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Tdm haklar saklidir. Haas Automation, Inc. sirketinin yazili izni olmaksizin bu yayinin higbir bdlimu
codaltilamaz, kurtarilabilir bir sisteme kaydedilemez, hicbir formatta ve mekanik veya elektronik
kopyalama, fotokopi, kayit da dahil hi¢bir sekilde aktarilamaz. Burada verilen bilgilerin kullanimina iliskin
olarak hicbir patent yetkisi taninmamaktadir. Ancak, Haas Automation ytksek kaliteli Grdinlerini strekli
olarak gelistirmeye calistigindan bu kilavuzda verilen bilgiler hicbir bildirimde bulunulmaksizin
degigtirilebilir. Bu kilavuzun hazirlanmasi sirasinda gereken Ozen godsterilmistir, ancak Haas
Automation olarak hatalar veya eksikliklere veya bu yayinda verilen bilgilerin kullanimindan dogabilecek
zararlara iliskin higbir sorumluluk kabul etmiyoruz.
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Bu uriin, Oracle Corporation'dan Java Teknolojisi'ni kullanmaktadir ve sizden Oracle'in Java Ticari
Markasinin ve Java ile ilgili tim Ticari Markalarin sahibini oldugunu ve

www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html adresindeki ticari marka ilkelerini
uyacaginizi kabul etmenizi rica ediyoruz.

Java programlarinin (bu uygulama/makine disindaki) dagitimlari, Oracle ile yapilacak yasal olarak
baglayici bir Son Kullanici Lisans Anlasmasi'na tabidir. Ticari drtnlerin Gretim amaciyla herhangi bir
sekilde kullaniimasi, Oracle'dan ayri bir lisans alinmasini gerektirir.


http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html

SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI

Haas Automation, Inc.
Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsayan
1 Eylal 2010 tarihinden itibaren gegerli

Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan
Uretilen ve Haas veya yetkili distribtorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna
tezgahlari ve doner makineler (toplu olarak, "CNC Makineleri") ve pargalari (Garantinin
Limitleri ve Istisnalari altinda listelenenler harig) ("Parcalar") icin sinirli bir garanti
saglamaktadir. Bu Sertifikada belirtilen garanti sinirli bir garantidir ve Uretici tarafindan
verilen tek garantidir ve bu Sertifikanin sart ve kosullarina tabidir.

Sinirh Garanti Kapsami

Her bir CNC Makinesi ve bunlarin Pargalari (toplu olarak, "Haas Uriinleri") malzeme ve
iscilikteki kusurlara karsi Uretici tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC
Makinesinin nihai kullanicisi igin ("Musteri") saglanir. Bu sinirh garantinin siresi bir (1)
yildir. Garanti stresi CNC makinesinin Musterinin tesisine teslim edildigi tarihte baslar.
Masteri ilk satin alim tarihini takip eden bir yil igerisinde bir yetkili Haas distribtutériinden
uzatiimig bir garanti suresi satin alabilir ("Garanti Stre Uzatimi").

Yalnizca Onarim veya Degistirme

Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir Haas urlnu ile ilgili olarak Ureticinin kendi
sorumlulugu ve musterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagl olarak arizali
Haas UrGninin onarilmasi veya degistiriimesi ile sinirli olmalidir.

Garantinin Reddi

Bu garanti Ureticinin kendi ve 6zel garantisidir ve herhangi bir zimni pazarlanabilirlik
garantisi, belirli bir amag igin zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans
veya ihlal etmeme garantisi dahil olmak ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla, yazil
veya s0zlU, sarih veya zimni, her turll ve gesitteki tim diger garantilerin yerine gecger. Her
turli diger garantiler burada Uretici tarafindan reddedilir ve Misteri feragat eder.



Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Digi Olanlar

Normal kullanim ve zaman igerisinde, boya, pencere cilasi ve durumu, ampuller, kegeler,
lastikler, talas temizleme sistemi (6rnedin burgular, talas oluklari vb.), kayislar, filtreler, kapi
makaralari, takim degistirici parmaklari vb. dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan,
asinmaya tabi olan aksamlar bu garanti kapsami digindadir. Uretici tarafindan belirlenen
bakim proseduirleri bu garantiye bagl olmalidir ve bu garantiyi korumak igin
kaydedilmelidir. Uretici herhangi bir Haas Urliniinlin yanhs sogutucularin veya akiskanlarin
kullanilmasi da dahil kéti kullanima, hatali kullanima, asiri kullanima, ihmale, kazaya,
hatali montaja, hatali bakima, hatali depolamaya veya hatali ¢alistirma veya uygulama
maruz kaldigini (i), (i) herhangi bir Haas Uriiniiniin Msteri, yetkili bir servis teknisyeni veya
diger yetkisiz kisi tarafindan hatali sekilde onarildigini veya servis yapildigini, (iii) Musteri
veya herhangi bir kigi Ureticinin 6nceden yazili yetkisini almadan herhangi bir Haas Uriini
Uzerinde herhangi bir degisiklik yaptigini veya yapmaya c¢alistigini, ve/veya (iv) herhangi
bir Haas Uriiniiniin herhangi bir ticari olmayan amagla kullaniimis oldugunu (kisisel veya
evde kullanmak gibi) tespit ederse bu garanti gegersiz olur. Bu garanti hirsizlik, yagma,
yangin, hava sartlari (yagmur, sel, firtina, simsek veya deprem gibi) veya savas ve terérizm
olaylari dahil ancak bunlarla sinirli olmamak Uzere, Ureticinin makul kontrolii tGizerindeki
harici etki veya sorunlar nedeniyle meydana gelen hasar veya arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam digi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini
sinirlamadan, bu garanti, herhangi bir Haas Uriininiin herhangi bir alicinin (retim
dzelliklerine veya diger gereksinimlerine uyacag@ina dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin
calismasinin kesintisiz veya hatasiz olacagina dair herhangi bir garantiyi icermez. Uretici,
herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili higbir
sorumlulugu kabul etmez, ve Uretici herhangi bir kigiye karsi tasarimdaki, tretimdeki,
calistirmadaki, performanstaki herhangi bir hataya karsi onarim veya degistirme disinda
herhangi bir Haas Urlinii igin bu garantide yukarida agiklananlarla ayni olarak herhangi bir
sorumluluk tasimaz.

Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi

Uretici, Misteri veya herhangi diger bir kisiye karsi sézlesmedeki bir eyleme, tazminat
yukumluliglne veya dider yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, Haas Urundnin
arizalanmasindan kaynaklanabilecek kar kaybi, veri kaybi, Griin kaybi, gelir kaybi, kullanim
kaybi, arizali kalma maliyeti, is iyi niyeti, ekipman, milk hasari, veya herhangi bir kiginin
malindaki hasar ve her tir hasari igeren ancak bunlarla sinirli kalmayan hasar veya
talepler, bu tir hasarlarin meydana gelebilecegi Uretici veya herhangi bir yetkili temsilci
tarafindan sdylenmis olsa bile, herhangi bir Haas Urlninden veya Haas Urdnu ile ilgili
ortaya gikan, Uretici veya yetkili bir distribiitor, servis teknisyeni veya diger yetkili bir Gretici
temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan saglanan diger Urtinler veya servisler
veya herhangi bir Haas Uriiniiniin kullanimindan dogan parga veya (riin arizalarina karsi
herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayli, cezai, 6zel veya diger hasar veya taleplere karsi
sorumlu olmayacaktir. Bu tiir tim hasar ve talepler Uretici tarafindan reddedilir ve Miisteri
feragat eder. Bu garantide belirtildigi gibi, herhangi tiirden bir neden igin Ureticinin kendi
sorumlulugu ve mugterinin 6zel bagvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagli olarak arizal
Haas Uriininlin onariimasi veya degistirilmesi ile sinirli olmahdir.



Musteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlagsmasinin bir pargasi olarak,
hasarlarin kargilanmasi hakki Gzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak
sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalari ve kisitlamalari kabul eder. Miisteri, Ureticinin
bu garanti kapsaminin 6tesindeki hasar ve taleplere karsi sorumlu olmasi istenmesi
durumunda Haas Urinlerinin fiyatinin daha ylksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tum Sozlesme

Bu Sertifika s6zIU veya yazili, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici
arasindaki herhangi ve tum diger s6zlesme, taahhutler, temsiller veya garantilerin yerine
gegcer, ve bu konu ile ilgili taraflar veya Uretici arasindaki tim sartlari ve sézlesmeleri igerir.
Uretici igsbu belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart ve kosulu ile tutarsiz olan veya ek
olan, sdzlu veya yazil, tim diger sdzlesmeleri, taahhUtleri, temsilleri veya garantileri agik
bir sekilde reddeder. Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Musteri
tarafindan imzalanmis yazili bir anlasma olmadikga degistirilemez veya tadil edilemez.
Bununla birlikte yukarida belirtildigi gibi, Uretici sadece gecerli garanti siresini
uzatabilecegi kadariyla bir Garanti Uzatmasi saglayacaktir.

Aktarilabilirlik

Cesitli

Bu garanti, orijinal Misteriden bagka bir tarafa CNC Makinesi garanti periyodunun
bitiminden énce dzel satis vasitasiyla satildiysa, Ureticiye bununla ilgili yazili bildirimde
bulunulmus olmasi ve bu garantinin aktarim sirasinda gecersiz olmamasi kaydiyla transfer
edilebilir. Bu garantinin aktarimi bu Sertifikanin tim sart ve kosullarina tabi olacaktir.

Bu garanti kanuni ihtilaflardaki kurallar uygulanmadan Kaliforniya Eyaletinin kanunlarina
tabi olmalidir. Bu garantiden dogan herhangi ve tim anlasmazliklar Ventura Yerel
Yonetimi, Los Angeles Yerel Yonetimi veya Orange Yerel Yonetimi, Kaliforniya'daki yetkili
mahkemelerce ¢ozulmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki herhangi bir durumda gecersiz
veya dava edilemez olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hilkmi buradaki diger sart
ve hikumlerin gegerliligini ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger
bir durumdaki aykiri sart ve hUkmun gecerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.



Musteri Geribildirimi

Vi

Kullanici  Kilavuzuyla ilgili anlamadiginiz hususlar veya sorulariniz varsa,
www.HaasCNC.com sitesini ziyaret edin. “Haas lletisimi” baglantisini kullanin ve

yorumlarinizi Miusteri Avukatina génderin.

Web sitemizde “Kaynak Merkezi” altindan bu kilavuzun ve diger kullanish bilgilerin bir
elektronik kopyasini bulabilirsiniz. Bu sitelerde Haas sahipleriyle gevrimici bulusun ve daha

biylk bir CNC toplulugunun bir pargasi olun:
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D

)
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diy.haascnc.com
Haas Kaynak Merkezi: Dokiimantasyon ve Prosedirler

atyourservice.haascnc.com
Hizmetinizde: Resmi Haas Yanit ve Bilgi Blog'u

haasparts.com .
Orijinal Haas Parcalari I¢in Kaynaginiz

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Facebook'ta Haas Automation

www.twitter.com/Haas_Automation
Bizi Twitter'dan takip Edin

www.linkedin.com/company/haas-automation
Linkedin'de Haas Automation

www.youtube.com/user/haasautomation
Urlin videolari ve bilgileri

www.flickr.com/photos/haasautomation

' Uriin fotograflar ve bilgileri



Musteri Memnuniyeti Politikasi

Sayin Haas Mdusterisi,

Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin aldiginiz Haas distribitorti (HFO)
icin sizin tim memnuniyetiniz ve iyiliginiz ¢ok blylk dnem tasir. Normal olarak, HFO'nuz
satis islemi veya ekipmaninizin galismasi hakkinda sahip olabileceginiz tim sikintilarinizi
hizli bir sekilde ¢ozecektir.

Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak sekilde ¢ozulmezse, ve
sikayetlerinizi yetkili HFO'nuzun yonetim Uyelerinden biri ile, dogrudan Genel Midur veya
yetkili saticinizin sahibi ile goristliyseniz, llitfen asagidakileri yapin:

Haas Otomasyonun Mdusteri Hizmetleri Avukathigina 805-988-6980 numarali telefondan
ulasin. Bu sekilde sikayetlerinizi mimkin olan en kisa slirede ¢ozebiliriz, Iitfen
aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda bulundurun:

. Sirket adiniz, adresiniz ve telefon numaraniz

. Makine model ve seri numarasi

. HFO adi ve HFO'da temas kurdugunuz en son kisinin adi
. Sikayetinizin nedeni

Egder Haas Automation'a yazmak isterseniz, llitfen su adresi kullanin:

Haas Automation, Inc. ABD

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Dikkat: Customer Satisfaction Manager
e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation Musteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan
calismak igin ve HFO'nuzun sikayetlerinizi derhal ¢dzmesi icin her tirli ¢abayi sarf
edecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Misteri-Distribitér-Uretici iligkisinin her agidan
surekli bagari saglayacagini biliyoruz.

Uluslararasi:

Haas Automation, Avrupa

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgika

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asya

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqgiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-posta: customerservice@HaasCNC.com
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Uygunluk Beyani

Uriin: CNC Frezeleme Tezgahlari (Dikey ve Yatay)*

*Fabrikada yuklenen veya onayli bir Fabrika Satis Magazasi tarafindan sahada ylklenen tim secenekler
dahil

Uretici: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

Biz, kendi sorumlulugumuzda, bu beyanin ilgili oldugu yukarida listelenen Griinlerin isleme Merkezleri CE
direktifinde 6zetlenen mevzuata uygun oldugunu beyan ederiz:

. Makine Direktifi 2006/42/EC
. Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2014 / 30 / EU
. ilave Standartlar:

- EN 60204-1:2006/A1:2009

- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN 13849-1:2015

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna gére Muafiyetle UYUMLU. Sunlarla muaf:

a) Buylk 6lcekli sabit endustriyel arag
b) Denetleme ve kontrol sistemleri
c) Celik, aliminyum ve bakirda alasim elementi olarak kursun

Teknik dosyay!i olusturmaya yetkili kisi:

Jens Thing

Adres: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930
Zaventem, Belgika




ABD: Haas Automation bu makinenin agsagida listelenen OSHA ve ANSI tasarim ve lretim standartlarina
uygun oldugunu onaylar. Bu makinenin ¢alismasi, sadece makinenin sahibi ve operatdéri bu standartlarin
c¢alisma, bakim ve egitim gereksinimlerine uygun olmay surdirdigu sirece agsagida listelenen standartlara
uygun olacaktir.

. OSHA 1910.212 - Tiim Makineler Igin Genel Gereksinimler

. ANSI B11.5-1983 (R1994) Delme, Frezeleme ve Delik Delme Makineleri

. ANSI B11.19-2003 Koruma igin Performans Kriteri

. ANSI/ B11.23-2002_ isleme Merkezleri ve Otomatik Niimerik Kontrollii Frezeleme, Delme ve Delik
Delme Makineleri Igin Glivenlik Gereksinimleri

. A_\_NSI B11.TR3-2000 Risk Degerlendirmgesi ve Risk Azaltma - Makine Araglari ile llgili Riskleri
Ongdérmek, Dedgerlendirmek ve Azaltmak Igin Ana Esaslar

KANADA: Orijinal ekipma_n Ureticisi olarak, listelenen Urlnlerin makine koruma hikimleri ve standartlari igin
Endustriyel Kuruluslarin is Saghgi ve Guvenligi Kanunu Diizenlemelerinin 851. Diizenlemesi Bélim 7 On
Baslangi¢ Saglik ve Glvenlik Gézden Gegirmelerinde 6zetlendigi gibi diizenlemeye uygun oldugunu beyan
ederiz.

Bu belge ayni zamanda, Nisan 2001 tarihli Ontario Saghk ve Givenlik Kilavuzlari, PSR Kilavuzlarinda
genel hatlariyla verilen listelenmis makinelere yénelik Calistirma Oncesi kontrollerden muafiyet icin yazili
bildirim hikmunU yerine getirir. PSR Kilavuzlari, ilgili standartlara uygunlugu beyan eden orijinal makine
ureticisinin yazil bildiriminin Calistirma Oncesi Saglik ve Guvenlik Gdézden Gegirmesi muafiyeti icin yeterli
oldugunu bildirir.

Tum Haas CNC makine takimlari, Endustriyel Makineler
6."’ ETLLISTED Icin NFPA 79 Elektrik Standardi'na ve bunun Kanada
us

ASACIDAKILERLE VYo "R [ Esdegeri olan CAN/CSA C22.2 No. 73 Standardi'na uygun
ANSIUL STD 508 olduklarini onaylayan ETL Listed isaretini tasir. ETL Listed

sTeo! UL SUBJECT 2011 . A = : , -
intertek UYGUNLUGU, ve cETL Listed isaretleri, bir Underwriters' Laboratories
CAN/CSA STD C22.2 N 0.73 . p . .
9700845 SERTIFIKASI alternatifi olan Intertek Testing Services (ITS) tarafindan

yapilan testlerden basariyla gegen Uriinlere verilmektedir.

ISA, Inc.'dan (bir ISO tescil kurumu) alinan ISO 9001:2008

Belgesi, Haas Automation’in kalite yénetim sisteminin

tarafsiz bir takdiridir. Bu basari, Haas Automation’in

2008 Uluslararasi Standartlar Kurumu tarafindan belirlenen

FlEoD standartlara uygunlugunu ve Haas'in global pazaryerindeki
musterilerinin ihtiyaclarini ve gerekliliklerin karsilama
kararlihgini kanitlamaktadir.
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Orijinal Talimatlarin Cevirisi




Bu Kilavuzun Kullanimi

Yeni Haas makinenizden en iyi performansi elde edebilmek icin, bu kilavuzu dikkatlice okuyun ve
gerektiginde bu kilavuza basvurun. Bu kilavuzu icerigi ayni zamanda YARDIM fonksiyonu altindaki makine

kumandasinda da mevcuttur.

ONEMLI: Makineyi calistirmaya baslamadan énce, Kullanim Kilavuzunun Giivenlik bélimini okuyun ve

anladiginizdan emin olun.

Uyarilarin Gosterimi

Bu kilavuz boyunca énemli bildirimler, ana metinden bir simge ve ilgili bir uyari kelimesiyle ayriimigtir:
“Tehlike,” “Uyari,” “Dikkat” veya “Not”. Simge ve uyari kelimesi kosulun ve durumun ciddiyetini gosterir. Bu
bildirimleri okudugunuzdan ve verilen talimatlar takip ettiginizden emin olun.

Aciklama

Ornek

Tehlike verilen talimatlari takip etmemeniz
durumunda ciddi yaralanmalara veya 6liime neden
olacak kosullari veya durumlari gosterir.

afoe)s
D
TEHLIKE:Adim atmayin. Elektrik garpmasi,

fiziksel yaralanma veya makine hasari riski. Bu
alana tirmanmayin veya (zerinde durmayin.

Uyar verilen talimatlari takip etmemeniz durumunda
orta ciddiyette yaralanmalara neden olacak
kosullari veya durumlari gosterir.

A

UYARI:Ellerinizi asla takim degistiricisi ile is mili
kafasinin arasina sokmayin.

ikaz verilen talimatlari takip etmemeniz durumunda
kiiciik yaralanmalara veya makine hasarlarina
neden olabilecek kosullari veya durumlari gésterir.
Bir ikaz ifadesi altindaki talimatlari takip etmemeniz
durumunda bir prosediire bastan baslamak zorunda
kalabilirsiniz.

D

DIKKAT:Herhangi bir bakim islemi
gerceklestirmeden énce makineyi kapatin.

Not ilave bilgiler, agiklamalar ve yararli ipuglari
iceren metinleri ifade eder.

NOT:Eger makine opsiyonel olarak uzatiimig
Z-aclklik tablosu ile donatilmissa, bu kilavuziari
takip edin.
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Bu Kilavuzda Kullanilan Terimlerin Anlamlari

Aciklama

Test Ornegi

Kod Blogu metni program érnekleri verir.

GO0 G90 G54 x0. YO0.;

Kumanda Diigmesi Referansi basmaniz gereken bir

kumanda tusunun veya digmesinin adini verir.

[CYCLE START (CEVRiM BASLATMA)]
digmesine basin.

Dosya Yolu, dosya sistemi dizinlerinin sirasini
tanimlar.

Servis > Belgeler ve Yazilim >...

Mod Referansi bir makine modunu tanimlar.

MDI

Ekran Elemani makine ekraninda etkilesim
kurdugunuz bir nesneyi tanimlar.

SISTEM sekmesini segin.

Sistem Cikisi, makine kumandasinin islemlerinize

yanit olarak gorintiledigi metni gosterir.

PROGRAM SONU

Kullanici Girisi makine kumandasina girmeniz
gereken metni gosterir.

G04 Pl.;
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Giivenlik

Bolum1: Guvenlik

1.1 Genel Guvenlik Notlari

D

DIKKAT: Bu makine yalnizca yetkili ve egitimli personel tarafindan
caligtinimalidir. Bu makine, glivenli makine kullanimi igin Operator
kullanim kilavuzuna, glivenlik etiketlerine, giivenlik prosediirlerine ve
talimatlarina uygun olarak caligtirilmalidir. Egitimsiz Kigiler hem
kendileri, hem de makine icin tehlike yaratirlar.

ONEMLI: Bu makineyi tim uyarilari, ikazlari ve talimatlari okumadan

caligtirmayin.

DIKKAT: Bu kilavuzdaki 6rnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme amaglidir. Programlar hi¢cbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is parcasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program yiiriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gergeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi ydriitiirken daima
glivenli isleme uygulamalarini takip edin.

Tim CNC tezgahlari doner kesme aletlerinden, kayislardan ve kasnaklardan, yiksek
gerilimden, parazitten ve basingli havadan dolay! risk icerirler. CNC makineleri ve
bilesenlerini kullanirken, yaralanma ve mekanik hasar riskinin azaltiimasi igin mutlaka
temel guvenlik dnlemleri takip edilmelidir.

1.1.1  Calistirmadan Once Okuyun

A@A
ruwe

TEHLIKE: Makine hareket halindeyken veya makinenin hareket etmesi olasiyken
isleme alanina hicbir zaman girmeyin. Aksi takdirde, ciddi
yaralanmaya veya Olliime neden olabilir. Hareket, glic acikken ve
makine [EMERGENCY STOP]‘ta (ACIL DURDURMA) degilken
olanaklidir.

Temel guvenlik:

. Bu makine bedensel ciddi yaralanmalara neden olabilir.
. Makine otomatik kumandalidir ve her an galismaya baslayabilir.




Galistirmadan Once Okuyun

Makineyi calistirmadan once yerel glvenlik yasalariniza ve ydnetmeliklerinize
bagvurun. Guvenlik konulariyla ilgili sorulariniz varsa saticiniza bagvurun.
Makinenin kurulmasi ve igletiimesinde rol alan herkesin, fiili bir calismay1 yapmadan
ONCE, makine ile birlikte sunulan galistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintil
bilgi sahibi oldugundan emin olmak makine sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet
hususunda en 6nemli sorumluluk makine sahibinde ve makine ile galisma yapan
kisilerdedir.

Makineyi ¢alistirirken uygun géz ve kulak koruyuculari kullanin.

Hasarli veya ciddi 6l¢lude c¢izilmis pencereleri derhal degistirin.

Calistirma sirasinda (varsa) yan pencereleri kilitli tutun.

Elektrikli glvenligi:

Elektrik glg¢ beslemesi, teknik o6zellikleri karsilamalidir. Makinenin diger bir
kaynaktan calistirilmasi girisimi ciddi hasarlara ve garantinin gecersiz hale
gelmesine neden olabilir.

Elektrik paneli kapali olmali ve kilitli ve kumanda kabini Gzerindeki tus ve mandallarin
surekli olarak Kkilitli tutulmasi gerekir. Bu islemler sirasinda, panele yalnizca kalifiye
elektrikciler erigsebilmelidir. Ana devre kesici agik oldugunda, elektrik panelinin her
yerinde yuksek voltaj vardir (devre kartlari ve mantik devreleri dahil) ve bazi
aksamlar yuksek sicaklikta calisir, bu neden asir dikkatli olunmaldir. Makinenin
montajinin ardindan, kumanda kabini kilitli olmali ve anahtar yalnizca kalifiye servis
personeline verilmelidir.

Ariza nedeni arastirilana ve anlasilana kadar devre kesiciyi sifilamayin. Sadece
Haas-egditimli servis personeli Haas ekipmanlarindaki sorunu gidermeli ve
onarmalidir.

Makine tam olarak monte ediimeden 6nce elle kumanda kolu Uzerindeki
[POWER UP/RESTART] (GUC ACMA/YENIDEN BASLAT) tusuna basin.

Calisma Guivenligi:

Kapaklar kapali ve kapak Kkilitleri dizgin olarak calismadigi slirece makineyi
galistirmayin.

Makineyi calistirmadan d6nce hasarl parcalar ve takimlar olup olmadigini kontrol
edin. Hasarli herhangi bir parca veya takim yetkili personel tarafindan uygun sekilde
onarilmali veya dedgistiriimelidir. EJer aksamlardan herhangi birisi dogru
calismiyorsa makineyi ¢alistirmayin.

Doéner kesme aletleri ciddi yaralanmalara neden olabilir. Bir program c¢aligiyorken,
freze tablasi ve is mili kafasi herhangi bir anda hizli bir sekilde hareket edebilir.
Yuksek devir hizinda/beslemede islenen hatali sikilan pargalar gikariimis olabilir ve
muhafazayi delebilir. Blylk boy ve marjinal degerde kelepgelenmis pargalarin
makinede islenmesi glvenli degildir.

Makineyle calisirken agagidaki kilavuz ilkeleri takip edin:

Normal c¢alisma - Makine calisirken kapaklari kapali ve korumalari (muhafazasiz
makineler igin) yerinde tutun.




Giivenlik

1.2

1.3

. Parga ylikleme ve bosaltma — Bir operatér [CYCLE START] (CEVRIMi BASLAT)
digmesine basmadan 6nce (otomatik hareket baslatma) kapiyi acar, gorevi
tamamlar, kapiyi kapatir.

. isleme isi kurulumu — Makine fikstirii eklemeden veya cikarmadan 6énce
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

. Bakim / Makine Temizleyicisi — Muhafazaya girmeden dnce [EMERGENCY STOP]
(ACIL DURMA) veya [POWER OFF] (GUC KAPATMA) diigmesine basip makinenin
glcunu kesin.

Gozetimsiz Calisma

Tam muhafazali Haas CNC makineleri gdzetimsiz islemek lzere tasarlanmistir, ancak
c¢alisma slreciniz denetimsiz ¢alismak icin emniyetli olmayabilir.

Makinenin emniyetli kurulumunun ve en iyi uygulamalarin kullaniminin isyeri sahibinin
sorumlulugunda olmasi gibi, bu yontemlerin gelisiminin idaresi sorumlulugu da ona aittir.
Tehlikeli bir durum ortaya ¢iktiginda olasi hasarlari, yaralanmalari ve yasam kayiplarini
onlemek icin mutlaka makine iglemlerinizi takip etmelisiniz.

Ornegin, eger islenen malzemeye bagh bir yangin riski varsa, personele, ekipmana ve
binaya ydnelik zarar riskini azaltmak igin uygun bir yangin séndirme sistemi kurulmalidir.
Makinelerin gbézetimsiz ¢alismasina izin vermeden 6nce izleme aletlerinin kurulumu igin
uygun bir uzmanla temas kurulmalidir.

Bir problemi derhal tespit edebilen ve insan mudahalesine gerek duymadan uygun bir
eylem gergeklestirebilen bir izleme ekipmani se¢cmek 6zellikle 6nemlidir.

Kurulum Modu

Tim Haas CNC frezeleri kurulum modunu kilittemek ve kilidini agmak igin operator
kapilarinda kilittere ve asili kumanda butonunun yan tarafinda bir saltere sahiptir.
Genellikle, kurulum modu durumu (kiliti veya agik) makinenin kapilari acildigindaki
calismasini etkiler.

Kurulum modu birgok defa kilittenmelidir (dikey, Kkilitli pozisyondaki gsalter). Kilitli modda,
muhafaza kapilari bir CNC programinin, is mili déondirmesinin veya eksen hareketinin
yuritilmesi sirasinda kilitli kapalidir. Makine ¢evrim iginde degilse kapilarin kilidi otomatik
olarak agllir. Kapi agik oldugunda birgok makine fonksiyonu kullanilamaz.

Kilit agik oldugunda, kurulum modu yetenekli bir makiniste islerin kurulumunu yapmasi igin
daha fazla erigim saglar. Bu modda, makine davranisi kapilarin agik veya kapali olmasina
baglidir. Makine gevrim sirasindayken kapilarin agilmasi hareketi durdurur ve is mili hizini
disurdr. Genellikle disik hizda, kapilar agikken kurulum modunda makine birkag
fonksiyona izin verir. Asagdidaki semalar modlari ve izin verilen fonksiyonlar
Ozetlemektedir.




Kapi Acgikken Makine Davranisi

A@A
ruwe

TEHLIKE:

Givenlik 6zelliklerini atlatmaya c¢alismayin. Aksi takdirde, makinenin

glivenligi zayiflayabilir ve garanti gegersiz kalabilir.

1.3.1

Kapi Agikken Makine Davranigi

Guvenlik igin, makine islemleri kapi agikken durur ve kurulum salteri kilitlenir. Acik
pozisyon, kapi agikken sinirli makine fonksiyonlarina izin verir.

T1.1:

Makine Kapilari Agikken Kurulum / Calistirma Modu Sinirli Atlatma

Makine Fonksiyonu

Anahtarh Salter Kilitli
(Calistirma Modu)

Anahtarh Salter Acik
(Kurulum Modu)

Maksimum Hizli

izin verilmez.

izin verilmez.

Cevrim Baglatma

izin verilmez. Higbir makine
hareketi veya program uygulamasi
yok.

izin verilmez. Higbir makine hareketi
veya program uygulamasi yok.

is Mili [CW] / [CCW]

izin verilir, ancak mutlaka [CW]
(SY) veya [CCW] (SYTR) tusunu
basili tutmaniz gerekir. Maksimum
750 RPM.

izin verilir, ancak maksimum 750 RPM.

Takim Degistirme

izin verilmez.

izin verilmez.

Sonraki Takim

izin verilmez.

izin verilmez.

Program caligirken kapilari
agma

izin veriimez. Kapi kilitlidir.

izin verilir, ancak eksen hareketi durur
ve is mili maksimum 750 RPM'ye
yavaglar. Takim degistirme ve bazi
korumali ¢cevrimler sirasinda kapilar
kilitlenir.

Konveyor hareketi

izin verilir, ancak geri galistirmak
icin [CHIP REV] (TALAS DEVRI)
tusunu basili tutmaniz gerekir.

izin verilir, ancak geri galistirmak igin
[CHIP REV] (TALAS DEVRI) tusunu
basili tutmaniz gerekir.
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1.3.2

1.4

Robot hucreleri

Robot hicresindeki bir makinenin kilitli/galistirma modunda iken kapi ag¢ik durumda
sinirlandiriimadan ¢alismasina izin verilir.

Bu acgik-kapi durumuna sadece bir robotun CNC makinesi ile iletisim kurmasi durumunda
izin verilir. Tipik olarak robot ve CNC makinesi arasindaki araylz her iki makinenin
guvenligini belirtir.

Robot hiicresi kurulumu bu kilavuzun kapsami digindadir. Bir robot hiicreli entegratéri ve
HFO'nuzun ile galisarak bir glivenli robot hiicresini dogru sekilde kurun.

Makine Uzerinde Yapilacak Modifikasyonlar

Haas Automation, Inc., Haas makinelerinizde Haas Automation, Inc.'in Uretmedigi veya
satmadigi parcalarla veya kitlerle yaptiginiz modifikasyonlardan kaynaklanan hasarlardan
sorumlu degildir. Bu tUr pargalarin veya kitlerin kullaniimasi garantinizi gegersiz kilabilir.

Haas Automation, Inc. tarafindan uretilen veya satilan bazi parcalar veya kitler kullanici
tarafindan takilabilir kabul edilmektedir. Bu tir parcalari veya kitleri kendi basiniza takmayi
secerseniz, birlikte verilen kurulum talimatlarini timiyle okudugunuzdan emin olun.
Baglamadan &nce prosediri ve prosediri nasil glvenle gergeklestirecedinizi
anladiginizdan emin olun. Prosedirt tamamlayabileceginizden emin degilseniz, yardim
icin Haas Fabrika Magazasi'ni (HFO) arayin.




Robot hiicreleri

1.5

Uygun Olmayan Sogutma Sivilari

Sogutma sivisi birgok makine igleminin énemli bir pargasini olusturur. Dogru sekilde
kullanildiginda ve korundugunda sogutma sivisi par¢anin nihai gérinimunu geligtirebilir,
takim dmrinU uzatabilir ve makine bilesenlerini paslanmaya ve diger hasarlara karsi
koruyabilir. Buna karsilik, uygun olmayan sogutma sivilari ise makinede énemli hasarlara
neden olabilir.

Bu hasarlar garantiyi gecgersiz hale getirebilir ve daha Onemlisi atdlyenizde tehlikeli
kosullarin ortaya gikmasina yol agabilir. Ornegin, hasarli contalardan kaynakli sogutma
sivisi kagaklari kayma tehlikesi olusturabilir.

Uygun olmayan sogutma sivisi kullanimina drnek olarak asagidaki hususlar gosterilebilir,
ancak bunlarla sinirli degildir:

. Normal su kullanmayin. Aksi takdirde, makine bilesenleri paslanacaktir.
. Tutusabilir sogutma sivilari kullanmayin.
. Duz veya “saf” madeni yad urdnleri kullanmayin. Bu Urlnler, makine genelindeki

kaucuk contalarin ve tiplerin hasar gérmesine neden olabilir. Kuruya yakin isleme
icin minimum hacimli bir yaglama sistemi kullaniyorsaniz, yalnizca dnerilen yaglari
kullanin.

Makine sodutma sivisi mutlaka suda ¢6zinebilir, sentetik yag bazli veya sentetik bazli
sogutma sivisi veya yagi olmalidir.

Kullanmay! planladiginiz belirli bir sogutma sivisi hakkinda sorulariniz varsa HFO'ya veya
sogutma sivisi tedarikginize danisin. Haas Kaynak Merkezi web sitesinde sogutma sivisi
kullanimi ve bakimi hakkinda videolar ve genel bilgiler bulabilirsiniz. Ayrica, dogrudan bu
bilgilere erismek i¢in mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz.




Giivenlik

1.6 Guvenlik Etiketleri

Olasi tehlikelere karsi hizli sekilde bilgilendirme saglamasi igin, Haas fabrikasinda
makinenize etiketler yapistirilir. Etiketler hasar gordugunde veya asindiginda veya 6zel bir
glvenlik hususunu vurgulamak igin ilave etiketler gerektiginde, Haas Fabrika Cikisina
(HFO) basvurun.

NOT: Herhangi bir emniyet etiketini veya semboliinii degistirmeyin veya
¢ctkarmayin.

Guvenlik etiketlerindeki simgeleri 6grendiginizden emin olun. Simgeler, verdikleri bilgi
tirlny size hizla belirtecek sekilde tasarlanmislardir:

. Sari Uggen - Bir tehlikeyi belirtir.

. Uzeri Cizili Kirmizi Daire - Yasak bir iglemi belirtir.
. Yesil Daire - Onerilen bir islemi belirtir.
. Siyah Daire - Makinenin veya aksesuarlarin ¢alistiriimasina iliskin bilgi verir.

F1.1: Ornek Giivenlik Etiketi Simgeleri: [1] Tehlike Agiklamasi, [2] Yasak islem, [3] Onerilen eylem.
1 2 3
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Etiket Simgeleri Referansi

1.6.1 Etiket Simgeleri Referansi
Bu bélim, makinenizde gdreceginiz guvenlik simgelerine iliskin agiklamalar vermektedir.

T1.2: Tehlike Simgeleri - Sari Uggenler

Simge Aciklama

Hareketli pargalar yakalayabilir, sikistirabilir, ezebilir ve kesebilir.
Vicudunuzun tim bélimlerini hareket eden veya hareket etmeleri
mimkun makine pargalarindan uzak tutun. Hareket, gti¢ acikken ve
makine [EMERGENCY STOP]'ta (ACIL DURDURMA) degilken
olanaklidir.

Gevsek giysileriniz, saglarinizi, vb. baglayin.

Otomatik kumandal cihazlarin her an calismaya baslayabileceklerini
unutmayin.

Dénen takimlara dokunmayin.

Vucudunuzun tim bélimlerini hareket eden veya hareket etmeleri
mumkun makine pargalarindan uzak tutun. Hareket, gti¢ acikken ve
makine [EMERGENCY STOP]'ta (ACIL DURDURMA) degilken
olanaklidir.

Keskin takimlar ve talaslar cildinizi kolayca kesebilir.

Uzun takimlar, 6zellikle 5000 RPM'den yiiksek is mili hizlarinda tehlikelidir.
Takimlar kirilabilir ve makineden firlayabilir.

Makine muhafazalarinin sogutma sivisini ve talaglari durdurmaya yénelik
olduklarini unutmayin. Muhafazalar kirilan takimlari ve firlayan parcalari
durduramayabilir.

Makineyi ¢calistirmadan énce her zaman kurulumunuzu ve takimlarinizi
kontrol edin.

Malzemeler makinede isleme sirasinda tehlikeli toz veya duman
cikarabilirler. Makine muhafazasi tek basina toz veya dumanlari tutacak
sekilde tasarlanmamistir.

Pek ¢cok malzeme 6zellikle de havada tasindiklarinda zararlidir. Buna
sinirl olmamak lizere sogutma sivisi bugusu, ince partikiller, dumanlar ve
talaslar dahildir.

Gerektiginde soluma aygitlari ve toz/duman uzaklastirma sistemleri gibi
cihazlar kullanin. Malzemelerin Givenlik Veri Formlarini (SDS) okuyun ve
anlayin ve guvenlik dnerilerine uyun.




Giivenlik

T1.3: Yasak islem Simgeleri — Uzeri Cizili Kirmizi Daireler

Simge Aciklama

Makinenin otomatik hareket etmesi olanakliyken makine muhafazasina

girmeyin.

Gorevleri tamamlamak icin muhafazaya girmeniz gerekiyorsa,
[EMERGENCY STOP] diigmesine basin veya makinenin giiciin
kapatin. Diger insanlari makinenin igerisinde bulundugunuz ve makineyi
acmamalari veya calistirmamalar gerektigi konusunda uyarmak icin asil
kumanda butonuna bir guvenlik etiketi takin.

Makinede seramik islemeyin.

Takim tutucu V-Flansindaki yariklarla yanlis hizalanmig is mili mandallar
olan takimlari yuklemeye calismayin.

Alevlenebilir malzemeleri makinede islemeyin.

Tutusabilir sogutma sivilari kullanmayin.

Alevlenebilir malzemeler partikiil veya buhar formunda patlayici hale
gelebilir.

Makine muhafazasi patlamalari tutacak veya yanginlari sondiirecek
sekilde tasarlanmamistir.

Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin. Aksi takdirde, makine
bilesenleri paslanacaktir.
Her zaman pas 6nleyici bir sogutma sivisi konsantresini suyla kullanin.

30
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Etiket Simgeleri Referansi

T1.4:

Onerilen islem Simgeleri — Yesil Daireler

Simge

Aciklama

Makine kapaklarini kapal tutun.

Bir makinenin yakininda oldugunuzda her zaman guvenlik gozlikleri ve
yekpare gozlikler takin.
Havayla tasinan artiklar gozlerde hasara neden olabilir.

is mili mandallarinin, takim tutucu V-Flansindaki yariklarla dogru
hizalandigindan emin olun.

Takim ayirma butonunun yerini 6grenin. Bu digmeye yalnizca bir takimi
tutarken basin.

Bazi takimlar ¢ok agirdir. Bu takimlari dikkatle tasiyin; her iki elinizi
kullanin ve bir kiginin takim ayirma butonuna sizin i¢in basmasini
saglayin.
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Giivenlik

T1.5: Bilgi Simgeleri — Siyah Daireler
Simge Aciklama
Onerilen sogutma sivisi konsantrasyonun koruyun.
“Sade” bir sogutma sivisi karigsimi (6nerilenden daha az konsantre)
makine bilesenlerinin paslanmasini etkin bir sekilde 6nleyemeyebilir.
o “Zengin” bir sogutma sivisi karisimi (6nerilenden daha gok konsantre)
> 5% onerilen konsantrasyondan daha fazla fayda saglamaz ve sogutma

b

\_

sivisini heba eder.

1.7

Online Daha Fazla Bilgi

Uglar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
DIY.HaasCNC.com adresini ziyaret edin.

Ayrica, giivenlik hakkinda bilgiler igin Kaynak Merkezi altindaki “En lyi Uygulamalar”
sayfasina dogrudan erismek igin mobil aygitinizla bu kodu taratabilirsiniz.
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Etiket Simgeleri Referansi
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Girig

Bolum2: Girig

2.1

F2.1: Dikey Freze Ozellikleri (dnden gdériiniim)
1. Yana Monteli Takim Degistirici (opsiyonel)
2. Servo Otomatik Kapi (opsiyonel)

3. s Mili Grubu

4. Elektrikli Kontrol Kutusu

5. Calsma Lambasi (2X)

6. Pencere Kumandalari

7. Saklama Tepsisi

8. Hava Tabancasi

9. Onls Tablasi

10. Talas Kabi

11. Takim Tutma Mengenesi

12. Talas Konveyorl (opsiyonel)

13. Takim Tepsisi

14. 2X Yiiksek Yogunluklu Lambalar (opsiyonel)

Dikey Frezeye Genel Bakis

Asagidaki sekillerde Haas Dikey Frezenin standart ve opsiyonel

ozelliklerinden

bazilar gosterilmistir. Sekillerin yalnizca bilgilendirme amacli verildigine dikkat edin;
makinenizin gérinimi modeline ve kurulu segeneklerine bagl olarak degisebilir.

A. Semsiye Takim Degistirici (gosterilmemistir)
B. Askili Kumanda Butonu
C. is Mili Kafasi Grubu

13



F2.4:

1.

©

ONoOR®BN =

o=

Semsiye Tipi Takim Degistirici

Pano

is isareti

Calistirma igin Tutma (mevcutsa)
Mengene Kolu Tutucu

Depolama Asagi Acllir Erisim Kapisi
Takim Tepsisi

G ve M Kodu Referans Listesi

Kullanim Kilavuzu ve Montaj Verisi (iceride
saklanir)

Uzaktan El Kumandasi

SMTC Cift Kol (varsa)

Takim Saliverme Butonu
Programlanabilir Sogutucu (opsiyonel)
Sogutma Nozullar

is Mili

14



Girig

F2.5:

PN~

Veri Plakasi

Ana Devre Kesici Anahtari

Vektdr Tahrik Fani (aralikh olarak galigir)
Kontrol Panosu

Dikey Freze Ozellikleri (arkadan goriiniim)

A Elektrik Konektorleri

B Sogutma Tanki Grubu (hareketli)

C Elektrikli Kontrol Kabini Yan Paneli

D Konsolide Hava-Yaglama Modiili (CALM)

15



F2.6: Detay A - Elektrik Konektorleri

\xw
J1

9SO ®®a
N

!

[ — 4
=

gL =

Sogutma Sivisi Seviye Sensori
Sogutma Sivisi (Istege Bagli)
Yardimci Sogutma Sivisi (istege Bagh)
Yikama (istege Bagh)

Konveyér (istege Bagh)

Standart Sogutma Sivisi Pompasi
Sogutma Sivisi Seviye Sensori
Talas Tepsisi

Slizgeg

Takim igerisinden Su Verme Pompasi

abrwNh =
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Girig

F2.8:

Detay C

O-
T
—_

@ 0

'oicmcm

NOoOOT A~ WIN

NGO ON =

Ethernet (Opsiyonel)

A Ekseni Olcegi (Opsiyonel)

B Ekseni Olgegi (Opsiyonel)

A Ekseni Giici (Opsiyonel)

A Ekseni Kodlayici (Opsiyonel)
B Ekseni Gucu (Opsiyonel)

B Ekseni Kodlayici (Opsiyonel)
115 VAC @ 0.5A
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F2.9: Detay D (erisim kapisi acik)

13—I¢i I
19 0 O

11

Min Yaglama Gres Solenoidi
Hava Basinci GOstergesi

Hava Tahliye Vanasi

Doner Tabla Hava Beslemesi
Hava/Su Ayirici

Hava Kapatma Vanasi
Bosaltma Solenoidi

Hava Giris Portu

is Mili Yaglama Deposu

10. Is Mili Yaglama Gézetleme Cami (2)
11. Gres Deposu Cikarma Anahtari
12. Eksen Yaglama Gres Deposu
13. Gres Basinci Géstergesi

CoOoNoOoG~WN =

NOT: Erisim kapisinin i¢ tarafindaki
etiketlerde daha fazla detay
gosterilmektedir.

10

2.2 Yatay Frezeye Genel Bakig

Asagidaki sekillerde Haas yatay frezenin standart ve opsiyonel 6zelliklerinden
bazilar gosterilmistir. Bazi 6zellikler dikey frezede ortaktir.

NOT: Sekillerin yalnizca bilgilendirme amacgli verildigine dikkat edin;
makinenizin gérinimi modeline ve kurulu segeneklerine bagli
olarak degisebilir.
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Girig

F2.10: Yatay Freze Ozellikleri (EC-1600ZT, 6nden goériiniim)

Yana Monteli Takim Degistirici SMTC A Déner Kumanda

Asili Kumanda Butonu B is Erisim Basamaklari
Konsolide Hava-Yaglama Moduli (CALM) C ikincil ATC Kumandalari
Elektrikli Kontrol Kutusu

Operatér Is Mili Erisim Kapisi

Takim Tepsisi

On is Tablasi

is Erisim Kaplilari

. Hava Tabancasi Tutucu

10. Sogutma Tanki Grubu (hareketli)

11. Cift Talag Konveydri

12. Muhafaza EgzoZ Sistemi (opsiyonel)

COoNoOGORWN=
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F2.11:

F2.12:

Detay A

Detay B

A5

Acil Durdurma Digmesi
(Opsiyonel)
(Opsiyonel)
(Opsiyonel)
Déner indeks Digmesi

L=

1. Muhafaza Zinciri

2. Zemin Ankraj Civatasi

is platformunu zincirlerle muhafazaya veya civatalarla
zemine sabitleyin.

20



Girig

F2.13:

2.3

Detay C

1. Ikincil ATC lleri Digmesi
-/ 2. Maniel/Otomatik Takim Degistirme Anahtari ([1]

ve [4] digmelerini etkinlestirir/devre digi birakir)
3. Acil Durdurma Digmesi
4. Ikincil ATC Geri Diigmesi

Asili Kumanda Butonu

Makine kumanda, Haas makinesinin ana arabirimidir. CNC isleme projelerini
programladiginiz ve galistirdiginiz arabirimdir. Bu asili kumanda tanitim béliminde farkli
asil kumanda bolimleri agiklanmistir:

. Asili kumanda 6n paneli

. Asili kumanda yan, Ust ve alt tarafi
. Klavye

. Kontrol ekrani

21



Asili Kumanda On Paneli

2.3.1  Asili Kumanda On Paneli

T2.1: On Panel Kontrolleri
Adi Gorlinti Fonksiyonlar

[POWER ON] Makineyi acar

[POWER OFF] Makineyi kapatir.

[EMERGENCY STOP] Butlin eksenlerin hareketini durdurmak,
servolari devre digi birakmak, is milini ve
takim degistiriciyi durdurmak ve sogutma
sivisi pompasini kapatmak icin basin.

[HANDLE JOG] Eksenlerin ilerletilmesi icin kullanilir

AN ([HANDLE JOG] (EL KUMANDASI)
- + . i
@ Modunda segin). Ayrica dizenleme
esnasinda program kodu veya menu
Ogelerinde gezinmek i¢in de kullanilir.
[CYCLE START] Bir programi baslatir. Bu digme, grafik

modunda bir program simulasyonunu
baslatmak igin de kullanilr.

[FEED HOLD]

Bir program sirasinda tim eksen hareketini
durdurur. Is mili galismaya devam eder. iptal
etmek icin [CYCLE START] (CEVRIMI
BASLAT) tusuna basin.
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Girig

2.3.2  Asih Kumanda Yan, Ust ve Alt Panelleri

Asagidaki tablolarda asili kumandanin sag, Ust ve alt tarafi agciklanmigtir.

T2.2: Sag Panel Kontrolleri
Adi Goriinti Fonksiyonlar
USB Bu porta uyumlu USB cihazlari takin. Cikartilabilir bir toz
\l’ kapagi vardir.
Bellek Kilidi Kilit konumda bu anahtar ayrica programlar, ayarlar,

> Y

parametreler, ofsetler ve makro deg@iskenlerindeki olasi
degisiklikleri engeller.

Kurulum Modu

r ¥

Kilit konumda bu anahtar tim makine guvenlik 6zelliklerini
devreye alir. Kilit agma kurumuna izin verir (daha ayrintili
bilgi i¢in bu kilavuzun Guvenlik bolimuindeki "Kurulum
Modu" konusuna bakin).

ikinci Referans

=

Tum eksenleri (varsa) G154 P20'de belirtilen koordinatlara
hizlandirmak icin bu digmeye basin.

Servo Otomatik Kapi Atlama

Servo Otomatik Kapiy1 agmak veya kapatmak icin bu
diigmeye basin (varsa).

is Lambasi

Y

Bu dugmeler dahili calisma lambasini ve Yiksek
Yogdunluklu Aydinlatmayi (varsa) acar.

T2.3: Asili Kumanda Ust Paneli

isaret Lambasi

Makinenin mevcut durumunun hizli gérsel onayini saglar. Bes farkli isaret durumu vardir:

Isik Durumu

Anlami

Kapali

Makine beklemede.
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Asili Kumanda Yan, Ust ve Alt Panelleri

isaret Lambasi

Sabit Yesil

Makine calisiyor.

Yanip Sonen Yesil

Makine durdurulmus ancak hazir durumunda. Devam
etmek icin operatdr girisi gereklidir.

Yanip Sénen Kirmizi

Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma
durumunda.

Yanip Sénen Yesil

Bir takim suresi dolmustur ve takim émru ekrani
otomatik olarak gérinttlenir.

T2.4: Asili Kumanda Alt Paneli

Adi

Fonksiyonlar

Klavye Sesli Uyarisi

Asili kumanda butonunun tabaninda bulunmaktadir.
Ses dulzeyini ayarlamak igin kapagi gevirin.
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Girig

2.3.3 Klavye

Klavye tuslari asagidaki fonksiyon alanlarina gére gruplandirihir:

Fonksiyonlar
imleg

Ekran

Mod

Numerik

Alfa

Elle Kumanda

No o~

8. Degistirme

F2.14: Freze Klavyesi: [1] Fonksiyon Tuslari [2], imle¢ Tuslari, [3] Elle Tuslari, [4] Mod Tuslari, [5]
Numerik Tuslar, [6] Alfa Tuslari, [7] Elle Kumanda Tuslari, [8] Atlatma Tuslari.

Vo / /

EEEEEE

EEEEEE

"OvERRIDES ﬂ( ) ) (e ]Jm] | E
20|IDDDDDNE
@ ([0 DDE
nm s\ (=) (s () (o) v )(w))
@@@@@@@@@@w
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Klavye

Fonksiyon Tuslari

T2.5: Fonksiyon Tuglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Sifirla [RESET] Alarmlar siler. Girig metnini siler. Ayar 88 ACIK
ise atlamalari varsayilan degerlere ayarlar.
Gli¢ Besleme/Yeniden | [POWER UP] Tum eksenleri sifira getirir ve makine
Baslatma kumandasini baslatir.
Kurtarma [RECOVER] Takim degistirici kurtarma moduna geger.
F1-F4 [F1 - F4] Bu tuslar galistirma moduna bagl olarak farkli

fonksiyonlara sahiptir.

Takim Ofset Olgtimii [TOOL OFFSET MEASURE] | Parga kurulumu sirasinda takim boyu ofsetlerini

kaydeder.

Sonraki Takim [NEXT TOOL] Takim degistiriciden bir sonraki takimi segmek
icin kullanihr.

Takim Ayirma [TOOL RELEASE] MDI, SIFIR DONUSU ve ELLE KUMANDA

modunda iken takimi ig milinden ayirir.

Parga Sifir Ayari [PART ZERO SET] Parga kurulumu sirasinda ¢alisma koordinat
ofsetlerini kaydeder.

imleg Tuslari

imleg tuslari, alan verileri arasinda gegis yapmaniza ve programlar arasinda gezinmenize

izin verir.
T2.6: imleg Tusu Listesi
Adi Kama Fonksiyonlar
Referans [REFERANS] imleci ekranda en Ust kisma alir; diizenlemede, burasi
programin sol Ust blogudur.

imleg Oklari [UP] (Yukar), Bir 6geyi, blogu veya alani gésterilen yénde hareket
[DOWN] (Asag)), ettirir. Tuslar oklar seklinde gésterilir, ancak bu kilavuzda
[LEFT] (Sol), [RIGHT] | bu tuslar okundugu gibi belirtilmistir.
(Sag)
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Girig

Adi Kama Fonksiyonlar

Bir programi gériintilerken gostergeleri degistirmek veya
bir sayfa yukari/asagi hareket ettirmek igin kullanilir.

Page Up, Page Down | [PAGE UP]/
[PAGE DOWN]

(SAYFA YUKARI /

SAYFA ASAGI)

Ug [END] imleci ekrandaki en alt 6ge (izerine getirir. Diizenlemede,
bu programin son blogudur.
Ekran Tuslan
Makine ekranlarini, galisma bilgilerini ve yardim sayfalarini gérmek icin Ekran tuslarini
kullanin.
T2.7: Ekran Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Program [PROGRAM] Birgok modda aktif program bolmesini seger.
Pozisyon [POSITION] Konumlar ekranini seger.
Ofsetler [OFSET] Takim Ofseti ve I Pargasi Ofseti sekmeli meniiyii
goruntuler.
Gegerli Komutlar [CURRENT Zamanlayicilar, Makrolar, Aktif Kodlar, ileri Takim Yénetimi
COMMANDS] (ATM), Takim Tablosu ve Palet ayarlari icin mendaleri
goruntuler.
Alarmlar [ALARMS] Alarm goéruntileyiciyi ve Mesaj ekranlarini goriintuler.
Tanilama [TANILAMA] Ozellikler, Telafi, Tanilama ve Bakim icin sekmeleri
goruntdler.
Ayarlar [AYAR] Kullanici ayarlarini gériintiler ve bunlarin degistiriimesine
izin verir.
Yardim [HELP] Yardim bilgilerini gorintiler.
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Mod Tuslan

Mod tuslari, makinenin ¢alisma durumunu degistirir. Her bir mod tusu ok bigimindedir ve bu
mod tusuyla baglantili fonksiyonlari gerceklestiren bir tus sirasini gosterir. Mevcut mod
daima ekranin sol Ust kdsesinde, Mod : Tus ekrani formunda goruntilenir.

NOT: [EDIT] (DUZENLE) ve [LIST PROGRAMS] (PROGRAMI LISTELE)
ayrica ekran tuglari olarak da gérev yapabilir ve béylece, makine
modunu degigtirmenize gerek kalmaksizin program diizenleyicilere ve
aygit ybéneticisinde erigebilirsiniz. Ornedin makine bir programi
ydratirken, programi durdurmaniza gerek kalmaksizin aygit
yéneticisini (ILIST PROGRAMS] (PROGRAMLARI LISTELE)) veya
arka plan diizenleyiciyi ((EDIT] (DUZENLE)) kullanabilirsiniz.
T2.8: [EDIT] (DUZENLE) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Dulzenle [DUZENLE] ileri diizenleyicide veya arka plan diizenleyicide programlari
diizenlemenizi saglar. DUZENLE sekmeli meniisiinden Gérsel
Programlama Sistemine (VPS) erigebilirsiniz.
Ekle [INSERT] Girig satirindan veya panodan programa imle¢ konumunda metin
girer.
Degistir [ALTER] Vurgulanan komutu veya metni giris satirindaki veya panodaki
metinle degistirir.
NOT: [ALTER] (DEGISTIR), ofsetler igin ¢alismaz.
Sil [DELETE] imlecin Gizerinde bulundugu maddeyi siler veya segilen bir program
blogunu siler.
Geri Al [UNDO] En son 40 diizenleme degisikligine kadar geri alir ve segilen bir

blogun secimini iptal eder.

NOT: [UNDO] (GERI AL), silinen segilmig bloklar
igin calismaz veya silinmig bir programi
kurtarmak igin kullanilamaz.
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T2.9: [MEMORY] (BELLEK) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Bellek [MEMORY] Hafiza modunu seger. Programlari bu modda yiritebilirsiniz; MEM
satinindaki diger tuslar programin nasil yuritilecegini kontrol eder. Sol
Ust ekranda 7SLETIM: HFZ gorintilenir.
Tek Satir [SINGLE Tek blogu devreye alir veya iptal eder. Tek satir agik konumdaysa,
BLOCK] kumanda [CYCLE START] (CEVRIMi BASLAT) tuguna her
basildiginda yalnizca tek bir program blogunu ydrGtdr.
Grafikler [GRAPHICS] | Grafik modunu agar.
Opsiyonel [OPTION Opsiyonel durdurmayi agik veya kapall konuma getirir. Opsiyonel
Durdurma STOP] durdurma acgik konumdayken M0O1 komutlarina ulasildiginda makine
durur.
Blok Silme [BLOCK Blok silmeyi devreye alir veya iptal eder. Bu segenek agik
DELETE] konumdayken program bir kesme isareti (“/") igeren 6geleri géz ardi
eder (uygulamaz).
T2.10: [MDI] Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Mandel Veri Girigi [MDI] MDI modunda, kaydedilmemis programlari veya
kumandadan girilmis kod bloklarini yiritebilirsiniz. Sol
Ust ekranda DUZENLE : MDI goruntilenir.
Sogutma sivisi [COOLANT] Opsiyonel sogutma sivisini devreye alir veya iptal eder.
Elle Kaydirma [HANDLE SCROLL] | Elle Kaydirma moduna gegis yapar. Bu, kontrol el
kumandasi modundayken imleci menulerde hareket
ettirmek igin elle kumanda kolunu kullanmaniza izin verir.
Otomatik Takim [ATC FWD] Takim karuselini bir sonraki takima dogru donduiriir.
Degistirici Ileri
Otomatik Takim [ATC REV] Takim karuselini bir dnceki takima dogru dondirdr.
Degistirici Geri
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T2.11: [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Elle Kumanda [HANDLE JOG] Elle Kumanda modunu girer.

.0001/.1 .001/1 .01/10
.1/100

[.0001 /.1], [.001/1.],
[.01/10.], [.1/100.]

El kumandasina her tiklandiginda gerceklestirilecek artis
miktarini seger. Freze MM modundayken, ekseni elle
kumanda ederken, ilk rakam onla garpilir (6rnegin .0001,
0.001 mm olur). Alttaki rakam, [JOG LOCK] (EL KiLIDI)
digmesine veya bir eksen elle kumandaya basildiginda
veya bir eksen elle kumanda basil tutuldugunda devri
ayarlar. Sol Ust ekranda KURULUM : KUMANDA
goruntilenir.

T2.12:

[ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi

Tus

Fonksiyonlar

Sifir DonUsU

[ZERO RETURN]

Dort farkli kategoride eksen konumunu goriintlleyen
Referansa Gitme modunu seger: Operatér, is G54,
Makine ve Gidilecek Mesafe. Kategoriler arasinda gegis
yapmak i¢in sekmeyi secin. Sol Ust ekranda KURULUM :
SIFIR gorintllenir.

Tumi

[ALL]

Butiin eksenleri makine sifirina alir. Bu, bir takim
degisiminin olmamasi haric, [POWER UP] (GUGC
BESLEME) tusuna benzer.

Orijin

[ORIGIN]

Segcilen degerleri sifira ayarlar.

Tekli

[SINGLE]

Tek bir ekseni makine sifirina alir. Alfa klavyesi
Uzerindeki istediginiz eksen harfine ve ardindan
[SINGLE] (TEKLI) tusuna basin.

Referans G28

[HOME G28]

Butin eksenleri, hizli harekette sifira geri dondurdr.
[HOME G28] (REFERANS G28) ayrica [SINGLE]
(TEKLI) ile ayni sekilde bir tekli ekseni referans
konumuna getirir.

D

DIKKAT: Bu tusa basmadan énce eksen
hareket yollarinin agik
oldugundan emin olun. Eksen
hareketi baslamadan énce higbir

uyar! veya mesaj lretilmez.
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T2.13: [LIST ROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) Modu Tuglarinin Listesi ve Anlamlari

Adi Tus Fonksiyonlar
Program Listeleme [LIST PROGRAM] Programlarin yiiklenmesi ve kaydedilmesi igin bir
sekmeli menii agar.
Program Segimi [SELECT PROGRAM] Segcilmis olan programi etkin program yapar.

Geri [BACK ARROW] (GERI | Mevcut ekrandan nce ziyaret ettiginiz ekrana
OK), déndiliir. Bu tus bir web tarayicisindaki GERI
digmesine benzer sekilde caligir.
ileri [FORWARD ARROW] Geri okunu kullandiysaniz, mevcut ekrandan sonra
(ILERI OK), gittiginiz ekran acilir. Bu tus bir web tarayicisindaki

ILERI diigmesine benzer sekilde calisir.

Program Silme

[ERASE PROGRAM]

Program Listeleme modundaki segcili programi siler.
MDI modundaki tim programi siler.

Nimerik Tuslar

Bazi 6zel karakterlerle birlikte rakamlari girmek icin nimerik tuslari (ana tus Uzerine sari
yazilidir) kullanin. Ozel karakterler girmek igin [SHIFT] digmesine basin.

T2.14: Numerik Tuslarin Listesi ve Anlamlari

Adi Kama Fonksiyonlar
Rakamlar [0]-[9] Rakamlari girer.
Eksi isareti [-] Giris satirina bir eksi (-) isareti ekler.
Ondalik noktasi [] Girig satirina bir ondalik noktasi ekler.
iptal [CANCEL] Girilen son karakteri siler.
Bosluk [SPACE] Girise bir bosluk ekler.
Giris [ENTER] Mesaijlara yanit verir ve giris yazar.

Ozel Karakterler

[SHIFT] (DEGISTIR)
tusuna ve ardindan bir
nimerik tusa basin

Tusun sol Ustlinde gosterilen sari karakteri girer. Bu
karakterler; yorumlar, makrolar ve belirli 6zel 6zellikler
icin kullanilir.
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Adi Kama Fonksiyonlar
[SHIFT] (DEGISTIR) + ekler
ve ardindan [-]

[SHIFT] (DEGISTIR) = ekler
ve ardindan [0]
[SHIFT] (DEGISTIR) # ekler
ve ardindan [.]
[SHIFT] (DEGISTIR) * ekler
ve ardindan [1]
[SHIFT] (DEGISTIR) * ekler
ve ardindan [2]
[SHIFT] (DEGISTIR) 2 ekler
ve ardindan [3]
[SHIFT] (DEGISTIR) s ekler
ve ardindan [4]
[SHIFT] (DEGISTIR) $ ekler
ve ardindan [5]
[SHIFT] (DEGISTIR) ! ekler
ve ardindan [6]
[SHIFT] (DEGISTIR) & ekler
ve ardindan [7]
[SHIFT] (DEGISTIR) @ ekler
ve ardindan [8]
[SHIFT] (DEGISTIR) : ekler

ve ardindan [9]
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Harf Tuslar

Bazi 6zel karakterlerle birlikte alfabenin harflerini girmek igin harf tuslarini (ana tus tzerine
sari yazilidir) kullanin. Ozel karakterler girmek igin [SHIFT] diigmesine basin.

T2.15: Harf Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar

Alfabe [Al-[Z] Ust simge harfler varsayilandir. Alt simge igin [SHIFT]
digmesini basih tutarken bir harf tusuna basin.

Blok sonu (EOB) [;] Bir program satirinin sonunu vurgulayan blok sonu
karakteridir.

Parantez [a. D1 Ayri CNC programi, kullanici yorumlarindan komut
go6nderir. Daima bir ¢ift olarak girilmelidirler.

Shift [SHIFT] Klavyedeki ilave karakterlere erisilmesini veya kiiglik

harflere gegis saglar. ilave karakterler, bazi harf ve
numerik tuglarin sol tst kdsesinde gérulmektedir.

Ozel Karakterler

[SHIFT] tusuna ve
ardindan bir harf
tusuna basin

Tusun sol Ustlinde gdsterilen sar karakteri girer. Bu
karakterler; yorumlar, makrolar ve belirli 6zel 6zellikler igin
kullanilir.

[SHIFT] ve ardindan / eklenir
H
[SHIFT] ve ardindan [ eklenir
[a
[SHIFT] ve ardindan 1 eklenir

)

Elle Kumanda Tuslari

T2.16: Elle Kumanda Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Talas Burgusu lleri [CHIP FWD] Talas temizleme sistemini ileri yonde (makine
disina dogru) galistirir.
Talas Burgusu [CHIP STOP] Talas temizleme sistemini durdurur.

Durdurma
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Adi Tus Fonksiyonlar

Talas Burgusu Geri [CHIP REV] Talas temizleme sistemini "ters" yonde galistirir.

Eksen Elle Kumanda [+XI-X, +YI-Y, +Z/-Z, Eksenleri manUel olarak ilerletin. Eksen

Tuslar +A/C/-A/IC AND +B/-B digmesini basili tutun veya bir eksen se¢cmek igin

(SHIFT +A/C/-A/C)] digmeye basip gektikten sonra elle kumanda
kolunu kullanin.

El Kilidi [JOG LOCK] Eksen elle kumanda tuslariyla birlikte caligir.
[JOG LOCK] (EL KIiLIDI) tusuna ve ardindan
bir eksen tusuna basin; eksen, [JOG LOCK]
(EL KILIDI) tusuna tekrar basilana kadar hareket
eder.

Sogutma Sivisi Yukari | [CLNT UP] Opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisinin
(P-Cool) nozuliini yukari hareket ettirir.

Sogutma Sivisi Asagi [CLNT DOWN] Opsiyonel P-Cool noziliini asagi hareket ettirir.

Yardimci Sogutma [AUX CLNT] MDI modunda asagidaki segenekler arasindan

Sivisi secim yapmak igin bu tuga basin Takim
icerisinden Su Verme (TSC) sistemi calismasi
(mevcutsa).

Atlama Tuslar

T217:

Atlama Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi

Tus

Fonksiyonlar

-%10 ilerleme hizi

[-10% FEEDRATE]

Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.

%100 ilerleme Hizi

[100% FEEDRATE]

Atlanan ilerleme hizini programlanan ilerleme hizina
ayarlar.

+%10 Ilerleme hizi

[+10% FEEDRATE]

Mevcut ilerleme hizini %10 arttirir.

Kol Kumanda ilerleme
Hizi

[HANDLE FEED]

ilerleme hizini %1'lik kademelerle ayarlamak icin el
kumandasini kullanmaniza izin verir.

-%10 Ig mili [-10% SPINDLE] Mevcut is mili hizini %10 azaltir.
%100 Is Mili [100% SPINDLE] Atlanan ig mili hizini programlanan hiza ayarlar.
+%10 Is mili [+10% SPINDLE] Mevcut is mili hizini %10 arttirir.
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Adi Tus Fonksiyonlar
El is Mili [HANDLE SPINDLE] | is mili hizini %1'lik kademelerle ayarlamak igin el
kumandasini kullanmaniza izin verir.
ileri [FWD] is milini, saat yéniinde galistirir.
Durdur [STOP] is milini durdurur.
Geri [REV] is milini, saat yéniiniin tersinde galistirir.
Hizh [5%RAPID] (%5 Makinenin hizlarini tusun (izerindeki degerle sinirlandirir.

HIZLI) / [25%RAPID]
(%25 HIZLI) /
[50%RAPID] (%50
HIZL1)/[100%RAPID]
(%100 HIZLI)

Atlamanin Kullanimi

Atlatmalar, programinizdaki hiz ve ilerleme degerlerini gegici olarak ayarlamaniza izin verir.
Ornegin, bir programi dogrularken hizli islemleri yavaglatabilir veya nihai parca tizerindeki
etkileri vb. gbérerek denemeler yapmak icin ilerleme hizini ayarlayabilirsiniz.

ilerleme hizini, is milini ve hizli atlatmalari devre disi birakmak icin sirasiyla 19, 20 ve 21
Ayarlarini kullanabilirsiniz.

[FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) tusuna bastiginizda hizli ve besleme hareketlerini
durduran bir atlama olarak hareket eder. [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) tusu ayrica
takim degistirmelerini ve parga zamanlayicilarini durdurur, ancak kilavuz ¢evrimlerini veya
bekleme zamanlayicilarini durdurmaz.

Bir [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) isleminden sonra devam etmek igin
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basin. Kurulum Modu anahtari agildiginda,
muhafazadaki kapi anahtarinda da benzeri bir sonu¢ meydana gelir, ancak kapak
acildiginda ekranda Kapak Bekletme mesajl goruntilenir. Kapak kapatildiginda ise
kumanda Feed Hold (Besleme Bekletme) secenedinde olacak ve devam etmek icin
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basiimasi gerekecektir. Kapak Bekletme ve
[FEED HOLD] (BESLEME TUTMA), yardimci herhangi bir ekseni durdurmaz.

Standart sogutma sivisi ayarini [COOLANT] (SOGUTMA SIVISI) tusuna basarak
atlayabilirsiniz. Sogutma sivisi pompasi bir sonraki M-koduna veya operatorin faaliyetine
kadar ya acik, yada kapali kalacaktir (bkz. Ayar 32).

M30 ve M0 6 komutlarini veya [RESET] (SIFIRLA) komutunu vermek igin sirasiyla 83, 87 ve
88 Ayarlarini kullanin; atlanan de@erler varsayilan dederlerine geri getirilir.

35




Kontrol Ekrani

2.3.4 Kontrol Ekrani

Kontrol ekrani, farkli makine ve ekran modlariyla degisen panolarla dizenlenir.
F2.15: Calistirma:Bellek Modunda (Bir Program Calisirken) Temel Kontrol Ekrani Dizeni
1 2 3 4 5 6

I E——
N

_H

[ | [ |
13 12 11 10 9 8 7

1. Mod ve Etkin Ekran Cubugu 7. Zamanlayicilar Sayaglar / Takim Yonetimi
2. Program Ekrani 8. Alarm Durumu
3. Ana Ekran (boyutu degisir)/Program/Ofsetler/Mevcut 9. Sistem Durumu Cubugu
Komutlar/Ayarlar/Grafikler/Dizenleyici/VPS/Yardim 10. Konum Ekrani / Eksen Yukleme
4. Aktif Kodlar 11. Giris Cubugu
5. Aktif Takim 12. Simge Gubugu
6. Sogutma sivisi 13. Is Mili Durumu

Aktif panonun arka plani beyazdir. Bir panodaki verilerle ancak o panonun etkin olmasi
durumunda calisabilirsiniz ve ayni anda yalnizca bir pano etkin olabilir. Ornegin, Takim
Ofsetleri sekmesini sectiginizde ofsetler tablosu arka plani beyaza déner. Daha sonra
verilerde degisiklikler yapabilirsiniz. Bir ¢ok durumda etkin panoyu ekran tuslarini
kullanarak degistirebilirsiniz.
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Mod ve Etkin Ekran Cubugu

Haas kumanda, makine fonksiyonlarini su Gi¢ mod altinda toplar: Kurulum, Dizenleme, ve
Calisma. Her bir mod ilgili ekraninda o mod altinda gergeklestirmeniz gereken goérevler
hakkinda ayrintili bilgiler gérintiler. Ornegin, Kurulum modunda is pargasi ofsetleri
tablosuna, takim ofsetleri tablosuna ve pozisyonlama bilgilerine erigebilirsiniz. Diizenleme
modu, program dizenleyicisine ve Gorsel Programlama (VPS) (Kablosuz Sezgisel
Problamayi (WPIS) icerir) gibi opsiyonel sistemlere erismenizi saglar. Calisma modlari,
programlari yiiriittigiiniiz mod olan BELLEGI (MEM) igerir.

F2.16: Mod ve Ekran cubuklarinda [1] mevcut mod ve [2] mevcut ekran fonksiyonu goérintulenir.
OPERATION: MEM PROGRAM
1 2
T2.18: Mod, Tus Erisimi ve Mod Ekrani
Mod Tuslar Ekran [1] Fonksiyonlar
Kurulum [ZERO RETURN] KURULUM: SIFIR Makine kurulumu igin tim kontrol
ozelliklerini saglar.
[HANDLE JOG] KURULUM: ELLE
KUMANDA
Diizenle [DUZENLE] HERHANGI Tum program diizenleme, idare ve
transfer fonksiyonlarini saglar.
[MDI] DUZENLE: MDI
[PROGRAMI LISTE | HERHANGI
LE]
Calistirma [MEMORY] CALISTIRMA: Bir programin yiiritiilmesi icin
HAFIZA gereken tim kontrol 6zelliklerini
sadlar.
[DUZENLE] CALISTIRMA: Aktif programlar igin arka plan
HAFIZA dizenlemesi saglar.
[PROGRAMI LISTE | HERHANGI Programlar igin arka plan

LE]

diizenlemesi saglar.
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Ofset Gostergesi

Ofset tablolarina erismek igin [OFFSET] (OFSET) digmesine basin ve ardindan TAKIM
sekmesini veya I$ sekmesini segin.

T2.19: Ofset Tablolari
Adi Fonksiyonlar
TAKIM Takim numaralari ve takim boyu geometrisiyle
goruntilenir ve galisir.
is Parga sifiri konumlariyla goriintilenir ve calisir.

Gecerli Komutlar
Bu bolimde Gecgerli Komut sayfalari ve bu sayfalarda verilen veri tipleri agiklanmistir. Bu
sayfalarin blyuk bir béliminde verilen bilgiler diger modlarda da goérintilenir.

Kullanilabilir ~ Giincel Komutlar ekranlarinin  sekmeli menlsiine erismek igin
[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin.

Zamanlayicilar Ekrani - Bu sayfada su bilgiler gosterilir:

. Gegerli tarih ve saat.

. Zamana gore toplam gug.

. Toplam ¢evrim baslangi¢ suresi.

. Toplam besleme suresi.

. M30 sayaglari. Bir program M30 komutuna her ulastiginda, bu sayaglarin ikisi birden
bir artar.

. Makro degiskeni goruntilenir.

Bu zamanlayicilari ve sayaglari ayni zamanda CALISTIRMA : BELLEK, KURULUM: SIFIR,
ve DUZENLE : MDI modlarinda ekranin sag alt bolimiinde de gorebilirsiniz.

Makro Ekrani -Bu sayfada makro degiskenleri ve bu degiskenlerin degerlerinin bir listesi
verilir. Kumanda, program calistikca bu degiskenleri giinceller. Bu ekrandaki degiskenleri
degistirebilirsiniz; bkz. Degisken Ekrani Sayfasi, sayfa 188.

Etkin Kodlar - Bu sayfada etkin program kodlari listelenir. Bu ekranin kiiglik bir versiyonu
CALISTIRMA:BELLEK ve DUZENLE:MDI mod ekranlarinda bulunur. Herhangi bir
Calistirma modunda [PROGRAM] (PROGRAM) digmesine bastiginizda aktif program
kodlarini gérurstnuz.

ileri Takim Yénetimi - Bu sayfa, kumandanin takim émriinii tahmin etmek igin kullandig
bilgilerini igerir. Burada takim gruplarini olusturabilir ve yénetebilir ve her bir takim igin
beklenen maksimum takim yiku yizdesini girebilirsiniz.

Daha fazla bilgi igin, bu kilavuzun Calistirma boélimindeki Gelismis Takim Y&netimi
bdlimane bakin.

38



Girig

IPUCU:

Zamanlayici ve Sayag Sifirlama

Gulg aglk, dongu baglatma ve besleme kesme zamanlayicilarini sifirlayabilirsiniz. Ayrica,
M30 sayaglarini da sifirlayabilirsiniz.

1. Mevcut Komutlar altindan Zamanlayicilar sayfasini segin.
2. imlec oku tuslarini kullanarak, sifilamak istediginiz zamanlayicinin veya sayacin
adini segin.

3. Zamanlayiclyi veya sayaci sifirlamak igin [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basin.

Bitirilen pargalari érnegin bir vardiyada bitirilen parcalari ve bitirilen
parcgalari toplu olarak, iki farkli sekilde takip etmek igcin M30 sayaglarini
bagimsiz olarak sifirlayabilirsiniz.

Zaman Ayari

Tarih veya saati ayarlamak i¢in bu proseduri takip edin.
1. Mevcut Komutlar altindan Zamanlayicilar sayfasini segin.

2. Tarih:, Saat: veya Saat Dilimi: alanini vurgulamak igin imleg ok tuslarini
kullanin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) tusuna basin.
Tarih: alanina yeni tarihi, tire isaretlerini dahil ederek AA-GG-YYYY, formatinda
girin.

5. Saat: alanina yeni saati, iki nokta st Uiste isaretini dahil ederek ss: DD formatinda
girin. Iki nokta Ust Uste isaretini girmek icin [SHIFT] tusuna ve sonra [9]'a basin.

6. Saat Dilimi: alaninda, saat dilimleri listesinden segim yapmak icin ENTER'a
basin. Listeyi daraltmak icin acgilir pencerede arama terimleri yazabilirsiniz. Ornegin,
Pasifik Standart Saati'ni bulmak igin PST yazabilirsiniz. Kullanmak istediginiz saat
dilimini vurgulayin.

7.  [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Kumanda, degisikligi tamamlamanizi ve gicu kapatip agmanizi ister. Devam etmek
icin [ENTER] tusuna veya degisikligi iptal etmek igcin [CANCEL] (IPTAL) digmesine
basin ve sonra degisikligi gerceklestirmek igin makineyi kapatin ve tekrar agin.

Ayarlar/Grafikler Ekran Fonksiyonu
[SETTING] (AYAR) digmesine basin ve ardindan AYARLAR sekmesini segin. Ayarlar,
makinenin ¢alismasini degistirir; daha ayrintili agiklamalar igin “Ayarlar” bélimune bakin.

Grafikler modunu kullanmak icin GRAFIKLER sekmesini segin. Grafikler sekmesinde parga
programinizin ekrandaki temsili gérintulenir. Eksenler hareket etmez, bu nedenle takimi
veya parcay! programlama hatalari nedeniyle riske atmamig olursunuz.
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F2.17:

F2.18:

Aktif Kodlar

Aktif Kodlar Ekrani Ornegi

ACTIWE CODES

GO0
GS0
G40
GE0
G54

Bu ekran mevcut durumda programda kullanilan kodlar, ézellikle de mevcut hareket tipini
(hizli - dog@rusal besleme - dairesel besleme), konumlandirma sistemi (mutlak - artigl),
kesici telafisi (sol, sag veya kapali), aktif korumali ¢cevrim ve is pargasi ofseti 6gelerini
tanimlayan kodlar hakkinda salt okunur, gercek zamanli bilgiler verir. Bu ekran, ayrica aktif
Dnn, Hnn, Tnn ve en son M kodunu verir. Bir alarm aktif konumdaysa aktif kodlar yerine

RARPID MOTIOMN

ABSOLUTE POSITION

CUTTER COMPEMNSATION CAMCEL
CYCLE CAMCEL

WORK OFFSET #54

Doo HOO Moo TO

hizli bir sekilde aktif alarmi g&sterir.

Aktif Takim

Aktif Takim Ekrani Ornegi

ACTINE TOOL

TOOL 2#: 1
TYPE: SPOT DRILL

LOAD: O
LIFE: ' 100%
NEXT TOOL

FOCKET: 1
TOOL #: 2

Bu ekran, is milindeki mevcut takim hakkinda bilgi verir. Bu bilgiler sunlardir:

. Takim numarasi

. Takim tipi (takim ofsetleri tablosunda belirtiimisse)

. Maksimum takim yiklenmesi (yliizde olarak takima yiiklenen en yiiksek yik)
. Takim dmrinin veya takim grubunun kalan ytzdesi
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. Takim tipinin drnek gorintusu (belirlenmisse)
. Bir sonraki takim cebi numarasi ve ilgili cepteki mevcut takim numarasi

Sogutma Sivisi Ekrani

F2.19: Sogutma Sivisi Seviyesi Ekran Ornegi
Coolant

Off
PCool :1

1/1

e

0/1 I__

Sogutma sivisi ekrani GALISTIRMA:BELLEK modunda ekranin st sad koésesinde
goruntulenir.

ilk satir, sogutma sivisinin AGIK konumda mi, yoksa KAPALI konumda mi oldugunu
gOsterir.

Bir sonraki satir, opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisi Muslugunun (P SOGUTMA)
konum numarasini gosterir. Konumlar 1 ile 34 arasindadir. Segenek kurulu degilse higbir
konum numarasi géruntilenmez.

Sogutma sivisi gostergesinde sogutma sivisi seviyesi siyah okla gdsterilir. Dolu ise 1/1,
bos ise 0/1 olarak gdsterilir. Sogutma sivisi akis sorunlarini dnlemek igin, sogutma sivisi
seviyesini kirmizi araligin lzerinde tutun. Bu gOstergeyi TANILAMA modunda
GOSTERGELER sekmesinin altinda da gorebilirsiniz.
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F2.20:

Zamanlayicilar ve Sayaglar Ekrani

Ornek Zamanlayicilar ve Sayaclar Ekrani

TIMERS AND COUNTERS

THIS CYCLE 0:00:00
LAST CYCLE 0:00:00
REMAIMING 0:00:00
M30 COUNTER #1: 0
M30 COUNTER #2: 0
LOOFPS REMAINIMNG: 0
LABEL 1 IMNWAL MAC 2
LABEL 2 INWAL MAC 2

Bu ekranin zamanlayici bolimi c¢evrim sireleri (Bu Cevrim, Son Cevrim ve Kalan)
hakkinda bilgi verir.

Sayag bolumu iki M30 sayacina ve bir Kalan Cevrimler ekranina sahiptir.

M30 Sayag¢ #1: ve M30 Saya¢ #2: bir program M30 komutuna her ulastiginda,
sayaclar bir artar. Ayar1 118 acik konumda ise, sayaclar ayrica bir program bir M99
komutuna her ulastiginda da artar.

Makrolariniz, varsa M30 #1 Sayacini #3901 ile ve M30 #2 Sayacini #3902 ile
(#3901=0) degistirebilirsiniz.

Zamanlayicilarin ve sayaglarin nasil sifirfanmasi gerektigi hakkinda bilgi icin, bkz.
sayfa 39.

Kalan Dénguler: mevcut ¢cevrimi tamamlamak i¢in kalan alt program déngulerinin
sayisini gosterir.

Makro Etiketleri #1 ve #2: Bu alanlar, 6zel bir makro etiketini adlandirmaniza olanak
saglar.

Makro Atama #1 ve #2: Bu alanlarda ilgili makro etiketi icin kullanilacak makro
degiskenini atarsiniz.

Alarm ve Mesaj Ekrani

Bu ekrani; meydana gelen makine alarmlari hakkinda daha fazlasini 6grenmek, makinenin
tim alarm ge¢misini gdrmek, meydana gelen alarmlarin tanimlarini aramak, olusturulan
mesajlari gérmek ve tusa basilma ge¢cmisini gértintilemek icin kullanabilirsiniz.

[ALARMS] (ALARMLAR) digmesine basin ve ardindan bir ekran sekmesi segin:

AKTIF ALARM sekmesinde mevcut durumda makine iglemini etkileyen alarmlar
goruntilenir. Diger aktif alarmlari gérmek icin [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) ve
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tuglarini kullanin.
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MESAJLAR sekmesinde mesajlar panosu goruntulenir. Bu sayfaya girdiginiz
mesajlar, makinenin glicinu kapatsaniz dahi burada kalir. Bu sekmeyi bir sonraki
makine operatdriine mesaijlar ve bilgi notlari birakmak vb. igin kullanabilirsiniz.
ALARM GECMISI sekmesinde yakin zamanda makine calismasini etkilemis olan
alarmlarin bir listesi goruntulenir.

ALARM GORUNTULEYICI sekmesinde en son alarmin ayrintih agiklamasi
gérantulenir. Ayrica, bir alarm numarasi girebilir ve acgiklamasini okumak igin
[ENTER] (GIRIS) diigmesine basabilirsiniz.

TUS GECMISI sekmesinde basilan son 2000 tus goérintilenir.

Mesaj Ekle

MESAJLAR sekmesinin altina bir mesaj kaydedebilirsiniz. Makine kapali konuma getirilse
dahi, siz kaldirana veya degistirene kadar mesaj burada kalacaktir.

1.

[ALARMS] (ALARMLAR) butonuna basin, MESAJLAR sekmesini secin ve [DOWN]
(ASAGI) imleg ok tusuna basin.

Mesajinizi yazin.
Geri gitmek ve silmek icn [CANCEL] (iPTAL) butonuna basin. Tiim bir satiri silmek

icin [DELETE] (SIL) tusuna basin. Tim mesaiji silmek icin [ERASE PROGRAM]
(PROGRRAMI SIL) butonuna basin.

Alarm Bildirimleri

Haas makineleri bir alarm olustugunda bir eposta adresine veya cep telefonuna bir uyari
gOndermek i¢in temel bir uygulama igerir. Bu uygulamayi kurabilmek igin aginiz hakkinda
bazi bilgilere sahip olmaniz gerekir. Dogru ayarlari bilmiyorsaniz sistem yoneticinize veya
internet Hizmet Saglayiciniza (ISP) danisin.

Alarm uyarilari kurmak igin [SETTING] (AYAR) diigmesine basin ve BILDIRIMLER
sekmesini segin.

Sistem Durumu Gubugu

Sistem Durum Cubugu ekranin orta merkezde bulunan salt okunur bir bolimuaddr.
Kullaniciya gergeklestirilen islemler hakkinda mesaijlar gérintuler.
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Konum Ekrani

Konum ekraninda dért referans noktasina (is, Gidilecek Mesafe, Makine ve Operatér) gore
gecerli eksen konumunu gérintiilenir. Herhangi bir modda [POZiISYON] diigmesine basin
ve sekmelerde gorintilenen farkli referans noktalarina erigsmek igin imleg tuslarini kullanin.
Son sekmede tim referans noktalari ayni ekranda goérintulenir.

T2.20: Eksen Konumu Referans Noktalari
Koordinat
Ekrani Fonksiyonlar
is (G54) Bu sekme, eksen konumlarini sifir pargasina gore goruntiler. Giig beslemesi

yapildiginda bu konum otomatik olarak G54 is pargasi ofsetini kullanir. Ardindan, en
sik kullanilan is pargasi ofsetine gére eksen konumlarini gértntiler.

GIDILECEK Bu sekme, eksenlerin komut verildikleri konuma erismeden 6nce kalan mesafeyi

MESAFE gOsterir. KURULUM: ELLE KUMANDA modunda bu konum ekranini hareket edilen
mesafeyi goérintilemek igin kullanabilirsiniz. Modlari (MEM, MDI) degistirin ve
ardindan bu degeri sififamak icin KURULUM: ELLE KUMANDA moduna geri déniin.

MAKINE Bu sekme, eksen konumlarini makine sifirina gére goruntiler.

OPERATOR Bu sekme, eksenleri elle kumanda ettiginiz mesafeyi gésterir. Bu her zaman makineye
ilk gii¢ verildigi zaman haricinde eksenin makinenin sifir noktasina olan gergek
uzakhgini temsil etmez.

ALL Bu sekme tum referans noktalarini ayni ekranda gorintuler.

Giris Cubugu

F2.21: Giris Cubugu

SPINDLE LoaD(%) R 0% G

INPUT: |

Giris gubugu, ekranin sol alt késesinde bulunan veri giris bélimuadur. Girdiginiz metin
burada siz yazdikg¢a gérintilenir.

Ozel Simge Girigi

Bazi 6zel simgeler klavyede mevcut degildir.
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T2.21: Ozel Simgeler
Simge Adi
- alt cizgi
A sapka isareti
~ yaklagik
{ acik kivrimli parantez
} kapali kivrimli parantez
\ kesme igareti
| boru
< kiigUktlr
> biyuktur

Ozel simgeleri girmek icin bu adimlari takip edin:
1. [LIST PROGRAMS] (PROGRAMLARI LISTELE) diigmesine basin ve bir saklama

aygiti segin.
2. [F3] tusuna basin.

DOSYA agilir mensi gorintulenir:

MAKE DIRECTORY
REMAME

DELETE

DUPLICATE PROGRAM
SELECT ALL

CLEAR SELECTIOMNS
LOAD FADAL

SORT BY O NUMBER
SPECIAL SYMBOLS

3. 0Ozel simgeler segimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
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OzZEL SIMGELER kullanma listesi goérinttlenir:

Special Symbols Press CAMCEL to exit.

1)
2)
3) ~
4) {
5]}
B\
70
8] =<
g) =

4. Simgeyi segin, segtiginiz simgeyi [INPUT:] (GIRIS:) cubuguna kopyalamak igin
Giris tusuna basin.

Ornegin, bir dizin adini BENIM DIziNiM olarak degistirmek igin:

Degistirmek istediginiz ada sahip dizini segin.

BENIM yazin.

[F3] tusuna basin.

O0ZEL SIMGELER secimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
_ (alt tire) segimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
DIRECTORY (DIZIN) yazin.

[F3] tusuna basin.

RENAME (YENIDEN ADLANDIR) segimini yapin ve [ENTER] (GIRIiS) digmesine
basin.

© N o g bk w2
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Ana is Mili Ekrani

F2.22: Ana s Mili (Hiz ve Besleme Durumu) Ekrani
SPINDLE

MAIN SPINDLE
SPIMDLE SPEED: 0 RPM
SPIMNDLE LOAD: Q.0 kM
SURBFACE SPEED: @O FP M
OVERRIDES CHIP LOAD: 0,00000
FEED: 100% FEED RATE: 0.0Q000
SPINDLE:  100% ACTNE FEED: 0.0000
FAPID: 100%
SPIMDLE LOAD(%) h R | 0%

Bu ekranin ilk sitununda ilerleme hizi, is mili ve hizli atlatma hakkinda bilgiler verilir.

ikinci situnda dvr/dak cinsinden mevcut is mili devri ve kW cinsinden is mili yiki
géruntilenir. is mili yiki degeri, takima génderilen gergek is mili kuvvetini yansitir. Sunulan
sonraki de@erler baglantilidir: dénen takimim fpm cinsinden ylzey hizi, in/tth cinsinden
gercek talas yukd ve ing/dak cinsinden programlanan besleme hizi. Aktif besleme hizi,
manuel atlatmalar da dahil gergek besleme hizini gérintiler.

is mili yiki 6lgeri, is mili yiikiinii motor kapasitesinin ylizdesi olarak gésterir.
2.3.5 Ekran Resmi

Kumanda mevcut ekranin resmini ¢ekebilir ve bunu takili bir USB aygitina veya Kullanici
Verileri bellegine kaydedebilir.

1. [SHIFT] (DEGISTIR) tusuna basin.
2. [F1] tusuna basin.

NOT: Kumanda varsayilan dosya adini (snapshot# .png) kullanir. #, 0'dan
baslar ve her ekran yakaladiginizda artar. Bu sayag, gl¢
kapatildiginda sifirlanir. Gig acilip kapatildiktan sonra gergeklestirilen
ekran yakalama islemleri, Kullanici Verileri belleginde ayni dosya
adina sahip, énceki ekran yakalama islemleri (izerine yazilir.

Kumanda, ekran yakalama islemini USB aygitiniza veya kumanda bellegine kaydeder.
Islem tamamlandiginda Ekran resmi USB'ye kaydedildi veya Ekran resmi
Bellege kaydedildi mesajl goruntilenir.
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2.4  Sekmeli Menu Temel Navigasyonu

Haas kumandasi birka¢ mod ve ekran i¢in sekmeli mentler kullanir. Sekmeli mendiler ilgili
verileri kolay erisilebilir bir formatta bir arada tutar. Bu menilere erismek igin:

1.

2.

3.
NOT:

4,
NOT:

5.

Bir ekran veya mod tusuna basin.

Bir sekmeli mentye ilk defa eristiginizde ilk sekme (veya alt sekme) etkinlesir ve
beyaz bir arka planla gosterilir. Vurgulama imleci, sekmedeki ilk kullanilabilir
segenekte bulunur.

imleg tuslari veya [HANDLE JOG] (EL KUMANDASI) ile vurgulama imlecini aktif bir
sekme igin hareket ettirin.

Ayni sekmeli menu altindan farkl bir sekme segmek igin mod veya ekran tusuna
tekrar basin.

Imleg, menii ekraninin (izerinde duruyorsa farkli bir sekme se¢mek
icin [UP] (YUKARI) imleg ok tusuna da basabilirsiniz.

Mevcut sekme devre digi kalir ve gri bir arka planla goésterilir.

Bir sekme veya alt sekme vurgulamak igin imleg tuslarini kullanin ve sekmeyi
kullanmak igin [DOWN] (ASAGI) imlec ok tusuna basin.

POZISYONLAR sekmeli ekranindaki sekmeleri etkin  hale
getiremezsiniz.

Farkli bir sekmeli mentyle ¢alismak igin farkh bir ekran veya mod tusuna basin.
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2.5

F2.23:

Yardim

Kumandada bu kilavuzun igeriklerine erismeniz, veya makine fonksiyonlari, komutlar,
programlama hakkinda bilgi almaniz veya hesap makinesini agmaniz gerektiginde yardim
fonksiyonunu kullanin.

[HELP] (YARDIM) tusuna bastiginizda, farkh yardim bilgileri icin segenekler iceren bir
pencere gorintilenir. Yardim fonksiyonundan ¢ikmak igin [HELP] (YARDIM) tusuna tekrar
basin.

Yardim Penceresi

HELP
TABLE OF INTRO G-CODES M-CODES SETTINGS OPERATION

CONTENTS

o6 1 L3 ) AN
®©® —
CONTROL COPTIONS PROGRAMMING ~ MAINTENANCE OTHER SAFETY
ICONS PROGRAMMING EQUIPMENT
) 12 (3 88
VPS A-Z
:_ W a
" .
VPS HELP ACTIVE ICON ACTIVE ACTIVE CALCULATOR HELP INDEX
HELP WINDOW WINDOW
HELP COMMANDS

Bir simge vurgulamak imle¢ ok tuglarini kullanin ve yardim 6gesini agmak icin [ENTER]
tusuna basin.

YARDIM penceresindeki segeneklerden ilk iki sira, ekran kilavuzunun bdlimlerine hizh
erisim saglar. Bu tuglar tim bu secenekler igin ortaktir:

. icindekiler tablosundan bir bélimi vurgulamak igin [UP] (YUKARI) ve [DOWN]
(ASAG]I) imleg ok tuslarini kullanin. Bu tuslar ayni zamanda igerik sayfalarinda
gezinmenizi de saglar.

. Bir segenegdi vurgulamak ve secilen sayfayl YARDIM penceresinde agmak igin
[ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

. Ust diz seviyesine gitmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

. Yardim igerigini anahtar kelimeye goére aramak icin [F1] tusuna basin. Aranacak
kelimeyi metin alanina yazin ve ardindan aramayi uygulamak igin [F1] tusuna basin.
Anahtar kelime igin arama sonuglarl YARDIM penceresinde gorintilenir.

. icindekiler bdlimiinde bir sonraki sayfaya gitmek igin [LEFT)/[RIGHT] (SOL/SAG)
imleg oku tuslarini kullanin.
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Aktif Simge Yardimcisi

2.5.1 Aktif Simge Yardimcisi
Mevcut durumda aktif simgelerin bir listesini gosterir.
2.5.2 Aktif Pencere Yardimcisi
Mevcut durumda aktif pencereyle baglantili yardim konusunu géruntiler.

2.5.3 Aktif Pencere Komutlari

Aktif pencere icin kullanilabilecek komutlarin listesini gérintiler. Parantez icerisinde verilen
tuslari kullanabilir veya listeden bir komut segebilirsiniz.

2.5.4 Hesap Makinesi

F2.24: Hesap Makinesi Acilir Penceresi

7 2 ] + [D] +/- [E]
4 5 L] ilil] sqgrt [K]
1 2 3 R % [Q1]
{ 0 1 £ [¥]
Enter
Clear [ORIGIN]
INSERT adds walue to input, ALTER replace input
lsrrow keys change location or <HOME= to center
Exit <UNDO>

Haas kumanda basit matematik islemleri i¢in bir bilimsel hesap makinesi igerir.

1. Hesap makinesini YARDIM menusiinden segin.
2. Hesap makinesine islemleri girmek igin rakam tuslarini kullanin.
3. Bir aritmetik islem simgesi girmek icin, eklemek istediginiz islemin yaninda parantez

icinde yazili olan harf tusunu kullanin.
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NOT:

2.5.5

2.6

4.  Hesaplama sonucunu almak igin [ENTER] (GIiRIS) diigmesine basin.

Hesaplamayi veya sonuglari GIRIS satirina tasimak igin [INSERT]
(EKLE) veya [ALTER] (DEGISTIR) diigmesini de kullanabilirsiniz.
Bunu bir programa ekleyebilirsiniz.

Varsayilan olarak Hesap Makinesi aclilir penceresi, ekranin merkezinde goérintulenir.
Hesap makinesini ekranin istediginiz kdsesine tasimak igin [RIGHT] (SAG), [LEFT] (SOL),
[UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg tuslarini kullanin. Hesap makinesini varsayilan
ortadaki konumuna tagsimak icin [HOME] (BASLANGIC) digmesine basin.

Yardim indeksi

Bu segenek, ekran kilavuzundaki bilgilere baglanti veren kilavuz konularinin bir listesini
gosterir. istediginiz bir konuyu secmek igin imle¢ oku tuslarini kullanin ve ardindan
kilavuzun ilgili bélimiine ulagmak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Online Daha Fazla Bilgi

Uclar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda glincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan

Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[Ty =]

[=]
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Kontrol Simgeleri

Bolum3: Kontrol Simgeleri

3.1  Kontrol Simgesi Kilavuzu

Makine durumu hakkinda hizli sekilde bilgi vermesi icin kumanda ekraninda simgeler
bulunur. Bu simgeler mevcut makine modlari, ¢alisma sirasinda programiniz ve makine

bakim durumu hakkinda bilgi verir.

Simge ¢ubugu, kumanda asili kumanda ekraninin altinda, giris ve durum gubuklarinin

Ustlindedir.

F3.1: Simge Cubugunun Konumu
L |
SPINDLE

DIST TO GO

SPINDLE SPEED: O RFM WORK G54
SPINDLE LOAD: 0.0 KW =
SURFACE SPEED: 0 FPM @ x Hi8
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000 G ¥ 0.0
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 G z
SPINDLE: 100% ACTNWE FEED:  0.0000 @ -
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD({%) h E__ 1 0% G 8

INPUT: |
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Adi

Anlami

Kurulum Kurulum modu kilitlenir; kumanda Cahlstir modundadir. Birgok
makine fonksiyonu, makine kapilari agik konumdayken devre digi
birakilir veya sinirlandirilir.

Kurulum Kurulum modunun kilidi agilir; kumanda Kurulum modundadir. Birgok
makine fonksiyonu mevcuttur, ancak makine kapilari agik
konumdayken sinirlandirilabilir.

Kapi Agma Uyari, kapi acik.

Calisiyor Makine bir program yirutiyordur.

- ]
Elle Bir eksen mevcut elle kumanda hizinda elle kumanda ediliyordur.
Kumanda
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Adi Simge Anlami

Glg Glc tasarrufu servolar kapal 6zelligi aktiftir. Ayar 216, SERVO VE

Tasarrufu HIDROLIK KAPATMA, bu 6zelligin aktiflesmesinden énce izin verilen
zaman slresini belirler. Servolari etkinlestirmek igin bir tusa basin.

Elle Kumanda bir ¢alistir-durdur-elle kumanda-devam galismasi

Kumanda @ sirasinda is parcasina déndugunde bu simge goérintulenir.

Elle Calistir-durdur-elle kumanda-devam ¢alismasinin dontis bélimiinde

Kumanda @ [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) diigmesine basilmistir.

Elle Bu simge bir ¢alistir-durdur-elle kumanda-devam c¢alismasi

Kumanda sirasinda kumanda kolunu disari hareket ettirmeniz gerektigini
gOsterir.

Bellek Kilidi

Besleme Makine besleme bekletme modundadir. Eksen hareketi durmustur,

Bekletme @ ancak ig mili dénmeye devam ediyordur.
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Adi

Simge

Anlami

Besleme Makine bir kesme hareketi ylratiyordur.

Hizl Makine mumkuln olan en ylksek devirde bir kesici olmayan eksen
hareketi (G00) yurutiyordur. Atlamalar, gergek hizi etkileyebilir.

Bekleme Makine bir bekleme (G04) komutu yurituyordur.

Suresi

Yeniden Ayar 36, ACIK konumda ise kumada bir yeniden baslatma

Baglat éncesinde programi tarar.

Singbk Durus

TEK SATIR modu etkindir ve kumanda devam etmek igin bir
komut gerektiriyordur.

Kapi Tutma

eOC00®0

Makine hareketi, kapi kurallari nedeniyle durmustur.
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Adi Simge Anlami

El Kilidi Elle kumanda etkin. Bir eksen tusuna basarsaniz, ilgili eksen tekrar
[JOG LOCK] (iLERLETME KILIDI) tusuna basilincaya kadar veya
eksen, sinirina ulagincaya kadar mevcut elle kumanda hizinda
hareket eder.

Uzaktan Elle Opsiyonel uzaktan elle kumanda kolu etkindir.

Kumanda %

Vektor Elle Bes eksenli makineler i¢in takim, doner pozisyonlarla tanimlanmig

Kumanda @ vektdr boyunca elle kumanda edilir.

Disli Kutusu is mili disli kutusu yagi seviyesi diisiiktir.

Yagl ‘

Doéner Yag Doéner tabla yaglama yagdi deposunu kontrol edin ve doldurun.

TSC Filtresi Takim igerisinden Su Verme filtresini temizleyin.

Kapali
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Adi

Simge

Anlami

Sogutma Sogutma sivisi doldurma sistemi konsantre deposunu doldurun.
Sivisi Disik
—
\___
Dusuk is mili yaglama yag sistemi bir diisiik yag seviyesi durumu tespit etti
Yaglama Yagi veya eksen bilya vida yaglama sistemi bir duslk gres ya da dusuk
basing durumu tespit etti.
Dusuk Yag Doner fren yagi seviyesi disuktir.
Bugdu Filtresi
Sogutma Sogutma sivisi seviyesi diglk.
Sivisini
Uyarisi
Dislk Hava
Akisi ‘
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Adi Simge Anlami

Dislk Hava

Akisi ‘

MDGsuk

PiLIN!

Bakim BAKIM sayfasinda verilen bilgilere gore bir bakim proseduru tarihi

@ gecgmistir. Bakim sayfasi, Mevcut Komutlarin bir parcasidir.

is Mili [HANDLE SPINDLE] (EL IS MiLl) digmesine bastiginizda el
kumandasi, is mili atlatma ytzdesini degistirir.

is Mili [HANDLE FEED] (EL BESLEMESI) diigmesine bastiginizda el
kumandasi, besleme orani atlatma yuzdesini degistirir.

Metin [HANDLE SCROOL] (ELLE KAYDIRMA) diigmesine bastiginizda

Kaydirma el kumandasi, is mili atlatma ytizdesini degistirir.
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VOLTAGE

Adi Simge Anlami
Aynalama Aynalama modu (G101) etkindir.
Aynalama
Fren Bir doner eksen freni veya doner eksen frenlerinin bir
@ kombinasyonun kelepgesi agiimistir.
Fren Bir doner eksen freni veya doner eksen frenlerinin bir kombinasyonu
E kelepgelenmistir.
Dislk
Gerilim
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¢ok dusuktir. Pnématik sistemlerin hasar goérmesini veya yanhs
galismasini 6nlemek icin bu kosulu dizeltin.

Yiksek Hava

Makineye hava basinci, pndmatik sistemleri glivenle galistirmak icin
cok yuksektir. Pndmatik sistemlerin hasar gérmesini veya yanhs
calismasini 6nlemek i¢in bu kosulu dizeltin. Makinenin hava girisine
bir regulatér takmaniz gerekebilir.

Adi Simge Anlami

Dustk Glc Ariza Tespit Modili (PFDM) dustk gelen gerilim algiliyor. Bu

Gerilim kosul devam ederse, makine ¢alismay! sirdiremez.

Yiksek PFDM, gelen gerilimin belirlenmis bir sinirin Gizerinde, fakat galisma

Gerilim parametrelerinin icerisinde oldugunu tespit etti. Makine bilesenlerinin

@ hasar gérmesini dnlemek igin kosulu dizeltin.

Yiksek PFDM, gelen gerilimin galismak icin ¢cok ylksek oldugunu tespit etti.

Gerilim @ Makine, kosul diizelene kadar calismaz.

Dusiik Hava Makineye hava basinci, pndmatik sistemleri caligtirmak igin ¢gok
disuktur. Makine, kosul duzelene kadar galismaz. Daha ylksek
kapasiteli bir hava kompresorine ihtiyaciniz olabilir.

Dusik Hava Makineye hava basinci, pndmatik sistemleri glivenle galistirmak icin
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Adi

Simge

Anlami

Yiiksek Hava

Makineye hava basinci, pnédmatik sistemleri calistirmak igin ¢cok
yuksektir. Makine, kosul duzelene kadar calismaz. Makinenin hava
girisine bir regulatér takmaniz gerekebilir.

Acil Asili kumandadaki [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)

Durdurma diigmesine basilmistir. Bu simge, [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) diigmesi serbest birakildiginda kaybolur.

Acil Palet degistiricisindeki [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)

Durdurma diigmesine basilmistir. Bu simge, [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) diigmesi serbest birakildiginda kaybolur.

Acil Takim degistiricisi muhafazasindaki [EMERGENCY STOP] (ACIL

Durdurma DURMA) diigmesine basilmistir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) digmesi serbest
birakildiginda kaybolur.

Acil Bir yardimei aygittaki [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)

Durdurma diigmesine basilmistir. Bu simge, [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) diigmesi serbest birakildiginda kaybolur.

Tek Satir TEK SATIR modu aktiftir. Kumanda bir seferde (1) blok program

yuritir. Sonraki blogu yiritmek icin [CYCLE START] (CEVRIMI
BASLAT) digmesine basin.
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Kontrol Simgeleri

Adi Simge Anlami

Takim Omrii Takim veya takim grubu sona ermistir ve yedek takimlar mevcut
degildir.

Takim Omrii Kalan takim émri, Ayar 240'in altindadir veya takim, takim
grubundaki son takimdir.

Calisma OPSIYONEL DURDURMA etkindir. Kumanda her bir MO1

durdurma komutunda programi durdurur.

Blok Silme BLOK SILME aktiftir. Kumanda bir kesme isareti (/) ile baslayan
program bloklarini atlar.

TC Kapi Yana monteli takim degistirici kapisi aciktir.

Agma

TL CCW Yana monteli takim degistirici karuseli saat yoninin tersine

déniyordur.
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Adi

Simge

Anlami

TL CW Yana monteli takim degistirici karuseli saat yoninde déntyordur.
@

Takim Bir takim degistirici devam ediyordur.

Degistirme @

Ayriimig is milindeki takim ayrilmistir.
@

Prob
@

Konveyor Konveyor etkindir ve ileri hareket ediyordur.
@

Konveyor Konveydr etkindir ve geri hareket ediyordur.
@

64




Kontrol Simgeleri

Adi Simge Anlami
TSC Takim igerisinden Su Verme (TSC) sistemi akiftir.
TAB Takim Hava Ufleme (TAB) sistemi aktif.
Hava Otomatik Hava Tabancasi etkindir.
Piiskiirtme @
Yuksek Opsiyonel Yiksek Yogunluklu Aydinlatmanin (HIL) ACIK konumda
Aydinlatma @ ve kapilarin agik oldugunu gésterir. Siire, 238 Ayari ile belirlenir.
Doldur Sogutma Sivisi Doldurma 6zelligi aktif sekilde karistiriyor ve depoya
@ sogutma sivisi ekliyor.
Sogutma Ana sogutma sivisi sistemi etkindir.
SIvISI @
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3.2  Online Daha Fazla Bilgi

Uclar, igslemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[= ]y [=]

[=]
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Calistirma

Bolum4: Calistirma

4.1

UYARI:

Makineyi Agcma

Bu bdlimde yeni bir makineye ilk defa gu¢ beslenmesi hakkinda bilgiler verilmistir.

1. Ekranda Haas logosunu gérene kadar [POWER ON] (GUC ACMA) digmesini basili
tutun. Bir otomatik test islemi ve baglatma sirasi yuritildikten sonra baslangic
ekrani gérintilenir.

Baslangi¢ ekrani, makinenin baslatiimasi igin temel talimatlar verir. Ekrandan ¢ikmak
icin [CANCEL] (IPTAL) diigmesine basin.

Sifirlamak igin [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesini saga gevirin.

Baslangi¢ alarmlarini silmek i¢cin [RESET] (SIFIRLA) digmesine basin. Bir alarmi
sifilfayamiyorsaniz makine servise ihtiya¢ duyuyor olabilir. Destek icin Haas Fabrika
Magazasini (HFO) arayin.

4. Makineniz muhafaza igindeyse kapilarini kapatin.

Bir sonraki adima gecmeden énce, otomatik hareketin [POWER UP]
(GUC BESLEME) tusuna basilir basilmaz derhal baglayacagini
unutmayin. Hareket giizergahinin agik oldugundan emin olun. Is
milinden, makinenin tablasindan ve takim degistiriciden uzak durun.

5. [POWER UP]'a (GUG VER) basin.

ilk [POWER UP] (GUC VER) sonrasi eksenler kendi referans pozisyonlarina déner.
Eksenler ardindan makine her bir eksen igin park anahtarini bulana kadar yavasca
hareket eder. Bu islem makinenin referans pozisyonunu belirler.

6. Su digmelerden herhangi birine basin:

a. Ekrandan ¢ikmak igin [CANCEL] (iPTAL) digmesine basin.

b. Mevcut programi yiiriitmek icin [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT)
digmesine basin.

C. Mantiel ¢alistirma icin [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA) diigmesine basin.
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4.2

F4.1:

Ag Baglantisi

Haas makinenize ve Haas makinenizden dosya transferi gerceklestirmek ve birden fazla
makinenin merkezi bir ag konumundan dosyalara erigimine izin vermek icin kablolu bir
baglanti (Ethernet) veya kablosuz bir baglanti (WiFi) Uzerinden bir bilgisayar agi
kullanabilirsiniz. Ayrica programlari igletmenizdeki makineler ve aginizdaki bilgisayarlar
arasinda hizli ve kolay bir sekilde paylasmak

gergeklestirebilirsiniz.
Ag sayfasina erigmek igin:

[SETTING] (Ayar) digmesine basin.
2. Sekmeli meniden Ag§" segin.

3. Kurulumunu yapmak istediginiz ag ayarlari sekmesini (Kablolu Baglanta,
Kablosuz Baglanti veya A§ Paylasimi) Secin.

Kablolu Ag Ayarlari Sayfasi Ornegi

Settings And Graphics

Graphics Settings ork Motifications
onnection Wireless Connection Met Share

icin Ag Paylasimi

Alias Codes

Host Name HAASMachine DHCP Server *

Domain IP Address *

DMNS Server " Subnet Mask ¥

Mac Address Gateway

DHCP Enabled OFF Status up
Wired Network Enabled > on
Obtain Address Automatically > Off

IP Address

Subnet Mask

Default Gateway

DMS Server

£3 | Discard Changes

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing [F4]!
F4 | Apply Changes
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Calistirma

NOT:

421

F4.2:

4.2.2

Ikinci siitunda bir > karakteri igeren ayarlar, aralarindan segim
yapabilecediniz 6nceden ayarlanmis degerlere sahiptir. Segenekler
listesini gérmek igin [RIGHT] (SAG) imle¢ ok tusuna basin. Bir
segenedi isaretlemek igin [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg
ok tusunu kullanin ve ardindan seg¢iminizi onaylamak icin [ENTER]
(GIRIS) tusuna basin.

Ag Baglantisi Kosullari ve Sorumluluklari

Aglar ve isletim sistemleri sirketten sirkete farklilik gosterir. HFO Servis Teknisyeniniz
makinenizi kurarken, makineyi aginiza sizin bilgilerinizle baglamaya calisabilir ve
makinenin kendisiyle baglanti sorunlarini giderebilir. Eder sorun aginizla ilgiliyse,
masraflar size ait olmak kosuluyla kalifiye bir IT servis saglayiciya ihtiya¢ duyarsiniz.

Ag sorunlarinda yardim almak icin HFO Servis Teknisyeninizi aradiginizda teknisyenin
sadece makine yazilimi ve ag donanimi konusunda yardimci olabilecegini unutmayin.

Ag Sorumluluk Semasi: [A] Haas Sorumlulugu, [B] Sizin Sorumlulugunuz, [1] Haas Makinesi,
[2] Haas Makine A Donanimi, [3] Sunucunuz, [4] Bilgisayariniz (bilgisayarlariniz).

A B

Kablolu Baglanti Kurulumu

Baslamadan 6nce, aginizin bir Dinamik Ana Makine Konfiglirasyon Protokolli (DHCP)
sunucusuna sahip olup olmadigini ag yoneticinize sorun. Aginizda bir DHCP sunucusu
yoksa asagidaki bilgileri toplayin:

. Makinenizin ag tzerinde kullanacag! IP adresi
. Alt A§ Maskesi adresi

. Varsayilan AJ Gegidi adresi
. DNS Sunucusu adi
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Kablolu Ag Ayarlan

423

NOT:

4.2.4

1 Makinenizdeki Ethernet portuna bir aktif Ethernet kablosu baglayin.
2 Ag sekmeli menlisinde Kablolu Ba§lanti sekmesini segin.

3. Kablolu Ag§ Etkin segenegdini ACIK olarak degistirin.
4

Aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse, agin otomatik olarak bir IP adresi atamasina
izin verebilirsiniz. Baglantiyi tamamlamak i¢in Adresi Otomatik Al ayarini AGIK
olarak degistirin ve ardindan [F4] tusuna basin. Aginizin bir DHCP sunucusu yoksa
bir sonraki adima gegin.

5. Makinenin IP Adresi'ni, Alt Ag Maskesi adresini, Varsayilan A§ Gegici
adresini ve DNS Sunucusu adini ilgili alanlara girin.

6. Baglantiyl tamamlamak icin [F4] tusuna veya yaptiginiz degisiklikleri iptal etmek igin
[F3] tusuna basin.

Makine aga basarili bir sekilde baglandiktan sonra, Kablolu A§ Bilgileri kutusundaki
Durum gostergesi YUKARTI olarak degisir.

Kablolu Ag Ayarlari

Kablolu Ag Etkin - Bu ayar, kablolu agi etkinlestirir ve devre digi birakir.

Adresi Otomatik Al - Makinenin, agin Dinamik Ana Makine Konfiglrasyon Protokolu
(DHCP) sunucusundan bir IP adresi ve diger ag bilgilerini almasini saglar. Bu segenegi
sadece aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse kullanabilirsiniz.

IP Adresi - Makinenin, bir DHCP sunucusu olmayan bir agdaki statik TCP/IP adresi. Bu
adresi makinenize ag yoneticiniz atar.

Alt Ag Maskesi - Statik bir TCP/IP adresine sahip olan makineler igin alt ag maskesi
degerini ag yoneticiniz atar.

Varsayilan A§ Geg¢idi - Aginiza yonlendiriciler Gzerinden erisim elde etmek igin
kullanilan bir adres. Bu adresi ag yoneticiniz atar.

DNS Sunucusu - Agdaki Alan Adi Sunucusunun veya DHCP sunucusunun ad1.

Alt Ag Maskeleme, Gegis ve DNS icin adres formati
XXX XXX XXX XXX seklindedir. Adresi noktayla sonlandirmayin.
Negatif sayi kullanmayin. 255.255.255.255, kullanilabilecek en bliyiik
adrestir.

Kablosuz Baglanti Kurulumu
Bu segenek, makinenizi bir 2.4 GHz, 802.11b/g/n kablosuz ada baglamaniza izin verir.
5 GHz desteklenmez.

Kablosuz ag kurulumu, kullanilabilen aglari taramak igin bir sihirbaz kullanir ve ardindan
baglantiyi sizin ag bilgilerinizle kurar.
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Caligstirma

Baslamadan 6nce, aginizin bir Dinamik Ana Makine Konfiglirasyon Protokolli (DHCP)
sunucusuna sahip olup olmadigini ag yoneticinize sorun. Aginizda bir DHCP sunucusu
yoksa asagidaki bilgileri toplayin:

. Makinenizin ag Uzerinde kullanacagi IP adresi
. Alt A§ Maskesi adresi

. Varsayilan AJ Gegidi adresi

. DNS Sunucusu adi

Su bilgilere de ihtiyaciniz vardir:

. Kablosuz aginiz i¢in kullanilan SSID

. Guvenli kablosuz adiniza baglanmak i¢in kullanilan parola

1. Ag sekmeli menlsinde Kablosuz Baglanti sekmesini segin.
2. Kullanilabilir aglari aramak igin [F2] digmesine basin.

Baglanti Sihirbazi, kullanilabilen aglarin bir listesini sinyal gugleri ve glivenlik
turleriyle birlikte listeler. Kumanda, 64/128 WEP, WPA, WPA2, TKIP ve AES glvenlik
thrlerini destekler.

F4.3: Baglanti Sihirbazi Listesi Ekrani. [1] Mevcut Aktif Ag Baglantisi (varsa), [2] Ag SSID, [3]
Sinyal Gucu, [4] Guvenlik Tar.

Settings And Graphics

Graphics Settings g fications Rotary Alias Codes

Wired Connection Wirele Net Share

ELSSIMZ2 DHCP Server
Domain HAASAUTO, LOCAL IP Address 172.20.201.104
DMS Server 1:8:1:1%11 Subnet Mask 255,255,254.0
Mac Address 00:22:88:02:37:16 Gateway 172.21.16.1
DHCP Enabled OoN Status upP

Host Mame

Connection Wizard

Highlight a network and press [ENTER] 3
1 ——aActive wireless S5ID: CNC-Machinesl
Wireless 551D s
2 CNC-Machinesl 90.0% “WPAZ = 4

[(F1]) Forget network ((F2) Disconnect and refresh access points F4 | Reconnect

3. Baglanmak istediginiz agi vurgulamak igin imle¢ ok tuslarini kullanin.
4, [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Ag ayarlar tablosu gérinur.
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Kablosuz Baglanti Kurulumu

F4.4: Ag Ayarlar Tablosu. [1] Parola Alani, [2] DHCP Etkin / Devre Digi. DHCP Ayari OFF
(KAPALLI) yaptiginizda bagka segenekler de gorinir.

NOT:

Connection Wizard

Configure the network settings and press [F4] to connect
P
| 4] wireless SSID: HAASTEC

Setting Value
1 ————— FPassword
2 ———————DHCF Enabled on
(()1) Forget network ((F2) Special Symbols (k2] Apply Changes

Parola alanina erisim noktasi parolasini girin.

Parola igin alt ¢izgi ( _ ) veya sapka igareti ( * ) gibi 6zel karakterlere
ihtiyag duyarsiniz, [F2]'e basin ve ihtiya¢ duydugunuz ézel karakterleri
secmek icin mendyd kullanin.

Aginizda bir DHCP sunucusu yoksa, DHCP Etkin ayarini KAPALI seklinde
degistirin ve IP Adresini, Alt A Maskesini, Varsayilan A§ Gecidini ve DNS Sunucusu
Adresini ilgili alanlara yazin.

Baglantiyl tamamlamak igin [F4] tusuna veya yaptiginiz degisiklikleri iptal etmek igin
[F3] tusuna basin.

Makine aga basaril bir sekilde baglandiktan sonra, Kablolu Ag§ Bilgileri kutusundaki
Durum gostergesi YUKARI olarak degisir. Siz F1'e basmadiginiz ve agr "unutmay!”
onaylamadiginiz surece makine bu aga otomatik olarak baglanir.

Olasi durum gdstergeleri sunlardir:

UP (CALISIYOR) - Makinenin bir kablosuz aga aktif baglantisi vardir.

DOWN (CALISMIYOR) - Makinenin bir kablosuz aga aktif baglantisi yoktur.
DORMANT (PASIF) - makine bir harici eylem bekliyor (genellikle, kablosuz erigim
noktasinda kimlik dogrulamay: bekler).

UNKNOWN (BILINMIYOR) - Makine, baglanti durumunu belirleyemiyor. Bunun
nedeni kot bir baglanti veya yanlis ad konfigiirasyonu olabilir. Makine durumlar
arasinda gecis yaparken de bu durumu gorebilirsiniz.
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Calistirma

Kablosuz Ag Fonksiyon Tuslari

Aciklama

Agi unut - Bir agi vurgulayin ve tim baglanti bilgilerini kaldirmak ve o aga otomatik
baglanmayi 6nlemek igin [F1]'e basin.

Ag taraveBaglantiyi kes ve erisim noktalarini yenile-A§
segim tablosunda [F2]'ye basarak

mevcut agdan baglantiyi kesin ve kullanilabilir aglari arayin.

Ozel Simgeler - Kablosuz ag ayarlari tablosunda, parola girisinde kullanmak (izere
sapka isareti ve alt cizgi gibi 6zel karakterlere erigsmek icin [F2]'ye basin.

Yeniden Baglan - Makinenin daha énce baglanmis oldugdu bir aga yeniden baglanin.
Degisiklikleri Uygula - Belirli bir agin ayarlarinda degisiklikler yaptiktan sonra,
degisiklikleri kaydetmek ve o aga baglanmak igin [F4]'e basin.

4.2.5

NOT:

Kablosuz Ag Ayarlari

Kablosuz Ag Etkin - Bu ayar, kablosuz agi etkinlestirir ve devre digi birakir.

Adresi Otomatik Al - Makinenin, agin Dinamik Ana Makine Konfiglirasyon Protokoll
(DHCP) sunucusundan bir IP adresi ve diger ag bilgilerini almasini saglar. Bu segenegi
sadece aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse kullanabilirsiniz.

IP Adresi - Makinenin, bir DHCP sunucusu olmayan bir agdaki statik TCP/IP adresi. Bu
adresi makinenize ag ydneticiniz atar.

Alt A Maskesi - Statik bir TCP/IP adresine sahip olan makineler i¢in alt ag maskesi
degerini ag yoneticiniz atar.

Varsayilan Ag Gecgidi - Agdiniza yonlendiriciler tGzerinden erisim elde etmek igin
kullanilan bir adres. Bu adresi ag ydneticiniz atar.

DNS Sunucusu - Agdaki Alan Adi Sunucusunun veya DHCP sunucusunun adi.

Alt A§ Maskeleme, Gegis ve DNS icin adres formati
XXX XXX XXX XXX seklindedir. Adresi noktayla sonlandirmayin.
Negatif sayi kullanmayin. 255.255.255.255, kullanilabilecek en biiyiik
adrestir.
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Ag Paylasimi Ayarlari

4.2.6

NOT:

NOT:

Kablosuz SSID - Kablosuz erisim noktasinin adi. Bu qdl mantel olarak girebilir veya
mevcut aglar listesinden secim yapmak igin SOL veya SAG imleg ok tusuna basabilirsiniz.
Aginiz kendi SSID'sini yayinlamiyorsa bunu mantel olarak girmeniz gerekir.

Kablosuz Giivenlik - Kablosuz erigsim noktanizin kullandigi givenlik modu.
Parola - Kablosuz erisim noktasi igin kullanilan parola.

Ag Paylasimi Ayarlari

Ag Paylasimi, uzak bilgisayarlari ag Uzerinden makine kumandasina bagdlamanizi,
makinenin Kullanici Veri dizinine ve dizininden dosya transferi yapmanizi saglar. Bunlar,
Ag Paylasiminin kurulumunu yapmak igin ihtiya¢ duyacaginiz ayarlardir. Ag yoneticiniz
size kullanilacak dogru degerleri verebilir. Ag Paylasimini kullanmak igin uzaktan
paylasimi, yerel paylasimi veya her ikisini etkinlestirmeniz gereklidir.

Bu ayarlari dogru degerlere degistirdikten sonra, Ag Paylasimini baslatmak igin [F4]'e
basin.

Bu ayarlar icin alt ¢izgi ( _ ) veya sapka isareti ( ) gibi 6zel
karakterlere ihtiya¢ duyarsiniz ilgili talimatlar icin, bkz. Sayfa 44.

CNC Ag Adi - Makinenin agdaki adi. Varsayilan deger HAASMachine'dir, ancak agdaki
her bir makinenin benzersiz bir ad almasi igin bunu degistirmelisiniz.

Alan / Galisma Grubu Adi - Makinenin ait oldugu alan veya galisma grubunun adi.

Uzaktan A§ Paylasimi Etkin - Bu ayar AGIK oldugunda, makine, paylasilan ag
klasorinln igerigini Aygit Yoneticisi'nin A§ sekmesinde gdsterir.

Uzak Sunucu Adz - Paylagim klasérlnu i¢eren bilgisayarin uzak ag adi veya IP adresi.
Uzak Paylasim Yolu - Paylasilan uzak ag klasorinin adi ve konumu.

Paylagilan klas6r adinda bogluklar kullanmayin.

Uzak Kullanici Adi - Uzak sunucuda veya alanda oturum agmak i¢in kullaniimasi
gereken ad. Kullanici adlari buyuk/kuguk harf duyarhdir ve bosluk iceremez.

Uzak Parola - Uzak sunucuda oturum agmak icin kullaniimasi gereken parola. Parolalar
blylk/kiguik harf duyarhdir.

Yerel A§ Paylasimi Etkin - Bu ayar ACIK oldugunda, makine agdaki bilgisayarlarin
Kullanici Verileri dizinine erismesine izin verir (sifre gerekir).

Yerel Kullanici Ada - Uzak bir bilgisayardan kumandada oturum agmak igin kullanici
adini géruntuler. Varsayilan deder haas'tir; bunu degistiremezsiniz.

Yerel Parola - Makinedeki kullanici hesabi igin kullanilan parola.
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Calistirma

NOT:

NOT:

NOT:

Makineye disaridaki bir agdan erismek icin yerel kullanici adi ve
parolaya ihtiya¢ duyarsiniz.

Ag Paylagimi Ornegi
Bu Ornekte, Yerel A§ Paylasimi Etkin ayari ACIK durumdayken bir ag paylasimi

baglantisi kurdunuz. Makinenin Kullanici Verileri klasorinin icerigini agdaki bir
bilgisayardan gorintilemek istiyorsunuz.

Bu 6rnek, bir Windows 7 bilgisayar kullanmaktadir; sizin
konfigiirasyonunuz dedgisik olabilir. Bir badlanti kuramiyorsaniz,
yardim igin sistem ybneticinize danigsin.

1. Bilgisayarda, BASLAT men(siini tiklayin ve CALISTIR komutunu segin. Windows
tusunu basih tutup R tusuna da basabilirsiniz.

2. Calistirma isteminde, (2) sola egik ¢izgi (\\) yazin ve ardindan makinenin IP adresini
veya CNC Ag Adini yazin.

3. Tamam'a tiklayin ve Enter'a basin.

4. Makinenin Yerel Kullanici Adi'ni (haas) ve Yerel Parola'sini uygun
alanlara yazin, Tamam'a tiklayin ve Enter'a basin.

5. Bilgisayarda makinenin Kullanici Verileri klasérinun gorintilendigi bir
pencere agilir. Bu klasorle diger Windows klasorleriyle ayni sekilde ¢alisabilirsiniz.

IP adresi yerine makinenin CNC Ag Adini kullaniyorsaniz, Kullanici
Adi'ndan énce bir sola edik ¢izgi yazmaniz gerekebilir (\haas).
Kullanici adini Windows isteminde degistiremiyorsaniz, 6nce "Baska
bir hesap kullan" se¢cenegini belirleyin.
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HaasConnect

4.2.7

4.3

4.4

HaasConnect

HaasConnect, atdlyenizi bir web tarayicisindan veya mobil cihazdan izlemenizi saglayan
web tabanl bir uygulamadir. HaasConnect'i kullanmak i¢in myhaascnc.com adresinde bir
hesap agmali, kullanici ve makine eklemeli ve almak istediginiz uyarilari belirlemelisiniz.
HaasConnect hakkinda daha fazla bilgi i¢gin, diy.haascnc.com/haasconnect adresine gidin
veya asagidaki QR kodunu mobil cihazinizla tarayin.

is Mili Isitma

Makinenizin is mili 4 ginden daha uzun bir suredir galismiyorsa, makineyi kullanmaya
baslamadan dénce is mili isitma programini yuritmeniz gerekir. Bu program, is milini
yavasca istenen hiza getirir ve bu da yagin dagiimasina ve is milinin termal olarak kararli
hale gelmesine izin verir.

Makineniz program listesinde 20 dakikalik bir isinma programi (002020) igerir. is milini
sabit olarak yuksek devirlerde kullaniyorsaniz, bu programi her giin ylrttmeniz gerekir.

Aygit Yoneticisi (st procram)

CNC kumandasi ve kumandaya takil diger aygitlar Gzerindeki verilere erismek ve bunlari
kaydetmek ve yonetmek icin aygit ydneticisini ([LIST PROGRAM]) kullanin. Aygit
yoneticisini ayrica programlari yiklemek ve aygitlar arasinda aktarmak, aktif programinizi
ayarlamak ve makine verilerinizi yedeklemek icin kullanabilirsiniz.

Ekranin Ustlinde bulunan sekmeli mentide, aygit yoneticisi ([LIST PROGRAM]) yalnizca
kullanilabilir bellek aygitlarini gosterir. Ornegin, asili kumanda butonuna bagl bir USB
bellek aygitiniz bulunmuyorsa sekmeli menude bir USB sekmesi gorintilenmeyecektir.
Sekmeli mentlerde gezinme hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 48.

Aygit yoneticisi ([LIST PROGRAM]) bir dizin yapisinda kullanilabilen tim verileri gbsterir.
CNC kumandasinin kok dizininde bir sekmeli menu altinda bellek aygitlari gérintalenir. Her
bir aygit cok sayida seviye derinliginde dizin ve dosya kombinasyonlari igerebilir. Genel
kisisel bilgisayar igletim sistemlerindekine benzer bir dosya yapisina sahiptir.
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4.41 Cihaz Yéneticisi islemi

Aygit yéneticisine erismek icin [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) digmesine
basin. Baglangi¢ aygit ydneticisi bir sekmeli menu altinda, kullanilabilecek bellek aygitlarini
gosterir. Bu aygitlara makine bellegi, Kullanici Veri dizini, kumandaya bagh USB bellek
aygitlari ve bagli agda bulunan dosyalar (sekilde gdsteriimemistir) dahildir. Bir aygittaki
dosyalarla ¢alismak i¢in o aygitin sekmesini segin.

F4.5: Cihaz Yéneticisi Baglangig Ekrani Ornegi: [1] Kullanilabilir Aygit Sekmeleri, [2] Arama
Kutusu, [3] Fonksiyon Tusglari, [4] Dosya Dizini.

1 Memory User Data USB

SEARCH [TEXT] (F1), OR(FL)TOClEaR [ ———— 2

CURRENT DIRECTORY: Memoryf
‘ 0% ‘ Comnment File Narne | Size | Last Modified ‘ M =INSERT=

N

=EMTER=

Folder has: 0 items Disk space: 956 MB FREE (77%)

Dizin yapisi icinde dolasmak igin imleg ok tuslarini kullanin:

Mevcut kdkte veya dizindeki bir dosya veya dizini vurgulamak veya ilgili islemler
gerceklestirmek ¢in [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanin.
Kokler ve dizinler, dosya ekraninin en sag sttununda bir sag ok karakteri (>) igerir.
Vurgulanan bir kékii veya dizini agmak igin [RIGHT] (SAG) imleg ok tusunu kullanin.
Ardindan, ekranda ilgili kbkin veya dizinin icerikleri goéruntulenir.

Onceki kdke veya dizine dénmek igin [LEFT] (SOL) imle¢ ok tusunu kullanin.
Ardindan, ekranda ilgili kbkun veya dizinin i¢erikleri géruntilenir

Dosya ekraninin (izerindeki MEVCUT DIZIN mesaji, dizin yapisinda nerede
bulundugunuzu gosterir; 6rnegin: BELLEK/MUSTERI 11/YENI PROGRAMLAR,
BELLEK kokinde MUSTERI 11 dizini altinda YENI_RPOGRAMLAR alt dizininde
bulundugunuzu gésterir.
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Dosya Ekrani Siitunlari

442

F4.6:

Dosya Ekrani Sutunlari

[RIGHT] (SAG) imleg ok tusunu kullanarak bir kék veya dizin acilirken dosya ekraninda o
dizindeki dosyalarin ve dizinlerin bir listesi gortntulenir. Dosya ekranindaki her bir situn
listedeki dosyalar veya dizinler hakkinda bilgi icerir.

Program/Dizin Listesi Ornegi
Current Directory: Memoryf

| O # | Comment File Mame | Size Last Modified
L TEST 2015/11/23 08:54 =
|:| programs 2E15f11/23 B5:54 =
[] eealE CEEE1E. N 130 B 2@15/11/23 03:54
|| measE CEEE3E. no 67 B 2015/11f23 @3:54 *
[] @eass CEEE35. N 98 B 2015/11f23 @&:54
[] @eod45 MEXTGEMte... 15 B 201511723 ©5:54
[ 09081 (ALIAS ME9) CoEEl.nc 94 B 2015/11/23 ©5:54

Situnlar sunlardir:

Dosya segim kutusu (etiketsiz): Sirasiyla kutuya secim isareti koymak ve segim
isaretini kaldirmak igin ENTER (GIRIS) digmesine basin. Kutuda bir secim isareti
bulunmasi, dosya veya dizinin birden fazla dosyada uygulanacak islemler (genellikle
kopyalama veya silme) igin secildigini gésterir.

Program O Numarasi (0 #): Bu suitunda, dizindeki programlarin program numaralari
listelenir. ‘O’ harfi sUtun verilerinde yok sayilir.

Dosya Agiklamasi (A¢iklama): Bu situn, programin ilk satirindaki goriintilenecek
opsiyonel program bashgini gosterir.

Dosya Adi (Dosya  Adi): Dosyayr kumanda disinda bir bellek aygitina
kopyaladiginizda kumandanin kullanacadi opsiyonel addir. Ornegin, 000045
programini bir USB bellek aygitina kopyalarsaniz USB dizinindeki dosya adi
NEXTGENtest.nc olur.

Dosya Boyutu (Boyut): Bu situn, dosyanin saklama alaninda kaplayacadi alani
gosterir. Listedeki dizinler, bu situnda <DIR> ile gdsterilir.

Son Degistirildigi Tarih (Degistirildigi Tarih): Bu sltunda dosyanin son
degistirildigi tarih ve saat gosterilir. Format, YYYY/MM/DD HR:MIN (Yil/Ay/Giln
Saat:Dakika) seklindedir.

Diger bilgiler (etiketsiz): Bu sttunda bir dosya durumu hakkindaki diger bilgiler
gorintilenir. Bu stitunda aktif program bir yildiz isareti (*) ile gosterilir. Bu stitundaki
E harf, programin program diizenleyicide oldugunu gdsterir. Blyuktir simgesi (>) bir
dizini belirtir. s harfi, bir dizinin Ayar 252'nin bir pargasi oldugunu belirtir (daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 376). Dizine girmek veya dizinden ¢ikmak igin [RIGHT] (SAG)
veya [LEFT] (SOL) imle¢ ok tusunu kullanin.
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4.4.3 Yeni bir Program Yarat

F4.7:

NOT:

Mevcut dizin altinda yeni bir dosya olusturmak icin [INSERT] (EKLE) diigmesine basin.
Ekranda YENI PROGRAM OLUSTUR acilir meniisi gorintilenir:

Yeni Program Olustur Agilir Menisi Ornegi: [1] Program O numarasi Alani, [2] Dosya Adi
Alani, [3] Dosya Aciklamasi Alani.

Create New Program

Program © number (enter number)

1 j |

File Name

2 i |

File comment

3 I |

| Exit [UNDO] | | Save [ENTER] |

Alanlara yeni program bilgiléfini girin. Program O Numarasi alani zorunludur, buna
karsillk Dosya Adi ve Dosya Aq::.klamas:.vopsiyoneldir. Mend alanlari arasinda hareket
etmek icin [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) ok tuslarini kullanin.

Program olusturmayi iptal etmek igin istediginiz zaman [UNDO]'ya (GERI AL) basin.

Program O Numarasi (Bellekte olusturulan dosyalar igin gereklidir): Bes (5)
basamak uzunluguna kadar bir program numarasi girin. Kumanda otomatik olarak 0
harfini ekler. Bes (5) basamaktan daha kisa bir rakam girerseniz kumanda, program
numarasinin basina bes (5) basamaga tamamlayacak sayida sifir girer; érnegin 1
rakamini girerseniz kumanda, basina dort sifir ekleyerek 00001 numarasini

Yeni programlar olugtururken O09XXX numaralarini kullanmayin.
Makro programlar genellikle bu bloktaki sayilari kullanirlar ve bunlarin
lizerine yazilmas| makine iglevlerinin arizalanmasina veya durmasina
neden olabilir.

Dosya Adi (opsiyonel): Yeni program igin bir dosya adi yazin. Programi bellek
disinda bir depolama aygitina kopyaladiginizda kumandanin kullanacagi addr.
Dosya Aciklamasi (opsiyonel): Agiklayici bir program bashdi yazin. Bu baslik,
programa O numarasinin bulundugu ilk satirda bir yorum olarak girer.
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Aktif Programi Se¢

4.4.4

4.4.5

NOT:

Yeni programinizi kaydetmek icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin. Mevcut dizinde
bulunan bir O numarasini belirlerseniz kumanda, nnnnn O Numarasi sahip bir
dosya zaten bulunuyor Mesajinl verir. Dedistirmek ister misiniz? Programi
kaydetmek ve mevcut programin (izerine yazmak igin [ENTER]'a (GIRIS) basin, program
adi acgilir penceresine dénmek igcin [CANCEL]'a (IPTAL) basin veya islemi iptal etmek igin
[UNDO]'ya (GERI AL) basin.

Aktif Programi Se¢

Bellek dizininde bir programi vurgulayin ve vurgulanan programi aktif hale getirmek igin
[SELECT PROGRAM] (PROGRAMI SEC) digmesine basin.

Aktif program, dosya ekraninin en sagindaki sttunda bir yildiz isareti (*) icerir. Bu program,
CALISTIRMA:BELLEK modunda [CYCLE START] (DONGU BASLAT) digmesine
bastijinizda calisan programdir. Program ayrica aktif oldugu sirece silinmeye karsi
korunmalidir.

Secim isareti Segimi

Dosya ekraninin en solundaki segim kutusu sltunu birden fazla dosyayi segmenize imkan
tanir.

Bir dosyanin segim kutusuna secgim isareti eklemek icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine
basin. Bagka bir dosyay! vurgulayin ve ilgili dosyanin seg¢im kutusuna secim isareti
eklemek icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine tekrar basin. Bu islemi segmek istediginiz tiim
dosyalari segene kadar tekrarlayin.

Ardindan, secim tim dosyalari (izerinde ayni anda bir islem (genellikle kopyalama veya
silme) gergeklestirebilirsiniz. Segiminizin bir pargasi olan her bir dosyanin se¢im kutusunda
secim isareti bulunur. Bir islem segtiginizde kumanda, bu iglemi segim isareti bulunan tim
dosyalarda gergeklestirir.

Ornegin, makine belleginden bir USB bellek aygitina bir grup dosya kopyalamak
istiyorsaniz, kopyalamak istediginiz tim dosyalara bir se¢im isareti eklemeniz ve ardindan
kopyalama islemini baslatmak igin [F2] tusuna basmaniz gerekir.

Bir grup dosyayi silmek icin, silmek istediginiz tim dosyalara bir segim isareti ekleyin ve
ardindan silme islemini baslatmak icin [DELETE] (SiL) diigmesine basin.

Bir segim igareti segimi yalnizca dosyayi sonraki islemler igin isaretler;
programi aktif hale getirmez.
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NOT: Secgim isaretlerini kullanarak birden fazla dosya seg¢mediyseniz
kumanda, islemleri yalnizca mevcut durumda vurgulanan dizinde veya
dosyada gerceklestirir. Dosyalari sectiyseniz kumanda, islemleri
yalnizca secilen dosyalarda gerceklestirir, secilmedigi sirece
vurgulanan dosyada gerceklegstirmez.

4.4.6 Programlar Kopyala

Bu fonksiyon, programlari bir aygita veya farkli bir dizine kopyalamaniza izin verir.

1. Tek bir programi kopyalamak igin, bunu aygit ydneticisi program listesinden
vurgulayin ve bir onay isareti koymak igin [ENTER]'a basin. Birden fazla program
kopyalamak icin, kopyalamak istediginiz programlara onay isareti koyun.

2. Kopyalama islemini baglatmak icin [F2] digmesine basin.
Cihaz Seg¢ agilir menlsu goruntilenir.
F4.8: Cihaz Se¢

Select Device

Memaory =
SBO >
ser Data -
|| Exit [CANCEL] | Select [ENTER]

3. Hedef dizinini se¢gmek igin imleg ok tuslarini kullanin. Segilen dizine girmek igin
[RIGHT] (SAG) imleg tusu.

Dizin Ekle: Kopyala agilir menisi géruntilenir.
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Programi Diizenle

F4.9: Kopyala Agilir Meniisti Ornegi

Insert Directory: USBG/

11/20/2015 09:11 =

2 11/20/2015 14:51 >
El 11/23/2015 ©9:45 >
BOOT 08/19/2015 13:26 ==
Pete C 11/16/2015 15:37 ==

07/06/2015 14:42 >
10/26/2015 15:20 >
11/85/2015 13:58 >

Recent Screen Captures
PS_screenshots
programs

| Exit [CANCEL] | | copy [ENTERT |

4, Kopyalama islemini tamamlamak icin [ENTER] (GIRIS) digmesine veya aygit
yoneticisine geri dénmek igin [CANCEL] (IPTAL) diigmesine basin.

4.4.7 Programi Duzenle

Bir programi vurgulayin ve ardindan programi program duzenleyiciye tasimak igin
[ALTER] (DEGISTIR) diigmesine basin.

Program, ayni zamanda aktif bir program olmadigi siirece, diizenleyicideyken dosya ekrani
listesinin en sag sutununda E hedefini igerir.
Bu fonksiyonu aktif program yuritilirken bir programi diizenlemek igin kullanabilirsiniz.

Aktif programi dizenleyebilirsiniz, ancak yaptiginiz degisiklikler program kaydedilene ve
aygit yéneticisi mendsindn altindan tekrar secilene kadar gecerlilik kazanmaz.
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4438

F4.10:

Dosya Komutlari

Aygit yoneticisindeki dosya komutlari mendsine erismek icin [F3] tusuna basin.
Secenekler listesi, aygit yoneticisindeki Dosya [F3] dugmesinin altinda gérintulenir. Bir
komut vurgulanana kadar imle¢ ok tuslarini veya el kumandasini kullanin ve ardindan
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Dosya Komutlari MenusU

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
Select All

Clear Selections
Load Fadal

Sort By O Numhber
Setting 252 add
sSetting 262 DPFREMNT
Special Symhbols

Dizin Olustur: Mevcut dizin altinda yeni bir alt dizin olusturur. Yeni dizin
olusturmak igin bir ad yazin ve ardindan [F4] tusuna basin.

Yeniden Adlandair: Bir programin adini degistirir. Yeniden Adlandair agilir
menusu, yeni program menusi ile ayni segenekleri (Dosya Adi, O Numarasi ve
Dosya Basligi) igerir.

sil: Dosyalari ve dizinleri siler. islemi onayladiginizda kumanda, vurgulanan
dosyasl veya segim isareti konularak secilmis tim dosyalari siler.

Programi Kopyala: Mevcut konum altinda bir dosyanin bire bir kopyasini
olusturur. Farklas Kaydet agilir menis(, isleme tamamlamadan énce yeni bir
program adi belirtmenizi ister.

Timiini Se¢: Mevcut Dizin'deki tim dosyalara/dizinlere onay isaretleri koyar.
Tim Seg¢imleri Temizle: Mevcut Dizin'deki tUm dosyalarin/dizinlerin onay
isaretlerini kaldirir.

O Numarasina Gére Sirala: Program listesini O numarasina gore siralar. Dosya
adina gore siralamak igin bu segenegi tekrar kullanin. Varsayilan olarak, program
listesi dosya adina gore siralanir.

Ayar 252: Konumlar listesine bir 6zel alt program arama konumu ekler. Daha fazla
bilgi icin Arama Konumlarini Ayarlama bolimune bakin.

Ayar 262 DPRNT: DPRNT igin bir 6zel hedef dosya yolu ekler.
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Dosya Komutlar

. Ozel Simgeler: Klavyede bulunmayan metin simgelerine erigir. Kullanmak
istediginiz karakteri vurgulayin ve bunu giris ¢ubuguna eklemek icin [ENTER]
(GIRIS) diigmesine basin. Ozel karakterler sunlardir: ~ ~ ~ { } \ | < >

4.5 Tam Makine Yedeklemesi

Yedekleme iglevi makinenin ayarlarinin, programlarin ve diger verilerin bir kopyasini
cikartarak kolayca geri yuklenmesine izin verir.

Yedekleme dosyalarini Sistem [F4] acilir menusuyle olusturabilir ve yukleyebilirsiniz.

F4.11: [F4] Men( Secimleri

System

Back Up Machine
Restore Machine

Save Settings

Save Offsets

Save Macro Vars
Save ATM

Save Alarm History
Save Key Histary
Save Lsc

Save MNetwork Config
Load Settings

Load Offsets

Load Macro Wars
Load ATH

Load Lsc

Load MNetwork Config

Bir tam makine yedeklemesi olusturmak igin:
1. [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) diigmesine basin.

2 USB veya Ag Aygiti'na gidin.
3. [F4] tusuna basin.
4 Makineyi Yedekle'yi secin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
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Makineyi Yedekle Acilir MenUsi

Backup Machine

Select [ENTER
System Data (1.8 MB) L] st !
Select All [F2]
User Data (1.2 MB) L]
Clear all [F3]
Frograms (4.2 KB)
9 o Backup [F4]
Exit[CANCEL]

Estimated size to zip: 0 B
Yedeklemek istediginiz verileri vurgulayin ve bir onay isareti koymak icin [ENTER]'a
basin. Tim verileri segmek i¢in [F2]'ye basin. Tim onay isaretlerini temizlemek igin
[F3]'e basin.

[F4] tusuna basin.

Kumanda, sectiginiz yedeklemeyi HaasBackup (mm-dd-yyyy) . zip etiketli bir zip
dosyasina kaydeder; dosya adindaki mm ay, dd giin ve yyyy yildir.

T4.1: Zip Dosyasinin Varsayilan Dosya Adlari
Secilen
Yedekleme Kayit Tarihi Dosya Adi (Klasor)
Sistem Verileri Ayarlar (Seri Numarasi)
Sistem Verileri Ofsetler OFFSETS.OFS
Sistem Verileri Alarm Gecmisi AlarmHistory.txt, AlarmHistory.HIS

Sistem Verileri

Gelismis Takim Yonetimi (ATM)

ATM.ATM

Sistem Verileri

Anahtar Gegmisi

KeyHistory.HIS

Programlar

Bellek Dosyalari ve Klasorleri

(Bellek)

Kullanici Verileri

Kullanici Veri Dosyalari ve Klasorleri

(Kullanici Verileri)
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Secilen Makine Veri Yedeklemesi

4.5.1 Secgilen Makine Veri Yedeklemesi

Makinenizden segilen bilgileri yedeklemek igin:

1. USB kullanihyorsa, asili kumanda butonunun sag tarafindaki [USB] portuna bir USB

bellek aygiti takin. Net Share kullaniliyorsa, Net Share kurulumunun dogru
sekilde yapildigindan emin olun.

2. [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg tuslarini kullanarak Aygit Yéneticisi altindan

USB 6gesini segin.

3. Hedef dizini acin. Yedekleme verileriniz igin yeni bir dizin olusturmak istiyorsaniz,
talimatlar i¢in bkz. sayfa 83.

[F4] tusuna basin.

Yedeklemek istediginiz veriler menl secenegini secin ve [ENTER] tusuna basin.

Farkli Kaydet acilir meniisiine bir dosya adi yazin. [ENTER] (GIRIS) tusuna
basin. Kayit islemi tamamlandiktan sonra KAYDEDILDI mesaji gorintilenir.
Yazdiginiz ad zaten mevcutsa Uzerine yazabilir veya yeni bir ad girebilirsiniz.

Yedeklemeler igin dosya tlrleri agsagidaki tabloda listelenmigtir.

T4.2: Yedekleme igin Menii Secimi ve Dosya Adi
F4 Menii
Secimi Kaydet | Yiikle Olusturulan Dosya
Ayarlar evet evet USBO/serinumarasi/CONFIGURATION/serinumarasi_us.xml
Ofsetler evet evet dosyaadi.OFS
Makro Degigkenleri evet evet dosyaadi.VAR
ATM evet evet dosyaadi.ATM
Lsc evet evet
Ag Konfiglirasyonu evet evet dosyaadi.xml
Alarm Gegmisi evet hayir dosyaadi.txt dosyaadi.HIS
Anahtar Gegmisi evet hayir dosyaadi.HIS
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NOT: Ayarlari yedeklediginizde, Kumanda bir dosya adi sormaz. Dosyayi bir
alt dizine kaydeder:

. USBO0/makine seri numarasi/KONFIGURASYON/makine seri
numarasi_us.xml

4.6 Tam Makine Yedeklemesi Geri Yukleniyor

Bu prosedir, makine verilerinizi bir USB bellek aygitindaki yedeklemeden nasil geri
yukleyeceginizi agiklar.

1. Asil kumanda butonunun sag tarafindaki USB portuna yedekleme dosyalarini igeren
USB bellek aygiti takin.

Aygit Yoneticisinden UsSB'ye gidin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.
Geri yuklemek istediginiz yedeklemenin bulundugu dizini agin.
Yuklemek igin HaasBackup zip dosyasini vurgulayin.

[F4] tusuna basin.

No o s~ eN

Makineyi Geri Yiikle'yi secin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Makineyi Geri Yukle acilir penceresi, hangi tur verilerin geri yiklenebilecegdini
gOsterir.

F4.12: Makineyi Geri Yiikle Acilir MenUsu (Ornek, bir tim veri yedeklemesini gostermektedir)

Restore Machine

System Data Select [ENTER]
Lser Data
Select all [F2]
Frograms
Offsets Clear all [F3]
Macros Restore [F4]
ATM
Exit[CANCEL]
| Metwaork

|Warr'|ir'|g: User Data and Memory will be erased before a restore

8. Geri yuklemek istediginiz verileri vurgulayin ve bir onay isareti koymak igin
[ENTER]'a basin. Tum verileri segmek igin [F2]'ye basin. Tim sec¢imleri temizlemek
icin [F3]'e basin.
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Secilen Yedeklemeler Geri Yiikleniyor

A

UYARI: Kullanici verileri ve bellek, bir geri ylikleme dncesinde silinir.

9. F4 tusuna basin.
Geri yUklenen her veri alaninin onay isareti kaldirilir ve veriler baslatilir.

4.6.1 Secilen Yedeklemeler Geri Yukleniyor

Bu prosedir, segilen veri yedeklemelerini bir USB bellek aygitindaki nasil geri
yukleyeceginizi aciklar.

1. Asil kumanda butonunun sag tarafindaki USB portuna yedekleme dosyalarini igeren
USB bellek aygiti takin.

2. Aygit Yoneticisinden UsB'ye gidin.
3. [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.
4. Geri yuklemek istediginiz dosyalarin bulundugu dizini agin.
5. Geri yuklenecek dosyanin adini vurgulayin veya yazin. Yazilan dosya adi
vurgulanan dosya adindan éncelikli olur.
NOT: Yedeklemenin adini dosya uzantisi olarak ve olmaksizin yazin
(6rnegin, MAKROLAR veya MAKROLAR.VAR)
[F4] tusuna basin.
Yiiklenecek yedekleme tiiriin vurgulayin ve [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.
Vurgulanan dosya veya yazilan dosya adi makineye yuklenir. Yikleme
tamamlandiktan sonra Disk Islemi Bitti mesajl goruntilenir.
NOT: Ayarlar, Sistem [F4] acilir meniisiinden Ayarlar' sectiginiz anda

yliklenir. Vurgulama veya yazma gerekmez.
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4.7

NOT:

4.8

4.8.1

F4.13:

Temel Program Arama

Bu fonksiyonu bir programda kodlari hizla bulmak igin kullanabilirsiniz.

Bu fonksiyon, belirttiginiz arama dizinindeki ilk eslestirmeyi bulan bir
hizli arama fonksiyonudur. Daha ayrintili 6zellikli bir arama yapmak
icin Gelismis Arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz. lleri Diizenleyici
arama fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa116.

1. Aktif programda bulmak istediginiz metni yazin.
2. [UP] (YUKARI) veya [DOWN] (ASAGI) imleg ok tusuna basin.

[UP] (YUKARI) imle¢ ok tusu, imlecin bulundugu konumdan programin basina dogru
arama yapar. [DOWN] (ASAGI) imleg ok tusu ise programin sonuna dogru arama yapar.
Kumanda, ilk eslesmeyi vurgular.

Takimlar

Bu bélimde Haas kumandasindaki takim yénetimi: takim degisikligi komutlari, takimlarin
tutuculara yiklenmesi ve Gelismis Takim Yo&netimi agiklanmistir.

Takim Tutucular

Haas frezeleri icin birkag farkli is mili segenegi mevcuttur. Bu tiplerin her biri belirli bir takim
tutucu gerektir. En yaygin is milleri 40 ve 50 koniklidir. 40 konikli is milleri iki farkli ipte ayrilir,
BT ve CT; bunlar sirasiyla BT40 ve CT40 olarak adlandirilir. Belirli bir makindeki is mili ve
takim degistirici yalnizca tek bir takim tipinin tutulmasi igindir.

Takim Tutucu Bakimi

1. Takim tutucularin ve gektirme civatalarinin iyi durumda oldugundan ve birbirlerine
saglam sekilde sabitlendiginden emin olun, aksi takdirde is miline yapisabilirler.

Takim Tutucu Grubu, 40 Konikli CT Ornegi: [1] Cektirme Civatasi, [2] Takim (Ug Freze).

\
1 2
2. Takim tutucu konik gévdesini (is mili igine giren kisim) hafifgce yaglanmis bir bezle

ince bir paslanmayi 6nleyici yag tabakasi olusturacak sekilde temizleyin.
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DIKKAT:

4.8.2

Cektirme civatalan

Takim tutucuyu is milinin igine tespit eden bir gektirme civatasi (bazen tespit topuzu olarak
da adlandirilir). Cektirme civatalari takim tutucunun Ustliine vidalanir ve is mili tipine
dzgldirler. Ihtiyaciniz olan cektirme civatalari hakkinda tanimlar icin Haas Kaynak
Merkezi web sitesindeki 30, 40 ve 50 konik is mili ve takim bilgilerine bakin.

Keskin dik agili (90-derece) kafa ile kisa mil yada ¢ektirme civatalarini
kullanmayin; bunlar is gbrmeyeceklerdir ve is miline ciddi
hasar verirler.

Gelismis Takim Yonetimine Girig

Gelismis Takim Yénetimi (ATM), ayni veya bir dizi is icin ¢oklu alet gruplarini kurmaniza
izin verir.

ATM, kopya veya yedek takimlari belirli gruplara siniflandirir. Programinizda tek bir takim
yerine belirli bir takim grubunu belirlersiniz. ATM, her takim grubundaki takim kullanimini
izler ve tanimladiginiz sinirlarla karsilastirir. Bir takim bir sinira ulastiginda kontrol bunu
"sona erdi" olarak kabul eder. Programiniz bir sonraki sefer bu takim grubunu ¢agirdiginda
ise kumanda, gruptan dmri sona ermemis bir takimi seger.

Bir takim sona erdiginde:

. ATM ekrani otomatik olarak goruntilenir.
. ATM, sona eren takimi EXP grubuna kopyalar
. Takimi igeren takim gruplari bir kirmizi arka planla gérantulenir.

ATM'yi kullanmak igcin [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) digmesine
basin ve sekmeli meniden ATM'yi segin. ATM penceresi su iki bolimden olusur: Izin
Verilen Sinirlar ve Takim Verileri.

90



Caligstirma

F4.14: Gelismis Takim Yénetimi Penceresi: [1] Aktif pencere etiketi, [2] izin Verilen Sinirlar
penceresi, [3] Takim Grubu penceresi, [4] Takim Verileri penceresi, [5] Yardim metni

TIMERS MACROS

:;- to Switch Boxes

1/6 OLDEST 10

3 ~| 1002 0/6 ORDERED 100

W
4 - s
2 3@ 5 s
: Il 7 |15
4 10% 9 15
s Il o s
5

1003 0O/6 NEWEST 200

1500

75%
B80%
B5%

CURRENT COMMANDS
ACTIVE CODES

OWED LIMITS
USAGE @ HOLES WARN

TOOL DATA FOR GROUP:

LOAD
10%
25%
15%
36%
S50%
0%

LiMIT
90%
90%
B0%
80%
90%
90%

ALARM
9

O L v v o

LOAD

90% NXT TOOL
95% ALARM
95% BEEP

1001
FEED
01:40:00
03:20:00
05:00:00
06:40:00
08:20:00
00:00:00

ACTION

TOTAL
08:20:00
33:20:00
10:00:00
08:20:00
08:20:00
00:00:00

TOOL TABLE

25:00
30:00
15:00

H-CODE | D-CODE

- -

Displays the total time the tool has been used. To change, enter the time in minutes and
| press wraiE/ENTER. Press ORIGIN to clear.

ACTWE TOOL: 36

FEED TOTAL

50:00
40:00
150:00

M N s W N

izin Verilen Sinirlar

Bu tablo, varsayilan gruplar ve kullanici tarafindan belirlenen gruplar da dahil tim mevcut
takim gruplari hakkinda veriler igerir. TOMU, sistemdeki takimlarin tim{nG listeleyen bir
varsayllan gruptur. EXP, sona eren takimlarin timina listeleyen bir varsayilan gruptur.
Tablodaki son sira, takim gruplarina atanmamis takimlarin tiimiini gdsterir. imleci satirda

dolastirmak ve bu takimlari gérmek i¢in imleg ok tuslarini veya [END]'i kullanin.

iziIN VERILEN SINIRLAR tablosu altindaki her bir takim grubu igin, takimin ne zaman
sona ereceginiz belirleyen sinirlar tanimlayabilirsiniz. Sinirlar bu gruba atanan tim takimlar
icin gecerli olacaktir. Bu sinirlar gruptaki her takimi etkiler.

iziIN VERILEN SINIRLAR tablosunun altindaki situnlar sunlardir:

GRUP - Takim grubunun kimlik numarasini gésterir. Bir programdaki takim grubunu
belirlemek igin kullanilan numaradir.
SURESI DOLAN # - Grupta kag tane takimin siiresinin doldugunu gosterir. TOMGU
satirini vurgularsaniz, tim gruplarda suresi dolan tim takimlarin bir listesini

gOrursuniz.

SIRA - ik kullanilacak takimi belirler. SIRALI'yI segerseniz, ATM, takimlari takim
numarasl sirasityla kullanir. ATM'nin otomatik olarak gruptaki EN YENI veya EN
ESKI takimi kullanmasini da saglayabilirsiniz.

KULLANIM - Sona ermeden 6nce bir takimin kontrol tarafindan kullanilabilecegi

maksimum suredir.
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NOT:

DELIKLER - Sona ermeden Once bir takimin agmasina izin verilen maksimum delik
sayisidir.

UYARI - Kontrol bir uyari mesaji vermeden 6nce grupta kalan takim émrinin
minimum degeridir.

YUK - Kontrol bir sonraki sltun igin belirlenen ISLEM'i gerceklestirmeden once
gruptaki takimlar igin izin verilen yik sinindir.

ISLEM - Bir takim maksimum takim vyiiklenmesi ylizdesine ulastiginda
gergeklestirilen otomatik islemdir. Degistirmek igin takim islemi kutusunu igaretleyin
ve [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg
tuslarini kullanarak agilir meniden bir otomatik iglem (ALARM, BESLEME TUTMA, BIP
SESI, OTOMATIK PASO, SONRAKI TAKIM) secebilirsiniz.

BESLEME - Dakika cinsinden, takimin bir besleme i¢inde olabilecegi toplam suredir.
TOPLAM SURE - Dakika cinsinden, kontrollin bir takimi kullanabilecedi toplam
suredir.

Takim Verileri

Bu tablo bir takim grubunda bulunan her bir takim hakkinda bilgiler icerir. Gruba g6z atmak
icin bu grubu 1ziN VERILEN SINIRLAR tablosunda segin ve ardindan [F4] tusuna basin.

TAKIM# - Grupta kullanilan takim numaralarini gosterir.

OMUR - Bir takimda kalan émriin yizdesini gosterir. Bu, gergek takim verileri ve grup
icin operatorin girdigi, izin verilen sinirlar kullanilarak CNC kontrol sistemi tarafindan
hesaplanir.

KULLANIM - Takimin bir program tarafindan toplam ka¢ defa cagrildigini (takim
degisikligi sayisi) gosterir.

DELIKLER - Takimin deldigi / kilavuz gektigi / gap blydttuga delik sayisi.

YUK - Takima yiklenen azami yiik, ylzde olarak.

SINIR - Takim igin izin verilen maksimum yuk

BESLEME - Bir takimin kesme pasosunda kullanildigi siire, dakika olarak.

TOPLAM - Bir takimin kullanildidi toplam slre, dakika olarak.

H KODU - Takim igin kullanilacak takim uzunlugu kodu. Bunu yalnizca Ayar 15,
KAPALI konumundayken dizenleyebilirsiniz.

D KODU - Takim igin kullanilacak ¢ap kodu.

lleri Takim Yénetimindeki H ve D kodlarinin varsayilan degerleri
grupta kapsanan takim sayisina esit olarak ayarlanir.

Takim Grubu Ayari

Bir takim grubu eklemek igin:

1.
2.

izIN VERILEN SINIRLAR tablosunu segin.
Bos bir satiri vurgulamak icin imleg ok tuslarini kullanin.
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NOT:

3. Yeni takim grubu i¢in kullanmak istediginiz grup tanimlama numarasini (1000 ile
2999 arasinda) girin.

4. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Bir Gruptaki Takimlari Yonet

Bir makineyi bir gruba eklemek, degistirmek veya silmek igin:

AN

islem yapmak istediginiz grubu iZIN VERILEN SINIRLAR tablosundan vurgulayin.
TAKIM VERILERIT tablosuna gegmek igin [F4] tusuna basin.

Bos bir satiri vurgulamak ic¢in imleg ok tuslarini kullanin.

1 ile 200 arasinda mevcut bir takim numarasi girin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Bir gruba atanmis bir takim numarasini degistirmek icin, degistirmek istediginiz takim

numarasini imleg ok tuslarini kullanarak vurgulayin.

7. Yeni bir takim numarasi girin.

Takimi, takim grubundan silmek istiyorsaniz 0 girin.

8.  [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Takim Grubu Kullanimi

Programdaki bir takim grubunu kullanmak igin, H kodlarini ve D kodlarini takim grubu kimlik
numarasi ile degistirin. Programlama formatina bir érnek olarak bu programa bakin.

Ornek:

o\

030001 (Takim dedistirme ornek programi) ;
(G54 X0 YO0, parcanin sag tst kosesidir) ;
(20, parcanin istiindedir) ;

(Group 1000 bir matkaptir) ;

(T1000 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

T1000 MO6 (Takim grubu 1000'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guivenli baslatma) ;

X0 YO (1. konuma hizli hareket) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 H1000 Z0.1 (Takim grup ofseti 1000 acik) ;
MO8 (SoJutma sivisi acik) ;

(T1000 KESME BLOKLARI) ;

G83 z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 (G83'u baslat) ;
X1.115 Y-2.75 (2. delik) ;

X3.365 Y-2.87 (3. delik) ;
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G80 ;

GO0 Zz1. M09 (Hizli geri c¢ekme, soJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(T2000 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

T2000 MO6 (Takim grubu 2000'i sec¢in) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0.565 Y-1.875 (4. pozisyonuna hizli geri) ;
(hareket) ;

$2500 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 H2000 Z0.1 (Takim grup ofseti 2000 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acgik) ;

(T2000 KESME BLOKLARI) ;

G83 z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 (G83'd baslat) ;

X1.115 Y-2.75 (5. delik) ;

X3.365 Y2.875 (6. delik) ;

(T2000 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutma sivisi) ;
(kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

S

°

Gelismis Takim Yonetimi Makrolari

ileri Takim Yénetimi (ATM), bir takim grubu igindeki bir takimi devre disi birakmak igin
makrolar kullanabilir. 8001 ile 8200 arasindaki Makrolar, 1 ile 200 arasindaki takimlari
temsil eder. Bir takimin émrini tamamlamak igcin bu makrolardan birini 1 konumuna
ayarlayabilirsiniz. Ornegin:

8001 =1 (takim 1'i sona erdirir)

8001 = 0 (takm 1'i kullanilabilir hale getirir)

Makro degiskenleri 8500 - 8515 bir G kodu programinin takim grubu bilgilerini almasina
izin verir. 8500 makrosuyla bir takim grubu numarasi tanimlarsaniz, kontrol, #8501 ile
#8515 arasindaki makro degiskenlerindeki takim grubu bilgilerini verir. Makro degiskeni
veri etiketleri hakkinda bilgi icin Makro bdlimuindeki #8500 - #8515 degdiskenlerine bakin.
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4.9

Makro degdiskenleri #8550-#8564 bir G kodu programinin ayri takimlar hakkinda bilgi
almasina izin verir. 8550 makrosuyla ayri bir takim numarasi tanimlarsaniz kontrol, #8551
ile #8564 arasindaki makro degiskenlerindeki ayri takim bilgilerini verir. Ayrica, 8550
makrosuna sahip bir ATM grup numarasi belirleyebilirsiniz. Bu durumda kontrol, 8551 -
8564 makro degiskenlerini kullanarak belirtilen ATM takim grubundaki mevcut takim igin
bireysel takim bilgilerine geri donecektir. Marko béliminde #8550 - #8564 degiskenleri
icin verilen agiklamalara bakin. Bu makrolardaki degerler ayrica 1601, 1801, 2001, 2201,
2401, 2601, 3201 ve 3401'den baglayan makrolardan ve 5401, 5501, 5601, 5701, 5801
ve 5901'den baslayan makrolardan erigilebilen veriler saglar. Bu ilk 8 set, 1-200 takimlari
igin takim verilerine erisim saglar; son 6 seti ise 1-100 takimlari ile ilgili veriler saglar. 8551
- 8564 makrolari ayni veriye erisim saglar, ancak 1-200 takimlari igin tim veri 6gelerine
erigim saglar.

Gelismis Takim Ydnetimi Tablolarini Kaydet

ileri Takim Yénetimi (ATM) ile baglantil degiskenleri USB'ye kaydedebilirsiniz.
ATM bilgilerini kaydetmek igin:

1. Aygit Yoneticisinden ([LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE)) USB aygitini
segin.

Giris satirina bir dosya adi girin.

[F4] tusuna basin.

Acilir mentiden ATM KAYDET 6gesini vurgulayin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Al A N

Geligmis Takim Yonetimi Tablolarini Geri Yukle

ileri Takim Yénetimi (ATM) ile baglantil degiskenleri USB'den geri yiikleyebilirsiniz.
ATM bilgilerini geri ylklemek igin:

1. Aygit Yéneticisinden ([LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE)) USB aygitini
segin.

[F4] tusuna basin.

Acilir meniiden ATM YUKLE Ogesini vurgulayin.
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) tuguna basin.
. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

oA w N

Takim Degistiriciler

Freze takim degistiricilerin semsiye tipi (UTC) ve yana monteli takim degistirici (SMTC)
olmak lzere (2) tipi mevcuttur. Her iki takim degistiriciyi ayni sekilde komut edersiniz, ancak
bunlar farkli sekillerde kurulur.
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1. Makinenin sifira donduginden emin olun. Sifira ddSnmemisse, [POWER UP] (GUC
BESLEME) tusuna basin.

2. Takim degistiriciyi manuel olarak komut etmek i¢cin [TOOL RELEASE] (TAKIM
AYIRMA), [ATC FWD] (ATC iLERI) and [ATC REV] (ATC GERI) tuslarini kullanin.
(2) adet takim ayirma dugmesi vardir; bir tanesi is mili kafasi kapaginda ve digeri
klavye Uzerindedir.

4.9.1 Takim Degistiricinin Yuklenmesi

D

DIKKAT: Maksimum takim degistirici teknik Ozelliklerini agsmayin. Asiri agir
takimlarin agirligi esit olarak dagitiimalidir. Yani, agir takimlar
birbirleriyle karsilikli yerlestiriimelidirler, yan yana degil. Takim
degistirici igindeki takimlar arasinda yeterli bosluk olmasini
saglayin; 20 cepli igin bosluk mesafesi 3.6 in¢ ve 24+1 cepli igin 3
ingtir. Takimlar arasinda dogru minimum bogluk igin takim
degistiricinizin spesifikasyonlarina bakin.

NOT: Hava basincinin dlisiik veya havanin yetersiz olmasi takim ayirma
pistonuna yeterli basing uygulanamamasi ve takim degistirme
zamaninin uzamasina veya hi¢ yapilamamasina yol agar.

UYARI: Makinenin enerjisi agilirken, kapatilirken ve bir takim degistirme islemi
sirasinda takim degistiriciden uzak durun.

Takimlari daima takim degistiriciye is milinden yUkleyin. Bir takimi hi¢ bir zaman dogrudan
takim degistirici karuseline ylklemeyin. Bazi frezeler, karuseldeki takimlari kontrol etmeniz
ve degistirmeniz igin uzak takim degistirici kumandalarina sahiptir. Bu istasyon, ilk yukleme
ve takim atamasi icin gecerli degildir.

DIKKAT: Ayrilirken siddetli darbe sesi ¢ikartan takimlarin bir sorunu var
demektir ve takim degistiriciye veya is miline bir hasar gelmeden
kontrol edilmelidir.

Yana Monteli Takim Degistirici icin Takim Yiiklemesi

Bu bdélimde takimin yeni bir uygulama igin bog bir takim degistiriciye nasil yiklenecegi
aciklanmigtir. Burada cep takim tablosunda dnceki uygulamadan kalan bilgilerin bulundugu
kabul edilmigtir.
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F4.15:

NOT:

Takim tutucularinizin freze igin dogru ¢ektirme civatas tipine sahip olduklarindan
emin olun.

[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin, TAKIM
TABLOSU semesini agin ve [DOWN] (ASAGI) imleg tusuna basin.

Cep takim tablosundan Biiyiik veya Agar takim atamalarini temizleyin:

a. Yaninda bir L veya H olan takim cebine gidin.
b. Atamayi silmek igin [SPACE] (BOSLUK) tusuna ve ardindan [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin.

c.  Veya, [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin ve agilir meniiden KATEGOR1
BAYRAGINI TEMIZLE segimini yapin.

d. Tium gosterimleri temizlemek igin, [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basin ve
KATEGORI BAYRAKLARINI SiL segiminiyapin.

Genis ve Blylk Takim (solda) ve Agir (Blyuk Olmayan) Takim (sagda)

F T

[ORIGIN] (Orijin) tusuna basin. Takim cep tablosunu varsayilan degerlerine
sifilamak igin Tiim Cepleri Sairala tusuna basin. Bu, takim 1'i is miline, takim
2'yi cep 1'e, takim 3'U cep 2'ye, vs. yerlestirir. Bu, hem 6nceki takim cep tablosu
ayarlarini temizlemek hem de bir sonraki program takim cep tablosunu yeniden
numaralandirir.

Bir takim numarasini birden fazla cebe atayabilirsiniz. Halihazirda
takim cep tablosunda bulunan bir takim numarasini girerseniz bir
Gecersiz Numara hatasi gorintiilenir.

Programinizin buyuk bir takim gerektirip gerektirmeyecegini belirleyin. 40-konikli
makinelerde buyuk bir takimin ¢api 3 ingten buyuktir, 50-konikli makinelerde ise 4
incten blyuktur. Programiniz genis takimlar gerektirmiyorsa 7. Adima gegin.
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6. Takimlarinizi CNC programiniza uyacak sekilde dizenleyin. Buyuk takimlarin
sayisal konumlarini tespit edin ve bu cepleri takim cep tablosunda Bliytk olarak
belirleyin. Bir takim cebini Blyuk olarak belirlemek igin:

a. lIstediginiz cebe gidin.
b. [L] tusuna basin.

c. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin

DIKKAT: Cevreleyen ceplerden birinde veya her ikisinde birden halihazirda
takim varsa takim degistiriciye blyiik bir takim yerlestirilemez. Bunun
yapilmasi takim degistiricinin ¢arpmasina neden olur. Biyiik
takimlarin etrafindaki cepler bos olmalidir. Bununla beraber, blyiik
takimlar bitisik bos ceplerde yer alabilirler.

7. Takim 1'i (cektirme civatasi 6nde) is miline yerlestirin.

F4.16: Takimin is Miline Takilmasi: [1] Takim ayirma digmesi.

Takim tutucudaki iki yarik, is milinin ¢ikintilarini kargilayacak sekilde takimi gevirin.
Takim ayirma butonuna basarken takimi yukari dogru itin.

10. Takim is miline baglandidinda, takim saliverme butonunu birakin.

98



Calistirma

DIKKAT:

Yiiksek Hizli Yana Monteli Takim Degistirici

Yuksek hizli yandan monteli takim degistirici ilave bir takim atamasina sahiptir, bu "Heavy"
("Agir")'dir. 4 libreden daha agir takimlar agir olarak kabul edilir. Agir takimlar H ile
gdstermelisiniz (Not: Bitiin biiyiik takimlar agir olarak kabul edilirler). islem sirasinda takim
tablosundaki bir "h", blylk bir cepteki agir bir takimi belirtir.

Agir bir takim degistiriliyorsa, bir emniyet dnlemi olarak, takim degistirici normal hizin azami
%25'inde c¢alisacaktir. Cep vyukari/asagdi hizi yavaslatimaz. Takim degistirme
tamamlaninca, hiz kontrol tarafindan gegerli hizliya geri alinacaktir. Aligiimadik veya asiri
boyutlu takimlarla ilgili sorunlarla karsilagirsaniz, yardim icin HFO'ya bagvurun

H - Agir, ancak buyilk olmasi gerekli degil (buyik takimlar her iki taraflarinda bos cep
gerektirir).

h - Buyuk bir takim olarak atanmig bir cepteki agir kiigik ¢apl takim (her iki tarafinda bos
cepler bulunmalidir). Kagik harf "h" ve "I" kontrol tarafindan yerlestirilir; takim tablosuna
kaclk harf "h" veya "I"yi1 hi¢ bir zaman girmeyin.

| - is milindeki biytik bir takim icin ayrilmis bir cepteki kiiciik capl takim.

Biyulk takimlar agir olarak kabul edilir.

Agir takimlar blyuk olarak kabul edilmezler.

Yuksek hizli olmayan takim degistiricilerde, "H" ve "h"'nin bir etkisi yoktur.
Bir Takim Atamasi igin '0' Degerinin Kullaniimasi

Takim tablosunda takim numarasi icin 0 (sifir) girerek, bir takim cebini "daima bos" olarak
etiketleyin. Takim degistirici bu cebi "gérmez" ve bir takimi 0 atanmig olan ceplere koymaya
veya oradan almaya hig tesebbus etmez.

is miline takilmis olan bir takimi belirtmek igin sifir kullanamazsiniz. is miline her zaman bir
takim numarasi atanmalidir.

Takimlarin Karuselde Gezdirilmesi

Takimlari karuselde hareket ettirmeniz gerekiyorsa, bu proseduru takip edin.

Takimlarin karuzelde yeniden diizenlenmesini énceden planlayin.
Olasi takim degigtirici ¢arpmalarini azaltmak igin takim hareketlerini
an aza indirin. Takim degistiricide halihazirda blyiik ve agir takimlar
varsa, bunlari yalnizca o sekilde atanmig takim cepleri arasinda
tasidigindan emin olun.
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Takim Degistiricinin Yiklenmesi

F4.17:

NOT:

Takimlarin Hareket Ettirilmesi

Betimlenen takim degistirici normal boy takimlarin bir derlemesine sahiptir. Bu érnegin
verilebilmesi i¢in, cep 12'de buyuk boy bir takim i¢in yer agmak tzere, takim 12'yi cep 18'e
tasimamiz gerekir.

Genis Takimlar icin Yer Acilmasi: [1] Takim 12 - Cep 18, [2] Cep 12'deki Genis Takim.

1. MDI modunu secin. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine
basin ve TAKIM TABLOSU ekranini se¢in. Hangi takim numarasinin cep 12'de
oldugunu dogrulayin.

2. Tnn girin (burada nn, 1. adimdaki takim numarasini ifade eder). [ATC FWD] (ATC
ILERI) tusuna basin. Bu, cep 12'deki takimi is miline yerlestirecektir.

3. P18 giris ve ardindan takimi cep 18'deki is miline yerlestirmek icin [ATC FWD]
(Goriuntilenen ta) tusuna basin.

4. TAKIM TABLOSU altinda cep 12'ye gidin ve cep 12'yi blylk olarak atamak igin
siraslyla L ve [ENTER] (GIRIS) digmelerine basin.

5.  Takim numarasini TAKIM TABLOSU altindaki I$ MILI alanina girin. Takimiis miline
takin.

Ekstra bliylik takimlar da programlanabilirler. “Ekstra bliyik” takim (i¢
cebi yukari kaldiran takimdir; takimin ¢api igine takili oldugu cebin iki
tarafindan birinden takim cebini kavrayacaktir. Bu boyutta bir takim
gerekli ise, 6zel bir konfiglirasyon temin etmesi igcin HFO'nuz ile
iletisime gegin. Takim tablosu ekstra bliyiik takimlar arasinda iki bog
cep gerekli oldugu igin glincellestirilmelidir.

6. Kumandaya P12 girin ve [ATC FWD]'ye basin. Takim, cep 12'ye yerlestirilir.
Semsiye Takim Degistirici

Takimlar, 6nce takim is miline ylklenerek semsiye takim degistiriciye yuklenirler. Bir takimi
is miline yerlestirmek igin takimi hazirlayin ve daha sonra asagidaki adimlari izleyin:
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4.9.2

UYARI:

49.3

1. Yuklenen takimlarin freze igin dogru gektirme civatasi tipine sahip olduklarindan
emin olun.

MDI modu i¢in [MDI/DNC] tusuna basin.
Takimlarinizi CNC programina uyacak sekilde dlizenleyin.

Takimi elinize alin ve takimi (¢cektirme civatasi 6nde) is miline takin. Takim
tutucudaki iki yarik, is milinin ¢ikintilarini kargilayacak sekilde takimi gevirin. Takim
Saliverme butonuna basarken takimi yukari dogru itin. Takim is miline
baglandiginda, Takim Saliverme butonunu birakin.

[ATC FWD] (ATC ILERI) tusuna basin.

Adim 4 ve 5'i takimlar ylklenene kadar kalan tum takimlar icin tekrarlayin.

Semsiye Takim Degistirici Kurtarma

Takim degistirici sikisirsa, kontrol otomatik olarak alarm konumuna gececektir. Bunu
dizeltmek igin:

Once EMERGENCY STOP (ACIL DURMA) tusuna basmadikga,
takim degistiriciye elinizi yaklastirmayin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

Sikismanin nedenini ortadan kaldirin.

Alarmlari silmek icin [RESET] (SIFIRLA) digmesine basin.

Takim degistiriciyi sifirlamak icin [RECOVER] (KURTARMA) tusuna basin ve
talimatlari izleyin.

N~

SMTC Programlama Notlari

Takim On Cagrisi

Zamandan tasarruf edilmesi i¢in kumanda, programdaki 80 ¢izgiye kadar 6nden okuma
yaparak, makine hareketini ve takim degisikliklerini isler ve hazirlar. Onden okuma bir
takim degisikligi tespit ettiginde kumanda, programinizdaki bir sonraki takimi pozisyonuna
yerlestirir. Bu, "takim 6n ¢agrisi" olarak adlandirilir.

Bazi programlar, énden okumay! durduracak sekilde komut verir. Programiniz bir sonraki
takim degisikligi dncesinde bu komutlara sahipse kumanda bir sonraki takim igin 6n ¢agri
islemi yuritmez. Bu da programinizin yavas calismasina neden olur, ¢inki makine
takimlari degistirmeye baslamadan 6nce mutlaka bir sonraki takimin pozisyonuna
gelmesini beklemek zorundadir.

Onden okumay!i durduran program komutlari sunlardir:

. is ofseti segimleri (G54, G55 vb.)
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SMTC Kurtarma

49.4

. G103 Bir P adresi olmadan veya sifir haricinde bir P adresiyle programlama
yapildiginda Blok Ara Bellek Kaydini Sinirlandir

. M01 Opsiyonel Durdurma

. MO0 Durdurma Programi

. Blok Silme Kesme igaretleri (/)

. Yiksek hizda uygulanan program bloklarinin ¢ok sayida olmasi

Kumandanin bir sonraki takim i¢in dnden okuma yapmadan 6n ¢agri uygulayacagindan
emin olmak igin, asagidaki kod pargaciginda oldudu gibi bir takim degisiklik komutu
verildikten hemen sonra karuseli bir sonraki takim pozisyonuna komu verir:

TO1l MO6 (TAKIM DEGISTIRME) ;

T02 (BIR SONRAKI TAKIMI ON CAGIRMA) ;

’

SMTC Kurtarma

Eger takim degistirme sirasinda bir sorun meydana geldiyse, takim degistirici kurtarma
yapilmahdir. Takim degistirici kurtarma moduna girin:

1.  [RECOVER] (KURTARMA) diigmesine basin ve TAKIM DEGISTIRICI KURTARMA
sekmesini agin.

2. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Alarm yoksa kumanda éncelikle bir otomatik
kurtarma gerceklestirmeyi dener. Bir alarm varsa, alarmlari temizlemek ve islemleri
1. adimdan itibaren tekrarlamak i¢in [RESET] (SIFIRLA) digmesine basin.

3. VMSTC TAKIM KURTARMA ekraninda, otomatik kurtarmaya baslamak i¢in [A] tusuna
veya ¢ikmak icin [E] tusuna basin.

4, Otomatik kurtarma basarisiz olursa, mantel kurtarma segenegiyle devam etmek igin
[M] digmesine basin.

5. Manuel modda, dogru bir takim degistirici kurtarmasi gergeklestirmek igin talimatlara
uyun ve sorulari cevaplayin. Cikmadan 6nce takim degistirici kurtarma islemi tam
olarak yapilmalidir. Programdan erken gikarsaniz programi bastan baglatin.
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4.9.5

F4.18:

SMTC Kapi Anahtari Paneli

MDC, EC-300 ve EC-400 gibi frezeler takim yiklemesine yardimci olmak igin bir alt panele
sahiptir. Otomatik takim degistirici islemi icin Elle/Otomatik Takim Degistirme digmesi
mutlaka "Otomatik Calisma" konumuna alinmalidir. Eger anahtar "Elle" konumunda ise,
saat ydnu ve saatin ters ydnu olarak tanimlanan diger iki buton etkindir ve otomatik takim
degistirme devre disidir. Kapi acik oldugunda algilama yapan bir sensdr anahtari kapida
mevcuttur.

Takim Degistirici Kapisi Anahtar Paneli Sembolleri: [1] Takim Degistirici Karuselini Saat
Yonunin Tersine Déndur, [2] Takim Degistirici Karuselini Saat Yoninde Dondur, [3] Takim
Degistirme Anahtari - Maniel Galistirma Secimi, [4] Takim Degistirme Anahtari - Otomatik
Calistirma.

SMTC Kapi Calistirma

Bir takim degistirme islemi yapilirken kafes kapisi aglilirsa, kafes kapisi kapatilana kadar
takim degistirme duracaktir ve kafes kapisi kapatilincaya kadar. Yuritilmekte olan makine
islemleri kesintisiz sekilde devam eder.

Bir takim karuseli hareket halindeyken anahtar, maniel konumuna c¢evrilirse takim karuseli
durur ve anahtar tekrar otomatik konumuna cevrildiginde yeniden c¢alisir. Anahtar geri
alinmadikga bir sonraki takim degistirme igslemi ylUrutilmeyecektir. YUrutilmekte olan
makine islemleri kesintisiz sekilde devam eder.

Anahtar mantel konumda iken, saat yonu veya saatin ters yonu diugmelerine bir kez
basildiginda her seferinde karusel bir konum déner.

Takim degistirici kurtarma sirasinda, eger kafes kapisi agiksa veya anahtar manuel
konumda ise ve [RECOVER] (KURTARMA) tusuna basildiysa, operatére kapinin agik
oldugunu veya maniel modunda bulunuldugunu bildiren bir mesaj goérintilenir. Devam
etmek icin operatdr kapiy! kapatmali ve anahtari otomatik konuma almalidir.

103



Ofsetlerin Ayarlanmasi

410

F4.19:

4.10.1

Parca Kurulumu

Dogru is pargasi baglama, guvenlik ve istediginiz Uretim sonuglarinin elde edilmesi i¢in gok
_6nem|idir. Farkl uygulamalar igin ¢ok sayida is parcasi baglama segenekleri mevcuttur.
Ihtiyaciniz olan talimatlar icin HFO'ya veya is parcasi baglama tedarikgisine danisin.

Parga Kurulumu Ornekleri: [1] Topuk kelepge, [2] Ayna, [3] Mengene.

Ofsetlerin Ayarlanmasi

Bir parganin dogru sekilde islenmesi igin, frezenin parcanin tablada nerede durdugunu ve
takimlarin ucuyla parcanin Ust noktasi arasindaki mesafeyi (baslangi¢ konumundan takim
ofseti) bilmesi gerekir.

Ofsetleri manuel olarak girmek igin:

1. Ofset sayfalarindan birini segin.

2 imleci istediginiz kolona getirin.

3. Kullanmak istediginiz ofset adini girin.

4 [ENTER] (GIRIS) veya [F1] tusuna basin.
Deger, kolona girilir.

5. Pozitif veya negatif bir deger girin ve secilen kolona girilen miktari eklemek icin
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin; kolondaki numarayi degistirmek igin [F1] tusuna
basin.

Elle Kumanda Modu

Elle kumanda modu, makine eksenlerini istenilen bir konuma elle kumanda etmenize
olanak saglar. Bir ekseni elle kumanda edebilmek icin 6nce makinenin kendi referans
pozisyonunun belirlenmesi gerekir. Kumanda, makinenin glict agildiginda bunu yapar.

Elle kumanda moduna girmek igin:
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[HANDLE JOG] (EL KUMANDASI) tusuna basin.

istenilen eksene basins ([+X], [-X], [+Y1,[-Y], [+Z], [-Z], [+A/C] veya [-A/C], [+B],
veya [-B]).

Elle kumanda modunda kullanilabilecek farkli kademede devir hizlari vardir; bunlar
[.0001], [.001], [.01] ve [.1]'dir. El kumandasina her tiklandiginda, eksen mevcut elle
kumanda oraniyla tanimlanan mesafede hareket ettirilir. Eksenleri elle kumanda
etmek icin ayrica opsiyonel bir Uzak Elle Kumanda (RJH) da kullanabilirsiniz.

Eksenleri hareket ettirmek icin elle kumanda digmelerini basil tutun veya el
kumandasini kullanin.

Parga Sifir (is) Ofseti Ayari

Bir is parcasini islemek igin, frezenin is parcasinin tabla Gzerinde nerede yerlestirildigini
bilmesi gerekir. Parca sifirini belirlemek igin bir u¢ bulucu veya elektronik prob vb. gibi
araglar ve ydntemler kullanabilirsiniz. Bir mekanik gOstergeyle parca sifiri ofsetini
ayarlamak igin:

F4.20: Parca Sifir Ayar

© © N o bk w2

—
©

Malzemeyi [1] mengeneye baglayin ve sikin.

is mili igerisine bir isaretgi takimi [2] yerlestirin.

[HANDLE JOG] [E] (EL KUMANDASI) tusuna basin.

[.1/100] tusuna basin. [F] (Kol déndirildiginde freze ylksek hizda hareket eder).
[+Z] [A] tusuna basin.

El kumandasi [J] ile Z Eksenini parganin yaklasik 1" yukarisina hareket ettirin.
[.001/1] tusuna basin. [G] (Kol donduruldiginde freze disik hizda hareket eder).
Z Eksenini yaklasik olarak ilerletin. Parganin 0.2 in¢ yukarisina.

X ve'Y eksenlerinden birini segin [I] ve takimi elle kumanda kolu ile parganin Ust sol
kosesine getirin (asagidaki gizime [9] bakin).

[OFFSET]>WORK (OFSET>IS) [C] sekmesine gidin ve sayfay aktiflestirmek icin
[DOWN] (ASAGI) imleg tusuna [H] basin. Takim ofsetleri ve is parcasi ofsetleri
arasinda gecis yapmak igin [F4] tusuna basabilirsiniz.
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D

DIKKAT:

F4.21:

11.

12.

G54 X Ekseni konumuna gidin.

Bir sonraki adimda [PART ZERO SET] (PARCA SIFIR AYARI)
digmesine bir lgilincli defa basmayin; aksi takdirde z EKSENI
sdtununa bir deger eklenir. Bu da program g¢alistirildiginda ¢carpmaya
veya Z ekseni alarmina yol acgar.

Degeri X Ekseni sitununa ylUklemek i¢cin [PART ZERO SET] [B] (PARCA SIFIR
AYARI) digmesine basin. [PART ZERO SET] [B] PARCA SIFIR AYARI digmesine
ikinci defa basilmasi de@eri Y Ekseni sitununa yukler.

Ayar Takim Ofsetleri

Bir sonraki basamak ise takimlari baglatmaktir. Bunun yapilmasi, takimin u¢ kismindan
parcanin Ust kismina olan mesafeyi belirler. Bir diger adi da bir makine kodu satirinda H
olarak gosterilen Takim Boyu Ofsetidir. Her bir takim icin mesafe TAKIM OFSETI
tablosuna girilir.

Ayar Takim Ofseti. Z Ekseni referans pozisyonundayken Takim Uzunlugu Ofseti, takimin
ucundan [1] par¢anin Ust noktasi [2] arasinda dlgulr.

RLAME LA,

is mili icine takimi yerlestirin [1].
[HANDLE JOG] [F] (EL KUMANDASI) tusuna basin.

[.1/100] tusuna basin. [G] (Kol dondurdlduglinde freze hizli bir sekilde hareket
edecektir).

X ve Y eksenlerinden birini segin [J] ve takimi el kumandasiyla [K] par¢anin
merkezine yaklastirin.

[+Z] [C] tusuna basin.
Z Eksenini parcanin yaklasik 1" yukarisina ilerletin.

[-0001/.1] [H] tusuna basin (Kol déndirildiginde freze hizli bir sekilde hareket
eder).

Takim ile is pargasi arasina bir kagit sayfasi yerlestirin. Takimi dikkatlice, mimkin
oldugunca yakina parganin Ustline asagi dogru hareket ettiriniz ve kagidin hala
hareket ettirilebildiginden emin olunuz.
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DIKKAT:

4.11

DIKKAT:

10.
11.

12.
13.

[OFFSET] (OFSET) [D] digmesine basin ve TAKIM sekmesini segin.
Konum #1 igin B (uzunluk) Geometrisi dederini vurgulayin.
[TOOL OFFSET MEASURE] [A] (TAKIM OFSETI OLGUMU) tuguna basin.

Sonraki adim is milinin Z ekseninde hizli bir sekilde hareket etmesine
neden olur.

[NEXT TOOL] [B] (SONRAKI TAKIM) tusuna basin.
Her bir takim i¢in ofset islemini tekrarlayin.

Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam

Bu 6zellik calisan bir programi durdurmanizi, parcadan uzaga elle kumanda etmenizi ve
sonra programi tekrar ¢alistirmanizi saglar.

1.

[FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) tusuna basin.
Eksen hareketi durur. is mili galismaya devam eder.

[X], [Y], [Z] tusuna veya kurulu Déner Eksene (A Ekseni i¢in [A], B Ekseni igin [B]
ve C Ekseni igin [C]) basin ve ardindan [HANDLE JOG]'a (EL KUMANDASI) basin.
Kumanda mevcut X, Y, ve Z konumlarini ve déner eksen konumlarini kaydeder.

Kumanda, Uzaga E1le Kumanda mesajini Uretir ve Uzagda Elle Kumanda simgesini
goéruntuler. Takimi pargadan uzagda hareket ettirmek igin elle kumanda kolunu veya
el kilidi tuglarini kullanin. [AUX CLNT] (YARDIMCI SOGUTMA SIVISI) veya
[COOLANT] (SOGUTMA SIVISI) ile sogutma sivisi komutu verebilirsiniz. is milini
[FWD] (iLERI), [REV] (GERI) veya [STOP] (DURDURMA) ile baglatabilir veya
durdurabilirsiniz. Ayrica, ekleme parcalarini dedistirmek icin takimi acabilirsiniz.

Programi tekrar bagslattiginizda kumanda, déniis pozisyonu igin
Onceki ofsetleri kullanir. Bu nedenle, programa ara verildiginde
takimlari ve ofsetleri degistirmeniz giivenli degildir ve tavsiye edilmez.

Kaydedilen konuma veya kaydedilen konuma dogru geri engellenmemis bir hizli
guzergah olabilecek bir konuma mimkiin olabildigince yakin olacak sekilde elle
kumanda edin.

Calistirma moduna geri dénmek icin [MEMORY] (BELLEK) veya [MDI] tusuna
basin. Kumanda, E11le Kumanda Déniisii mesajini Uretir ve Elle Kumanda Donusl
simgesini goruntiler. Kumanda yalnizca program durduruldugunda etkin durumda
olan moda déndugunizde devam eder.
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D

DIKKAT:

O

DIKKAT:

[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin. Kumanda, [FEED HOLD]
(BESLEME TUTMA) dugmesine bastiginiz konuma kadar X ve Y eksenlerini ve
doéner eksenleri %5 oraninda hizlandirir. Ardindan, Z Eksenine geri déner. Bu
hareket sirasinda [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) tusuna basarsaniz eksen
hareketi durur ve kumanda, E11e Kumanda Geri Ddéniisii Bekletme mesajini
goriuntuler. Kumanda Kolu Yerine hareketine devam etmek icin [CYCLE START]
(CEVRIM BASLAT) tusuna basin. Kumanda, hareket tamamlandiginda tekrar bir
besleme tutma durumuna geger.

Kumanda uzaga elle kumanda igin kullandiginiz yolu izlemez.

[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tekrar basin, bdylece program normal
calistirmayi kabul eder.

Ayar 36 ACIK konumda ise kumanda, programin glivenli sekilde
devam ettiriimesi amaciyla makinenin dogru kogulda (takimlar,
ofsetler, G ve M kodlari vb.) oldugundan emin olmak igin programi
tarar. Ayar 36, KAPALI oldugunda kumanda, programi taramaz. Bu
islem zaman kazandirabilir, ancak dogrulanmamis bir programda
carpismaya neden olabilir.

412 Grafik Modu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli yolu, o programi grafik modunda galistirmak igin
[GRAPHICS]'e (GRAFIK) basmaktir. Makinede higbir hareket olmayacak, onun yerine
hareket ekranda gosterilecektir.

NOT:

Tus Yardim Alani Grafik ekran bdlmesinin alt sol kismi fonksiyon tusu yardim
alanidir. Bu alanda kullanabileceginiz fonksiyon tuslari ve bunlara iligkin agiklamalar
gosterilir.

Yerlestirme Penceresi Panonun sag alt béliminde simule dilen makine tablosu
alani gosterilir ve burada simule edilen gorunti yakinlastirilir ve odaklanir.

Takim Yolu Penceresi Ekranin merkezinde bulunan buyuk pencere, calisma
alaninin simule edilmis bir goruntisunu igerir. Bir kesme takimi simgesini ve simule
edilmis takim dizinini gésterir.

Besleme hareketi bir siyah ¢izgiyle gdsterilir. Hizli hareketler bir yesil
cizgiyle goGsterilir. Delik acma c¢evrimi konumlari bir X isaretiyle
gosterilir.
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NOT:

NOT:

253 Ayari AGIK konumda ise, takim ¢api ince bir ¢izgi olarak gésterilir.
KAPALI konumdaysa Takim Ofsetleri Capi Geometrisi tablosunda
belirtilen takim ¢api kullanilir.

Yakinlagtirma Yakinlastirma isleminin uygulanacadi alani gdstermek Uzere bir
dikddrtgen (yakinlastirma penceresi) goéruntilemek icin [F2] tusuna basin.
Yakinlagtirma penceresinin boyutunu kugultmek icin [PAGE DOWN] (SAYFA
ASAGI) tusunu kullanin ve yakinlastirma penceresinin boyutunu biiyiitmek igin
[PAGE UP] (SAYFA YUKARI) tusunu kullanin. Yakinlastirma penceresini
yakinlastirmak istediginiz konuma getirmek igin imle¢ ok tuslarini kullanim ve
yakinlastirma islevini sonlandirmak igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin. Kontrol,
takim yolu penceresini yakinlastirma penceresine goére dlcekler. Takim yolunu
goéruntilemek icin programi tekrar yUrutin. Takim Gulzergahi penceresini tim
calisma alanini kaplayacak sekilde genigletmek amaciyla [F2] ve ardindan [HOME]
(REFERANS) tusuna basin.

Z Ekseni Pargasi Sifir Hatti grafik ekraninin ust sag kdsesinde Z Ekseni ¢ubugu
Uzerindeki yatay c¢izgi, mevcut Z ekseni ¢alisma ofsetinin konumunu ve mevcut
takimin boyunu gdsterir. Bir program simulasyonu ydratilirken cubugun tarali
bdlimi, simile edilen Z Ekseni hareketinin Z Ekseni ¢alisma sifir konumuna gore
derinligini gosterir.

Pozisyon Bolmesi Pozisyon bdlmesi tipki bir tahrikli parga ¢alismasinda yapacagi
gibi eksenlerin konumlarini gérintuler.

Bir programi grafik modunda yurutmek igin:

1.
2.

[SETTING] (AYAR) diigmesine basin ve GRAFIK sayfasini agin.
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin.

Grafik modu tiim makine fonksiyonlarini veya hareketlerini simiile
etmez.
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4.13 Online Daha Fazla Bilgi

Uclar, igslemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[= ]y [=]

[=]
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Bolumb5: Programlama

5.1

5.2

F5.1:

Program Olustur / Diizenleme i¢in Program
Sec

Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM] (PROGRAM LISTELE)) programlarin olugturulmasi ve
dizenlenmek Gizere segilmesi igin kullanilir. Yeni bir program olusturmak igin bkz. sayfa 79.
Duzenlemek tzere mevcut bir program se¢mek icin bkz. sayfa 80.

Program Duzenleme Modlan

Haas kumanda Gg¢ (3) program diizenleme moduna sahiptir: Program diizenleyici, arka
plan duzenleyici veya manuel veri girisi (MDI). Takil bir bellek aygitinda (makine bellegi,
USB veya net share) kayithh numaralandirilmis programlarda degisiklik yapmak igin
program dlzenleyiciyi veya arka plan dizenleyiciyi kullanabilirsiniz. Resmi bir program
olmaksizin makineye komut vermek icin MDI modunu kullanabilirsiniz.

Haas kumanda iki (2) program diizenleme panosuna sahiptir: Aktif Program / MDI panosu
ve Program Uretme panosu. Aktif Program / MDI panosu tiim ekran modlarinda ekranin sol
tarafindadir. Program Uretme panosu yalnizca DUZENLE modunda gérintilenir.

Ornek Diizenleme Panolari. [1] Aktif Program / MDI Panosu, [2] Program Diizenleme
Panosu, [3] Pano Panosu
1 2

OPERATION: MEM EDITOR

040001040001
040001 (Basic program|:

(G54 X0 Y0 is top right c|irner of part) ;

(Z0 is on top of the part| ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MG (Select tool 1);

GO0 G0 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

MEMORY/040001.04((001. Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;

(Z0 is on top of the part) :

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

TL MO6 (Select tool 1) ;

GO0 GIO0 G17 G40 G4 GS4 (Safe startup) |
GOO G54 X0 YO (Rapid to Lst position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. 4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 20,1 M09 (Rapid retract, Coolant off);

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW);

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) :

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

601 F20. 2-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4, (linear motion)

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G600 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
653 Y0 (Y home) ;

130 (End program) ; ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) :
G53 Y0 (¥ home)
M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS FL TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard

(20'is on top of the part) ;
(T1 is a drill)

SRl - B 38k (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

SPINDLELOAD: 0.0 KW |11 1106 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM | Goo G90 GL7 G40 G49 GS4 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) : —_— 3
FEED: 100% AEED GUE: - elibielers) S1000 M3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

RAPID:  100% MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

SPINDLE LOAD(%) [ | 0% GO1 F20, 20,1 (Feed to cutting depth) :

w—

INPUT: |

111



Temel Program Diizenleme

5.2.1

Temel Program Diizenleme

Bu bolimde temel program diizenleme fonksiyonlari gglklanmlgtlr. Bu fonksiyonlar tiim
program dizenleme modlarinda mevcuttur. lleri  Duzenleyiciyi  kullanirken,
kullanabileceginiz ilave fonksiyonlar bu bélimde agiklanmistir.

1.

Bir program yazmak veya programda degisiklikler yapmak igin:
a. MDl'daki bir programi dizenlemek icin, [MDI] diigmesine basin. Bu,
DUZENLE: MDI modudur. Program, Aktif panoda goriintilenir.

b. Numaral bir programi diizenlemek i¢in programi Aygit Yoneticisinden ([LIST
PROGRAM] (PROGRAM LISTELE)) segin ve ardindan [EDIT] (DUZENLE)
digmesine basin. Bu, DUZENLE: DUZENLE modudur. Program, Program
Uretme panosunda gériintiilenir.

Kodu vurgulamak igin:

a. Vurgulama imlecini program iginde hareket ettirmek icin imle¢ ok tuslarini veya
el kumandasini kullanin.

b. Tekli kod veya metin parcaciklariyla (imle¢ vurgulama), kod bloklariyla veya
birden fazla kod bloguyla (blok sec¢imi) ¢aligabilirsiniz. Daha fazla bilgi i¢in Blok
Secimi bélimine bakin.

Programa kod eklemek igin:
a. Yeni kodun takip etmesini istediginiz kod blogunu vurgulayin.
b. Yeni kodu girin.

C. [INSERT] (EKLE) digmesine basin. Yeni kodunuz, sectiginiz blogun
arkasinda goruntulenir.

Kodu degistirmek igin:
a. Degistirmek istediginiz kodu segin.
b. Secilen kodu degistirmek istediginiz kodu yazin.

c. [ALTER] (DEGISTIR) diigmesine basin. Yeni kodunuz sectiginiz kodun yerini
alir.

Karakterleri veya komutlari kaldirmak igin:

a. Silmek istediginiz metni segin.
b. [DELETE] (SiL) diigmesine basin. Vurguladiginiz kod, programdan kaldirilir.

Son (40) degisikligi geri almak igin [UNDO] (GERI AL) diigmesine basin.
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NOT:

NOT:

NOT:

NOT:

NOT:

[UNDO] (GERIi AL) diigmesini, DUZENLE:DUZENLE modundan
ciktiysaniz, yaptiginiz degisiklikleri geri almak icin kullanamazsiniz.

DUZENLE :DUZENLE modunda kumanda, (izerinde diizenleme
yapilirken programi kaydetmez. Programi kaydetme ve Aktif Program
panosuna yiiklemek icin [MEMORY] (BELLEK) diigmesine basin.

Blok Secgimi
Bir programi dizenlediginizde tekli veya ¢oklu kod blogu segebilirsiniz. Arindan bir adimda
bu bloklari kopyalayip yapistirabilir, silebilir veya tagiyabilirsiniz.

Bir blok se¢gmek igin:

1. Vurgulama imlecini segiminizin ilk veya son bloguna getirmek icin imle¢ ok tuslarini
kullanin.

Bir seg¢ime (st blokta veya alt blokta baslayabilir ve ardindan
seciminizi tamamlamak icin uygun sekilde yukari veya agagdi
gecebilirsiniz.

Program adi  blogunu seciminize ekleyemezsiniz. Kumanda,
KORUMALI KOD mesaji goriintiiler.

Seciminizi baglatmak igin [F2] tusuna basin.
Secimi genigletmek i¢in imleg ok tuslarini veya el kumandasini kullanin.
Segiminizi tamamlamak igin [F2] tusuna basin.

Blok Secimi Olan iglemler

Bir metin secimi yaptiktan sonra bunu kopyalayip yapistirabilir, tagiyabilir veya silebilirsiniz.

Bu talimatlarda, halihazirda Blok Seg¢imi béliimiinde aciklandigi gibi
bir blok se¢imi yaptiginiz kabul edilmektedir.
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Mantiel Veri Girigi (MDI)

NOT: Bunlar, MDIl'da ve Program Diizenleyicide bulunan islemlerdir. Bu
islemleri geri almak igin [UNDO] (GERI AL) diigmesini
kullanamazsiniz.

1. Secimi kopyalamak ve yapistirmak igin:
a. imleci metnin bir kopyasini yapistirmak istediginiz konuma getirin.
b.  [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Kumanda, sec¢imin bir kopyasini imle¢ konumundan bir sonraki satira yapistirir.

NOT: Kumanda, bu fonksiyon kullanilirken metni panoya kopyalamaz.

2. Secimi tagimak igin:
a. imleci, metni tagimak istediginiz konuma getirin.
b.  [ALTER] (DEGISTIR) diigmesine basin.

Kumanda, metni mevcut konumundan kaldirir ve mevcut satirdan sonra gelen satira
yapistirir.

3. Secimi silmek icin [DELETE] (SIL) tusuna basin.

5.2.2 Manduel Veri Girisi (MDI)

Manduel Veri Girigi (MDI), bigimsel bir program kullanmaksizin otomatik CNC hareketlerini
komuta etmek igin bir ydntemdir. Yaptiginiz giris, silinene kadar MDI giris sayfasinda kalir.

F5.2:  MDI Girig Sayfasi Ornegi

EDIT: MDI PROGRAM
4O
MOS S50 ;
G04 PL20.
M30 ;
1. MDI moduna girmek icin [MDI] butonuna basin.

2. Program komutlarinizi pencereye yazin. Komutlari uygulamak icin [CYCLE START]
(CEVRIMI BASLAT) diigmesine basin.
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5.23

MDI'de olusturdugunuz programi numarali bir program olarak kaydetmek isterseniz:

a.

e.

imleci programin baslangicina yerlestirmek icin [HOME] (REFERANS) tusuna
basin.

Yeni bir program numarasi girin. Program numaralari mutlaka standart
program numarasi formatina(Onnnnn) uygun olmaldir.

[ALTER] (DEGISTIR) diigmesine basin.

YENIDEN ADLANDIR agilir penceresinde program icin bir dosya adi ve dosya
basligi girebilirsiniz. Yalnizca O numarasi zorunludur.

Programi bellege kaydetmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

MDI giris sayfasindaki her seyi silmek icin [ERASE PROGRAM] (PROGRAMI SiL)
tusuna basin.

Arka Plan Duzenleme

Arka Plan Duzenleme bir program galisirken bir programi diizenlemenize imkan tanir. Aktif
programi diizenlerseniz, arka plan dizenleme, programin bir kopyasini olusturur ve aktif
programin Uzerine yazana, dizenlenen programi yeni bir program olarak kaydedene veya
programi iptal edene kadar bu programi saklar. Yaptiginiz degisiklikler yuratilen programi

etkilemez.

Arka plan duzenleme notlari:

Arka plan duzenlemeden ¢ikmak icin [PROGRAM] (PROGRAM) veya [MEMORY]
(BELLEK) diigmesine basin.

Bir arka plan diizenleme oturumu sirasinda [CYCLE START] (DONGU BASLATMA)
Ozelligini  kullanamazsiniz. YUrGtllen program, programlanmis bir durdurma
iceriyorsa, programa devam etmek igin [CYCLE START] (DONGU BASLATMA)
Ozelligini kullanmadan 6nce mutlaka arka plan dizenlemeden ¢gikmaniz gerekir.

Aktif programi diizenlemek igin, program yiritiliirken [EDIT] (DUZENLE)
digmesine basin.

Aktif programin bir kopyasi, ekranin sag tarafindaki PROGRAM URETME panosunda
gorantulenir.

Aktif program calisirken farkli bir programi diizenlemek icin:

a.
b.

C.

[LIST PROGRAM] (PROGRAM LISTELE) diigmesine basin.
Dizenlemek istediginiz programi segin.

[ALTER] (DEGISTIR) diigmesine basin.

Program, ekranin sag tarafindaki PROGRAM URETME panosunda gorintilenir.

Programi dizenleyin.

Aktif programda yaptiginiz degisiklikler yarutilen programi etkilemez.
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ileri Program Diizenleyicisi

5.2.4

F5.3:

5. Aktif programda arka plan diizenleme gercgeklestirirseniz program galismay!
tamamladiktan sonra ekrandan ¢ikmaya denediginizde programin izerine yazma
veya degisiklikleri iptal etme segeneginin sunuldugu bir pencere agilir.

Acilir penceredeki ilk 63e olan Program Sonunda Uzerine Yaz 6gesini secin ve
degisiklikleri aktif program lizerine yazmak igin [ENTER] (GIRIS) digmesine

basin.

Acilir penceredeki ikinci 63e olan Degisiklikleri iptal Et 6gesini secin ve tim
degisiklikleri iptal etmek igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

ileri Program Diizenleyicisi

ileri Program Diizenleyicisi kullanimi kolay bir aglhr_ mentideki gugli fonksiyonlara erigim
saglayan, tam Ozellikli bir dizenleme ortamidir. lleri Program Duzenleyicisini normal

duzenleme ve arka plan dizenlemesi igin kullanabilirsiniz.

Diizenleme moduna girmek icin [EDIT] (DUZENLE) diigmesine basin ve ileri Program

Dazenleyicisini kullanin.

Ornek lleri
Pano

Program Dizenleyicisi Ekrani. [1] Ana Program Ekrani, [2] MenU Cubugu, [3]

'PROGRAM GENERATION

1 —— GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;

2 CILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
Clipboard
GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) :

3 ——51000 M0O3 (Spindle on CW) ;

EDITOR | WPS

MEMORY/040007.nc

040007 (External subroutine exprog) ;
(G54 X0 Y0 is center left of part) ;
(Z0is on top of the part);

(T1 is a spot drill) ;

(T2 is a drill) :

(T3 is & tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MOB (Select tool 1) ;

GO0 GI90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GBLl G99 Z-0.25 RO.1 F7. (Begin GB1) ;
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M08 (Rapid retract, Coolant off) ;
G532 GA9 Z0 MO5 (Z home, Spindle off);
MO1 (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MO6 (Select tool 2} ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) :
M08 (Coolant on);
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ileri Program Diizenleyicisi Agilir Meniisii

ileri Program Diizenleyicisi asagida siralanan (5) kategorideki diizenleyici fonksiyonlarina
kolay erisim saglamak (izere bir agilir men( kullanir: DOSYA, DUZENLE, ARAMA, DEGISTIR,
ve SEGENEKLER. Bu bdlimde, kategoriler ve kategoriler segildiginde yapabileceginiz
secimler agiklanmigtir.

Aclilir menltyu kullanmak igin:
1. [EDIT] (DUZENLE) diigmesine barak ileri Program Diizenleyicisini baslatin.
2. Acilir menliye erismek igin [F1] tusuna basin.

Son kullanilan kategoriye ait menu acilir. Agilir menlyUu daha 6nce
kullanmadiysaniz, varsayilan olarak DOSYA menisu agllir.

3. Bir kategoriyi se¢mek icin [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini
kullanin. Bir kategoriyi isaretlediginizde kategori adinin altinda menu gérintulenir.

4. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanarak mevcut kategori
altinda bir se¢im yapin.

5.  Komutu uygulamak igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Bazi mend komutlari igin ilave girisler yapilmasi veya onay verilmesi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda ekranda bir giris penceresi veya acilir onay penceresi gorintilenir. Gerekli
oldugu durumlarda ilgili alana(lara) giris yapin ve islemi onaylamak icin [ENTER] (GIRIS)
diigmesine veya acilir pencereyi kapatmak ve islemi iptal etmek igin [UNDO] (GERI AL)
digmesine basin.

DOSYA Meniisii

DOSYA menusu su U¢ segenede sahiptir:

. YENI: Yeni bir program olusturur. Agilir meni alanlarina bir O numarasi (gerekli), bir
dosya adi (opsiyonel) ve bir dosya bashgi (opsiyonel) girin. Bu meni hakkinda daha
fazla bilgi icin, bu kilavuzun Calistirma bdliumundeki "Yeni Program Olusturma"
basligina bakin.

. GCALISMAYA AYARLA: Programi kaydeder ve ekranin sol tarafindaki aktif program
panosuna yerlestirir. Bu fonksiyonu kullanmak icin [MEMORY] (BELLEK) digmesine
de basabilirsiniz.

. KAYDET: Programi kaydeder. Programin dosya adi ve dizini, dedisikliklerin
kaydedildigini gbstermek Uzere kirmizdan siyaha degisir.

. FARKLI KAYDET: Dosyayi istediginiz bir dosya adiyla kaydedebilirsiniz. Programin
yeni dosya adi ve dizini, degisikliklerin kaydedildigini gostermek Uzere kirmizdan
siyaha degisir.

. DEGISIKLIKLERI IPTAL ET: Dosyanin son kaydedilmesinden beri yaptiginiz
degisiklikleri iptal eder.
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ileri Program Diizenleyicisi

Zf

NOT:

F5.4:

DUZENLE Meniisii

DUZENLE mensU su U¢ segenege sahiptir:

GERI AL: Son diizenleme iglemini son (_40) diizenleme adimina kadar geri alir. Bu
fonksiyonu kullanmak igin [UNDO] (GERI AL) diigmesine de basabilirsiniz.

GERI AL: Son geri alma iglemini son (40) geri alma adimina kadar geri alir.
SECIMI PANOYA KES: Segilen kod satirlarini programdan kaldirir ve bunlari panoya
yapistirir. Nasil se¢im yapilacagini 6grenmek icin "Blok Seg¢imi" bolimine bakin.
SECIMI PANOYA KOPYALA: Secilen kod satirlarini panoya kopyalar. Bu islem
orijinal segimi programdan kaldirmaz.

PANODAN YAPISTIR: Pano igeriginin bir kopyasinin mevcut satir altina yapistirir. Bu
islem pano iceriklerini kaldirmaz.

ARAMA Meniisi

ARAMA menisi, METNI BUL VE DEGISTIR fonksiyonuna erisim saglar. Bu fonksiyon,
programdaki kodu hizli sekilde bulmaniza ve opsiyonel olarak degistirmenize izin verir.
Kullanmak igin:

Bu fonksiyon program kodlarini arar, metin aramasi gerceklestirmez.
Bu fonksiyonu metin dizeleri (yorumlar vb.) bulmak igin
kullanamazsiniz.

Bul ve Degistir Mentisii Ornegi: [1] Bulunacak Metin, [2] Degistirilecek Metin, [3] Arama
Yonu, [4] Bul Segenegi, [5] Degistir Secenegi, [6] Bul ve Degistir Segenegi , [7] Tumand

Degistir Secenegi
FIND AMD REPLACE TEXT
1—Find: | |
2—Replace: | |

3——Direction: @ Forward ) Backward

4—]| Find (F1) |
5—| Replace (F2) |
6—| Find/Replace (F3) |
7—|  Replace All (Can't UNDO!) (F4) |
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NOT:

Bul / Degistir Kodunu Belirleme

1. Duzenleyici agiir mentsiinden [ENTER] (GIRIS) diigmesine basarak METIN BUL
VE DEGISTIR menisinu gorintileyin. Imleg ok tuglarini kullanarak menddeki
alanlar arasinda gegis yapin.

2. Bul alanina aramak istediginiz kodu yazin.
Bulunan tim kodlardan bazilarini veya tumunu degistirmek istiyorsaniz degistirilecek
kodu De§istir alanina girin.

4. Arama yéniinii segmek icin [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini
kullanin. Ileri segenegi, imleg konumundan asagidaki programi ararken, Geri
segenegi imle¢ konumundan yukaridaki programi arar.

Arama yapmak istediginiz en az bir kodu ve arama yapmak istediginiz yonu belirledikten
sonra kullanmak istediginiz arama modunun fonksiyon tusuna basin:

Kodu Bul ([F1])

Arama terimini bulmak icin [F1] tusuna basin.

Kontrol, belirttiginiz dizinde programi arar ve ardindan aradiginiz kelimeyle eslestirilen ilk

sonucu vurgular. [F1] tusuna her bastiginizda kontrol, programin sonuna ulasincaya kadar
aradiginiz kelimenin belirlediginiz arama yoénundeki bir sonraki sonucunu arar.

Kodu Degistir ([F2])

Arama fonksiyonu aradiginiz kelimenin bir sonucunu buldugunda [F2] tusuna basarak bu
kodu De§istir alaninda bulunan igerikle degistirebilirsiniz.

[F2] tusuna bastiginizda Dedistir alaninda metin bulunmuyorsa
program, aradiginiz kelimenin ilgili sonucunu siler.

Bul ve Degistir ([F3])

Bul ve degistir islemini baslatmak i¢in [F1] yerine [F3] tusuna basin. Aradiginiz kelimenin
her bir sonucu i¢in, Degistir alani altindaki metinle degistirmek istiyorsaniz [F3] tusuna
basin.

Tiimiinii Degistir ([F4])

(1) adimda aradiginiz kelimenin tim sonuglarini degistirmek icin [F4] tusuna basin. Bu
islemi geri alamazsiniz.
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NOT:

DEGISTIR meniisii

DEGISTIR meniisii, tim programda hizli degisiklikler yapmaniza veya bir program igindeki
satirlari segmenize izin veren komutlar igerir.

DEGISTIR islemlerini geri almak icin [UNDO] (GERI AL) diigmesini
kullanamazsiniz. islemler ayrica otomatik olarak programi kaydeder.
Yaptiginiz degigiklikleri saklamak isteyip istemediginizden emin
degilseniz, orijinal programin bir kopyasini kaydettiginizden emin olun.

TUM SATIR NUMARALARINI KALDIR: Otomatik olarak tim N kodu satir
numaralarini programdan veya secilen program bloklarindan kaldirir.

TUM SATIRLARI YENIDEN NUMARALANDIR: Otomatik olarak N kodu satir
numaralarini programa veya secilen program bloklarina ekler. Baslamak istediginiz
satir numarasini ve satir numaralari arasinda kullanmak istediginiz artigi girin ve
ardindan devam etmek icin [ENTER] (GIRIS) digmesine veya iptal etmek ve
dizenleyiciye geri dénmek igin [UNDO] (GERI AL) diigmesine basin.

+ VE - ISARETLERINI TERS CEVIiR: Secilen adres kodlari igin pozitif degerleri
negatife veya negatif degerleri pozitife degistirir. Agilir menudeki segimleri
degistirmek igin ters gevirmek istediginiz adres kodlari igin harf tusuna basin. Komutu
uygulamak icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine veya diizenleyiciye geri dénmek igin
[CANCEL] (IPTAL) diigmesine basin.
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F5.5: Arti ve Eski igaretlerini Ters Cevirme Mendisii

SWAPR PLUS AND MINUS SIGNS

Press address code to toggle

v | % L
M Llw
[1=z [ =
[ 1A IR
[ 18 L]
LIS LN
[Ju [ K

WARNING: This operation cannot be undone.

This will force the file to be saved,

| Proceed =<WRITE= |

| Cancel Operation =CANCEL= |

. X VE Y'YI DEGISTIR: Programdaki X adres kodlarini Y adres kodlarina ve Y adres
kodlarini X adres kodlarina degistirir.

5.3 Temel Programlama

Tipik bir CNC programi su (3) bélimden olusur:

1. Hazirlik: Programin bu bdlim, is ve takim ofsetlerini seger, kesme takimini seger,
sogutucuyu agik konuma getirir, is mili hizini ayarlar ve eksen hareketi icin mutlak
veya artimli konumlandirmayi seger.

2. Kesme: Programin bu bélimu takim yolunu ve kesme islemi icin ilerleme
hizini tanimlar.

3. Tamamlama: Programin bu bélimu is milini yol disina ¢ikartir, sogutucuyu kapal
konuma getirir ve tablayi parganin ylklenebilecegdi ve kontrol edilebilecegi bir bélime
hareket ettirir.

Bir malzeme parcasinda takim 1 ile X=0.0, Y=0.0- X =-4.0,Y = -4.0 arasi diz bir hat yolu
boyunca 0.100" (2.54 mm) derinliginde kesim olusturan bir temel programdir.
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Hazirhik

NOT: Bir program blogu bir G kodundan daha fazlasini icerebilir, ancak G
kodlarinin farkli gruplardan olmasi zorunludur. Ayni gruptaki iki G
kodunu bir program bloguna yerlestiremezsiniz. Ayrica, blok bagina
yalnizca bir M kodunun izin verildigine dikkat edin.

o)

040001 (Temel program) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sag ist kosesidir) ;

(20, parcanin Ustindedir) ;

(Tl bir 1/2"™ uc¢ frezesidir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec)

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l F20. Z-0.1 (Kesme derinligine besleme) ;

X-4. Y-4. (dogrusal hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

°

5.3.1 Hazirhk

Bunlar, 040001 6rnek programdaki hazirlik kodu bloklaridir:

Hazirhik Kodu Blogu Aciklama
% Bir metin editdriinde yazilan bir programin baglatildigini
gOsterir.
040001 (Temel program) ; 040001, programin adidir. Program adlandirma yéntemi

onnnnn formatini takip eder: “O” veya “0” harfini 5 basamakl
bir sayi takip eder.

(G54 X0 Y0, parcanin sag ust Yorumlar
kosesindedir) ;
(20, parcanin Ustiindedir) ; Yorumlar
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Programlama

Hazirlik Kodu Blogu Aciklama
(T1 bir 1/2" parmak frezedir) ; Yorumlar
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ; Yorumlar

T1 MO06 (Takim 1'i segin) ;

Kullanilacak takim T1'i seger. M0O6, Takim 1'in (T1) is miline
yuklenmesinde takim degistirici komutu verir.

GO00 G90 G17 G40 G49 G54 (Glvenli
baslatma) ;

Bir glivenli baglatma satiri olarak degerlendirilir. Bu blok
kodunun her takim degisiminden sonra eklenmesi iyi bir
uygulamadir. GO0, Hizh Hareket modunda tamamlanacak
eksen hareketini tanimlar.

G90, mutlak modda tamamlanacak eksen hareketlerini
tanimlar (daha fazla bilgi igin bkz. sayfa 125.

G17, XY dizlemi olarak kesme diizlemini tanimlar. G40, Kesici
Telafisini iptal eder. G49 takim uzunlugu telafisini iptal eder.
G54, Ofset ekraninda G54 altinda kayitli is Ofsetinde
ortalanacak koordinat sistemini tanimlar.

X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

X0 Y0, G54 koordinat sisteminde tablanin X=0.0 ve Y=0.0
konumuna hareket komutunu verir.

S1000 M03 (is mili saat yéniinde) ;

MO03, is milini saat yoniinde acar. Snnnn erigim kodunu alr,
burada nnnn istenilen is mili RPM degeridir.

Disli kutusu bulunan makinelerde kumanda ylksek disli veya
alcak digliyi komut verilen is mili hizina dayali olarak otomatik
secer. Bunu atlatmak igin bir M41 veya M42 kullanabilirsiniz.
Bu M kodlari hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 338.

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

G43 HO01 Takim Boyu Telafisini + agik konuma getirir. HO1,
Takim 1 igin Takim Ofseti ekraninda kaydedilen uzunlugun
kullaniimasini belirtir. z0 . 1, Z Ekseni igin Z=0.1 komutunu
verir.

MO8 (Sogutma sivisi agik) ;

M08, sogutucunun agilmasi komutunu verir.
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Kesme

5.3.2 Kesme

Bunlar, 040001 6rnek programdaki kesme kodu bloklaridir:

Kesme Kodu Blogu

Aciklama

GO01 F20. Z-0.1 (Kesme derinligine
besleme) ;

GO01 F20., eksen hareketlerini diiz bir gizgiyi takip edecek
sekilde tanimlar. GO1, Fnnn.nnnn adres kodunu gerektirir.
F20. adres kodu, hareket besleme hizinin 20" (508 mm) / dak
oldugunu belirtir. z-0. 1, Z Ekseni i¢in Z = - 0.1 komutunu verir.

X-4. Y-4. (dogrusal hareket) ;

X-4. Y-4., X Ekseni i¢in X=4.0 noktasina hareket ve
Y Ekseni icin Y=4.0 noktasina hareket komutunu verir.

5.3.3 Tamamlama

Bunlar, 040001 6rnek programdaki tamamlama kodu bloklaridir:

Tamamlama Kodu Blogu

Aciklama

GO00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme, Sogutucu
kapal) ;

G00, eksen hareketinin hizli hareket modunda tamamlanmasi
komutunu verir. Z0 .1 Z Ekseni i¢cin Z=0.1 komutunu verir. M09,
sogutucunun kapatilmasi komutunu verir.

G53 G49 Z0 MO05 (Z baslangig konumu, Is
mili kapali) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine uygun
olarak tanimlar. G4 9 takim uzunlugu telafisini iptal eder. 20, Z =
0.0 konumuna hareket igin kullanilan bir komuttur. M05 is milini
kapali konuma getirir.

G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine uygun
olarak tanimlar. Y0, Y = 0.0 konumuna hareket i¢in kullanilan
bir komuttur.

M30 (Program sonu) ;

M30, programi sonlandirir ve imleci programin zerindeki
kontrole hareket ettirir.

%

Bir metin editériinde yazilan bir programin sonlandirildigini
gOsterir.
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Programlama

5.3.4

Mutlak - Artish Konumlama (G90, G91)

Mutlaka (G90) ve artish konumlandirma (G91), kumandanin eksen hareket komutlarini
nasil tanimlayacagini belirler.

Bir G90 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdiginizde eksen, kullaniimakta olan
koordinat sisteminin orijinine gére bu konuma hareket eder.

Bir G91 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdiginizde eksen, mevcut konuma gére bu
konuma hareket eder.

Mutlak programlama birgok durumda kullanilabilir. Artish programlama tekrarli, esit aralikli
kesimler i¢in daha verimlidir.

Sekil F5.6'de esit mesafelerle yerlestiriimis §0.25" (13 mm) ¢apinda 5 delik igeren bir parga
gosterilmistir. Delik derinligi, 1.00" (25.4 mm) ve aralarindaki bogluk 1.250"tir (31.75 mm).

F5.6: Mutlak / Artigh Ornek Programi. G54 x0. Artigh igin Y0. [1], Mutlak igin G54 [2]

1.000

0.500

1 2
7.500

d o o o «

1.250 1.250 1.250 1.250 1.250 o
o
.‘3‘5\

Asagidaki gizimde gosterildigi gibi, deliklerin delinmesini saglayan iki érnek program
gosterilmis ve mutlak ve artigsh konumlandirma arasinda bir karsilastirma yapilmistir.
Deliklere bir merkez deligiyle bashyoruz ve delikleri delmeyi 0.250" (6.35 mm) matkap
ucuyla bitiriyoruz. Merkez deligi i¢cin 0.200" (5.08 mm) kesim derinligi ve 0.250" delik igin
1.00" (25.4 mm) kesim derinligi kullaniyoruz. Deliklerin delinmesinde G81, Delme Korumali
Cevrim kullanilr.
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Mutlak - Artigh Konumlama (G90, G91)

F5.7: Freze Artigh Konumlama Ornegi.

[*] .
I

040002 (Artisli eksi programlama) ;

N1 (G54 X0 YO0, parcanin sol merkezidir) ;
N2 (z0, parcanin Ustindedir) ;

N3 (Tl is a center drill) ;

N4 (T2 bir deliktir) ;

N5 (T1 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N6 T1 MO6 (Takim 1'i secg) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
N8 X0 YO (1. konuma hizlzi) ;

N9 S1000 MO03 (Ismili saat yoniinde) ;

N10 G43 HO1l Z0.1(Takim ofseti 1 acik) ;
N1l MO8 (Sogutucu acgik) ;

N12 (Tl KESME BLOKLARI) ;

N13 G99 G91 G811 F8.15 X1.25 Z-0.3 LS ;
N14 (G81l'i baslat, 5 defa) ;

N15 G80 (G81'i iptal et) ;

N16 (Tl SONLANDIRMA BLOKLARI) ;

N17 GOO G90 G53 Z0. M09 (hizli geri cekme, klnt) ;
(kapali) ;

N18 MOl (Opsiyonel durdurma) ;

N19 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N20 T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Givenli baslatma) ;
N22 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;
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N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30

S1000 MO3 (Ismili saat yéniinde) ;

G43 HO02 Z0.1(Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (Sogutucu acgik) ;

(T2 KESME BLOKLARI) ;

G99 G91 G81 F21.4 X1.25 72-1.1 L5 ;

G80 (G81'i iptal et) ;

(T2 SONLANDIRMA BLOKLARI) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, klnt kapali) ;

N31 G53 G90 G49 7Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, ismili) ;
(kapalyl) ;
N32 G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;
N33 M30 (Programi sonlandir) ;
F5.8: Freze Mutlak Konumlama Ornegi

) .
oo

040003 (Mutlak eksi programlama) ;

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8

(G54 X0 Y0, parcanin sol merkezidir) ;
(20, parcanin idstlindedir) ;

(T1 is a center drill) ;

(T2 bir deliktir) ;

(Tl HAZIRLIK BLOKLARI) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
X1.25 Y0 (1. konuma hizli) ;

N9 S1000 M03 (Ismili saat yoniinde) ;
N10 G43 HO1l Z0.1(Takim ofseti 1 acik) ;
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Mutlak - Artigh Konumlama (G90, G91)

N1l M08 (Sogutucu agik) ;

N12 (Tl KESME BLOKLARI) ;

N13 G99 G81 F8.15 X1.25 Z-0.2 ;

N14 (G81'i baslat, 1. delik) ;

N15 X2.5 (2. delik) ;

N16 X3.75 (3. delik) ;

N17 X5. (4. delik) ;

N18 X6.25 (5. delik) ;

N19 G80 (G81l'i iptal et) ;

N20 (Tl SONLANDIRMA BLOGU) ;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Hizli geri cekme, klnt) ;
(kapali) ;

N22 MOl (Opsiyonel Durdurma) ;

N23 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N24 T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Givenli baslatma) ;
N26 G54 X1.25 YO (1. konuma hizli) ;

N27 S1000 MO3 (Ismili saat yoninde) ;

N28 G43 HO02 Z0.1 (Takim ofseti 2 acik) ;
N29 M08 (Sogutucu acik) ;

N30 (T2 KESME BLOKLARI) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 zZ-1. (1. delik) ;
N32 X2.5 (2. delik) ;

N33 X3.75 (3. delik) ;

N34 X5. (4. delik) ;

N35 X6.25 (5. delik) ;

N36 G80 (G81'i iptal et) ;

N37 (T2 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

N38 GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, Klnt kapali) ;
N39 G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, Ismili) ;
(kapali) ;

N40 G53 YO (Y baslangic konumu) ;

N41 M30 (Programi sonlandir) ;

[}

Mutlak program ydntemi, artish programa goére daha fazla kod satir gerektirir. Programlar
benzer hazirlik ve tamamlama bélimlerine sahiptir.

Merkez delme igleminin basladigi artish programlama érnegindeki satir N13'e bakin. G81,
cevrimin kag defa tekrar edilecegini belirlemek igin Lnn gevrim adresi kodunu kullanir. 1.5
adres kodu bu iglemi (5) defa tekrarlar. Korumali dongu her tekrarlandiginda, opsiyonel X
ve Y degerlerinin belirledigi mesafe kadar hareket eder. Bu programda artish program, her
cevrimde mevcut konumundan X yoninde 1.25" hareket eder ve ardindan delme ¢evrimini
baglatir.

Her bir delme islemi icin program, gercek derinlikten 0.1" daha derin bir delme derinligi
belirler, ¢linkl hareket parganin 0.1" (zerinde baglar.
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5.4

5.4.1

DIKKAT:

5.4.2

Mutlak konumlamada G81, delme derinligini belirler, ancak ¢evrim adresi konumunu
kullanmaz. Bunun yerine program, her bir deligin konumunu ayr bir satirda verir. G80,
korumali gevrimi iptal edene kadar kontrol, her konumda delme ¢evrimi uygular.

Mutlak konumlama programi, tam delik derinligini belirler, cinku delik, parca ylzeyinde
(Z=0) baslar.

Takim ve is Ofseti Cagrilari

G43 Takim Ofseti

G43 Hnn Takim Boyu Telafisi komutu her takim degisiminden sonra kullaniimalidir. Takim
boyunu dikkate almak i¢cin Z ekseni konumunu ayarlar. Hnn argimani, hangi takim
boyunun kullanilacagini tanimlar. Daha fazla bilgi igin, 106. sayfadaki Calistirma basliginin
altindaki Calismadaki Referans Takim Ofsetleri bélimune bakin.

Takim uzunlugu nn dederi olasi bir garpismanin énlenmesi igin M0 6
Tnn takim degdistirme komutunun nn degerine karsilik gelmelidir.

Ayar 15 - H & T Kod Anlagmasi, nn dederinin Tnn ve Hnn argimanlarinda eslesmesinin
gerekli olup olmadigini kontrol eder. Ayar 15 ACIK konumdaysa ve Tnn Ve Hnn
eslesmiyorsa, Alarm 332 - H ve T Eslesmiyor alarmi Uretilir.

G54 is Parcasi Ofsetleri

Calisma Ofsetleri bir is pargasinin tabla tizerinde nereye yerlestirilecegini tanimlar. Mevcut
Calisma Ofsetleri sunlardir; G54-G59, G110-G129 ve G154 P1-P99.G110-G129 ve G154
P1-P20, ayni is Parcasi Ofsetlerine bakin. Tablada birden fazla galisma pargasinin
kurulabilmesi ve birden fazla par¢anin bir makine c¢evriminde islenebilmesi yararl bir
dzelliktir. Bu dzellik her bir is pargasinin farkli bir is Pargasi Ofsetine atanmasiyla saglanir.
Daha fazla bilgi igin bu kilavuzun G kodu bdélimiine bakin. Asagida tek bir cevrimde birden
fazla parganin igslenmesine 6érnek verilmistir. Program, kesme islemi igin M97 Yerel Alt
Program Cagrisini kullanir.

oo

040005 (Is ofsetleri &rnek programi) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol ortasidir) ;

(20, parcanin uUstindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

X0 YO ;

(I1k is koordinati pozisyonuna hareket ettir - G54) ;
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G54 ig Pargasi Ofsetleri

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

M97 P1000 (Lokal Alt programi c¢adgir) ;

GO0 Z3. (Hizli geri cekme) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0. ;

(Ikinci is koordinati pozisyonuna hareket ettir -) ;
(G110)

M97 P1000 (Lokal Alt programi c¢adgir) ;

GO0 Z3. (Hizli Geri Cekme) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO0. ;

(Uctincii is koordinati pozisyonuna hareket ettir -) ;
(G154 P22) ;

M97 P1000 (Lokal Alt programi c¢agir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

N1000 (Lokal Alt program) ;

G81 F41.6 X1. Y2. 7Z-1.25 R0.1 (G81l'i baslat) ;

(1. delik) ;

X2. Y2. (2. delik) ;

G80 (G81'i iptal et) ;

M99 ;

o

°

5.5 Cesitli Kodlar

Bu bdlimde, sik kullanilan M kodlari listelenmistir. Bircok program asagidaki ailelerin her
birinden en az bir M kodu igerir. Agiklamalara sahip tim M kodlarinin bir listesi igin, bu
kilavuzda sayfa 329'ten baslayan M kodu bdlimiine bakin.

NOT: Programin her bir satirinda yalnizca tek bir M kodu kullanabilirsiniz.
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5.5.1

DIKKAT:

5.5.2

NOTE:

NOT:

5.5.3

Takim Fonksiyonlari (Tnn)

Tnn kodu, takim degistiriciden is miline yerlestirilecek bir sonraki takimi seger. T T adresi
takim degistirme islemini baglatmaz; sadece bir sonraki kullanilacak takimi seger. M06 bir
takim degistirme islemini baslatacaktir, 6rnegin T1M06 takim 1'i is miline yerlegtirir.

Takim degistirme islemini gergeklestirmeden &énce bir X veya Y
hareketi gerekli degildir, ancak, is pargasi veya fikstir blylk ise,
takimlar ve parga veya fikstiir arasinda bir ¢garpisma olmasini énlemek
amaciyla bir takim degisiminden &énce X veya Y'yi koyulmasi
gerekedbilir.

X, Y ve Z eksenleri herhangi bir konumda iken bir takim degistirme komutu verebilirsiniz.
Kontrol Z eksenini makine sifirina kadar yukseltecektir. Takim degistirme sirasinda kontrol
Z Eksenini makine sifirinin Gzerindeki bir konuma getirecektir ancak hi¢ bir zaman makine
sifirinin altina getirmeyecektir. Bir takim degistirme isleminin sonunda, Z Ekseni makinenin
sifir konumunda olacaktir.

is Mili Komutlari

(3) temel is mili M kodu komutu mevcuttur:

. M03 Snnnn ig milinin saat ydninde dénmesi komutunu verir.
. M04 Snnnn i$ milinin saat yonundn tersine dénmesi komutunu verir.

Snnnn adresi, is milinin nnnn RPM hizinda maksimum is mili hizina
kadar dénmesi komutunu verir.

. MO05, is milini durdurma komutunu verir.

Bir M05 komutu verdiginizde kumanda, program devam etmeden énce
is milinin durmasini bekler.

Program Durdurma Komutlan

Bunlar, bir programin veya bir alt programin bitisini gosteren (2) ana M kodu ve (1) alt
program M kodudur:

. M30 - Program Sonu ve Geri Alma, programi sonlandirir ve programin basina doéner.
Bu, bir programin sonlandiriimasi i¢in kullanilan en yaygin yoldur.
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Sogutma Sivisi Komutlari

NOT:

5.5.4

5.6

5.6.1

. M02 - Program Sonu, programi sonlandirir ve programdaki M02 kod blogunun
konumunda kalir.
. M99 - Alt Program Geri Alma veya Cevrim, alt programdan cikar ve c¢agrildigi

programdan itibaren devam eder.

Alt programiniz M99 ile sona ererse kumanda bir Alarm 312 -
Program Sonu Verir.

Sogutma Sivisi Komutlari

Standart sogutma sivisini agik konuma getirmek icin M08 kodunu kullanin. Standart
sogutma sivisini kapali konuma getirmek i¢in M09 kodunu kullanin. M kodlari hakkinda
daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 334.

Makinenizde is Mili igerisinden Sogutma Sivisi (TSC) varsa, acik konuma getirmek igin
M88 kodunu ve kapall konuma getirmek i¢in M89 kodunu kullanin.

Kesme G Kodlari

Ana kesme G kodlari interpolasyon hareketi ve korumali g¢evrimler olarak ayrilir.
interpolasyon hareketi kesme kodlari su sekilde ayrilir:

. GO1 - Dogrusal interpolasyon Hareketi

. G02 - Saat Yéniinde Dairesel interpolasyon Hareketi

. G03 - Saat Yéniinin Tersinde Dairesel interpolasyon Hareketi
. G12 - Saat Yoninde Dairesel Cep Frezeleme

. G13 - Saat YonunUn Tersinde Dairesel Cep Frezeleme

Dogrusal interpolasyon Hareketi

G01 Dogrusal interpolasyon Hareketi diiz gizgilerin kesilmesi icin kullanilir. Fnnn.nnnn
adres koduyla birlikte belirtilen bir ilerleme hizini gerektirir. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn,
Znn.nnnn Ve Annn.nnn kKesimin tanimlanmasi igin kullanilan opsiyonel adres kodlaridir.
Takip eden eksen hareketi kodlari bagka bir eksen, G00, G02, G03, G12 veya G13 komutu
verilinceye kadar G01 tarafindan belirlenen ilerleme hizini kullanir.

Pah kirma igleminin tanimlanmasinda Cnn.nnnn opsiyonel argimani kullanilarak
kdselerde pah kirilabilir. Ark yaricapinin tanimlanmasinda Rnn . nnnn opsiyonel argimani
kullanilarak kdseler yuvarlatilabilir. G01 hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. sayfa 243.
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5.6.2

F5.9:

Dairesel interpolasyon Hareketi

G02 ve G03, dairesel kesme hareketleri igin G kodlaridir. Dairesel interpolasyon Hareketi,
arkin veya dairenin tanimlanmasi igin birka¢ opsiyonel adres koduna sahiptir. Ark veya
daire, kesme islemini mevcut kesici konumundan [1] G02/ G03 komutu igerisinde belirlenen
geometriye kadar baglatir.

Arklar iki farkli yéntem kullanilarak tanimlanabilir. Tercih edilen ydntem, ark veya daire
merkezini |, J ve/veya K ile ve arkin ug noktasini [3] bir X, Y ve/veya Z ile tanimlamak igin
kullanilir. 1 J K deg@erleri, baslangi¢ noktasindan [2] daire merkezine kadar olan bagil XY Z
mesafelerini tanimlar. X Y Z degerleri mevcut koordinat sistemi igerisinde baslangic
noktasindan bitis noktasina kadar olan mutlak X Y Z mesafelerini tanimlar. Bu ayrica bir
dairenin kesilmesi icin tek yontemdir. Yalnizca | J K degerlerinin tanimlanmasi ve bitis
noktasi XY Z degerlerinin tanimlanmamasi bir daireyi kesecektir.

Bir arkin kesilmesi i¢in diger yontem, bitis noktasi icin X Y Z degerlerinin tanimlanmasi ve
bir R degeriyle birlikte daire yarigapinin tanimlanmasidir.
Asagida 2" (veya 2 mm) yarigapinda 180 derece saat yoninin tersine bir arkin kesilmesi

icin iki farkli ydntemin kullanildigi érnekler verilmistir. Takim, X0 YO [1] noktasinda baglar,
arkin baslangi¢ noktasina kadar [2] hareket eder ve arki bitis noktasinda [3] keser:

Ark Kesim Ornegi

Y+
A

(G03)
R2.0

X0.Y2.)@ 3 2
(1-2. Jo.)

o (x4.v2)

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

Yontem 1:

o

TO1l MO6

. GOO X4. Y2.
GO0l F20.0 z-0.1

GO3 F20.0 I-2.0 J0. XO0. Y2.
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. M30
Yontem 2:
T01 MO6
. GO0 X4. Y2.

GOl F20.0 z-0.1

GO3 F20.0 X0. Y2. R2.

. .M30
Asagida 2" (veya 2 mm) yaricapinda bir dairenin nasil kesilecegini gosteren bir drnek
verilmistir:

o

TO1 MO6
. GO0 X4. Y2.

GOl F20.0 z-0.1

G02 F20.0 I2.0 J0.

. M30

o .
o 7

5.7 Kesici Telafisi

Kesici telafisi, takimin gergek merkez hattinin programlanan giizergahin sol veya sag
tarafina alinacak sekilde kaydiracak sekilde takim guzergahinin kaydiriimasi yéntemidir.
Normal olarak kesici telafisi 6zellik boyutunu kontrol etmek tzere takimi kaydirmak igin
programlanir. Ofset ekrani takimin kaydirilma miktarini girmek igin kullanilir. Ofset, hem
geometri hem de asinma degerleri icin, Ayar 40'a gdre bir cap veya yarigcap de@eri olarak
girilebilir. Cap belirtilirse, kaydirma miktar girilen degerin yarisidir. Efektif ofset degerleri
geometri ve asinma degerlerinin toplamidir. Kesici telafisi sadece 2D isleme i¢in X Ekseni
ve Y Ekseninde kullanilabilir (G17). 3D isleme igin, kesici telafisi X Ekseni, Y Ekseni ve
Z Ekseninde kullanilabilir (c141).
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Kesici Telafisinin Genel Agiklamasi

G41 sol kesici telafisini seger. Bu da kumandanin, takim ofsetleri tablosunda (Bkz. Ayar 40)
tanimlanan takim yarigapinin veya capinin telafi edilmesi icin takimi programlanan
gluzergahin (hareket yoniine gore) soluna hareket ettirecegdi anlamina gelir. G42, takimi
hareket ydniine gére programlanan giizergahin sagina hareket ettiren sag kesici telafisini
secer.

Yarigap / ¢gap ofset siitunundan dogru ofset numarasinin segilebilmesi igin G41 veya G42
komutlari mutlaka Dnnn degerine sahip olmalidir. D ile kullanilacak rakam, takim ofsetleri
tablosunun en solundaki sttundadir. Kumandanin kesici telafisi icin kullanacagdi deger, D
(Ayar 40, AP ise) veya R (Ayar 40, YARIGAP ise) altindaki GEOMETRI sutunundadir. Ofset
degeri negatif ise kesici telafisi, karsi G kodu, program tarafindan belirtiimis gibi calisir.
Ornegin, G41 igin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger girilmis gibi
davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi segilmisse (G41 veya G42), dairesel hareketler igin
sadece XY dizlemini kullanabilirsiniz (G17). Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi
ile sinirhdir.

Ofset degeri negatif ise kesici telafisi, karsi G kodu, program tarafindan belirtilmis gibi
cahsir. Ornegin, G41 igin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger girilmis gibi
davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi aktifse (G41 veya G42), dairesel hareketler igin sadece
XY duzlemini (G17) kullanabilirsiniz. Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi
ile sinirlidir.

G40, kesici telafisini iptal eder ve makinenize gug¢ beslediginizde varsayilan durumdur.
Kesici telafisi aktif dedilken, iptal edildiginde, kesici glizergahinin merkezi ile aynidir. Kesici
telafisi aktif oldugunda bir programi (M30, M00, MO1 veya M02) sonlandiramazsiniz.

Kontrol her defasinda bir hareket blogun Uzerinde c¢alisir. Bununla birlikte, X veya Y
hareketlerini iceren sonraki (2) blogu 6nden okur. Kumanda, bu (3) bilgi blogunu karismaya
karsi kontrol eder. Ayar 58 kesici telafisinin bu pargasinin galismasini kontrol eder. Mevcut
Ayar 58 degerleri Fanuc veya Yasnac'tir.

Ayar 58, Yasnac konumuna ayarlanmigsa, kumanda, takimin yan kismini, sonraki iki
hareketi fazla kesim yapmadan programlanan konturun tim kenarlari boyunca
konumlandirabilmelidir. Dairesel bir hareket tim dis agilari birlestirecektir.

Ayar 58, Fanuc konumuna ayarlanmigssa,kumanda, takimin kesen kenarinin, fazla kesim
yapmayi Onleyerek programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirmasini
gerekli kilmaz. Ancak, kesici glizergahinin fazla kesim yapacak sekilde programlanmasi
durumunda kumanda tarafindan bir alarm Uretilir. Kumanda, 270 derece veya daha kiguk
dis agilari daha keskin bir késeyle birlestirir. 270 dereceden daha ylksek dis agilari ise
ekstra bir dogrusal hareketle birlegtirir.

Bu semalar, Ayar 58'in olasi degerleri icin kesici telafisinin nasil ¢galistigini gdstermektedir.
Takim yarigapindan daha az olan ve dnceki harekete dik a¢i yapan kiuguk bir kesimin
sadece Fanuc ayari ile ¢alisacagini unutmayin.
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F5.10: Kesici Telafisi, YASNAC Stili, G41 ile Pozitif Takim Capi veya G42 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Gizergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim giizergahinin basinda ve
sonunda gonderilir.

YASNAC, G41+/ G42-

G41/ 4 -
G42
2 -
G40 3 ®
4

F5.11: Kesici Telafisi, YASNAC Stili, G42 ile Pozitif Takim Capi veya G41 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Guzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Glzergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim giizergahinin basinda ve
sonunda gdnderilir.

YASNAC, G42+/ G41-

- - - -

—_

G40 5

G41/G42
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F5.12:

F5.13:

Kesici Telafisi, FANUC Stili, G41 ile Pozitif Takim Capi veya G42 ile Negatif Takim Capi: [1]

Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Guzergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim glizergahinin basinda ve

sonunda gonderilir.

FANUC, G41+/ G42-

1 =~
2 ~—
3 ®

4 mm

Kesici Telafisi, FANUC Stili, G42 ile Pozitif Takim Capi veya G41 ile Negatif Takim Capi: [1]

Takim Glzergahi Gergcek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Glizergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim glizergahinin basinda ve

sonunda gonderilir.

FANUC, G42+/ G41-

G40

Ga1/
G42

- ----

-_—

A 0N
@)
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Kesici Telafisinden Giris ve Cikis

5.7.2

F5.14:

Kesici Telafisinden Giris ve Cikis

Kesici telafisi girilirken ve ¢ikis yapilirken veya soldan sag taraf telafisine degistirirken,
bilinmesi gereken 6zel durumlar vardir. Bu hareketlerin herhangi birisi devam ederken
kesim gerceklestiriimemelidir. Kesici telafisini aktive etmek icin, G41 veya G42 ile sifir
olmayan bir D kodu belirlenmelidir ve kesici telafisini iptal eden satirda G40 belirlenmelidir.
Kesici telafisini agan blokta, hareketin baslangi¢ konumu programlanan konum ile aynidir,
ancak bitis konumu programlanan glizergahin ya soluna ya da sagina, yarigap/cap ofset
sutunundaki deger kadar ofset olacaktir.

Kesici telafisini kapatan blokta baslangi¢c noktasi ofsettir ve bitis noktasi ofset dedgildir.
Benzer sekilde, soldan sada veya saddan sol tarafa telafi icin degisiklik yaparken, kesici
telafisi yoninu degistirmek icin gerekli olan hareketin baglangi¢ noktasi programlanan
glizergahin bir tarafina dogru ofset olacak ve programlanan giizergahin zit tarafina ofset
olan bir noktada bitecektir. Batin bunlarin sonucu, takimin niyet edilen glzergah veya
ybnle ayni olmayabilecek bir glizergah boyunca hareket etmesidir.

Herhangi bir X-Y hareketi olmaksizin bir blok igerisinde kesici telafisi agilir veya kapatilirsa,
bir sonraki X or Yhareketi olusuncaya kadar tkesici telafisinde yapilan bir degisiklik yoktur.
Kesici telafisinden ¢ikmak igin, G40 belirlemelisiniz.

Takimi kesilen pargadan kurtaran bir harekette kesici telafisini daima kapatmalisiniz. Kesici
telafisi aktif iken bir program sona erdirilirse, bir alarm verilir. Ayrica, dairesel bir hareket
sirasinda (G02 veya GO03) kesici telafisini agamaz veya kapatamazsiniz; aksi halde bir
alarm verilir.

DO gibi bir ofset se¢imi, ofset dederi olarak sifiri kullanacak ve kesici telafisini kapatiimasi
ile ayni etkiye sahip olacaktir. Kesici telafisi hala aktifken yeni bir D degeri segilirse, yeni
deger bir sonraki hareketin sonunda etkisini gosterecektir. Dairesel bir hareket blogu
esnasinda D degerini veya taraflari degistiremezsiniz.

90 dereceden daha az bir agida ikinci bir hareket tarafindan takip edilen bir harekette kesici
telafisini agarken, ilk hareketi hesaplamanin: kesici telafisi tip A veya tip B seklinde iki
yontemi vardir (Ayar 43). Tip A Ayar 43'de varsayilandir ve normal olarak gerekli olandir;
takim ikinci kesim i¢in dogrudan ofset baglangi¢ noktasina gider. Tip B kelepcenin fiksturi
etrafinda bir bogluk gerektiginde veya pargca geometrisinin gerektirdigi nadir durumlarda
kullanilir. Bu béliumdeki semalar, Fanuc ve Yasnac ayarlarinin her ikisi igin tip A ile tip B
arasindaki farki gdstermektedir (Ayar 58).

Hatali Kesici Telafisi Uygulamasi

Hatali Kesici Telafisi: [1] Hareket kesici telafi yarigapindan daha az, [2] Is Pargasi, [3] Takim.

1

Y
—T 7
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NOT:

5.7.3

F5.15:

Takim yaricapindan daha az olan ve énceki harekete dik a¢i yapan
kiiciik bir kesimin sadece Fanuc ayari ile ¢alisacaktir. Eger makine
Yasnac ayarina alinirsa, bir kesici telafi alarmi lretilecektir.

Kesici Telafisinde Besleme Ayarlari

Kesici telafisini dairesel hareketlerde kullanirken, programlanan devir hizi ayarlarina
degisiklik yapilmasi olasihidi mevcuttur. Eger disunilen nihai kesim bir dairesel hareketin
ici kisminda ise, ylizey beslemesinin programlayicinin disindigu degeri gegmediginden
emin olmak Uzere takim yavaslatiimalidir. Bununla birlikte, hiz ¢ok fazla yavaslatilirsa
sorunlar ortaya c¢ikar. Bu nedenle, bu durumda beslemenin ayarlandigi miktarla
sinirlandirmak i¢cin Ayar 44 kullanilir. %1 ila %100 arasinda ayarlanabilir. %100
ayarlanmigsa, higbir devir degisikligi olmaz. %1 olarak ayarlanmissa, devir programlanmis
beslemenin %1'i kadar yavaslar.

Kesim dairesel bir hareketin disinda oldugu zaman besleme hizina yapilan hicbir
hizlandirma yoktur.

Kesici Telafi Girigi (Yasnac)

Kesici Telafi Girigi (Yasnac) Tip A ve B: [1] Programlanmis Glizergah, [2] Takim Merkezi
Guzergahi, [r] Takim Yarigapi

TYPE A TYPE B
G42 G42
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F5.16:

5.7.4

Kesici Telafi Girigi (Fanuc stili)

Kesici Telafi Girisi (Fanuc stili) Tip A ve B: [1] Programlanmis Glizergah, [2] Takim Merkezi
Guizergahi, [r] Takim Yarigapl
TYPEA TYPE B

Dairesel interpolasyon ve Kesici Telafisi

Bu bélimde, G02 (Dairesel interpolasyon Saat Yéniinde), G03 (Dairesel interpolasyon
Saatin Tersi Yonde) ve Kesici Telafisi (G41:Kesici Telafisi: Kesici Telafisi Sol, G42: Kesici
Telafisi Sag) kullanimi agiklanmistir.

G02 ve GO03'0 kullanarak makinenin dairesel hareketler ve yaricaplar kesmesini
programlayabiliriz. Genellikle, bir profil veya bir kontlr programlarken, iki nokta arasindaki
yaricap! tanimlamanin en kolay yolu bunu bir R ve bir degerle yapmaktir. Tam dairesel
hareketler (360 derece) icin, bir deger ile bir T veya bir J belirlenmelidir. Daire b&limu resmi
bir dairenin farkli boélimlerini agiklayacaktir.

Bu boélimde kesici telafisi kullanarak, programlayici kesiciyi tam miktarda kaydirabilecek ve
bir profili veya bir konttiri tam baski boyutlarinda igleyebilecektir. Kesici telafisi kullanarak,
programlama suresi ve bir programlama hesaplama hatasinin olasilidi gergek boyutlarin
programlanabilmesi ve parga boyutu ve geometrisinin kolayca kontrol edilebilmesi
sayesinde azaltilir.
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F5.17:

Basarili bir isleme uygulamak igin, burada kesici denklestirmeyle ilgili olarak mutlaka
dikkatle takip etmeniz gereken birkag kural verilmistir. Programlarinizi yazarken mutlaka
daima bu kurallar dikkate alin.

1.

Kesici yaricapina veya telafisi yapilan miktara esit veya daha biyulk bir 01 X, Y
hareketi sirasinda kesici telafisi ACILMALIDIR.

Kesici telafisi kullanan bir islem yapildiginda, ACMA islemindeki ayni kurallari
kullanarak, yani girilenin ¢ikisi yapilarak, kesici telafisinin KAPATILMASI gereklidir.

Bircok makinede, kesici telafisi sirasinda, kesici yarigapindan daha kuguk olan bir
lineer X,Y hareketi calismayabilir. (Ayar 58 - Fanuc'a ayarla - pozitif sonuglar icin.)

G02 veya G03 ark hareketinde kesici telafisi ACILAMAZ veya KAPATILAMAZ.

Kesici telafisi aktif iken, aktif D degeri ile tanimlanandan daha kiigik bir yarigap ile bir
i¢ arkin islenmesi makinenin alarm vermesine neden olacaktir. Ark yarigapi ¢ok
kiiglkse, ¢ok blylk bir takim gapi segilmesi mimkuin degildir.

Daire Bolmeler

J-

I+ /-

J+

Bu sekil, kesici telafisi igin takim glzergahinin nasil hesaplandigini gosterir. Detayli bdlim

takimi

baslangic konumunda ve sonra kesici is pargasina ulastiinda ofset

konumunda gosterir.
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F5.18: Dairesel interpolasyon G02 ve G03: [1] 0.250" gapinda parmak freze, [2] Programlanmis
glizergah , [3] Takim Merkezi, [4] Baslangi¢ Konumu, [5] Ofset Takim Guzergahi.

Takim glizergahini gésteren programlama uygulamasi.

Bu program kesici telafisi kullanir. Takim guzergahi kesicinin merkez hattina programlanir.
Bu ayni zamanda kumandanin kesici telafisini hesaplamakta kullandidi yoldur.

o

040006 (Kalem telafisi ornek programi) ;
(G54 X0 YO0 parca koésesinin sol altindadir) ;
(20, parcanin istindedir) ;

(Tl bir .250" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
X-1. Y-1. (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Zz-1. F50. (Kesme derinligine besleme) ;
G41 GO01 X0 YO DO1 F50. (2D Kesici Telafisi sol acik) ;
Y4.125 (Dogrusal hareket) ;

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Kbse yuvarlama) ;
G0l X1.6562 (Dogrusal hareket) ;

G02 X2. Y4.0313 R0.3437 (Kose yuvarlama) ;
GO0l Y3.125 (Dogrusal hareket) ;

G03 X2.375 Y2.75 R0.375 (Kbse yuvarlama) ;
GO0l X3.5 (Dogrusal hareket) ;
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5.8

5.8.1

5.8.2

G02 X4. Y2.25 R0O.5 (Kose yuvarlama) ;

GO0l Y0.4375 (Dogrusal hareket) ;

G02 X3.4375 Y¥-0.125 R0.5625 (Kbse yuvarlama) ;

G0l X-0.125 (Dogrusal hareket) ;

G40 X-1. Y-1. (Son konum, kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Korunmali Cevrimler

Korunmali g¢evrimler delme, frezede kilavuz cekilmesi ve delik delme gibi tekrarlayan
islemlerin gergeklestiriimesi igin kullanilan G kodlaridir. Korumali bir gevrimi alfabetik adres
kodlariyla tanimlayabilirsiniz. Korumali ¢evrim aktif konumdayken makine, aksini
belitmediginiz strece her yeni komut verdiginizde islemi tanimlamaz.

Delik Delme Korunmali Cevrimleri

Dort delik delme korumali gevrimi G91, Artigl Programlama modunda doéngulenebilir.

. G81 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme gevrimidir. Sig deliklerin
delinmesi veya asagidakilerle delik delme icin kullanilir Takim icerisinden su
verme (TSC).

. G82 Nokta Delme Korumali Cevrimi, deligin altinda bekleyebilmesi disinda G81 Delik
Delme Korumali Cevrimi ile tamamen aynidir. Opsiyonel Pn.nnn argimani bekleme
suresini tanimlar.

. G83 Normal Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi tipik olarak derin deliklerin
delinmesi igin kullanilir. Kademeli derinlik, degisken veya sabit olabilir ve daima
artishdir. Qnn.nnn. |, J ve K ile programlarken bir Q degeri kullanmayin.

. G73 Yuksek Devirli Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi, takim kademe geri
cekilmesinin Ayar 22 - Korumali Cevrim Delta Z ile belirtiimesi disinda G83 Normal
Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi ile tamamen aynidir. Kademeli delik delme
cevrimleri, matkap ucu c¢apinin 3 katindan daha uzun olan delik derinlikleri igin
onerilir. T ile tanimlanan ilk kademe derinligi genellikle 1 takim ¢api derinliginde
olmalidir.

Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimleri

iki adet frezede kilavuz gekme korunmali gevrimi mevcuttur. Tim kilavuz ¢ekme korumali
cevrimleri G91, Artish Programlama modunda déngulenebilir.

. G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi normal frezede kilavuz ¢ekme
cevrimidir. Frezede sol dislerde kilavuz ¢gekme igin kullanilir.
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5.8.3

5.8.4

5.9

G74 Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi ise ters frezede dis kilavuz gekme ¢evrimidir.
Frezede sag dislerde kilavuz gekme igin kullanilir.

Delik Delme ve Genigletme Cevrimleri

Bes (5) farkl delik delme korunmali ¢evrimi mevcuttur. Tim delik delme korumali ¢gevrimleri
G91, Artish Programlama modunda ddngulenebilir.

G85 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme gevrimidir. istenilen yiikseklige
kadar delik deler ve ardindan, belirtilen ylkseklige geri doner.

G86 Delik Delme ve Durdurma Korumali Cevirimi, is milinin belirtilen yikseklige geri
dénmeden 6nce delik tabaninda durmasi disinda G85 Delik Delme Koruma Cevrimi
ile aynidir.

G89 Delik Delme, Bekleme, Delik Agma Korumali Gevrimi deligin tabaninda bir
bekleme olmasi ve takim belirtilen konuma geri donerken deligin belirtilen ilerleme
hizinda delinmeye devam etmesi diginda G85 ile aynidir. Bu ¢evrim, takimin Hizl
Harekette hareket ettigi veya geri donis konumuna mantiel olarak geri getirildigi
diger delik agma korumali gevrimlerden ayrilir.

G76 ince Delik Acma Korumali Cevrimi, deligi belirtien derinlige deler ve delik
delindikten sonra geri gekilmeden énce takimi delikten gikarmak Gzere hareket eder.
G77 Geri Delik Acma Korumali Cevrimi delik delinmeye bagslanmadan énce takimin
delikten cikartilmasi, delie sokulmasi ve belirtilen derinlige kadar delik agilmasi
diginda G76 ¢evrimine benzer sekilde ¢alisir.

R Dizlemleri

R Duzlemleri veya donls dizlemleri, korunmali g¢evrimler sirasinda Z Ekseni dénls
yuksekligini tanimlayan G kodu komutlaridir. R Diizlemi G kodlari, kullanildigi korunmali
cevrim siresi boyunca etkin kalir. G98 Korunmali Cevrim Baslangi¢ Noktasi Dondsu, Z
eksenini korunmali gevrim 6ncesi Z ekseni yuksekligine tasir. G99 Korunmah Cevrim R
Dizlemi Donusu, Z eksenini korunmali ¢gevrim ile birlikte belirtilen Rnn.nnnn argimani
tarafindan belirlenen yiikseklige tasir. Daha fazla bilgi icin, G ve M kodu bolimiine bakin.

Ozel G Kodlari

Ozel G kodlari karmasik frezeleme galismalari igin kullanilir. Sunlar dahildir:

Oyma (G47)

Cep Frezeleme (G12, G13 ve G150)

Déniis ve Olgeklendirme (G68, G69, G50, G51)
ikiz Gérintli (5101 ve G100)
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5.9.1

5.9.2

5.9.3

NOT:

5.9.4

Oyma

G47 Metin Oyma G Kodu, tek bir kod bloguyla bir metin veya sirali seri numarasi oymanizi
saglar. ASCII karakter deste@i de mevcuttur.

Yazi yazma hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 256.
Cep Frezeleme

Haas kumandasinda iki farkli cep frezeleme G kodu mevcuttur:

. Dairesel Cep Frezeleme, G12 Saat Yénunde Dairesel Cep Frezeleme Komutu ve
G13 Saat Yonunin Tersinde Dairesel Cep Frezeleme Komutu G kodlari ile
gerceklestirilir.

. G150 Genel Amacli Cep Frezeleme, kullanici taniml cep geometrilerinin islenmesi
igin bir alt program kullanir.

Alt program geometrisinin tam kapali sekilde oldugundan emin olun. G150 komutundaki
X-Y baglangi¢ noktasinin tam kapali seklinde sinirlari icerisinde oldugundan emin olun.
Aksi takdirde, Alarm 370 - Cep Tanimlama Hatasi meydana gelebilir.

Cep frezeleme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 246.

Dénme ve Olgme

Bu 6zellikleri kullanabilmek i¢in mutlaka dénme ve 6lgme segenedini
satin almaniz gerekir. Bu segenegdin 200 saatlik bir deneme siiriimi
mevecuttur.

G68 DOnUs, istenilen diuzlemde koordinat sistemini dondirmek icin kullanilir. Simetrik
paternleri islemek igin G91 Artigli Programlama moduyla birlikte bu 6zelligi kullanabilirsiniz.
G69, dondurmeyi iptal eder.

G51, G51 komutundan sonra bloklardaki konumlandirma degerlerine bir dlgeklendirme

faktorli uygular. G50, dlgeklendirmeyi iptal eder. Olgeklendirmeyle birlikte déndiirmeyi
kullanabilirsiniz, ancak dncelikle dlgeklendirme komutu verdiginizden emin ollun.

Do6nls ve oélgeklendirme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 266.
Ikiz Gorunti

G101 Etkin Ikiz Gorlintii belirtilen eksende eksen hareketini kopyalar. 45-48, 80 ve 250
ayarlari X, Y, Z, A, B ve C eksenlerinde ikiz gériintilemeye izin verir. Bir eksen boyunca
ikiz pivot noktasi Xxnn.nn argimani tarafindan tanimlanir. Bu, makinede etkinlestirilen bir
Y Ekseni i¢in ve argiiman olarak ikizlenecek eksen kullanilarak ayarlarda etkinlestirilebilir.
G100, G101'i iptal eder.

ikiz gériintii G kodlari hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 289.
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5.10

5.10.1

Alt programlar

Alt programlar:

. Genellikle bir programda birkag kez tekrarlanan komut dizileridir.

. Ana programda komutlar birgok kez tekrarlamak yerine, ayri bir programda yazilir.
. Ana programda bir M97 veya M98 ve bir P kodu ile gagrilir.

. Tekrarli sayim icin bir L icerebilir. Alt program; ana program, bir sonraki blokla devam

etmeden 6nce L defa tekrarlanir.
M97 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), yerel alt programin blok numarasiyla (Nnnnnn) aynidir.
. Alt program mutlaka ana program iginde olmahdir
M98 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt programin program konumuyla (Onnnnn) aynidir.

. Alt program mutlaka aktif dizinde veya Ayarlar 251/252 altinda belirtilen konumda
bulunmalhdir. Alt program arama konumlari hakkinda daha fazla bilgi icin bkz.
sayfa 376.

Korunmali Cevrimler alt programlarin en ¢ok kullanimidir. Ornegin, bir seri deligin X ve Y
konumlarini ayri bir programa konulabilir. Bu programi bir korunmali ¢evrimle birlikte bir alt
program olarak cagirabilirsiniz. Her bir takim i¢in konumlari bir kere yazmak yerine,
herhangi bir sayidaki takim igin konumlari bir kere yazilir.

Harici Alt Program (M98)

Harici alt program, ana programin bagvurdugu, ayri bir programdir. Bir harici alt programi
komut etmek (¢agirmak igin) M98 tusunu ve g¢agirmak istediginiz program numarasini
segcmek igin Pnnnnn tusunu kullanin.

Programiniz bir M98 alt programini gagirirsa kumanda, ana program dizininde alt programi
arar. Kumanda, alt programi ana programin dizininde bulamazsa Ayar 251'de belirlenen
konumu arar. Daha fazla bilgi igin, bkz. . Kumanda, alt programi bulamazsa bir alarm
uretilir.

Bu drnekte alt program (program O40008) (8) konumu referans alir. Ayrica, konum 4 ile 5
arasindaki harekette bir G98 komutunu kullanir. Bu da Z Ekseninin, R dizlemi yerine ilk
baslangi¢ noktasina dénmesine neden olur, bdylece takim is pargasi baglama tzerinden
gecer.

Ana program (Program 040007), (3) farkli korumali ¢evrimi tanimlar:

1. G81 Her konumda nokta delme

2. G83 Her konumda kademeli delme

3. G84 Her konumda kilavuz gekme

Her bir korumali gevrim, alt programi ¢agirir ve son konumda ¢aligtirir.

%
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040007 (Harici alt program &rnek programi) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol ortasindadir) ;

(20, parcanin iustiindedir) ;

(Tl bir nokta deligidir) ;

(T2 bir deliktir) ;

(T3 bir kilavuz c¢ekmedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 ¥Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 7z-0.14 RO.1 F7. (G81'i baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi cadir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MO1 (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

52082 MO3 (Is mili saat ydninde) ;

G43 HO02 Z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (G83'd baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi c¢adgir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO6 (Takim 3'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guivenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 ¥Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

S750 M03 (Is mili saat ydéniunde) ;

G43 HO3 Z1. (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 G99 z-0.6 RO.1 F37.5 (G84'd baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi c¢agir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
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F5.19:

G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30

%

(Sonlandirma konumu) ;

Alt Program Paterni

Alt program

o o o o
o (=] o o
6 © © B
. O -~ (3] <
1 el
\()
2x 0.500 $1 & (L
2x0.750 2 8 7
2x 2250 5 6
2x 2.5007 ] o

X

040008 (Alt program) ;

X0.5 Y-0.75 (2. konum) ;
Y-2.25 (3. konum) ;

G98 X1.5 ¥Y-2.5 (4. konum) ;
(Baslangi¢ noktasi donisu) ;
G99 X3.5 (5. konum) ;

(R dizlemi dontsi)

X4.5 Y-2.25 (6. konum) ;

Y-0.

75 (7. konum) ;

X3.5 Y-0.5 (8. konum) ;

M99

%

(alt program doénisi veya dongi)

’
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5.10.2 Yerel Alt Rutin (M97)

Yerel bir alt program, ana program tarafindan birkag kez referans verilen, ana programdaki
kodun bir blogudur. Yerel alt rutinler bir M97 ve yerel alt programin N satir sayisina denk
gelen bir Pnnnnn kullanilarak komut edilir (cagrilir).

Yerel alt program formati, bir M30 ile ana programi bitirmek ve M30'dan sonra yerel alt
programlarin girilmesidir. Her bir alt program, programi ana programdaki bir sonraki satira
gonderecek olan baslangigta bir N satirina ve sonda bir M99 satirina sahip olmalidir.

Yerel Alt Program Ornegi
040009 (Lokal alt program Ornek programi) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol st kosesindedir) ;

(20, parcanin iuUstlindedir) ;

(Tl bir nokta matkaptir) ;

(T2 bir matkaptir) ;

(T3 bir kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

51406 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1'i acik) ;

MO8 (Sogutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 7z-0.26 RO.1 F7. (G81'i baslat) ;

M97 P1000 (Lokal alt programi cadir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MO1 (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli geri) ;

52082 M03 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO2 7zl1. (Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLA) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0O.1 F1l2.5 (G83'u baslat) ;
M97 P1000 (Lokal alt programi ¢adir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;
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(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLA) ;

T3 MO6 (Takim 3'4 secg) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X1.5 Y-0.5 ;

(1. pozisyona hizli geri) ;

S750 M03 (Is mili saat yo&niunde) ;

G43 HO3 Z7l1. (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLA) ;

G84 G99 z-0.6 RO.1 F37.5 (G84'd baslat) ;
M97 P1000 (Lokal alt programi c¢adgir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

(LOKAL ALT PROGRAM) ;

N1000 (Lokal alt programi baslat) ;

X0.5 Y-0.75 (2. pozisyon) ;

Y-2.25 (3. pozisyon) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. pozisyon) ;

(I1kx nokta geri déniisi)

G99 X3.5 (5. pozisyon) ;

(R dizlemi geri doéntsi) ;

X4.5 Y-2.25 (6. pozisyon) ;

Y-0.75 (7. pozisyon) ;

X3.5 Y-0.5 (8. pozisyon) ;

M99 ;

[

5.10.3 Harici Alt Program Korunmali Cevrim Ornegi (M98)

%

040010 (M98 Harici alt korunmali c¢cevrim &rnedgi) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol Ustindedir) ;
(20, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir nokta matkaptir) ;

(T2 bir matkaptir) ;

(T3 bir kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
X0.565 Y-1.875 (1. konuma hizlzi) ;

S$1275 M03 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 z0.1 (Takim ofseti 1'i acin) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;
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G82 z-0.175 P0.03 RO.1 F10. (G82'i baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi c¢adir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Zz1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (opsiyonel durdurma) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secin) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(1. pozisyonuna hizli geri hareket) ;

52500 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO02 7Z0.1 (Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 Z-0.72 Q0.175 RO.1 F15. (G83'i baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi cadir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MO1 (opsiyonel durdurma) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO6 (Takim 3'yi secgin) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(1. pozisyonuna hizli geri hareket) ;

S900 M03 (Is mili saat yo&niinde) ;

G43 HO3 720.1 (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 7Z-0.6 R0.2 F56.25 (G84'lu baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi c¢adir) ;

G80 GOO Zl1. MO9 (Korunmali cevrimi iptal et) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Alt program

%

040011 (M98 Alt program X,Y Konumlari) ;
X1.115 Y-2.75 (2. pozisyon) ;

X3.365 Y-2.875 (3. pozisyon) ;

X4.188 Y-3.313 (4. pozisyon) ;

X5. Y-4. (5. pozisyon) ;
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M99 ;

o

5.10.4 Harici GCoklu Fikstiirler ile Alt Giizergahlar (M98)

Ayrica alt programlar da makine iginde farkli X ve Y konumlarinda ayni pargayi keserken
faydali olabililer. Ornegin, tabla (izerine bagdlanmis alti mengene vardir. Bu
mengenelerden her biri yeni bir X, Y sifiri kullanir. Mutlak koordinatlarindaki G54 ile G59 is
parcasi ofsetlerini kullanarak programda referans edilir. Her bir parca Uzerinde sifir
noktasini saptamak i¢in bir u¢ bulucu veya bir komporatér kullanin. Her bir X, Y konumunu
kaydetmek icin is ofseti sayfasinda parca sifir ayari tusunu kullanin. Her bir is pargasi igin
X, Y sifir konumu ofset sayfasinda oldugunda, programlama baslayabilir.

Sekil, bu ayarin makine tablasinda nasil gériilecegini gosterir. Ornegin, bu alti pargadan
her birinin merkezden delinmesi gerekecektir, X ve Y sifir.

Ana Program

Q

040012 (M98 Harici alt multi fikstur) ;
(G54-G59 X0 YO0 her bir parcanin merkezidir) ;
(G54-G59 70, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

S1500 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

M98 P40013 (Harici alt programi baslat) ;

G55 (Is ofsetini degistir) ;

M98 P40013 (Harici alt programi c¢agir) ;

G56 (Is ofsetini deJistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programini c¢adgirin) ;
G57 (Is ofsetini de§istirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi cadir) ;

G58 (Is ofsetini degistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi c¢agirin) ;
G59 (Is ofsetini deJistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi c¢agirin) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutma sivisi) ;
(kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandirin) ;

o

S 7
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F5.20: Alt Glzergah Coklu Fikstiir Cekme

G54 _ [— G55 —] G56 ——]

X0,Y0 —<.\ X0, YOl’\r.\ X0, YOI;\V.\

2 A\ N

G57 G58 G59 F
X0,Y0 .\\F.§ L— X0, YO-\.;§ X007 ]

Alt Program
040013 (M98 Alt program) ;

X0 YO (Is ofseti sifirina hareket) ;

G83 z-1. Q0.2 RO.1 F15. (G83'ua baslat) ;

GO0 G80 Z0.2 M09 (Korunmali cevrimi iptal edin) ;
M99 ;

o

5.10.5 Arama Konumlarini Ayarlama

Bir alt program cagrildiginda kumanda, alt programi aktif dizinde arar. Kumanda, alt
programi bulamazsa bir sonraki adimda nereyi arayacagini belirlemek igin Ayar 251 ve
252'ye bagvurur. Daha fazla bilgi icin bu ayarlara bakin.

Ayar 252'de bir arama konumlari listesi olusturmak igin:

1. Aygit Yoneticisinde ([LIST PROGRAM]) (PROGRAMI LISTELE), listeye eklemek
istediginiz dizini segin.
[F3] tusuna basin.
Meniiden AYAR 252 secimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Kumanda, mevcut dizini Ayar 252 altindaki arama konumlari listesine ekler.

Arama konumlari listesini goérintilemek i¢in, Ayarlar sayfasindaki Ayar 252 degerlerine
bakin.
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5.11 Online Daha Fazla Bilgi

Uclar, igslemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[= ]y [=]

[=]
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Programlama Secenekleri

Bolu

6.1

6.2

m6: Programlama Secenekleri
Giris

Makinenizle birlikte gelen standart fonksiyonlara ek olarak, 6zel programlama islevleriyle
donatiimis opsiyonel ekipmanlara da sahip olabilirsiniz. Bu bélimde bu seg¢eneklerin nasil
programlanacagi agiklanmistir.

Makinenizde halihazirda mevcut degilse bu segenekleri satin almak igin HFO temsilcinize

danigabilirsiniz.

Ozellik Listesi

Ozellik Listesi hem standart hem satin alinabilir segenekleri igerir.

F6.1:  Ozellikler Sekmesi
Parameters, Diagnostics And Maintenance
Diagnostics Maintenance = Parameters
Features Compensation Activation
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | |

— Feature Statuis

v| | Macros Furchased Acquired 10-25-15

v]| | Rotation &nd Scaling Purchased Acquired 18-26-15

v]| | Rigid Tapping Purchased Acquired 18-26-15

v]| TCPC and DWO Purchased Acquired 18-26-15

v|| ML Spindle Crient Purchased Acquired 10-26-15

|| High Speed Machining Feature Disabled | Purchase Required

v] | WPS Editing Purchased Acquired 18-26-15

w] | Max Memory Feature Disabled | Purchase Required

v]| | Networking Purchased Acquired 18-26-15

[ || Compensation Tables Feature Disabled | Purchase Required

v | Through Spindle Coolant Purchased Acquired 18-26-15

v] | Max Spindle Speed: 12000 RPM Purchased Acquired 10-26-15

*Tryout time is only updated while Feature is enabled.

Turn On/Off Feature Enter Activation Code and Press [F4] to Purchase Feature.

Listeye erismek icin:
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Satin Alinan Opsiyonlari Etkinlestirme/Devre Disgi Birakma

6.2.1

6.2.2

NOT:

NOT:

6.3

1. [DIAGNOSTIC] (TANILAMA) diigmesine basin.

2. Parametreler ve ardindan Ozellikler sekmesine gidin. (Satin alinan
secenekler yesil olarak isaretlenir ve durumu SATIN ALINDI olarak ayarlanir.)

Satin Alinan Opsiyonlari Etkinlestirme/Devre Disi
Birakma

Satilan alinan bir segenegi etkinlestirme veya devre digi birakmak igin:
1. Segenegi OZELLIKLER sekmesinden vurgulayin.
2. Segenedi ACIK/KAPALI konuma getirmek igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

ilgili secenek KAPALI konumdaysa kullanilamaz.
Opsiyon Deneme

Bazi secenekler 200 saat deneme siiresine sahiptir. OZELLIKLER sekmesi Durum
sutununda deneme igin kullanilabilecek secenekler gosterilir.

Bir segenedin denemesi bulunmuyorsa Durum siitununda GZELLIK
DEVRE DISI ibaresi gorintiilenir, bu durumda kullanabilmek igin
secenegi satin almaniz gerekir.

Denemeye baslamak igin:
1. Ogzelligi vurgulayin.

2. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Segenegi devre disi birakmak ve zamanlayicly!
durdurmak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna tekrar basin.

Ozellik durumu DENEME ETKINLESTIRILDI olarak degisir ve tarih siitununda
deneme suresinden kalan slre saat cinsinden gorintilenir. Deneme slresi sona
erdiginde ise durum, SONA ERDI olarak degisir. Sona eren segenekler igin deneme
suresini uzatamazsiniz. Kullanabilmek i¢in satin almaniz gerekir.

Deneme siiresi yalnizca segenek etkinlestirildiginde giincellenir.

Ddnme ve Olgme

Dénme bir paterni baska bir konuma veya bir ¢evre etrafinda g¢evirmenize izin verir.
Olgeklendirme bir takim yolunu veya paternini kiiglltir veya buyditir.
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6.4 Gorsel Programlama Sistemi (VPS)

VPS, programlari program sablonlarindan hizla olusturmanizi saglar. VPS'ye erismek igin,
[EDIT]'e basin ve ardindan VPS sekmesini segin.

F6.2: VPS Baslangi¢ Ekrani. [1] Son Kullanilan Sablonlar, [2] Sablon Dizini Penceresi, [3] Bir
Sablonu Yiklemek icin [ENTER]'a basin, [4] Son Kullanilan Sablonlar ve Sablon Dizini
arasinda gecis yapmak [F4]'e basin.

Program Generation

Editor

To Switch Boxes [Fa

Recently Used

FS/Engraving
Foward | Search (TEXT) [F1) or[Flltoclear. [ |
Current Directory:
File Name | Size Last Modified |
PROBING 02/25/16 02:03 >
PS B ooesnsozos >
CUSTOM EEESN 1271515 00:49 >

Sablon dizini penceresinde, PROBLAMA, VPS veya OZEL dizinlerini segebilirsiniz. Bir dizin
adini vurgulayin ve dizinin igerigini gérmek igin [RIGHT] (SAG) imleg ok tusuna basin.
VPS Baslangi¢ Ekrani, son kullandiginiz sablonlari segmenizi de saglar. Son Kullanilanlar

penceresine ge¢mek icin [F4]'e basin ve listeden bir sablonu vurgulayin. Sablonu
ylUklemek icin [ENTER]'a basin.
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VPS Ornegi

6.4.1

F6.3:

VPS Ornegi

VPS'yi kullandiginizda, programlamak istediginiz fonksiyon igin bir sablon secersiniz ve
ardindan bir program olusturmak icin degiskenleri girersiniz. Varsayilan sablonlar problama
ve parga ozelliklerini igerir. Ayrica 6zel sablonlar da olusturabilirsiniz. Ozel sablonlarda
yardim igin HFO'nuzdaki Uygulamalar departmanini arayin.

Bu 6rnekte, bu kilavuzdaki G47 program 6rneginden oyma ¢evrimi programlamak igin bir
VPS sablonu kullanacadiz. G47 acgiklamasi sayfa 256'ten itibaren baglar. VPS
sablonlarinin  timi ayni sekilde calisir: Once sablon degiskenleri igin degerleri
doldurursunuz ve ardindan bir program cikarirsiniz.

1. [EDIT]'e (DUZENLE) basin ve VPS sekmesini segin.

2. VPS meni seg¢enegini vurgulamak icin imleg ok tuslarini kullanin. Segenegi segmek
igin [RIGHT] (SAG) imleg ok tusuna basin.

3. Sonraki mentden Oyma segenegini vurgulayip segin.

VPS Oyma Programi Olusturma Penceresi Ornegi. [1] Degisken Resmi, [2] Degiskenler
Tablosu, [3] Degisken Aciklamasi Metni, [4] Sablon Resmi, [5] G Kodu Olustur [F4], [6]
MDlI'de Calistir [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT).

Program Generation

Editor WPS
Engraving

®\—154.01 =G154 P1
54= G54 £

‘ Back
Variable Value

WORK__()FFS’ETS 54,

T [¢]

=i (6]

] 0.0

MB 1

X 0.
2— v 0.

R il

E o,

P (6]

) 25
3 —I=nter the work Offset Number.

4, Program Olusturma penceresinde, [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok
tuslarini kullanarak degisken satirlarini vurgulayin.
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5. Vurgulanan degisken igin bir deger yazin ve ENTER (GIRIS) tusuna basin. Sonraki
degiskene gitmek icin DOWN (ASAGI) imleg ok tusuna basin.
Ornek oyma gevrimini olugturmak igin bu degisken degerlerini kullanacagiz. Tim
pozisyon deg@erlerinin is koordinatlarinda verildigine dikkat edin.
Degisken Aciklama Deger
WORK_OFFSETS is Parcasi Ofset Numarasi 54
T Takim Numarasi 1
s is Mili Hizi 1000
F ilerleme Hizi 15.
M8 Sogutma Sivisi (1 - EVET /0 - HAYIR) 1
X Baslangi¢ X Pozisyonu 2.
Y Baslangic Y Pozisyonu 2.
R R-Duzlem Yiksekligi 0.05
Z Z Derinligi -0.005
P Metin veya Seri Numarasi Anahtari (0 - Metin, 1 - Seri Numarasi) 0
J Metin Yuksekligi 0.5
I Metin Acisi (Yataydan Derece) 45.
METIN Oyulacak Metin OYULACAK
METIN

6.

Tam degiskenler girildiginde, programi hemen MDI'de galistirmak icin [CYCLE
START]'a (CEVRIM BASLAT) basabilir veya kodu panoya veya MDI'ye programi
calistirmadan kopyalamak icin F4'e basabilirsiniz.

Bu VPS sablonu metni oymak icin belirtilen degiskenlerle bir program olusturur:

011111 ;
(Oyma) ;

TOOL 1 ) ;
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VPS Ornegi

6.5

6.6

6.7

6.8

( Is MILI 1000 RPM / BESLEME 15. ) ;
( DERINLIK -0.005 ) ;
T1 MO06 ;

GO0 G90 G54 X2. Y2. S1000 MO3 ;
G43 70.05 H1 ;

M08 ;

GO0 G90 G54 X2. Y2. ;

( METIN OYMA : OYULACAK METIN) ;
G47 E7.5000 F15. I45. J.5 PO RO.05 Z-0.005 (METIN) ;
(OYULACAK) ;

GO Z0.05 M09 ;

MO5 ;

G91 G28 z0. ;

G91 G28 YO0. ;

MOl ( OYMA SONU ) ;

o

Rijit Kilavuz Cekme

Bu secenek, bir frezede kilavuz ¢ekme sirasinda is milinin RPM'sini ilerleme hiziyla
senkronize eder.

M19 is Mili Pozisyonlama

is Mili Pozisyonlama, is milini programlanan bir aglya pozisyonlamaniza izin verir. Bu
secenek uygun maliyetli, hassas pozisyonlama saglar. M19 hakkinda daha fazla bilgi
igin, bkz.334.

Yiiksek Hizda isleme

Haas ylksek hizda isleme segenegi daha yliksek besleme hizlarina ve daha karmasik
takim yollarina izin verir. HSM, programlanan yolda herhangi bir bozulma riski olmaksizin
1200 ipm'ye (30.5 m/dak) varan kontur dolagsma beslemeleri saglamak Uzere
Enterpolasyon Oncesi Hizlandirma adinda bir hareket algoritmasi ve tam énden okuma
kullanir. Bu da gevrim surelerini kisaltir, hassasiyeti yiksektir ve hareketi daha yumusak
hale getirir.

ilave Bellek islemleri

Bu secenek, dahili sabit belledi genigletir ve kontrolin dogrudan makinedeki programlari
kaydetmesine, calistirmasina ve dizenlemesine izin verir.
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6.9

6.9.1

F6.4:

Problama

Ofsetleri ayarlamak, isi kontrol etmek, takimlari dlgmek ve takimlari kontrol etmek igin
opsiyonel bir prob sistemi kullanabilirsiniz. Bu bélimde temel prob kullanimi ve sorun
giderme agiklanmistir.

Takim Probu Kontrolu

Takim probunun dogru ¢alistigindan emin olmak i¢in bu adimlari gergeklestirin:

Takim Probu Testi

MDI modunda sunlari ¢ahistirin:
M59 P2 ;
G04 P1.0 ;
M59 P3 ;

Boylece takim probu iletisimi agilir, bir saniye gecikme yasanir ve takim probu agilir.
Takim probundaki LED [1] yesil yanip soner.

Kaleme [2] dokunun.

Makine bir "bip" sesi ¢ikarir ve LED kirmizi [1] olur. Bdylece takim probunun
basladigi belirtilir.

Probu devre digl birakmak i¢cin [RESET] (SIFIRLA) digmesine basin.
Prob LED'i [1] kapanir.
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is Probu Kontrolii

6.9.2

F6.5:

is Probu Kontrolii

is probunun dogru galistigindan emin olmak igin bu adimlari gergeklestirin:

is Probu Testi

b} o | I | ) o |
o] ® o,
g 8§ 288 3k

1. is probunu bir takim degistirmeyle secin veya is probunu is miline maniiel olarak
yukleyin.

2. MDI modunda M69 P2 ;'yi galistirin
Bdylece is probuyla iletisim baslar.

3. MDI modunda M59 P3 ;' galistirin
Prob LED'i yesil yanip séner [1].

4. Kaleme [2] dokunun.
Makine bir "bip" sesi ¢ikarir ve LED kirmizi [3] olur. Bdylece is probunun basladigi
belirtilir.

5. Probu devre digi birakmak icin [RESET] (SIFIRLA) digmesine basin.

is probu LED'i kapanir [1].
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6.9.3 Prob Ornegi

Makinede isleme sirasinda parcanizin dogru boyutlarda oldugunu kontrol etmek icin bir
prob kullanabilirsiniz. Ornegdin bu program kareselligi kontrol etmek igin is probunu
kullanmaktadir. Program, problama icin &6zel olarak olusturulmus 9XXXXX makro
programlarini ¢agirmak icin G65'i kullanmaktadir. Bu programlar hakkinda daha fazla
bilgiyi diy . haascnc. com web sitesindeki Renishaw kilavuzlarinda bulabilirsiniz.

Program asagidakileri yapar:
1. Bir takim degistirdikten, referans pozisyonuna geldikten ve takim uzunlugu telafisi
ekledikten sonra sistem is probunu agar ve guvenli bir baglatma konumuna gider.

2. Prob kalemi bir merkezi baslatma pozisyonu [1] saglamak icin gerekli Z Ekseni
noktasinda yuzeye bitisik hareket eder.

3. Cevrim, ylzey agisini belirlemek igin baslangi¢ pozisyonunu simetrik olarak
etrafinda iki 6lgim yapar [2], [3].

4. Son olarak prob kalemi kendi guivenli dis pozisyonuna gider, probu kapatir ve
referans pozisyonuna doner.

F6.6: Karelik Kontrolii: [1] Glivenli Hareket Pozisyonu, [2] ilk Olgiim, [3] ikinci Olgiim

(o.o,-om)
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)
Ornek:

o

°

000010 (KARELIK KONTROLU) ;
T20 M06 (PROB) ;

GO0 G90 G54 X0. YO. ;

G43 H20 76. ;

G65 P9832 (IS PROBU ACIK) ;

163



Makrolarla Prob Kullanimi

G65 P9810 7z-0.5 F100. (GUVENLI HAREKET) ;
G65 P9843 Y-0.5 DO.5 Al5. (ACI OLCUMU) ;

G65 P9810 7z6. F100. (GUVENLI DIS POZISYON) ;
G65 P9833 (IS PROBU KAPALI) ;

GO0 G90 G53 z0. ;

MOl ;

( PARCA PROGRAMI ) ;

GO0 G90 G54 X0. YO. ;

T2 M06 (1/2"™ UC FREZESI) ;

GO0 G90 G43 HO02 Z1.5 ;

G68 R#189 ;
GO0l X-2. F50. ;
M30 ;

%

6.9.4 Makrolarla Prob Kullanimi

Makro ifadeleri probu M kodlariyla ayni sekilde secger ve acgar ve kapatir.

T6.1: Prob Makro Degerleri
Makro
M Kodu Sistem Degiskeni Degeri Prob
M59 P2 ; #12002 1.000000 Takim Probu Segcildi
M69 P2 ; #12002 0.000000 is Probu Segildi
M59 P3 ; #12003 1.000000 Prob Etkin
M69 P3 ; #12003 0.000000 Prob Devre Disi
Sistem degiskenini bir gorintllenebilir global degiskene atarsaniz, makro degerindeki
degisimi [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) altindaki Makro
Degiskenleri sekmesinde gorebilirsiniz.
Ornegin:
M59 P3 ;
#10003=4#12003 ;
Global degisken #10003, M59 P3 ;'ten ¢iktiyl 1.000000 olarak gdsteriyor. Yani, ya takim
probu ya da is probu agiktir.
6.9.5 Prob Sorun Giderme

Takim veya is probu bip sesi ¢ikarmiyor veya yanip sénmuyorsa agagidaki adimlari
uygulayin:
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1. [MDI] modunda M69 P2 ;'yi galigtirarak is mili is probunu segin veya M59 P2 ;'yi
galistirarak masa takim probunu segin.

Probun yanip sénmesi icin M59 P3 ;'U galigtirin.

Prob G/C degerlerini kontrol etmek icin [DIAGNOSTIC]'e (TANI) basin ve Tani1

sekmesini, ardindan G/¢ sekmesini segin.

PROB yazin ve [F1]'e basin ve "prob" sézcugunu iceren G/C dgelerini arayin.

5. Uygun prob degerleri icin tabloyu kontrol edin. Ornegin, 0 degerli Cakt1 2, is

probunu seger.

Numar Dege
Tipi a M Kodu Adi r Prob
CIKIS 2 M69 P2 ; PROBE_SELECT_TO_PROBE 0 calisma
CIKIS 2 M59 P2 ; PROBE_SELECT _TO_PROBE 1 takim
CIKIS 3 M69 P3 ; PROBE_ENABLE_TO_PROBE 0 Kapali
CIKIS 3 M59 P3 ; PROBE_ENABLE_TO_PROBE 1 yanip
sénme
6. Programlarinizda dogru G/C degerlerini kullaniyorsaniz, fakat prob yanip

6.10

6.11

sdnmiyorsa veya bip sesi gikarmiyorsa, problardaki pilleri kontrol edin ve ardindan
kumandaya giden kablolu baglantilari kontrol edin.

Maksimum is Mili Hizi

Bu segenek, makine is milini ¢alistirabilecediniz maksimum hizi yikseltir.

Telafi Tablolari

Bu segenekle kumanda, déner sonsuz dislideki kiiglik hatalari ve X, Y ve Z'deki kiglk
hatalari dizeltmek icin bir telafi tablosu kaydeder.
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Prob Sorun Giderme

6.12 Uzaktan El Kumandasi

Uzaktan El Kumandasi (RJH), daha hizli ve daha kolay kurulum igin elinizden erisim
saglayan opsiyonel bir aksesuardir.

F6.7:

Uzaktan El Kumandasi [1] Fonksiyon Tuslari, [2] Cevrim Baslatma Tusu, [3] imle¢ Tuslari, [4]
Besleme Bekletme Tusu, [5] Ekran, [6] Kilif, [7] Mekik EI Kumandasi Digmesi, [8] Puls El
Kumandasi Digmesi, [9] Eksen Se¢gme Digmesi

Bu ¢izim bazi bilegenleri géstermektedir:

1.

Fonksiyon Yazilim Tuslari. Bu tuslarin farkli modlarda farkh fonksiyonlari vardir.
Mevcut etiket, her bir tusun Ustiinde ekranda goéruntulenir. Kullanmak istediginiz
fonksiyona denk diisen tusa basin.

Cevrim Baglat. Asili kumanda butonundaki [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) ile
ayni fonksiyona sahiptir.

imleg Ok Tuslari. Meniilerde dolagsmak ve elle kumanda oranlarini segmek igin bu
tuslan kullanin.

Besleme Bekletme. Asili kumanda butonundaki [FEED HOLD] (BESLEME
BEKLETME) ile ayni fonksiyona sahiptir.

Renkli LCD ekran.

Kilif. RJH'yi aktiflestirmek icin kiliftan disari ¢ikarin. RJH'yi devre disl birakmak igin
kilifa geri koyun.

Mekik EI Kumandasi Digmesi. Bu yayh digme, serbest biraktiginizda merkeze geri
doner. Digmeyi merkezden ne kadar uzaga gotirirseniz segilen eksen o kadar hizli
hareket eder.
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Puls EI Kumandasi Digmesi. Bu digme, asili kumanda butonundaki el kumandasi
gibi calisir. Digmeye her tiklandiginda, secilen eksen secilen mevcut elle kumanda
oraniyla bir birim hareket eder.

Eksen Secgim Diugmesi. Bu diigme, elle kumanda edilecek ekseni seger. Digmenin
her bir pozisyonu, farkli bir ekseni secer. Yardimci meniye erigmek igin digmeye
sonuna kadar saga goturun.

RJH fonksiyonlarinin ¢ogu El Kumandasi modunda mevcuttur. Diger modlarda, RJH
ekrani, aktif programa veya MDI programina iligkin bilgileri gorintdler.

6.12.1 RJH Calistirma Modu Meniisu

Calistirma modu menidsi RJH modunu hizla segmenizi saglar. RJH'de bir mod
sectiginizde, asili kumanda butonu da o moda degisir.

Bu menlye erismek i¢in gogu RJH modunda [MENU] (MENU) fonksiyon tuguna basin.
F6.8:  RJH Calistirma Modu Meniisii Ornegi

OPERATION MODE MENU

AV > MANUAL - JOGGING
TOOL OFFSETS
WORK OFFSETS
AUXILIARY MENU
UTILITY MENU

VVVYV

RJH'de bir menii segenegini vurgulamak igin [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok
tusunu kullanin ve ardindan o segenege gitmek icin [RIGHT] (SAG) imleg ok tusuna basin.
Menu segenekleri sunlardir:

MANUL - ELLE KUMANDA, RJH ve makine kumandasini EL. KUMANDASI moduna
getirir.

TAKIM OFSETLERI, RJH ve makine kumandasini TAKIM OFSETI moduna getirir.
IS PARCASI OFSETLERI, RJH ve makine kumandasini I$ PARGCASI OFSETLERI
moduna getirir.

YARDIMCI MENU, RJH igin Yardimci Menii'y( getirir. Daha fazla bilgi igin, bkz. .
YARDIMCI PROGRAMLAR MENUSU, RJH igin Yardimci Programlar Menisi'nii getirir.
Daha fazla bilgi i¢in, bkz. .

167



RJH Yardimci Menii

6.12.2 RJH Yardimci Meniu

F6.9:

RJH yardimci menusu, yerlesik feneri kullanmanizi ve ayrica is milini ve sogutma sivisini
kontrol etmenizi saglar. Feneri ve sogutma sivisini [LIGHT] (ISIK) ve [M08] fonksiyon
tuslariyla acin ve kapatin.

is mili kontrollerine erismek icin [SPNDL] fonksiyon tugsuna basin. Fonksiyon tuslarini, is
miline saat ydénunde, saat yonUnin tersine hareket dénmesi veya durmasi komutlarini
vermekte kullanabilirsiniz.

RJH Yardimci Menu

FLASH LIGHT: OFF
COOLANT : OFF
SPINDLE SPEED: 0

H [[E

6.12.3 RJH ile Takim Ofsetleri

Bu bolim, takim ofsetlerini ayarlamak igin RJH'de kullandiginiz  kumandalari
aciklamaktadir. Takim ofsetlerini ayarlama hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 106.

Bu fonksiyona RJH'de erismek igin, asili kumanda butonunda [OFSET]'e basin ve Takim
Ofsetleri sayfasini segin veya RJH galistirma menlsiinde TAKIM OFSETLERI'ni segin
(bkz. sayfa 167).
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F6.10: RJH Takim Ofsetleri Ekrani Ornegi

jololchm - .001 - .01 - .1

AV TOOL IN SPINDLE: 1

TOOL OFFSET: 1

LENGTH: 0.0000

COOLANT POS: 1
0.0000

. Elle kumanda oranini segmek icin [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini
kullanin.

. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imle¢ ok tuslarini kullanarak menii
seceneklerini vurgulayin.

. Sonraki takima gegmek igin [NEXT] (ILERI) fonksiyon tusuna basin.

. Takim ofsetini degistirmek icin, TAKIM OFSETI alanini vurgulayin ve degeri
degistirmek igin puls el kumandasi dugmesini kullanin.

. El kumandasi digmesini ve eksen secim dugmesini kullanarak takimi baglatin.
Takim uzunlugunu kaydetmek [SETL] fonksiyon tusuna basin.

. Takim uzunlugunu ayarlamak igin, érnedin takimi baslatmak igin kullandiginiz

kagidin kalinhdini takim uzunlugundan ¢ikarmak istediginizde:

a) [ADJST] fonksiyon tusuna basin.

b)  Takim uzunluguna eklemek Uzere dederi degistirmek icin (pozitif veya negatif)
puls digmesini kullanin.

c) [ENTER] (GIRIS) fonksiyon tusuna basin.

. Makinenizde Programlanabilir Sogutma Sivisi sec¢enedi varsa, takim icin musluk
pozisyonunu ayarlayabilirsiniz. SOGUTMA SIVISI POZISYONU alanini vurgulayin
ve degeri degistirmek icin puls el kumandasi digmesini kullanin. Sogutma sivisini
acmak ve musluk pozisyonunu test etmek igin [MO08] fonksiyon tusunu
kullanabilirsiniz. Sogutma sivisini kapatmak igin o fonksiyon diigmesine yeniden
basin.
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6.12.4 RJH ile is Pargasi Ofsetleri

Bu bolim, is pargasi ofsetlerini ayarlamak igin RJH'de kullandiginiz kumandalari
aciklamaktadir. is parcasi ofsetlerini ayarlama hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz.
sayfa 105

Bu fonksiyona RJH'de erismek igin, asili kumanda butonunda [OFSET]'e basin ve is
Parcasi Ofsetleri sayfasini segin veya RJH calistirma menlsiinde 1§ PARCASI
OFSETLERI'ni secin (bkz. sayfa 167).

F6.11: RJH is Pargasi Ofsetleri Ekrani Ornegi

<> MOlelokM - .001 - .01 - .1

Work Off#: G54

X

Y 0.0000
Z 0.0000

X 0.0000

ADJSTE B WORKNJ MENU.

. Elle kumanda oranini segmek igin [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini
kullanin.

. is pargasi ofset numarasini degistirmek icin, [WORKN] fonksiyon tusuna basin ve
yeni bir ofset numarasi segmek igin puls el kumandasi digmesini kullanin. Yeni ofseti
ayarlamak icin [ENTER] fonksiyon tusuna basin.

. El kumandasi dugmesini ve eksen segim digmesini kullanarak eksenleri hareket
ettirin. Bir eksende ofset pozisyonuna ulastiginizda, ofset pozisyonunu kaydetmek
icin [SET] (AYARLA) fonksiyon tusuna basin.

. Bir ofset degerini ayarlamak igin:

a) [ADJST] fonksiyon tusuna basin.

b) Ofsete eklemek lizere degeri degistirmek icin (pozitif veya negatif) puls
digmesini kullanin.

c) [ENTER] (GIRIS) fonksiyon tusuna basin.
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6.13 4. ve 5. Eksen Programlama

F6.12:  Bir Ornek Déner Trunnion Unitesinde Eksen Hareketi: [1] Déner Eksen, [2] Egimli Eksen

6.13.1 Yeni Hizh Donus Konfigurasyonu

Makinenize bir doner Unite taktiginizda agagidakileri yapmalisiniz:

. Dogru donds modelini  belirterek makine kontroliiniin  dogru parametreleri
yuklemesini saglamak.

. Her bir eksene yeni bir eksen harfi (A, B veya C) atamak.

. Makineye her bir eksen icin hangi fiziksel baglantinin (4. veya 5. eksen)

kullanilacagini sdylemek.
Bu gorevleri Donlis Segim sayfasinda yaparsiniz:

1. [SETTING] (Ayar) digmesine basin.
2. Doniis sekmesini segin.

NOT: Déntlis Segim sayfasina gittiginizde makinenin EI Kumandasi
modunda olmadigindan emin olun. Kumanda, EI Kumandasi
modunda dénlis konfiglirasyonu degisikligi yapilmasina izin vermez.

Bir déner Uniteyi ilk kez kurmak icin Donls Secim sayfasina gittiginizde hem 4. hem de 5.
eksenler devre digi olur ve dénlis modeli segimi bulunmaz. Bu iglem, bir ddner model eksen
ve 4. ve 5. eksenlere bir eksen harfi atar.
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(4

NOT: Takim Merkez Noktasi Kontroliinii (TCPC) ve Dinamik Is Pargasi
Ofsetlerini (DWO) kullanmak icin, eksen tanimlarinizin ve dénlis
kurulumunuzun ANSI standardina uygun olarak A, B ve C Eksenlerinin
sirastyla X, Y ve Z Eksenlerinin etrafinda dénmeleri gerekir. TCP
hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. sayfa 319. DWO hakkinda daha
fazla bilgi icin bkz. sayfa 319.

F6.13: Donus Secimleri Sayfasi. [1] Mevcut Donls Secimleri, [2] Yeni Dénugler Se¢ Tablosu.

Settings

Settings Network Alias Codes

Current Rotary Selections

Configuration Model Direction l:l

1—L 0 dthAxis  Disabled e o —

|I:| Sth Axis Disabled e e Normal

Clear Rotaries [ORIGIN]

Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] |

4th Axis Sth Axis

A W Arrow Keys To Navigate

HAZCTS-B
HA2TS-P3
HASC-P1 TCPC/DWO Disabled
HASC-P3
HASC2-B
HASC2-P3
HASC3-HDH
HASC3-P3
HASC4-HDH
HASC4-P3
HASCS-B
HASCSP3 Apply Rotary IFa]

Ddéner Model Se¢imi

Bu prosediirde, kumandadaki modeller listesinden kendi déner Unite modelinizi segerek
kumandanin o Unite i¢in dodru parametreleri yiklemesini saglarsiniz. Bu 6rnekte, masaya
bir TR160 Unitesi, egimli eksen X eksenin paralel sekilde takilmistir.

Hem déner (tabla) hem de egimli (trunnion) eksenleri konfiglre etmek istiyoruz. Doner
eksen, kontrol kabininde 5. eksene fiziksel olarak baghdir. Déner eksen C'ye atamak
istiyoruz. EGimli eksen, kontrol kabininde 4. eksene fiziksel olarak baghdir. Egimli ekseni
A'ya atamak istiyoruz.

1. Doner Unitenizdeki isim plakasini bulun. “MODEL NO.” (model numarasi) ve "VER"
(surtim) alanlarindaki degerleri kaydedin. Ornek isim plakamizda, model
numarasinin TR160 ve strimin P4 oldugunu gériyoruz.

F6.14:  Ornek déner Unite isim plakasi. [1] Model Numarasi, [2] Sirim

MODEL NO. |  TR160 5 1

SIN | |VER| P4 2

O
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Doénus Secgimi sayfasinda, kendi modelinizi bulmak amaciyla déner modeller
listesine g6z atmak icin [CURSOR] (IMLEC) tuslarini veya el kumandasini kullanin.

iki eksenli déner Uniteler listede iki girisle gdsterilir: déner eksen igin (ROT) girisi ve
egimli eksen icin (TLT) girisi. isim plakasindaki hem model numarasiyla hem de
surimle eslesen déner modeli segtiginizden emin olun. Asagidaki drnekte, imleg
bizim drnegdimizdeki isim plakasiyla esleyen déner eksen modelini vurgulamaktadir

(TR160-P4-ROT).

F6.15: Do&nis Secimi Ornegin. [1] Model Siitunu, [2] Siitun Ad, [3] Besinci Eksen Siitunu, [4]
Doérdincl Eksen Siitunu, [5] Mevcut Segim (Vurgulu).

3.

Masa Yoéni Seg Penceresi. [1] Yon Ornegi Resmi, [2] Eksen Konfigiirasyonu (Harf Atama),
[3] Fiziksel Baglanti, [4] TCPC/DWOQ'yu kullanmak igin Déner Unite Konfiglirasyonu Resimle

F6.16:

Settings
Settings Network Rotary Alias Codes
Current Rotary Selections
[]  d4th Axis Disabled e e Mormal
2 [1_oth Axis T Mormal l:l
3 Set s [ENTER]

S “lgr  Arrow Keys To Nelvigate

) w—

TR160-2-ROT
TR16B-2-TLT
TR160-F2-ROT

TR186-P2-TLT

TR18G-P4-TLT
TR186-ROT
TR1GO-TLT
TR1BGV-P2-ROT
TR1GOY-P2-TLT
TR1BGY-F4-ROT
TR1&BY-P4-TLT

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Masa Yéniui Sec penceresi goriindir.

Eslesmelidir.

4.

Configuring Rotary Table: TR166-P4-ROT
c Z+ oK [ENTER]
ﬁ ve ! [UNDO]
X+
2 \Axis configuration: s C Press [A], [B], or [C] to select axis.
3 ___—Physical Connection: 5th Press [F4] to change physical connection,

/The rotary configuration must match the picture to use TCPC/DWO.

4

Eksen harfini degistirmek igin [A], [B] veya [C]'ye basin.
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F6.17:

Fiziksel baglanti ayarini 4. ve 5. arasinda degistirmek igin [F4]'e basin.

Konfiglirasyonu Yeni Déniigsler Seg tablosuna kaydetmek icin [ENTER]'a
(GIRIS) veya iptal etmek icin [UNDO]'ya basin.

7. Varsa, egimli eksen i¢in 2. ila 6. adimlari tekrarlayin. Bu érnekte, simdi TR160 egimli
ekseni ayarlayacagiz (TR160-P4-TLT).

8. Eksem konfiglirasyonunu tamamladiktan sonra, [EMERGENCY STOP]'a (ACIL
DURDURMA) ve ardindan [F3]'e basarak déner parametreleri uygulayin.

9. Gug verin.

Ozel Déniis Konfigiirasyonlari

YUKIO bir dénUs icgin bir takim degistirme ofsetini veya izgara ofsetini degistirdiginizde,
kumanda bu bilgileri bir 6zel dénus konfigiirasyonu olarak kaydeder. Bu konfiglirasyona,
Mevcut Déniis Sec¢imleri ve Yeni Doéniisler Sec tablolarindaki Ad sitununda
go6rinen bir ad verirsiniz.

Kumanda, temel konfigiirasyondaki varsayilan degerleri korur ve 6zel konfiglirasyonunuzu
mevcut donugsler listesinde bir secenek haline getirir. Bir eksen igin bir 06zel
konfigirasyonda belirledikten sonra kumanda, gelecekteki dedisiklikleri ayni 6zel
konfiglrasyon adina kaydeder.

Ozel Dénlis Konfigiirasyonlari [1] Mevcut Déniis Segimleri Tablosunda ve [2] Yeni
Déniisler Seg¢ Tablosunda.

Settings
Settings Network Rotary Alias Codes
1 Current Rotary Selections
Configuration Direction Set TC Offset [INSERT]
 dth Axis A fis CUSTOM  TR168-F4TLT  Mormal
Sth Axis C Axis CUSTOM TR16G6-P4-ROT  Mormal Set Grid Offset [ALTER]
- Toggle axis enabled. Disabled rermain configured but will not move
Toggle Enable [ENTER]
. w Arrow Keys To Navigate
Clear Rotaries[ORIGIN]
Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] l:l
4th Axis Sth Axis
2 A Axis = CUSTOM TR160-P4-TLT I
= C Axis CUSTOM TR160-P4-ROT
- - HAZ2CTS-B TCPC/DWO Enabled
HAZTS-P3

Ozel dénls konfigiirasyonlari, Yeni Dénlisler Se¢ tablosunda segenek olarak gérinr.
Bunlari temel bir donis konfiglirasyonunu sectiginiz gibi segebilirsiniz. Ayrica ayni doner
Unite icin birden fazla 6zel konfigirasyon kaydedebilirsiniz:

1. Takili déner eksenin temel konfiglrasyonuyla baslayin.

2. TC ofsetini ve 1zgara ofsetlerini gereken sekilde konfigtre edin.

3. Bu konfiglrasyonu yeni bir adla kaydedin.
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Ayrica 6zel donus konfigurasyonlarini baska makinelere aktarabilirsiniz. Kumanda, 6zel

doénus dosyalarini Aygit Yoneticisi'nde ([LIST PROGRAM])
Kullanici Verileri / Déniisiim altinda kaydeder. Bu dosyalari baska bir
makinedeki Kullanici Verileri / Déniisiim klasériine aktararak bu

konfiglirasyonlari o makinenin Yeni Déniigler Seg tablosuna ekleyebilirsiniz.

F6.18: Kullanici Verileri Sekmesindeki Ozel Déniis Dosyalari

List Prog
Memaory User Data USE
== Previous Search (TEXT) [F1]. or [F1] to clear.
Current Directory: User Data/My Rotary/
File Name | Size | Last Modified | |
[] ROT CUSTOM_TR1G0-P4-ROT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20
[[] ROT_CUSTOM_TR1G0-P4-TLT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20 Load [PROG]
—_—

Doner Takim Degistirme Ofseti

Makine kumandanizda bir déner Gnitenin eksenlerini tanimladiktan sonra, takim degistirme
ofsetini ayarlayabilirsiniz. Bu, takim degistirme sirasinda doner tabla igin glvenli bir
pozisyonu tanimlar.

1. El Kumandasi modunda, eksenleri ofset pozisyonu olarak kullanmak istediginiz
pozisyona yonlendirin.

[SETTING] (Ayar) diugmesine basin ve ardindan Déner sekmesini segin.
Mevcut Ddniis Seg¢imleri tablosundaki eksenlerden birini vurgulayin.

Mevcut eksen pozisyonunu takim degistirme ofset pozisyonlu olarak tanimlamak igin
[INSERT]'E (EKLE) basin.

5. Sorulursa, 6zel konfiglirasyonunuz i¢in bir ad yazin. Bir konfigiirasyon adi sorusuyla
yalnizca bir temel konfiglirasyonda ilk kez degisiklik yaptiginizda karsilagirsiniz.
Diger durumlarda kumanda, mevcut 6zel konfigirasyona yaptiginiz degisiklikleri
kaydeder.

Doner Izgara Ofseti

Doner 1zgara ofsetini, doner Uniteniz igin yeni sifir pozisyonlari ayarlamakta kullanirsiniz.

1. El Kumandasi modunda, eksenleri ofset pozisyonlari olarak kullanmak istediginiz
pozisyonlara ydnlendirin.

[SETTING] (Ayar) digmesine basin ve ardindan Déner sekmesini segin.

Mevcut Doniis Sec¢imleri tablosundaki eksenlerden birini vurgulayin.
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F6.19:

NOT:

4. Mevcut eksen konumlarini izgara ofset pozisyonlari olarak tanimlamak igin
[ALTER]'a (DEGISTIR) basin.

5. Sorulursa, 6zel konfigurasyonunuz igin bir ad yazin. Bir konfiglirasyon adi sorusuyla
yalnizca bir temel konfigtrasyonda ilk kez degisiklik yaptiginizda karsilasirsiniz.
Diger durumlarda kumanda, mevcut 6zel konfiglrasyona yaptiginiz degisiklikleri
kaydeder.

Doner Eksenleri Devre Digi Birakma ve Etkinlestirme

Devre digi birakilmis bir eksen hareket etmez, fakat her zaman konfigtre edilmis kalir. Bir
doéner ekseni devre digi birakmak, bir déner ekseni makineden timduyle gikarmaya gerek
olmadan kullanmay! gegici olarak durdurmanin iyi bir yoludur.

Etkinlestiriimis doner eksenler, Mevcut Déniis Sec¢imleri tablosunda doldurulmus bir
onay kutusuyla gorinur.

[1] Etkinlestirilmis Déner Eksen, [2] Devre Digi Birakiimisg Déner Eksen.
Current Rotary Selections

Configuration Direction

1———v|  4th Axis A Axis Base TRLE0-P4-TLT  Mormal
2— | 5th Axis C Axis Base TR160-P4-ROT  Mormal

- Toggle axis enabled. Disabled remain configured but will not mowve.

1. Devre digi birakmak veya etkinlestirmek istediginiz ekseni vurgulayin.
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Bir ekseni devre disi birakirken kumanda, EI Kumandasi modunda
olmalidir. Bir yanlis Mod mesaji alirsaniz, modlari degistirmek igin
[MEMORY]'ye (BELLEK) ve ardindan Déniis sayfasina dénmek igin
[SETTING]'e (AYAR) basin.

Kumanda, dénus ekseninin etkinlestiriime durumu arasinda gegis yapar.

4. Calismaya devam etmek icin [EMERGENCY STOP] (ACIL DURDUR) digmesini
serbest birakin.
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6.13.2 TCPC/DWO Aktivasyonu

Donis konfigirasyonunuz dogruysa ve Makine Donus Sifir Noktasi (MRZP) ayarlarini
(255-257) dogru ayarladiysaniz, Takim Merkez Noktasi Kontrolii (TCPC) ve Dinamik Is
Pargasi Ofsetlerini (DWO) kullanabilirsiniz. TCPC hakkinda daha fazla bilgi igin bkz.
sayfa 319. DWO hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. sayfa 319.

(2

NOT: Takim Merkez Noktasi Kontroliinii (TCPC) ve Dinamik Is Pargasi
Ofsetlerini (DWO) kullanmak icin, eksen tanimlarinizin ve déniis
kurulumunuzun ANSI standardina uygun olarak A, B ve C Eksenlerinin
sirastyla X, Y ve Z Eksenlerinin etrafinda dbénmeleri gerekir.
TCPC/DWO'yu etkinlestirdiginizde, konfiglirasyonunuzun  dogru
oldugunu onaylamaniz gerekir.

1. Déniig sayfasinda, [F4]'e basin.
TCPC/DWO Konfigiirasyonunu Onayla acilir penceresi gorunar.

F6.20: TCPC/DWO Konfigirasyonunu Onayla Aclilir Penceresi. [1] A ve C Ekseni Konfiglirasyonu,
[2] B ve C Ekseni Konfiglirasyonu

Confirm TCPC/OWO Configuration | Confirm TCPC/DWO Configuration

2. Déniis konfiglirasyonunuz semayla eslesiyorsa, onaylamak igin [ENTER]'a (GIRIS)
basin. Béylece TCPC/DWO etkinlestir.
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Konfiglirasyonunuz semayla eslesmiyorsa, konfigirasyonunuzu ayarlamaniz
gerekir; érnegin, eksen harflerini yeniden tanimlamaniz veya doner Unite yonunu
degistirmeniz gerekebilir.

3. TCPC/DWO'yu aktiflestirdikten sonra, dénus konfigurasyonunu kaydetmek igin F3
tusuna basin. Konfiglrasyonu kaydetmezseniz, makineyi kapattiginizda
TCPC/DWO devre digi kalir.

6.13.3 Makine Doner Sifir Noktasi (MRZP)

NOT:

Makine Doner Sifir Noktasi (MRZP) Ofsetleri, doner tabla i¢in donliis merkezlerini dogrusal
eksenlerin baslangi¢ konumlarina gdre tanimlayan kontrol ayarlaridir. Kumanda, Takim
Merkez Noktasi Kontrolli (TCPC) igin MRZP'yi ve 4. ve 5. eksen makinede isleme igin
Dinamik is Pargasi Ofsetlerini (DWO) kullanir. MRZP, sifir noktasini tanimlamak igin Ayar
255, 256, ve 257'yi kullanir.

255 — Makine Doner Sifir Noktasi X Ofseti
256 — Makine Doner Sifir Noktasi Y Ofseti
257 — Makine Doner Sifir Noktasi Z Ofseti

Bu ayarlarin her birinde kaydedilen deger bir dogrusal eksenin referans pozisyonundan bir
déner eksenin déniis merkezine olan mesafesini ifade eder. Uniteler mevcut makine
Unitelerindedir (Ayar 9'da tanimlandigi sekliyle).

UMC-750 gibi yerlesik 4. ve 5. eksenleri olan makinelerde ilk MRZP
ofsetleri fabrikada ayarlanir. Bu makineler icin ilk degerleri
ayarlamaniz gerekmez.

MRZP ayar prosedirini asagidaki durumlarda yaparsiniz:

. Bir frezeye vyeni bir doéner Unite taktiginizda ve TCPC/DWO'yu kullanmak

istediginizde.
. Makine goktugunde.
. Makinenin seviyesi degistiginde.
. MRZP ayarlarinin dogrulugundan emin olmak istediginizde.

MRZP ayari (2) asamadan olusur: kaba ve son olglye getirme pasosu. Kaba asama,
kumandanin ince ayar agsamasinda kullanacagi MRZP degerini belirler. Genel olarak, kaba
asamayi sadece yeni kurulumlarda veya mevcut MRZP ayarlarinin son dlgliye getirme
pasosunu ayar prosedurinu gergeklestirmek icin yeterince yakin oldugundan emin
olamadiginiz durumlarda yuratursinuz.

Hem kaba hem de son dl¢lye getirme pasosu MRZP proseddurleri, makro degiskenlerinde
daha sonra dogru ayarlara aktardiginiz deg@erleri olusturmak igin is probunu kullanir.
Degerleri manuel olarak degistirmelisiniz ¢lnku ayar degerleri makroyla belirlenemez.
Boylece degerlerin bir programin ydrutilmesinin ortasinda kazayla degismemesi saglanir.
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NOT:

NOT:

Bu talimatlarda prob sisteminin kurulu oldugu ve dogru sekilde kalibre
edildigi varsayilir.

MRZP Kaba Ayari

Bu prosedlr, MRZP icin daha sonra son élglye getirme pasosunu ayarlama islemiyle ince
ayar yapacaginiz temel degerleri belirler. Bu prosedurl yeni donus yuklemeleri sirasinda
veya mevcut MRZP degerlerinizin son O&l¢llye getirme pasosunu ayar prosedurin
gerceklestirmek icin yeterince yakin oldugundan emin olamadidiniz durumlarda
yurttmelisiniz. Bu prosedurld ylrutmek igin, doner tablanizda merkez deligin capini
bilmeniz gereklidir.

1.
2.

is probunu is miline yiikleyin veya komut verin.

Prob ucunu, halka géstergenin veya delinen deligin yaklasik merkezinin 0.4" (10 mm)
kadar yukarisina getirmek igin elle kumanda edin.

[EDIT] (DUZENLE) diigmesine basin.

VPS sekmesini secin, ardindan [RIGHT] (SAG) imleg ok tusunu kullanarak
Problama, Kalibrasyon, MRZP Kalibrasyonu'nu ve ardindan MRZP Kaba
Ayara'ni segin.

¢ degiskenini vurgulayin ve ardindan halka gdstergenin veya delinen deligin ¢apini
yazin. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

H degiskenini vurgulayin ve ardindan ddner tabla ve trunnion dénus merkezi
arasindaki yaklagik mesafeyi yazin. [ENTER] (GIRIiS) tusuna basin.

Bu mesafe, bir a UMC-750'de yaklasik 2 ingtir; diger (nitelerin bu
boyutunu bulmak icin déner (lnitesinin yerlesim ¢izimine bakin veya
sayfa 184'teki prosediirii izleyin.

Prob programini hemen MDI'de ¢alistirmak icin [CYCLE START]'a (CEVRIM
BASLAT) basin veya problama programini panoya kopyalamak veya MDI'yi daha
sonra ¢alistirmak icin [F4]'e basin.

Problama programi ¢alistigindan, #10121, #10122 ve #10123 makro
degiskenlerine degerleri otomatik olarak yerlestirir. Bu degiskenler X, Y ve Z
Eksenlerindeki referans konuma gdre makine dénusu sifir noktasi eksen hareket
mesafesini gosterir. Degerleri kaydedin.
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NOT:

ONEMLI:

[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin
ve degiskenleri gériintiilemek icin Makro Dediskenleri sekmesini
secin. imle¢ pencerede oldugunda, bir makro dediskeni numarasi
yazabilir ve o degiskene atlamak igin [DOWN] (ASAGI) imle¢ ok
tusuna basabilirsiniz.

9. #10121, #10122 ve #10123 makro degiskenlerinin degerlerini sirasiyla 255, 256 ve
257 Ayarlarina girin.

10. Son Olgiiye Getirme Pasosu MRZP Ayar prosediriin yiritin.

MRZP Son Olgiiye Getirme Pasosu Ayari

MRZP ayarlari icin son degerleri elde etmek amaciyla bu proseduri takip edin. Bu
prosedurii ayrica mevcut ayar degerlerinizi yeni okumalarla karsilagtirarak mevcut
degerlerin dogrulugunu kontrol etmekte de kullanabilirsiniz.

Bu prosedirid mevcut ayar degerlerinizi kontrol etmekte kullanmak istiyorsaniz, prosedire
basladiginiz ayar degerlerinin dogruya yakin olduklarindan emin olun. Sifir degerleri bir
alarm Uretir. Ayarlar ¢cok uzaksa, prob ¢evrim sirasinda pozisyonlarda déndiikce gdsterge
bilyesiyle temas etmez. MRZP kaba ayar islemi, uygun baslangi¢c degerleri belirler, bu
nedenle, mevcut dederlerden emin olmadidiniz durumlarda 6nce MRZP kaba ayar iglemini
kullanmalisiniz.

Bu prosediri uygulamak igin, manyetik gévdeli bir gésterge bilyesine ihtiyaciniz vardir.
1. Gdsterge bilyesini tabla Uzerine yerlestirin.

Gdosterge bilyesi postunun probla miidahale etmemesi igin, bilye
postunu X eksenine yaklasik 45 derece a¢ili konumlandirin.
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F6.21: X'e Gore 45 Derecede Ayarlanan Gdsterge Bilyesi (UMC Gdsterilmistir)

o~ N

|

is probunu is miline yiikleyin veya komut verin.
is probunu takim bilyesi yukarisina konumlandirin.
[EDIT] (DUZENLE) diigmesine basin.

VPS sekmesini segcin, ardindan [RIGHT] (SAG) imleg ok tusunu kullanarak
Problama, Kalibrasyon, MRZP Kalibrasyonu'nu ve ardindan MRZP Son
Olciiye Getirme Pasosu Ayari'nu segin.

B degiskenini vurgulayin ve ardindan gdsterge bilyesinin ¢capini yazin. [ENTER]
(GIRIS) tuguna basin.

Prob programini hemen MDI'de galistirmak igin [CYCLE START]'a (CEVRIM
BASLAT) basin veya problama programini panoya kopyalamak veya MDl'yi daha
sonra galistirmak igin [F4]'e basin.

Problama programi caligtigindan, #10121, #10122 ve #10123 makro
degiskenlerine degerleri otomatik olarak yerlestirir. Bu dediskenler X, Y ve Z
Eksenlerindeki referans konuma gére makine donusu sifir noktasi eksen hareket
mesafesini gosterir. Degerleri kaydedin.

181



Bes-Eksenli Programlar

NOT:

6.13.4

DIKKAT:

[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin
ve degiskenleri gériintiilemek icin Makro Dediskenleri sekmesini
secin. imle¢ degisken listesinde oldugunda, bir makro degiskeni
numarasi yazabilir ve o dediskene atlamak i¢in [DOWN] (ASAGI)
imle¢ ok tusuna basabilirsiniz.

9. #10121, #10122 ve #10123 makro degiskenlerinin degerlerini sirasiyla 255, 256 ve
257 Ayarlarina girin.

Bes-Eksenli Programiar

Ofsetler

[OFFSET] (OFSET) digmesine basin ve is sekmesini segin.

2. Eksenleri, is pargasinin sifir noktasina el kumandasiyla ilerletin. El kumandasiyla
ilerletme hakkinda bilgi igin, bkz. sayfa 105.

Ekseni ve ofset numarasini vurgulayin.

[PART ZERO SET] (PARCA SIFIR AYARI) butonuna basin; béylece mevcut makine
konumu otomatik olarak ilgili adrese kaydedilir.

Otomatik olarak olugturulan takim uzunlugu ofsetleri kullaniyorsaniz,
Z Ekseni is ofseti degerlerini sifirda birakmalisiniz. Sifir digindaki Z
Ekseni is pargasi ofsetleri, otomatik olarak olugturulan takim uzunlugu
ofsetleriyle g¢akigir ve bir makine ¢arpmasina neden olabilir.

5. X ve 'Y is koordinati ofsetleri her zaman makine sifirindan negatif degerler olarak
verilir. is pargasi koordinatlari, tabloya yalnizca sayi olarak girilir. Bir x-2.00 X
degerini G54'e girmek i¢in, X Ekseni sltununu G54 satirinda vurgulayin, -2.0
yazin ve degeri ayarlamak igin [F1]'e basin.

Bes Eksenli Programlama Notlari

is parcasina bir yaklagsma vektériini (takim yolunun hareket ettiriimesi) is parcasinin
ustinde veya yaninda guvenli bir mesafeden programlayin. Bu, yaklasma vektorlerini hizli
hareketteyken programladiginizda (G00) 6nemlidir, ¢linkl hizh modda iken eksenler
programlanan konuma farkli zamanlarda gelecektir; hedeften en kisa mesafedeki eksen ilk
Once ve en uzun mesafedeki en sonra gelecektir. Ancak yuksek bir ilerleme hizinda
dogrusal bir hareket, bir garpma ihtimalini dnleyerek, eksenleri komut verilen konuma ayni
anda gelmeye zorlayacaktir.
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ONEMLI:

G Kodlar

G93 ters zaman besleme modu, es zamanli 4 veya 5 eksenli hareket icin mutlaka etkin
olmalidir; ancak, freze Takim Merkezi Nokta Kontroliini (G234) destekler, G94'l (dakika
basina besleme) kullanabilirsiniz. Daha fazla bilgi icin bkz. G93, Sayfa 286 .

Son igslemciyi (CAD/CAM yazilimi) maksimum 45000 G93 F degeriyle sinirlandirin. Bu, G93
ters zamanli besleme modunda izin verilen maksimum ilerleme hizidir.

M Kodlari

5-eksenli olmayan bir hareket yaparken, déner eksen frenlerini
devreye alin. Frenler uygulanmadan kesme yapmak, digli takimlarinda
haddinden fazla asinmaya yol acar.

M10/M11 dérdincl eksen frenini galistirir/devre disi birakir.
M12/M13 besinci eksen frenini ¢calistirir/devre disi birakir.

4 yada 5 eksenli bir kesme islemi yapilirken, makine bloklar arasinda duraklar. Duraklama,
Doner Eksen frenlerinin birakilmasindan dolayidir. Bu beklemenin édnlenmesi ve programin
daha duzgun yuratilmesi igin, G93'ten 6nce M11 vel/veya M13 programlayin. M-kodlari
frenleri ayiracaktir, bunun sonucu daha dizgin bir hareket ve kesintisiz hareket akisidir.
Frenler hicbir zaman yeniden calistinimazlarsa, sinirsiz olarak devre digi
kalacaklarini unutmayin.

Ayarlar

4. ve 5. eksen programlama igin kullanilan ayarlar sunlardir:

4. eksen igin:

. Ayar 34 - 4. Eksen Cap
5. eksen igin:

. Ayar 79 - 5. Eksen Capl
4. ve 5. Eksene eslenen Eksen igin:

. Ayar 48 - ikiz Gériintii A Ekseni

. Ayar 80 - ikiz Gériintii B Ekseni

. Ayar 250 - ikiz Gériintii C Ekseni

Ayar 85 - Maksimum Koése Yuvarlama, 5 eksenli kesim icin 0.0500 konumuna

ayarlanmalidir. 0.0500'den daha dusuk ayarlar, makineyi tam durmaya daha c¢ok
yaklastiracak ve dizensiz harekete yol acacaktir.

Eksenleri yavaslatmak Uzere programdaki plriizsiizlik seviyesini ayarlamak igin ayrica
G187 Pn Ennnn parametresini kullanabilirsiniz. G187 gegici olarak 85 Ayarini atlar. Daha
fazla bilgi igin, bkz. sayfa 318.
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Egimli Eksen Doniig Merkezi Ofseti (Egimli Déner Uriinler)

6.13.5

F6.22:

4. ve 5. Eksenlerde Elle Kumanda

Doéner eksenleri elle kumanda, dogrusal eksenleri elle kumanda gibidir: Bir eksen ve bir elle
kumanda orani segersiniz ve ardindan el kumandasini veya elle kumanda tuslarini
kullanarak eksenleri hareket ettirirsiniz. Elle Kumanda modunda, 4. ekseni segmek igin
[+A/C +B] veya [-A/IC -B] elle kumanda tusuna basin. 5. ekseni segin, [SHIFT]'e ve
ardindan [+A/C +B] veya [-A/C -B]'ye basin.

Kumanda, segtiginiz son déner ekseni hatirlar ve [+A/C +B] veya [-A/C -B] siz baska bir
eksen segene kadar o ekseni segmeye devam eder. Ornegin, yukarida agiklandigi sekilde
5. ekseni sectikten sonra, [+A/C +B] veya [-A/C -B] tuslarina her basisinizda elle kumanda
icin 5. eksen segilir. 4. ekseni tekrar secin, SHIFT ve ardindan [+A/C +B] veya [-A/C -B]
tuslarina basin. Simdi, [+A/C +B] veya [-A/C -B] tuslarina sonraki her basisinizda 4. eksen
segilir.

Egimli Eksen Donlis Merkezi Ofseti (Egimli Doner
Uriinler)

Bu islem egimli déner UrGnler Uzerindeki doner eksen tablasi ve egimli eksen merkez
hattinin diizlemleri arasindaki mesafeyi belirler. Bazi CAM yazilim uygulamalari bu ofset

degerini gerektirir. MRZP ofsetlerini kabaca ayarlamak igin de bu degere ihtiyaciniz vardir.
Daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 179.

Egimli Eksen Donls Merkezi Semasi (yandan gorinidm): [1] Egimli Eksen Dénis Merkezi
Ofseti, [2] Egimli Eksen, [3] Déner Eksen Tablasi Dizlemi.

1
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F6.23: Egimli Eksen Dénus Merkezi Resimli Proseduri. Bu semadaki sayisal etiketler, prosedirdeki
adim numaralaridir.

1. Doéner tabla dik olana kadar egimli ekseni el kumandasiyla hareket ettirin. Makine is
mili Gzerine bir kadranli gosterge takin (veya diger yuzeyden bagimsiz tabla hareketi)
ve tabla yUzUinu belirtin. Kadranli géstergeyi sifira ayarlayin.

NOT: Déner (nitenin masadaki yénii, bu adimlarda hangi lineer eksenin el
kumandasiyla hareket ettirilecegini belirtir. Egimli eksen X eksenine
paralelse, bu adimlarda Y Eksenini kullanin. Egimli eksen Y eksenine
paralelse, bu adimlarda X Eksenini kullanin.

X veya Y Ekseni operator pozisyonunu sifira ayarlayin.
Egimli Ekseni el kumandasiyla 180 derece hareket ettirin.
Tabla yuzeyini ilk gdstergeyle ayni yonde belirtin:

a. Tabla yuzeyine bir 1-2-3 blodu sabitleyin.

b. Tabla yuzeyine yaslanan blogun yuzeyini belirleyin.

C. X veya Y Eksenini, gostergeyi sifirlamak igin bloga karsi el kumandasiyla
hareket ettirin.

5. Yeni X veya Y Ekseni operator pozisyonunu okuyun. Egimli eksen dénis merkezi
ofset degerini hesaplamak igin bu degeri 2'ye bolln.
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Makrolar Giris

6.14

6.14.1

NOT:

Makrolar (Opsiyonel)

Makrolar Girig

Bu kontrol 6zelligi opsiyoneldir; bu 6zelligin satin alinmasi hakkinda
bilgi icin HFO'yu arayin.

Makrolar, standart G-kodu ile mimkin olmayan yetenekler ve kontrol icin esneklik saglar.
Olasi bazi kullanimlar, pargalarin familyasi, 6zel korunmali gevrimler, karmasik hareketler
ve opsiyonel cihazlarin kullanimidir. imkanlar neredeyse sinirsizdir.

Bir makro, birgok defa galistirilabilen herhangi bir rutin/alt programdir. Bir makro komutu,
bir degeri bir degiskene tahsis edebilir veya bir degiskenden degeri okuyabilir, bir ifadeyi
degerlendirebilir, sartli veya sartsiz olarak bir program iginde bir baska noktada dallara
ayirabilir, veya sarth olarak programin bir bolimuna tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birkag érnek bulacaksiniz. Ornekler geneldir ve tam
makro programlarina karsilik gelmez.

. Acil, Tabla Uzeri Fikstiir igin Takimlar - Birgok kurulum prosediirii makiniste
yardimci olmak i¢in yari-otomatik olabilir. Takimlar, takim tasarimi sirasinda
umulmayan acil durumlar igin ayrilabilir. Ornegin, bir fabrikanin standart bir civata
deligi deseni ile standart bir kelepce kullandigini varsayin. Ayarlamadan sonra
fikstlrin ilave bir kelepgeye ihtiya¢ duydugu tespit edilirse ve kelepgenin civata
deseni delme islemi igin makro alt program 2000 programlanmigsa, o zaman bu iki
adim iglem fikstiire kelepge eklemek igin tim gerekli olandir:

a) Makineyi X, Y ve Z koordinatlarina ve kelepcgeyi yerlestirmek istediginiz aciya
elle kumanda edin. Makine ekranindan pozisyon koordinatlarini okuyun.

b) MDI modunda bu komutu g¢aligtirin:

G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

Adim a)'da belirlenen koordinatlar nnn oldugu zaman. Burada, makro 2000
(P2000) tim igi takip eder ¢unkld A'nin tanimlanan agisinda kelepge civata
deligi desenini delmek icin tasarlanmistir. Temel olarak 6zel bir korunmali
¢evrim olusturulmustur.

. Tekrarlanan Basit $Sablonlar - Tekrarlanan sablonlarin makrolar yardimiyla
tanimlayabilir ve kaydedebilirsiniz. Ornek olarak:

a) Civata deligi modelleri

b) Oyuk agma

c) Acisal modeller, herhangi sayida delik, herhangi bir agida, herhangi boslukla

d)  Yumusak gene gibi uzman frezeleme

e) Matris Modelleri, (6rn. 12 karsi ve 15 asagi)

f) Bir ylizeyi hareket halinde kesme, (6rn. 5 ing ile 12 ing, bir 3 in¢ hareketli
kesici kullanilarak)
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. Programa Bagli Otomatik Ofset Ayari Makrolarla, koordinat ofsetleri her bir
programda ayarlanabilir bdylece kurulum iglemleri kolaylasir ve hata egilimi azalr
(makro degiskenler #2001-2800).

. Problama Prob kullanimi makinenin yeteneklerini arttirir, bazi érnekler:

a) Talas islemi icin, bir parganin bilinmeyen ebatlarini tanimlamak igin
profilinin olusturulmasi.

b) Ofset ve asinma degerleri igin takim kalibrasyonu.

c) Talas isleminden dnce dékiim Uzerindeki malzeme toleransini tanimlamak
igin inceleme.

d) Talagli islem sonrasi paralelligi, diizligl ve ayni zamanda konumu belirlemek
icin denetim.

Faydali G ve M Kodlari

M00, M01, M30 - Programi Durdur

GO04 - Rélanti Suresi

G65 Pxx - Makro alt program ¢agrisi. Degiskenlerin gecisine izin verir.
M96 Pxx Qxx - Ayri Giris Sinyali 0 oldugunda Kosullu Yerel Brangsman
M97 Pxx - Yerel Alt Yordam Cagrisi

M98 Pxx - Alt Program Cagrisi

M99 - Alt Program Geri Dénusu veya Déngusu

G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin verilmez.

M109 - interaktif Kullanici Girigi (bkz. sayfa 345)

Yuvarlama

Kontrol ondalik sayilari ¢ift sayl olarak kaydeder. Bunun sonucu olarak, degiskenlere
kaydedilen sayilar en saddaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro
degiskenine #10000 7 sayisI kaydedildi, daha sonra 7.000001, 7.000000, veya 6.999999
olarak okunabilir. ifadeniz su sekilde ise

IF [#10000 EQ 7].. ;

yanhs okuma verebilir. Bunun daha gtivenli bir sekilde programlanmasi icin kullanilacak
olan sudur

IF [ROUND [#10000] EQ 71.. ;

Daha sonrasinda kesirli parga gormeyi beklemediginiz makro degiskenlerine kesir
kaydederken bu bir problem yaratabilir.

Onden okuma

Onden okuma, makro programlamanin ¢ok oénemli bir kavramidir. Kumanda, islemi
hizlandirmak i¢in zamanindan 6énce mumkin olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye
caligacaktir. Bu, makro degiskenlerinin yorumlanmasini igerir. Ornek olarak,

#12012 =1 ;
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6.14.2

NOTE:

G04 P1l. ;
#12012 = 0 ;

Bir ¢iktiy agmayi amaglar, 1 saniye bekler, ve sonra kapatir. Buna ragmen, énden okuma
bu ciktinin acgilmasina ve daha sonra kumanda, beklemeyi iserken hemen geri
kapanmasina neden olacaktir. G103 P1 6nden okumayi 1 bloga sinirlamak i¢in kullanilir.
Bu drnegdin dogru bir sekilde ¢alismasini saglamak icin, su sekilde degistirin:

G103 P1 (G103 ile ilgili daha fazla ag¢iklama ig¢in) ;

(el kitabinda G-kodu bélumine bakin) ;

#12012=1 ;

G004 P1. ;

#12012=0 ;

Blok Onden Okuma ve Blok Silme

Haas kumanda mevcut kod blogundan sonra gelen kod bloklarinin okunmasi ve buna
hazirlik yapilmasi icin blok énden okuma 6zelligini kullanir. Bu, kumandanin bir hareketten
digerine yumusak gecis yapmasina izin verir. G103 kumandanin kod bloklarina ne kadar
onceden bakacagini sinirlandirir. G103 altindaki Pnn adresi, kumandanin kod bloklarina
ne kadar 6nce arayacagini sinirlandirir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. G103, sayfa 290.

Blok Silme modu istediginiz kod bloklarini atlamaniza izin verir. Atlamak istediginiz
program bloklarinin bagina bir / karakteri ekleyin. Blok Silme moduna girmek igin
[BLOCK DELETE] (BLOK SILME) diigmesine bakin. Blok Silme modu aktif konumdayken
kumanda, bir / karakteriyle isaretlenmis bloklari devreye almaz. Ornegin:

Bir

/M99 (Alt Program Geri Doniisi) ;
M30'lu bir blok

6ncesi (Program Sonu ve Geri Alma) ;

[BLOCK DELETE] (BLOK SILME) acik konumdayken alt programi bir ana program haline
getirir. Program, Blok Silme kapali konumdayken bir alt program olarak kullanilir.

Calistirma Hakkinda Notlar

Makro degiskenlerini ayarlamalar ve ofsetler gibi Net Share veya USB portu araciligiyla
kaydedebilir veya yukleyebilirsiniz.

Degisken Ekran Sayfasi

#10000 - #10999 makro degigkenleri gorintilenir ve Mevcut Komutlar ekrani
Uzerinden degistirilir.

Makineye ézel olarak, 3 basamakli makro degiskenlerine 10000
eklenir. Ornegin: Makro 100, 10100 olarak gériinttlenir.
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F6.24:

NOTE:

1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin ve Makro
Degiskenleri sayfasina ulasmak igin navigasyon tuslarini kullanin.

Kumanda bir programi yorumladiginda, degisken degisiklikleri ve sonuglar Makro
Dediskenleri ekran sayfasinda gorintilenir.

2. Bir deger (maksimum 999999.000000) girin ve ardindan makro degiskenini
ayarlamak Uizere [ENTER] tusuna basin. Makro degiskenlerini silmek icin [ORIGIN]
(ORIJIN) tusuna basin; ORIJIN Sifirlama girisi acilir penceresi goériintilenir.
Secenekler arasindan bir tercih yapin ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

[ORIGIN] (ORIJIN) Sifirlama Girisi Agilir Penceresi. Hicreyi Sifirla - Secilen hiicreyi
sifirlar. Siitunu Safirla - Etkin imleg sttunu girislerini sifirlar.

Tim Kiiresel Makrolari Sifirla - Kiresel Makro giriglerini (Makro 1-33,
10000-10999) sifira ayarlar.

ORIGIM

Clear Cell
Clear Column
Clear All Global Macros

This will clear the entry that cursor is on to zero

3. Makro degiskeni sayisi girildiginde ve yukari/agadi okuna basildiginda o
degigken aranir.

4. Gorintulenen degiskenler programin galismasi sirasindaki degiskenlerin degerini
temsil eder. Bu durumda, bu gercek makine hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir.
Blok tamponlamay! sinirlamak igin bir programin baslangicinda bir G103 P1
takarken programin ayiklanmasi daha kolaydir. Programda makro degigskeni
bloklarindan sonra P degeri olmadan bir G103 eklenebilir. Bir makro programinin
dogdru caligmasi icin G103 P1'in degiskenler ylklenirken programda birakiimasi
Onerilir. G103 ile ilgili daha ayrintili bilgi i¢in kilavuzun G kodu bélimuine bakin.

Kullanici Tarafindan Tanimlanan Makro 1 ve 2'yi Goruntuler

iki kullanici tanimli makronun (Makro Etiketi 1, Makro Etiketi 2) degerini
goruntuleyebilirsiniz.

Makro Etiketi #1 veyaMakro Etiketi #2 adlarini degistirmek
icin, degistirmek istediginiz adi vurgulayin, yeni bir ad girin ve
[ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.
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ZAMANLAYICILAR sekmesindeki Makro Etiketi #1 ve Makro Etiketi #2 altinda
hangi iki makro degiskeninin géruntilenecegini ayarlamak igin:

1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin.
2. ZAMANLAYICILAR sayfasini se¢mek i¢in navigasyon tuglarini kullanin.

3. Ok tuslarini kullanarak Makro Atama #1 veyaMakro Atama #2 girig alanini

(etiketin saginda) segin.
4.  Makro rakamini (# olmadan) yazin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

ZAMANLAYICILAR ekran penceresinde, girilen dedisken numarasinin sagindaki alanda

glince deger goruntulenir.

Makro Argumanlari

Bir G65 beyanindaki argiimanlar, degerleri bir makro alt programina génderilmesi ve bir
makro alt programinin yerel degiskenlerinin ayarlanmasi anlamina gelir.

Sonraki (2) tablo, bir makro alt yordaminda kullanilan alfabetik adres degiskenlerinin

sayisal degiskenlere eslesmesini gosterir.

Alfabetik Adresleme

Adres Degisken Adres Degisken

A 1 N (Hayir) -

B 2 (0] -

C 3 P -

D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
I 4 \Y, 22
J 5 w 23
K 6 X 24
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Adres Degisken Adres Degisken

13 4 26

Alternatif Alfabetik Adresleme

Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken
1 K 12 J 23
2 | 13 K 24
3 J 14 | 25
4 K 15 J 26
5 | 16 K 27
6 J 17 | 28
7 K 18 J 29
8 | 19 K 30
9 J 20 | 31
10 K 21 J 32
11 | 22 K 33

ArgUimanlar herhangi bir ylzer noktali dederi dért ondalik basamakli olarak kabul eder.

Kontrol metrik ise, bindelik olarak kabul edecektir (.000). Asagidaki 6rnekte #1 lokal

degdiskeni .0001 degerini alir. Bir ondalik, argiiman degerine dahil edilmezse, érnegin:
G65 P9910 Al B2 C3 ;

’

Degerler bu tabloya gére makro alt programlarina gecer:
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Tamsayi Argiiman Gegisi (ondalik kesim olmadan)

Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken

A .0001 J .0001 1.

B .0001 K .0001 1.

C .0001 L 1. U .0001

D 1. M 1. Y .0001

E 1. N (Hayir) - w .0001

F 1 (0] - X .0001

G - P - Y .0001

H 1. Q .0001 z .0001

| .0001 R .0001

Tum 33 yerel makro degiskenleri, alternatif adresleme yéntemini kullanarak argimanlarla
atanmis degerler olabilir. Asagidaki 6rnekler iki koordinat setinin bir makro alt yordamina
nasil gonderilecegini gosterir. #4'den #9'a kadar yerel degiskenler .0001'den .0006'ya
sirasiyla ayarlanacaktir.

Ornek:

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6 ;

’

Asagidaki harfler parametreleri bir makro alt programina gecirmek i¢in kullanilamaz: G, L,
N, O veya P.

Makro Degiskenleri

Yerel, genel ve sistem olmak lizere (g (3) farkh makro degiskeni kategorisi bulunur.

Katsayilar, bir makro ifadesine yerlestiriimis ylizer nokta degerleridir. Bunlar, A-Z adresleri
ile birlesebilirler veya bir ifadenin i¢inde kullanildiklarinda yalniz olabilirler. Katsayilar igin
ornekler .0.0001, 5.3 veya -10'dur.
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Yerel Degiskenler

Yerel dediskenler arahidi1 #1 ve #33 arasindadir. Sirekli olarak bir yerel dediskenler seti
mevcuttur. Bir alt program bir G65 komutu ile ¢agri ¢alistinldiginda, yerel degiskenler
kaydedilir ve yeni bir set kullanima hazir olur. Buna yerel degiskenlerin agi adi verilir. Bir
G65 gagdrisi sirasinda, tanimsiz de@erler ve G65 hatti degerleri olarak ayarlanmis G65
hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi bir degisken olarak tim yeni
degiskenler silinir. Asagida, onlari degistiren adres degiskeni argiimanlari ile birlikte yerel
degiskenleri iceren bir tablo mevcuttur:

Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adres: A B C | J K D E F H
Alternatif: I J K | J
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: M Q R S T u \
Alternatif: K I J K I J K I J K I
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: w X Y z

Alternatif: J K I J K I J K I J K

10, 12, 14- 16 ve 27- 33 degiskenlerinin ilgili adres argimanlar yoktur. Yukarida
argimanlarla ilgili bélimde goésterilen I, J ve K argimanlari yeterli sayida kullaniimissa
bunlar ayarlanabilir. Makro alt yordaminda bir kere yerel deg@iskenler okunabilir ve 1- 33
degisken sayilari gdénderilerek diizenlenebilir.

Bir makro alt yordaminin bir gok defa tekrarinin yapilmasi i¢in L. argimani kullanildiginda,
argumanlar sadece ilk tekrarda ayarlanir. Bu, 1- 33 yerel degiskenleri ilk tekrarda
dizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece dizenlenen degerlere ulasabilecektir anlamina
gelir. L adresi 1'den blyuk oldugunda yerel dederler tekrardan tekrara tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢agirmak yerel degiskenler adi olusturmaz.

M98 olarak adlandirilan alt programda bagvurulan herhangi bir yerel degisken, M97 veya
M98 g¢agrisindan énce mevcut olan degiskenlerle ve degerlerle aynidir.
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Kiresel Degiskenler

Kuresel degiskenlere her zaman ulagilabilir. Her bir kiiresel degiskenin sadece bir kopyasi
mevcuttur. Kiresel degiskenler dort aralikta gérdlur: legacy araliklar (100-199,
500-699,800-999) ve 10000-10999. Kiresel degiskenler gu¢ kapali konumdayken
bellekte kalir.

Bazi durumlarda fabrika montajli segenekler, genel degiskenleri kullanir. Problama, palet
degistiricileri vb. 6rnek olarak gdsterilebilir.

DIKKAT: Bir genel degisken kullanirken makine (izerindeki bagka bir programin
ayni genel degiskeni kullanmadigindan emin olun.
Sistem Degiskenleri
Sistem degiskenleri gesitli kontrol durumlari ile etkilesme yetenegi saglar. Sistem
degiskenleri kumanda fonksiyonunu degistirebilir. Bir program bir sistem degiskenini
okudugunda degiskendeki degere bagl olarak davranisini dizenleyebilir. Bazi sistem
degiskenleri bir Salt Okunur durumuna sahiptir; boylece bunlari dizenleyebilirsiniz. Sistem
degiskenlerinin 6zet tablosu ve bunlarin kullanim agiklamalarini igerir. Standart sistem
degiskenleri listesi yeni nesil kontrol genisletilmis degiskenleri igerir .
Genisletilmis Standart Kullanim
#0 Bir sayi degil (salt okunur)
#1-#33 Makro ¢agri argimanlari
#10000- #10999 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir
#10100- #10199 #100-#199 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir
#10500- #10549 #500-#549 Genel amacl degiskenler glic kesildiginde kaydedilir
#10550- #10599 #550-#599 Prob kalibrasyon verisi (takiliysa)
#10581-#10699 #581- #699 Genel amagli deg@iskenler gug kesildiginde kaydedilir
#700-#749 Gizli degiskenler sadece dahili kullanim igindir
#10800- #10999 #800- #999 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir
#11000- #11255 256 ayri girigler (salt okunur)

194



Programlama Sec¢enekleri

Genigletilmis

Standart

Kullanim

11000-11063

#1000- #1063

64 ayri girigler (salt okunur)

#1064- #1068

X,Y, Z, A, ve B Eksenleri icin sirasiyla maksimum eksen
yukleri

#13000- #13063

Dijital girigslere Ham ve Filtrelenmis analog (salt okunur)

#1080- #1087

Sayisal girislere ham analog (salt okunur)

#1090- #1098

Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)

#1094

Sogutma Sivisi Seviyesi

#1098

Haas vektor siricu ile is mili yika (salt okunur)

#12000- #12255

256 ayri ciktilar

#12000- #12039

#1100- #1139

40 ayn c¢iktilar

#12040- #12055

#1140- #1155

Coklu cikti vasitasiyla 16 ekstra réle giktilari

#1264- #1268

C, U, V, W, ve T-eksenleri igin sirasiyla maksimum eksen
yukleri

#1601- #1800

1 ila 200 arasindaki takimlarin Oluk sayisi

#1801- #2000

1 ila 200 arasindaki takimlarin azami kaydedilmis titresimleri

#2001- #2200

Takim boyu ofsetleri

#2201- #2400

Takim boyu asinmalari

#2401- #2600

Takim gap/yarigap ofsetleri

#2601- #2800

Takim gap/yarigap aginmasi

#3000 Programlanabilir alarm
#3001 Milisaniye zamanlayici
#3002 Saat Zamanlayici
#3003 Tek satir bastirma
#3004 Atlama kontrolu
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Genigletilmis Standart Kullanim
#3006 Mesaj ile programlanabilir durma
#3011 Yil, ay, gin
#3012 Saat, dakika, saniye
#3020 Gl¢ agma zamanlayicisi (salt okunur)
#3021 Cevrim baslatma zamanlayicisi
#3022 Besleme zamanlayicisi
#3023 Mevcut parga zamanlayicisi
#3024 Son tamamlanan parga zamanlayicisi
#3025 Onceki parca zamanlayicisi
#3026 is milindeki takim (salt okunur)

#3027 is mili devri (salt okunur)

#3028 Alici Gzerine yuklenen palet sayisi
#3030 Tek Satir

#3032 Blok Silme

#3033 Calisma durdurma

#3201- #3400

1 ila 200 arasindaki takimlarin Gergek Caplari

#3401- #3600

1 ila 200 arasindaki takimlarin programlanabilir sogutma
sivisi konumlari

#3901

M30 sayim 1

#3902

M30 sayim 2

#4000- #4021

Onceki blok G Kodu grup kodlari

#4101- #4126

Onceki blok adres kodlari

#5001- #5005

Onceki blok son konum

#5021- #5026

$imdiki makine koordinat konumu
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Genigletilmis

Standart

Kullanim

#5041- #5046

Simdiki is koordinat konumu

#5061- #5069

Simdiki atlama sinyal konumu - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

#5081- #5085

Mevcut takim ofseti

#5201- #5206

G52 Is Pargasi Ofsetleri

#5221- #5226

G54 Is Pargasi Ofsetleri

#5241- #5246

G55 Is Pargasi Ofsetleri

#5261- #5266

G56 Is Pargasi Ofsetleri

#5281- #5286

G57 Is Pargasi Ofsetleri

#5301- #5306

G58 Is Pargasi Ofsetleri

#5321- #5326

G59 Is Pargasi Ofsetleri

#5401- #5500

Takim besleme zamanlayicilari (saniye)

#5501- #5600

Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

#5601- #5699

Takim omrlG monitor limiti

#5701- #5800

Takim dmrli monitér sayaci

#5801- #5900

Takim yuku monitdér azami yuki algilandi

#5901- #6000

Takim yUki monitor limiti
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Genigletilmis Standart Kullanim
#20000- #20999 #6001- #6277 Ayarlar (salt okunur)
NOT: Bliytik degerlerin algak konum bitleri,
ayarlar icin makro degiskenlerinde
goriinmeyecektir.

#30000- #39999

#6501- #6999

Parametreler (salt okunur)

NOT: Bliytik degerlerin algak konum bitleri,
parametreler i¢in makro
degiskenlerinde gériinmeyecektir.

NOT: 4101'den 4126'ya eslestirme Makro Argimanlari béliimindeki
alfabetik adresleme ile aynidir; 6rn. X1 . 3 ifadesi degiskeni #4124'den

1.3'e ayarlar.

Standart KULLANIM
#7001- #7006 (#14001- #14006) G110 (G154 P1) ekis pargasi ofsetleri
#7021- #7026 (#14021- #14026) G111 (G154 P2) ekis parcasi ofsetleri
#7041- #7046 (#14041- #14046) G112 (G154 P3) ekis parcasi ofsetleri
#7061- #7066 (#14061- #14066) G113 (G154 P4) ekis parcasi ofsetleri
#7081- #7086 (#14081- #14086) G114 (G154 P5) ekis parcasi ofsetleri
#7101- #7106 (#14101-#14106) G115 (G154 P6) ek is parcasi ofsetleri
#7121- #7126 (#14121- #14126) G116 (G154 P7) ekis pargasi ofsetleri

#7141- #7146 (#14141- #14146)

G117 (G154

P8) ek is pargasi ofsetleri

#7161- #7166 (#14161- #14166)

G118 (G154

P9) ek is pargasi ofsetleri

#7181- #7186 (#14181- $14186)

G119 (G154

P10) ek is pargasi ofsetleri
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Standart

KULLANIM

#7201- #7206 (#14201- #14206)

G120 (G154 P11

ek is pargasi ofsetleri

#7221- #7226 (#14221- #14226)

G121 (G154 P12

ek is pargasi ofsetleri

#7241- #7246 (#14241- #14246)

Gl22 (G154 P13

ek is pargasi ofsetleri

#7261- #7266 (#14261- #14266)

G123 (G154 P14

ek is pargasi ofsetleri

#7281- #7286 (#14281- #14286)

Gl24 (G154 P15

ek is pargasi ofsetleri

#7301- #7306 (#14301- #14306)

G125 (G154 Ple

ek is pargasi ofsetleri

#7321- #7326 ($14321- $14326)

Gl26 (G154 P17

ek is pargasi ofsetleri

#7341- #7346 (#14341- #14346)

G127 (G154 P18

ek is pargasi ofsetleri

#7361- #7366 (#14361- #14366)

G128 (G154 P19

ek is pargasi ofsetleri

#7381- #7386 (#14381- #14386)

G129 (G154 P20

ek is pargasi ofsetleri

#7501- #7506

Palet 6nceligi

#7601- #7606

Palet durumu

#7701- #7706

Parga programi numaralari paletlere atanirlar

#7801- #7806

Palet kullanim sayisi

#8500 Gelismis Takim Yo6netimi (ATM). Grup ID

#8501 ATM. Gruptaki bitin takimlarin mevcut olan takim émri
ylzdesi.

#8502 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.

#8503 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi.

#8504 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim besleme siresi
(saniye cinsinden).

#8505 ATM. Gruptaki toplam mevcut toplam suresi (saniye
cinsinden).

#8510 ATM. Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.

#8511 ATM. Bir sonraki takimin mevcut takim émri ylzdesi.

199



Calistirma Hakkinda Notlar

Standart KULLANIM

#8512 ATM. Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.

#8513 ATM. Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.

#8514 ATM. Bir sonraki takimin mevcut besleme siresi (saniye
cinsinden).

#8515 ATM. Bir sonraki takimin mevcut toplam siresi (saniye
cinsinden).

#8550 Ayri takim i¢ capi

#8551 Takimlarin Oluk Sayisi

#8552 Maksimum kayith titresimler

#8553 Takim boyu ofsetleri

#8554 Takim boyu aginmalari

#8555 Takim gapi ofsetleri

#8556 Takim ¢ap1 asinmasi

#8557 Gergek cap

#8558 Programlanabilir sogutma sivisi konumu

#8559 Takim besleme zamanlayicisi (saniye)

#8560 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

#8561 Takim émrd monitor limiti

#8562 Takim émrl monitér sayaci

#8563 Takim yukd monitér azami yuku algilandi

#8564 Takim yukd monitdr limiti

#14401- #14406 G154 P21 ek ig pargasi ofsetleri

#14421- #14426 G154 P22 ek is pargasi ofsetleri

#14441- #14446 G154 P23 ek is pargasi ofsetleri
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Standart KULLANIM
#14461- #14466 G154 P24 ek is pargasi ofsetleri
#14481- #14486 G154 P25 ek is parcasi ofsetleri
#14501- #14506 G154 P26 ek is parcasi ofsetleri
#14521- #14526 G154 P27 ek is pargasi ofsetleri
#14541- #14546 G154 P28 ek ig pargasi ofsetleri
#14561- #14566 G154 P29 ek is pargasi ofsetleri
#14581- #14586 G154 P30 ek is pargasi ofsetleri
#14781 - #14786 G154 P40 ek ig pargasi ofsetleri
#14981 - #14986 G154 P50 ek is pargasi ofsetleri
#15181 - #15186 G154 P60 ek is parcasi ofsetleri
#15381 - #15386 G154 P70 ek is pargasi ofsetleri
#15581 - #15586 G154 P80 ek is parcasi ofsetleri
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Standart KULLANIM
#15781 - #15786 G154 P90 ek is pargasi ofsetleri
#15881 - #15886 G154 P95 ek is pargasi ofsetleri
#15901 - #15906 G154 P96 ek is pargasi ofsetleri
#15921 - #15926 G154 P97 ek is pargasi ofsetleri
#15941 - #15946 G154 P98 ek is parcasi ofsetleri
#15961- #15966 G154 P99 ek is pargasi ofsetleri

6.14.3 Derinlikte Sistem Degigkenleri

Sistem degiskenleri 6zel fonksiyonlarla baglantihdir. Bu fonksiyonlarin ayrintili agiklamalari
asagida verilmistir.

Degiskenler #550 - #599 ve #10550 - #10599

Bu degiskenler prob kalibrasyon verilerini kaydeder. Bu degiskenlerin Uzerine yazilmasi
durumunda probu tekrar kalibre etmeniz gerekir. Bu blytk #5xx degiskenlerden bazilari
prob kalibrasyonu igin kullanilir. Ornek: #592, takim probunun, tablanin hangi tarafina
pozisyonlanacagini ayarlar.

NOT: Makineye bir prob takilmamissa bu degiskenleri, gli¢c kapatildiginda
kaydedilen genel amacgli degiskenler olarak kullanabilirsiniz.

202



Programlama Sec¢enekleri

1-Bit Ayn Girigler

Belirtilen girigleri agsagidaki makrolara sahip olan harici aygitlardan baglayabilirsiniz:

Degiskenler

Legacy
Degiskenleri

Kullanim

#11000-#11255

#1000-#1063

256 ayri girigler (salt okunur)

#13000-#13063

#1080-#1087

Dijital girigslere Ham ve Filtrelenmis analog (salt okunur)

#1090-#1097

Ozel girdi degerleri bir programin iginden okunabilir. Format, nnn'nin Girig Numarasi oldugu
#11nnn seklindedir. Farkli aygitlar icin Giris ve Cikis numaralarini gérmek igin
[DIAGNOSTIC] (TANILAMA) digmesine basin ve G/¢ sekmesini segin.

Ornek:
#10000=#11018

Bu o6rnek, 18 (M-Fin_Input) girisine, #10000 degiskenine atifta bulunan #11018'in
durumunu kaydeder.

1-Bit Ayn Ciktilar

Haas kumandasi 256 ayri ¢iktiya kadar kontrol edebilir. Buna ragmen, bu ¢iktilarin birkagi
Haas kumandasi tarafindan kullanima ayrilmiglardir.

Degiskenler

Legacy

Degiskenleri Kullanim

#12000-#12255

#1100-#1139

256 ayri ciktilar

Ozel ¢ikti degerleri bir programin iginden okunabilir veya bir programa yazilabilir. Format,
nnn'nin Gikis Numarasi oldugu #12nnn seklindedir.

Ornek:
#10000=#12018 ;

Bu 6rnek, 18 (Sogutma Sivisi Pompa Motoru) girisine, #10000 degiskenine atifta bulunan
#12018'in durumunu kaydeder.
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Azami Eksen Yukleri

Bu degiskenler bir eksenin makinenin en son agik konuma getiriimesinden veya Makro
Degiskeninin silinmesinden bu yana elde ettigi maksimum yUkleri icerir. Maksimum Eksen
Yiki bir eksenin gordigu en yiksek yuktir (100.0 = 100%), kumandanin degiskeni
okudugu siradaki Eksen YukiinU ifade etmez.

#1064 = X Ekseni #1264 = C ekseni
#1065 =Y Ekseni #1265 = U ekseni
#1066 = Z Ekseni #1266 =V ekseni
#1067 = A Ekseni #1267 = W ekseni
#1068 = B Ekseni #1268 =T ekseni

Takim Ofsetleri

Her bir takim ofseti aginma degerleri ile birlestirilmis bir uzunluga (H) ve ¢apa (D) sahiptir.

#2001-#2200 Uzunluk icin H geometri ofsetleri (1-200).
#2200-#2400 Uzunluk icin # geometri aginmasi (1-200).
#2401-#2600 Cap igin D geometri ofsetleri (1-200).
#2601-#2800 Cap i¢in D geometri aginmasi (1-200).

Programlanabilir Mesajlar

#3000 Alarmlar programlanabilirler. Programlanabilir bir alarm dahili alarmlar gibi
calisacaktir. Makro degiskeni #3000'in 1 ve 999 arasinda bir sayiya ayarlanmasi ile bir
alarm olusturulabilir.

#3000= 15 (MESAJ ALARM LISTESINE EKLENDI) ;

Bu yapildidinda, A1arm ekranin altinda yanip séner ve bir sonraki yorumda metin alarm
listesine yerlestirilir. Alarm numarasi (bu 6rnekte, 15) 1000'e eklenir ve bir alarm numarasi
olarak kullanilir. Bu tarzda bir alarm olustu ise, tim hareket durur ve devam etmek igin
program sifirlanmalidir. Programlanabilir alarmlar daima 1000 ile 1999 arasinda
numaralandirilir.
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Zamanlayicilar

iki zamanlayici ilgili degiskene bir numara tahsis edilerek bir degere ayarlanabilirler. Bir
program bu degdiskeni okuyabilir ve zamanlayicinin ayarlanmasindan itibaren gegen sireyi
saptayabilir. Zamanlayicilar bekleme ¢evrimlerini kopyalamak igin, kisimdan kisma zamani
veya zamana bagli davranigin her ne zaman istendigini tanimlamak icin kullanilabilirler.

. #3001 Milisaniye Zamanlayicisi - Milisaniye zamanlayicisi, gi¢ agildiktan sonra
milisaniyeler mertebesinde sistem saatini temsil eder. #3001'e ulastiktan sonra geri
dénen tim numara mili saniye sayisini temsil eder.

. #3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye ulastiktan sonra geri
dénen numaranin saat olmasi digsinda mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve
mili saniye zamanlayicilari birbirlerinden bagimsizdirlar ve ayri ayri ayarlanabilirler.

Sistem Atlamalari

#3003 degdiskeni, G kodunda Tekli Blok fonksiyonunu atlatir. #3003, 1 degerine sahipse
kumanda, Tekli Blok fonksiyonu ACIK konumda olsa dahi kesintisiz sekilde G kodu
komutunu uygular. #3003 sifir degerine sahipse Tekli Blok normal olarak ¢alisir. Tekli blok
modundaki her bir kod satirinin uygulanmasi igin [CYCLE START] (CEVRIMi BASLAT)
tusuna basilmalidir.

#3003=1 ; G54 GOO G90 X0 YO ; s2000 MO3 ; G43 HOl1 Z.1 ;
G81 R.1 Z-0.1 F20. ; #3003=0 ; TO2 MO6 ; G43 HO02 Z.1 ; S1800
MO3 ; G83 R.1 z-1. Q.25 F10. ; X0. YO. ; %

Degisken #3004

Degisken #3004 calisirken belirli kontrol 6zelliklerini atlar.

ilk bit [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) diigmesini devreden cikarir. #3004 degiskeni
1'e ayarlanirsa, takip ettikleri program bloklar icin [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA)
digmesi devre digi birakilir. [FEED HOLD]'u (BESLEME TUTMA) tekrar etkinlestirmek icin
#3004 6gesini 0'a ayarlayin. Ornek olarak:

(Yaklasma kodu -
#3006 Programlanabilir Durma

MO0 gibi hareket eden durmalar programlanabilir - Kumanda durur ve [CYCLE START]
(CEVRIMIi BASLAT) suna basilana kadar bekler ve ardindan #3006'dan sonraki blokla
devam eder. Bu drnekte kumanda, yorumu ekranin alt merkez bdliminde goéruntler.

#3006=1 (yorum buraya) ;
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#4001-#4021 Son Blok (Kipli) Grup Kodlari

G kodu gruplari, makine kumandasinin kodlari daha verimli sekilde islemesine imkan tanir.
Benzer fonksiyonlarla G kodlari genellikle ayni grup altindadir. Ornegin, G90 ve G91 grup
3 altindadir. #4001 - 4021 makro degiskenleri 21 gruptan herhangi biri i¢in son veya
varsayilan G kodunu kaydeder.

G Kodu Grup numarasi, G Kodu bélimuindeki agiklamasinin yaninda listelenir.
Ormnek:
G81 Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

Bir makro programi bir grup kodunu okudugunda program, G kodunun davranigini
degistirebilir. 4003 91'i igeriyorsa, bir makro program tim hareketlerin mutlak olmaktansa
artan olmasi gerektigine karar verebilir. Sifir grubu igin birlesmis degisken yoktur; sifir
grubu G kodlari Kipsizdir.

#4101-#4126 Son Blok (Kipli) Adres Verileri

A-Z (G harig) adres kodlari kipli degerler olarak korunur. Onden okuma iglemi tarafindan
yorumlanan kodun son satin tarafindan gosterilen bilgi 4101'den 4126'ya kadar
degiskenlerde kapsanir. Degisken numaralarinin alfabetik adreslerle sayisal eslesmesi
alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur. Ornegin, 6nceden yorumlanan D adresinin
degeri 4107'de bulunur ve son yorumlanan T degeri #4104'tUr. Bir makroyu M koduna
adlandirirken, degiskenleri makrodaki #4101'den #4126'ya kadar olan degerleri kullanmak
yerine; #1 - #33 degiskenlerini kullanarak makroya aktaramayabilirsiniz.

#5001-#5006 Son Hedef Konum

Son hareket blogu son programlanan noktasina sirasiyla #5001 - #5006, X, Z, Y, A, B
degiskenlerinden erisilebilir. Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine
hareket ederken kullanilabilir.

#5021-#5026 Mevcut Makine Koordinati Konumu

Mevcut makine ekseni pozisyonlarini almak igin sirasiyla X, Y, Z, A, B ve C eksenlerine
karsilik gelen #5021-#5026 makro degiskenlerini gagirin.

#5021 X Ekseni #5022 Y Ekseni #5023 Z Ekseni
#5024 A Ekseni #5025 B Ekseni #5026 C Ekseni
NOT: Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#5023 (Z) deg@eri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
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NOT:

#5041-#5046 Mevcut is Koordinati Konumu

Mevcut is koordinati pozisyonlarini almak igin sirasiyla X, Y, Z, A, B ve C eksenlerine
karsilik gelen #5041-#504 6 makro degiskenlerini cagirin.

Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#5043 (z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu

#5061-#5069 makro degiskenleri sirasiyla X, Y, Z, A, B, C, U, V ve W'ya karsilik gelir ve
son atlatma sinyalinin gerceklestigi eksen pozisyonlarini gosterir. Degderler mevcut is
koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir.

#5063 (z) deg@eri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
#5081-#5086 Takim Boyu Telafisi

#5081 - #5086 makro degdiskenleri sirasiyla X, Y, Z, A, B veya C eksenindeki gtincel
toplam takim uzunlugu telafisini verir. H (#4008) arti agsinma degerindeki mevcut deger seti
tarafindan gdsterilen takim boyu ofsetini igerir.

is Pargasi Ofsetleri

Makro ifadeleri tim is pargasi ofsetlerini okuyabilir ve ayarlayabilir. Bu da koordinatlari tam
konumlara Onceden ayarlamanizi veya atlama sinyali (incelenmis) konumlar ve
hesaplamalarinin sonuglarina bagli olan degerlere ayarlanmasini saglar. Herhangi bir ofset
okundugunda, blok g¢alistirilana kadar 6nden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

Genigletilmis Standart Kullanim

#5201- #5206 G52 X, Y, 7, A, B, C OFSET DEGERLERI

#5221- #5226 G54 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI

#5241- #5246 G55 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI

#5261- #5266 G56 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI

#5281- #5286 G57 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI

#5301- #5306 G58 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI
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Genigletilmig

Standart

Kullanim

#5321- #5326

G59%, Y, %, A, B, C OFSET DEGERLERI

#14001-#14006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) ekis pargasi ofsetleri
#14021-#14026 #7021-#7026 G111 (G154 P2) ekis parcgasi ofsetleri
#14041-#14046 #7041-%#7046 G112 (G154 P3) ek ig pargasi ofsetleri
#14061-#14066 #7061-#7066 G113 (G154 P4) ek is pargasi ofsetleri
#14081-#14086 #7081-#7086 G114 (G154 P5) ek is pargasi ofsetleri
#14101-#14106 #7101-%#7106 G115 (G154 P6) ek is parcasi ofsetleri
#14121-#14126 #7121-%#7126 G116 (G154 P7) ekis parcasi ofsetleri
#14141-#14146 #7141-%#7146 G117 (G154 P8) ek is pargasi ofsetleri
#14161-#14166 #7161-#7166 G118 (G154 P9) ekis pargasi ofsetleri
#14181-#14186 #7181-#7186 G119 (G154 P10) ek is pargasi ofsetleri
#14201-#14206 #7201-#7206 G120 (G154 P11) ek is pargasi ofsetleri
#14221-#14226 #7221-%#7226 G121 (G154 P12) ek is pargasi ofsetleri
#14241-#14246 #7241-%#7246 G122 (G154 P13) ekis parcasi ofsetleri
#14261-#14266 #7261-#7266 G123 (G154 P14) ekis parcasi ofsetleri
#14281-#14286 #7281-#7286 G124 (G154 P15) ek is pargasi ofsetleri
#14301-#14306 #7301-#7306 G125 (G154 P16) ek is pargasi ofsetleri
#14321-#14326 #7321-#7326 G126 (G154 P17) ekis pargasi ofsetleri
#14341-#14346 #7341-47346 G127 (G154 p18) ek is pargasi ofsetleri
#14361-#14366 #7361-#7366 G128 (G154 P19) ekis parcasi ofsetleri
#14381-#14386 #7381-#7386 G129 (G154 P20) ekis parcasi ofsetleri
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NOT:

NOT:

#6001-#6250 Makro Degiskenleriyle Ayarlara Erisim

#20000 - #20999 veya #6001 - #6250 degdigkenleri Uzerinden ayarlara erigsim, her biri
sirasiyla 1 ayarindan baslar. Kontrolde bulunan ayarlarin ayrintili agiklamalari igin bkz.
349.

#20000 - 20999 aralik numaralari dogrudan Ayar numaralarina
karsilik gelir. Ayarlara erisim igin #6001 - #6250 degiskenlerini
yalnizca programinizin Haas makineleriyle uyumlu olmasi gerekiyorsa
kullanmalisiniz.

#6198 Next-Generation Control Tanimlayici

#6198 makro degiskeninin salt okunur degeri 1000000'dir.

#6198 makro degiskenini bir programda kontrol strimuni belirlemek igin test edebilir ve
ardindan o kontrol siriimi igin program kodunu kosullu olarak galistirabilirsiniz. Ornegin:

o

°

IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS5 ;
(NGC disi kod) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC kodu) ;

N6 M30 ;

o

°

Bu programda, #6198 igerisinde kaydedilmis deger 1000000'e esitse, Next Generation
Control uyumlu koda git ve programi sonlandir. #6198 igerisinde kaydedilmis deger
1000000'e esit degilse, NGC disi programi galistir ve programi sonlandir.

#6996-#6999 Makro Degiskenleri Kullanilarak Parametre
Erigimi

Bu makro degiskenleri tim parametrelere ve herhangi bir parametre bitine asagidaki
sekilde erigebilir:

#6996: Parametre Numarasi

#6997: Bit Numarasi (istege bagh)

#6998: #6996 degiskeninde belirtilen parametre numarasi degerini igerir

#6999: #6997 degiskeninde belirtilen parametre bitinin bit degerini (0 veya 1) igerir.

6998 ve 6999 degiskenleri salt okunurdur.
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Sirasiyla 1 parametresinden baglayan #30000 - #39999, makro degiskenlerini de
kullanabilirsiniz. Parametre numaralari hakkinda daha ayrintih bilgi i¢cin HFO'nuz ile
iletisime gegin.

Kullanim

Bir parametrenin degerine erismek icin, parametre numarasini #6996 makro degiskenine
kopyalayin. Parametre degeri, asagida gosterildigi gibi #6998  makro
degiskeninde mevcuttur:

o\

#6996=601 (Parametre 601'i belirtin) ;
#10000=#6998 (601 parametre dederini suraya) ;
(kopyalayin) ;

(#10000 dediskenine) ;

o\°

Belirli bir parametre bitine erismek igin, parametre numarasini 6996 degiskenine ve bit
numarasini 6997 makro degiskenine kopyalayin. Bu parametre bitinin degeri agsagidaki gibi
6999 makro degiskeni kullanilarak bulunur:

o

]

#6996=57 (Parametre 57'yi belirtin) ;

#6997=0 (Bit sifiraini belirtin) ;

#10000=#6999 (Parametre 57 bit 0'1 su dediskene) ;
(kopyalayin) ;

(#10000)

o\°

Palet Degistirici Degiskenleri

Paletlerin durumu, Otomatik Palet Degistiriciden asagidaki degiskenler kullanilarak
kontrol edilir:

#7501-#7506 Palet 6nceligi

#7601-#7606 Palet durumu

#7701-#7706 Parca programi numaralari paletlere atanirlar
#7801-#7806 Palet kullanim sayisi

#3028 Alici Gzerine yuklenen palet sayisi
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#8500-#8515 Gelismis Takim Yonetimi

Bu degiskenler, Gelismis Takim Yoénetimi (ATM) hakkinda bilgi verir. #8500 degiskenini
takim grubu numarasinda ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolari #8501-#8515
kullanarak segili takimin / takim grubunun bilgilerine erisin.

#8500 Gelismis Takim Yoénetimi (ATM). Grup ID
#8501 ATM. Gruptaki bltiin takimlarin mevcut olan takim
omri yliizdesi.
#8502 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.
#8503 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi.
#8504 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim besleme siresi
(saniye cinsinden).
#8505 ATM. Gruptaki toplam mevcut toplam siiresi (saniye
cinsinden).
#8510 ATM. Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.
#8511 ATM. Bir sonraki takimin mevcut takim émru yiizdesi.
#8512 ATM. Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.
#8513 ATM. Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.
#8514 ATM. Bir sonraki takimin mevcut besleme suresi
(saniye cinsinden).
#8515 ATM. Bir sonraki takimin mevcut toplam suresi
(saniye cinsinden).
#8550-#8567 Gelismis Takim Yonetimi
Bu degiskenler takimla isleme hakkinda bilgiler saglar. #8550 degiskenini takim grubu
numarasinda ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolari #8551-#8567 kullanarak segili
takimin bilgilerine erigin.
NOT: #1601-#2800 makro degiskenleri, ayri takimlar igin ayni veriye erisim

saglarken #8550-#8567 Takim Grubu takimlari igin erisim saglar.
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#8550 Ayri takim i¢ ¢api

#8551 Takimdaki Oluk Sayisi

#8552 Maksimum kayith titresim

#8553 Takim boyu ofseti

#8554 Takim boyu asinmalari

#8555 Takim gapi ofseti

#8556 Takim gapl aginmasi

#8557 Gergek cap

#8558 Programlanabilir sogutma sivisi konumu
#8559 Takim besleme zamanlayicisi (saniye)
#8560 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
#8561 Takim émri monitor limiti

#8562 Takim émri monitor sayaci

#8563 Takim yuku monitdér azami yuku algilandi
#8564 Takim yukd monitdr limiti

6.14.4 Degisken Kullanimi

Tim degdiskenler bir pozitif numara ile devam eden kare isareti (#) ile gOsterilir: #1,
#10001,ve #10501.

Degiskenler ylizer nokta numaralari olarak gosterilen ondalik degerlerdir. Eger bir degisken
hi¢ kullaniimadiysa, 6zel bir tanims1z deger alabilir. Bu hi¢ kullanilmadigini gosterir. Bir
degisken, #0 6zel degiskeniyle tanimsiz olarak ayarlanabilir. #0, icerige bagh olarak
tanimsiz veya 0.0 degerine sahiptir. Degiskenlere dolayli referanslar, degisken
numaralarinin parantez icerisine alinmasiyla gerceklestirilebilir: # [<Ifade>]
Expression (ifade) degerlendirilir ve sonug erigilen degisken olur. Ornek olarak:

#1=3 ;

#[#1]1=3.5 + #1 ;
Bu #3 degiskenini 6.5 degerine ayarlar.
Bir ifade, adresin A-z harflerine karsilik geldigi bir G-kodu adresi yerine kullanilabilir.
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Blokta:
N1 GO G90 X1.0 YO ;
degiskenler asagidaki degerlere ayarlanabilirler:
#7=0 ; #11=90 ; #1=1.0 ; #2=0.0 ;
ve asagidaki ile degistirilebilir:
N1 G#7 G#11 X#1 Y#2 ;
Calisma zamaninda degiskenlerdeki degerler adres degerleri olarak kullanilir.

6.14.5 Adres Degistirme
A-Z kontrol adreslerinin ayarlanmasinin olagan metodu bir adresin numara ile devam
etmesidir. Ornek olarak:
GOl X1.5 Y3.7 F20.;
G, X, Y ve F adreslerini sirasiyla 1, 1.5, 3.7 ve 20.0 konumlarina ayarlar ve bu nedenle
kontroliin dogrusal olarak hareket etmesini saglar, GO1'i her bir dakika igin 20 (ing/mm)
besleme hizinda X=1.5 Y=3.7 konumuna ayarlar. Makro s6z dizimi adres dederlerinin
herhangi bir degisken veya ifade ile degistiriimesine izin verir.
Bir dnceki ifade su kodla degistirilebilir:
#1=1 ; #2=1.5 ; #3=3.7 ; #4=20 ; G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;
A-7 (N veya O harig) adreslerindeki izin verilen s6z dizimi su sekildedir:
<address><variable> (adres-degisken) A#101
<address><-><variable> (adres-degisken) A-#101
<address>[<expression>] (adres-ifade) Z[#5041+3.5]
<address><->[<expression>] (adres-degisken) Z-[SIN[#1]]

Egder degdiskenin degeri adres aralidi ile uyusmuyorsa, kontrol bir alarm olusturacaktir.
Ornegin, takim capi degerleri 0 ile 200 arasinda degistiginden bu kod bir aralik hatasi
alarmina neden olur.

#1=250 ; D#1 ;

Bir degisken veya ifade bir adres degeri yerine kullanildiginda, deger en sagdaki
basamaga yuvarlanir. #1=.123456 ise, GO1 X#1 makine takimini X Ekseni Uzerinde
.1235'e hareket ettirecektir. Eger kontrol metrik modda ise, makine X ekseni Uzerinde
.123'e hareket ettirilecektir.

Tanimsiz bir degisken bir adres degerinin yerine kullanildiginda, adres referansi reddedilir.
Ornegin, #1 tanimlanmamissa, blok su sekildedir

GO0 X1.0 Y#1 ;
su sekilde olur
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GO0 X1.0 ;
ve higbir Y hareketi olusmaz.

Makro ifadeleri

Makro ifadeleri, programlayicinin kontrolli herhangi bir standart programlama dili ile ayni
ozelliklerle isletmesine izin veren kod satirlaridir. Fonksiyonlari, operatorleri, sartli ve
aritmetik ifadeleri, atama ifadelerini ve kontrol ifadelerini igerir.

Fonksiyonlar ve operatorler, degiskenleri ve degerleri degistirmek icin ifadelerde
kullanilirlar. Fonksiyonlar programlayicinin isini kolaylastirirken operatérler ifadeler
igin gereklidir.

Fonksiyonlar

Fonksiyonlar programlayicinin kullanabilecedi yerlesik yordamlardir. Tum fonksiyonlar
<function_name> [argument] (<fonksiyon_adi> [argiman]) formuna sahiptir ve ylzer nokta
ondalik de@erlere déner. Haas kumandasinda saglanan fonksiyonlar su sekildedir:

Fonksiyonlar Argiiman Déniigler Notlar

SIN[ ] Dereceler Ondalik Sine

COS[ ] Dereceler Ondalik Cosine

TAN[ ] Dereceler Ondalik Tangent

ATAN[ ] Ondalik Dereceler Arctanjant, FANUC
ATAN[ J/[1] ile ayni

SQRTI[] Ondalik Ondalik Karekok

ABS[] Ondalik Ondalik Mutlak deger

ROUNDI ] Ondalik Ondalik Bir ondahgin
yuvarlamasi

FIX[] Ondalik Tamsayi Kesilmis kesir

ACOS[ ] Ondalik Dereceler Ark kosinls

ASIN[] Ondalik Dereceler Arcsine

# ] Tamsayi Tamsayi Dolayl referans Bkz.
Sayfa 212
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Fonksiyonlarla ilgili Notlar

YUVARLAMA fonksiyonu kullanilan kapsama bagl olarak farkl caligir. Aritmetik ifadelerde
kullanildiinda, kesirli bolimu .5'e esit olan veya blylk olan kesirli herhangi bir sayi bir
sonraki tim tamsayiya kadar yuvarlanir, aksi takdirde kesirli bélim sayidan tamamen atilir.

Q

#1=1.714 ;
#2=YUVARLAMA [#1] (#2, 2.0'a ayarlanir) ;
#1=3.1416 ;
#2=YUVARLAMA [#1] (#2, 3.0'e ayarlanir) ;

Q

°

Bir adres ifadesinde ROUND (YUVARLAMA) kullanihyorsa metrik ve agi ebatlari Gig konumlu
hassasiyete yuvarlanir. Ing ebatlari igin, dért konumlu hassasiyet varsayilan ayardir.

o

#1= 1.00333 ;

GOO X[ #1 + #1 1 ;

(Tablo X Ekseni, 2.0067'ye hareket eder) ;
GOO X[ YUVARLAMA[ #1 ] + YUVARLAMA[ #1 1 ] ;
(Tablo X Ekseni, 2.0067'ya hareket eder) ;
GOO A[ #1 + #1 1 ;

(Eksen, 2.007'ye dbéner) ;

GOO A[ YUVARLAMA[ #1 ] + YUVARLAMA[ #1 1 ] ;
(Eksen 2.007'ya doner) ;

D[1.67] (Cap 2'ye yuvarlanir) ;

o
°

Yuvarlamaya Karsi Diizeltme

o

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1]. % ;

#2, 4 olarak ayarlanir. #3, 3 olarak ayarlanir.

Operatorler

Operatorler (3) kategoriye sahiptir: Boolean, Aritmetik ve Mantiksal.
Boolean Operatorler

Boole operatérler daima 1.0 'a (TRUE (DOGRU)) veya 0.0 'a (FALSE (YANLIS))
degerlenecektir. Alti adet Boole operatori vardir. Bu operatorler sarth ifadelerle
sinirlandiriimamisglardir, ancak genellikle sarth ifadelerde kullanilirlar. Bunlar asagida
verilmektedir:

EQ - Esittir
NE - Egit Degildir
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GT - Blyuktir

LT - Kiguktar

GE - Buyuktur veya Esittir

LE - Klguktur veya Esittir

Burada Boole ve Mantiksal operatdrlerin nasil kullanilacagini gdsteren dort 6rnek
verilmigtir:

Ornek Agiklama

IF [#10001 EQ 0.0] GOTO100 ; #10001 degiskenindeki deger 0.0'a esitse blok 100'e

atla.

WHILE [#10101 LT 10] DOl ; Degisken #10101, 10'den kiiglikse DO1..END1

déngusunu tekrarla.

#10001=[1.0 LT 5.0] ; Degisken #10001, 1.0'a ayarlanir (DOGRU).

IF [#10001 AND #10002 EQ
#10003] GOTO1l ;

Degisken #10001 AND degisken #10002,
#10003'deki degere esittir, 0 zaman kontrol blok 1'e
atlar.

Aritmetik Operatorler

Aritmetik operatdrler, birli ve ikili operatdrlerden olusur. Bunlar, asagida verilmektedir:

- Unary plus (Birli artr)

+1.23

- Unary minus (Birli eksi)

-[COS[30]]

- Binary addition (ikili say!
sisteminden toplama)

#10001=#10001+5

sisteminden gikarma)

- Binary subtraction (ikili say!

#10001=#10001-1

- Multiplication (Carpma)

#10001=#10002*#10003

- Division (B6Ime)

#10001=#10002/4

MOD

- Remainder (Kalan)

#10001=27 MOD 20 (#10001, 7'yi
kapsar)

216



Programlama Sec¢enekleri

NOT:

Mantiksal Operatorler

Mantiksal operatérler ikili bit degerlerinde ¢alisan operatdrlerdir. Makro degiskenleri ytzer
nokta numaralaridir. Mantiksal operatérler makro degiskenlerinde kullanildiginda, sadece
yuzer nokta numarasinin tamsayi bdlumu kullanilir. Mantiksal operatorler sunlardir:

OR - mantiksal olarak OR iki deger birlikte
XOR - Sadece OR iki de@er birlikte

AND - Mantiksal olarak AND iki deger birlikte
Ornekler:

Q

°

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

Q

°

Burada #10003 degiskeni OR igleminden sonra 3.0 icerecektir.

Q

°

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTO1l ;

Q

°

Burada kontrol blok 1'e transfer edecektir ¢inki #10001 GT 3.0, 1.0'ave #10002 LT
10 1.0'a degerlenir, bu nedenle 1.0 AND 1.0, 1.0'dir (TRUE) ve GOTO gergeklesir.

Istediginiz sonuglari elde etmek igin mantiksal operatérieri kullanirken
cok dikkatli olun.

ifadeler

ifadeler, kare parantezler [ ve ] tarafindan gercevelenmis degiskenler ve operatorlerin
herhangi bir sirasi olarak tanimlanir. ifadeler igin iki kullanim mevcuttur: kosullu ifadeler
veya aritmetik ifadeler. Sartli ifadeler FALSE (YANLIS) (0.0) veya TRUE (DOGRU) (sifir
olmayan) degerlere donusur. Aritmetik ifadeler bir degeri tanimlamak igin fonksiyonlarla
birlikte aritmetik operatorleri kullanirlar.

Aritmetik ifadeler

Bir aritmetik ifade degiskenleri, operatorleri veya fonksiyonlari kullanan herhangi bir
ifadedir. Bir aritmetik ifade bir dedere donlsir. Aritmetik ifadeler genellikle atama
ifadelerinde kullanilirlar, ancak bunlarla sinirli degillerdir.

Aritmetik ifade ornekleri:

Q

°

#10001=#10045*#10030 ;
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#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]]
#[#10200+#100131=0 ;

%

Sartlh ifadeler

Haas kumandasinda, tim ifadeler bir sarth degdere ayarlanir. Deger ya 0.0 (FALSE
(YANLIS)) veya sifir olmayan bir degerdir (TRUE (DOGRU)). ifadenin kullanildigi baglam,
ifadenin sartli ifade olup olmadigini tanimlar. Sarth ifadeler, IF ve WHILE ifadelerinde ve
M99  komutunda kullanilirlar.  Sarth  ifadeler, TRUE veya FALSE durumun
degerlendiriimesine yardimci olmak i¢in Boole operatorlerini kullanabilirler.

M99 sartli sablonu Haas kumandasina 6zgudur. Makrolar olmadan, Haas kumandasindaki
M99 ayni satira bir P kodu koyarak mevcut alt programdaki herhangi bir satiri sartsiz olarak
dallandirma yetenegine sahiptir. Ornek olarak:

N50 M99 P10 ;

N10 satirinda dallara ayrilir. Cagrilan alt programin kontroliinii geri déndiirmez. Makrolar
etkin hale getirildiginde, sartsiz olarak dallara ayirmak igin M99 bir sartli ifade ile
kullanilabilinir. Degisken #10000, 10'dan kuguk oldugunda dallara ayirmak icin yukaridaki
satiri asagidaki gibi kodlayabiliriz:

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

Bu durumda, sadece #10000, 10'dan kucuk oldugunda dallanma olugur, aksi takdirde
islem siradaki bir sonraki program satiri ile devam eder. Yukarida, sarth M99

N50 IF [#10000 LT 10] GOTO1l0;
ile degistirilebilir

Atama ifadeleri

Atama ifadeleri, degiskenleri degistirmenizi saglar. Atama ifadesinin formati su sekildedir:

<

expression>

=<

expression>
(ifade-ifade) ;

Esittir isaretinin sol tarafindaki ifade daima dogrudan veya dolayh olarak, bir makro
degiskenine bagvurmalidir. Bu makro herhangi bir dedere bir degiskenler sirasi baslatir. Bu
ornekte hem dogrudan, hem de dolayli atamalar kullaniimistir.

050001 (BIR DEGISKEN SIRASINI BASLAT) ;

N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=taban dediskeni) ;
#3000=1 (Taban dediskeni verilmemistir) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=dizi boyutu) ;
#3000=2 (Dizi boyutu verilmemistir) ;

N3 ISE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Azaltim sayimi) ;
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#[#2+#19]1=#22 (V=dizi ayar dederi) ;
END1 ;
M99 ;

) .
CI

Ug degisken takimini baslatmak igin yukaridaki makroyu su sekilde kullanabilirsiniz:

G65 P300 B101l. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
Ge65 P300 B501. S5 v1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. S5 VvO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

o

S 7

B101.'deki ondalik kesim, vb. gerekecektir.
Kontrol ifadeleri

Kontrol ifadeleri, programlayicinin hem sarth hem de sartsiz olarak dallara ayirmasini
saglar. Ayrica belli bir kosula bagh olarak kodun bir béliminin tekrarlanmasi
yetenegini saglar.

Kosulsuz Dallanma (GOTOnnn ve M99 Pnnnn)

Haas kumandasinda, sartsiz olarak dallara ayirmanin iki metodu vardir. Bir sartsiz dal
daima belirlenmis bloga dallanir. M99 P15, sartsiz olarak blok numarasi 15'e dallanacaktir.
M99, makrolar yukli olsa da olmasa da kullanilabilir ve Haas kumandasinda sartsiz olarak
dallara ayirmanin geleneksel metodudur. GOT015, M99 P15 ile ayni iglemi yapar. Haas
kumandasinda, bir GOTO komutu diger G-kodlari gibi ayni satirda kullanilabilir. GOTO,
M kodlari gibi diger herhangi bir komut sonrasinda ¢alistirilir.

Hesaplanmig Dal (GOTO#n ve GOTO [expression])

Hesaplanmis dallandirma, programin ayni alt programda kontroll diger bir kod satirina
transfer etmesini saglar. Kumanda, program calisirken, GOTO [expression] formunu
kullanarak blogu hesaplayabilir veya GOTO#n formunda oldugu gibi blogu bir lokal
degiskenden gegirebilir.

GOTO, Hesaplanmis dal ile birlesmis degisken veya ifade sonucunu yuvarlar. Ornegin, #1
degdiskeni, 4.49 degerini ve program bir GOTO#1 komutunu igeriyorsa kumanda, N4 iceren
bir bloga transfer etmeye calisir. #1, 4.5 degerini iceriyorsa kumanda, N5 iceren bir bloga
transfer edecektir.

Ornek: Bu kod iskeletini, seri numaralarini pargalara ekleyen bir programa geligtirebilir:
050002 (HESAPLANMIS DALLANDIRMA) ;

(D=Yazilacak ondalik basamak) ;

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO099 ;
#3000=1 (Gecersiz basamak) ;

N99 ;
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#7=FIX[#7] (Herhangi bir kesirli boéltmi atin) ;
GOTO#7 (Simdi basamadi yazin) ;

NO (Basamagi sifir yapin) ;

M99 ;

N1 (Basamagi bir yapin) ;

M99 ;

o)

Yukaridaki alt giizergahla birlikte, besinci basamagi yazmak icin bu ¢agriyi kullanabilirsiniz:
G65 P9200 D5 ;

Donanim girdilerinin okuma sonuclarina bagh olarak dallandirma islemi icin ifade kullanan
hesaplanmis GoTolar kullanilabilir. Ornegin:

o

GOTO [[#1030*21+#10311 ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

[}

CI

#1030 ve #1031.
Kosullu Dallanma (IF ve M99 Pnnnn)

Kosullu dallandirma, programin ayni alt program icinde kontrolU diger bir kod bélimine
transfer etmesini saglar. Kosullu dallandirma sadece makrolar etkin hale getirildiginde
kullanilabilir. Haas kumandasi, sarth dallandirmayi gerceklestirmek igin iki benzer
yontem saglar.

IF [<

conditional expression>

] GOTOn ;
Daha 6nce de belirtildigi gibi, <conditional expression> (sarth ifade) alti Boole operatorleri
EQ, NE, GT, LT, GE veya LE'den birini kullanan herhangi bir ifadedir. ifadeyi cerceveleyen
parantezler zorunludur. Haas kumandasinda, bu operatdrlerin igerilmesi gerekli degildir.
Ornek olarak:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 ;

ayrica su sekilde de olabilir:

220



Programlama Sec¢enekleri

NOT:

IF [#1] GOTOS ;
Bu ifadede, degisken #1, 0.0 veya #0 tanimsiz degerini iceriyorsa, o zaman blok 5'i
dallandirma meydana gelir; aksi takdirde, bir sonraki blok ¢aligtirilir.
Haas kumandasinda, bir sartli ifade ayrica M99 Pnnnn formati ile de kullanilir Ornegin:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 PS5 ;
Burada, kosullu ifade sadece ifadenin M99 bolimu igindir. Makine takimi, ifade Dogru veya
Yanlis olarak degerlendirilse de X0, Y0'a yOnlendirilir. Sadece dal M99, ifadenin degerine
gore galistirilir. Taginabilirlik isteniyorsa, IF GOTO versiyonunun kullaniimasi onerilir.

Sartli isletim (IF THEN)

Kontrol ifadelerinin igletimi ayrica IF THEN sablonu kullanilarak saglanabilir. Format
su sekildedir:

IF [<

sartli ifade>
] THEN <
ifade>

’

FANUC ile uyumlulugu korumak igin THEN dizini GOTOn ile
kullaniimamalidir.

Bu format, geleneksel olarak sarth atama ifadeleri i¢in kullanilirlar:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

’

Degisken #590, #590'nin degeri 100.0" astiginda sifira ayarlanir. Haas kumandasinda,
eger bir sarth ifade FALSE (0.0) olarak degerlendiriliyorsa, o zaman IF blogunun kalani
reddedilir. Bu, kontrol ifadelerinin de sartlandirilabilecedi anlamina gelir, bu nedenle su
sekilde yazilabilir:

IF [#1 NE #0] THEN GO1 X#24 Y#26 F#9 ;
Bu, sadece degisken #1 bir deder atamis ise dogrusal bir hareket calistirir. Diger bir
Ornek ise:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;
Eger degisken #1 (adres 2) 180'den buyuk veya esitse, dedisken #101'i sifira ayarlayin ve
alt programdan geri donin anlamina gelir.
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Asagida, bir degisken herhangi bir degeri icermek icin baglatildiginda dallara ayiran IF
ifadesine bir 6rnek yer almaktadir. Aksi takdirde, islem devam eder ve bir alarm olusur. Bir
alarm verildiginde program yuritmesinin durduruldugunu hatirlayin.

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (F'DEKI DEGER ICIN TEST EDIN) ;
N2 #3000=11(BESLEME HIZI YOK) ;

N3 (DEVAM) ;

o

Yineleme/Dongu (WHILE DO END)

Tam programlama dilleri i¢in gerekli olan, verilen belirli bir sayida ifadelerin bir sirasini
calistirma veya bir kosul saglanana kadar ifadelerin bir sirasini ¢gevrimlemek kabiliyetidir.
Geleneksel G kodlamasi L adresinin kullanimiyla bunu saglar. L adresi kullanilarak, bir alt
yordam defalarca galistirilabilir.

M98 P2000 L5 ;
Bir sart nedeniyle alt programin galistirilmasini sonlandiramadiginizda bu ézellik sinirlidir.
Makrolar, WHILE-DO-END sablonu ile bu esnekligi saglar. Ornek olarak:

WHILE [<
kosullu ifade>
] DOn ;

<

ifadeler>

ENDn ;

Sarth ifade Dogru olarak degerlendirildigi middetce, bu DOn ve ENDn arasinda ifadeleri
calistirir. ifadedeki parantezler zorunludur. ifade Yanls olarak degerlendirildiginde, ENDn
sonrasindaki blok calistirilir. WHILE, WH olarak kisaltilabilinir. ifadenin DOn-ENDn b&limii
uyumlu bir ifttir. n'nin degderi 1-3'tdr. Bunun anlami, her bir alt program igin ¢ kiimelenmis

dénglden daha fazla olamayacagidir. Bir kiime bir dongu icindeki dongudur.

WHILE ifadelerinin kimelenmesinin sadece U¢ seviye olabilmesine ragmen, her bir alt
programin U¢ kiimelenme seviyesi oldugu i¢in aslinda bir sinirlama yoktur. 3'den daha fazla
kimelenmeye ihtiyag¢ olursa, sinirlamayi asmak igin, kiimelenmenin en az Ug¢ seviyesini
iceren segment bir alt program igine konabilir.

Eger iki ayrt WHILE dongusu bir alt yordam icindeyse, ayni kimelenme endeksini
kullanabilirler. Ornek olarak:

#3001=0 (500 MILI SANIYE BEKLEYIN) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;

<

Diger ifadeler>
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D

DIKKAT:

6.14.6

#3001=0 (300 MILI SANIYE BEKLEYIN) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1 ;

DO-END tarafindan kapsanan bir bélumden disari ¢ikmak icin GOTO'yu kullanabilirsiniz
ancak GOTO'yu igine girmek icin kullanamazsiniz. GOTO'yu kullanarak bir DO-END i¢

bdlimandn etrafina girilmesine izin verilir.
WHILE ve ifadeyi eleyerek sonsuz bir déngu c¢aligtirilabilir. Bu nedenle,

DO1 ;
<
ifadeler>

END1 ;

Q

I

RESET digmesine basilana kadar galisir.

Asagidaki kod karmasik olabilir:

WH [#1] DO1 ;
END1 ;

Bu ornekte, hicbir Then (O =zaman) bulunamadidi alarmina neden olur; Then D01'e
bagvurur. D01 (sifir) 8gesini DO1 (O harfi) konumuna degistirin.

Harici Cihazlarla ileti§im - DPRNT][ ]

Makrolar, bilgisayara bagli olan ekipmanlarla iletisime ek yetenekler saglar. Kullanici
tarafindan temin edilen cihazlar ile parcalari sayisallastirilabilir, calisma zamani kontrol
raporlari olusturabilir ve kontrolleri senkronize edebilirsiniz.

Formath Cikti

DPRNT ifadesi programlarin seri porta formatli metin géndermesini saglar. DPRNT herhangi
bir metni ve degiskeni seri porta yazdirilabilir. DPRNT ifadesi formu su sekildedir:

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ] ;
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DPRNT bloktaki tek komut olmalidir. Bir énceki 6rnekte, <text> A'dan Z'ye herhangi bir
harf veya karakter (+,-,/,*, ve bosluk) olabilir. Yildiz isareti (*) ¢ikti oldugunda, bir bosluga
donusturdlir. <#nnnn [wf]> bir format ile devam eden bir degigkendir. Degisken numarasi
herhangi bir makro degiskeni olabilir. [wf] formati gereklidir ve kare parantez iginde iki
basamaktan olusur. Makro degiskenlerin, bir tam bolimli ve bir kesirli bélimli gergek
sayllar oldugunu hatirlayin. Formattaki ilk basamak, tim bélim igin ¢iktidaki toplam ayrilan
yeri gosterir. ikinci basamak, kesirli bdllim igin toplam ayrilan yeri gésterir. Kumanda, hem
tam hem de kesirli pargalar i¢in 0-9 arasindaki herhangi bir sayiyi kullanabilir.

Bir ondalik kesim tam ve kesirli bélim arasinda yazdirilir. Kesirli bdlim en sagdaki
basamaga yuvarlanir. Kesirli bélim igin sifir konumlari ayrildidinda, hi¢bir ondalik kesim
yazdiriimaz. Kesirli b6lim varsa takip eden sifirlar basilir. Tam bélim igin, bir sifir kullanilsa
da en az bir yer ayrilir. Tam bolimin degeri ayrilandan daha az basamaga sahipse, bastaki
bosluklar c¢iktidir. Tam bdlumin dederi ayrilandan daha ¢ok basamaga sahipse, bu
numaralarin yazdirilmasi igin alan genigletilir.

Kumanda, DPRNT blogundan sonra bir satir basi komutu génderir.
DPRNT[ ] Ornek:

Kod

Cikis

#1= 1.5436 ;

DPRNT [X#1[44]*Z#1[03]*T#1[401]

X1.5436 21.544 T 1

DPRNT [ ***MEASURED* INSIDE*DIAMETER**

MEASURED INSIDE DIAMETER

; (OLCULEN IC CAP)

DPRNT[] ;

(metin yok, sadece bir satir basi komutu)

#1=123.456789 ;

DPRNT [X-#1[35]] ;

X-123.45679 ;

DPRNT] ] Ayarlari

Ayar 261 DPRNT ifadeleri igin hedefi belirler. Bunlari bir dosyaya ¢ikarmayi veya bir TCP
portuna gikarmayi segebilirsiniz. Ayarlar 262 ve 263 DPRNT c¢ikisi igin hedefi belirler. Daha
ayrintil bilgi igin bu kilavuzun Ayarlar bolimine bakin.

Isletim
DPRNT ifadeleri 6nden okuma zamaninda isletilir. Bu, programda DPRNT ifadelerinin gegtigi

yerlere, dzellikle amag ¢ikti almak ise, dikkat etmeniz gerektigi anlamina gelir.

G103, énden okumayi sinirlamak icin yararlidir. Onden okuma yorumlamasini bir bloga
sinirlamak istiyorsaniz, programinizin baslangicina asagidaki komutu yazmalisiniz: Bu da
kumandanin (2) blogu 6nden okumasini saglar.
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6.14.7

G103 P1 ;

Onden okuma sinirlamasini iptal etmek igin, komutu G103 PO olarak degistirin. G103,
kesici telafisi aktif oldugunda kullanilamaz.

Duzenleme

Hatali yapilandiriimis veya hatali yerlestiriimis makro ifadeleri bir alarm olusturacaktir.
ifadeleri diizeltirken dikkatli olun; parantezler dengeli olmalidr.

DPRNT[ ] fonksiyonu daha ¢ok bir yorum gibi dizeltilir. Silinebilir, tam bir 6ge olarak
tasinabilir, veya parantez igindeki tek 6geler dizeltilebilir. Degisken referanslari ve format
ifadeleri timuyle degistiriimelidir. [24]'U [44] olarak degistirmek istiyorsaniz, [24] secilecek
sekilde oku yerlestirin, [44] girin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Uzun DPRNT [
] ifadelerinde dolasmak i¢in el kumandasini kullanabileceginizi unutmayin.

ifadelerle birlikte adresler oldukga karmasik olabilir. Bu durumda, alfabetik adres ayri olur.
Ornegin, asagidaki blok X iginde bir adres ifadesi igerir:
GOl G90 X [COS [90]] Y3.0 (CORRECT) ;

Burada, X ve parantezler ayr yeralir ve tek basina dizeltilebilen dgelerdir. Tum ifadenin
silinmesi ve bir ylzer nokta sabiti ile degistiriimesi dizeltme sirasinda mimkuindur.

GO0l G90 X 0 Y3.0 (WRONG) ;
Yukaridaki blok ¢alisma zamaninda bir alarma neden olacaktir. Dogru form
asagidaki gibidir:

GO0l G90 X0 Y3.0 (CORRECT) ;

X ve Sifir (0) arasinda bosluk yoktur. Bir harf karakterini tek basina
gordiigintizde bunun bir adres ifadesi oldugunu UNUTMAYIN.

G65 Makro Alt Programini Cagirma Secgenegi (Grup 00)

G65, argUmanlari bir alt programa atama 6zelligi ile alt programi ¢adiran bir komuttur.
Format su sekildedir:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argimanlar] ;

Kare parantez iginde italik harfle yazilmis argimanlar istege baglidir. Makro argimanlariyla
ilgili daha fazla detay i¢in bu kilavuzun Programlama bélimiine bakin.

G65 komutu, kumanda surtcustinde mevcut olan bir program numarasina karsilik gelen bir
P adresine gereksinim duyar. L adresi kullanildiginda, makro ¢agrisi belirlenmis bir sayi
kadar tekrar edilir.

Bir alt program ¢agrildiginda kumanda, aktif sirliciideki alt programi arar. Alt program, aktif
sUrucude bulunamazsa kumanda, Ayar 251 tarafindan belirlenen sudrGclyld arar. Alt
program arama hakkinda daha fazla bilgi icin Arama Konumlarini Ayarlama bdlimine
bakin. Kumanda, alt programi bulmazsa bir alarm retilir.
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NOT:

Ornek 1'de, alt program 1000, sartlar alt programa atanmadan bir kere gagrilir. G65, M98
¢agrilarina benzer ancak ayni degildir. G65 ¢agrilar 9 defaya kadar kiimelenebilir, program
1 can call program 2, program 2 can call program 3 ve program 3 can call program
4 seklinde.

Ornek 1:

o\

G65 P1000 (Alt program 001000'i bir makro olarak) ;
(cagair) ;

M30 (Program durdurma) ;

001000 (Makro Alt Programi) ;

...M99 (Makro Alt Programindan Geri DOn) ;

%

Ornek 2'de, alt program 9010, edimi G65 komut satirinda gegirilen x ve Y arglimanlari
tarafindan tanimlanmis olan bir satir boyunca bir delik sirasi delmek icin tasarlanmistir. z
delme derinligi z olarak gegirilir, ilerleme hizi F olarak gegirilir, ve delinecek delik sayisi T
olarak gecirilir. Makro alt programi ¢agirildiginda delik sirasi mevcut takim konumundan
baslayarak delinir.

Ornek 2:
009010 alt programi, aktif sliriiciide veya Ayar 252 ile belirlenen bir
strtictide bulunmalidir.
% GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (Pozisyon araci) ; G65 P9010
X.5Y.25 7.05 F10. T10 (009010'u ¢cagir) ; M30 ; 009010 (Capraz
delik modeli) ; F#9 (F=Besleme hizi) ; WHILE [#20 GT 0] DOl
(T defa tekrarla) ; G91 G81 Z#26 (Z derinligine kadar del) ;
#20=#20-1 (Azaltim sayimi) ; IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (Tim delikler
delindi) ; GO0 X#24 Y#25 (EJim boyunca hareket ettir) ; N5
END1 ; M99 (Cagiriciya donis) ; %

Adlandirma

Adlandirilan kodlar, bir makro programini referans alan, kullanici tanimh G ve M kodlaridir.
Kullanicilar i¢in 10 adlandiriimis G kodu ve 10 adlandiriimig M kodu mevcuttur. 9010 ile
9019 arasindaki program numaralari, G kodu ortiismesi igin ve 9000 ile 9009 arasindaki
program numaralari, M kodu értismesi igin ayriimigtir.

Adlandirma, bir G-kodu veya M-kodunun G65 P##### dizisine atanmasi anlamina gelir.
Ornegin, énceki Ornek 2'de bunu yazmasi daha kolay olacaktir:

G06 X.5 Y.25 7.05 F10. T10 ;
Adlandirirken, degiskenler bir G kodu ile gegilebilir; degiskenler bir M-Kodu ile gegilemez.
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Burada, kullaniimamig bir G kodu degistirilmistir, G65 P9010 igin G06. Onceki blogun
galismasi igin, alt program 9010 ile baglantili deger 06'ya ayarlanmalidir. Ortlisme
parametrelerinin nasil ayarlanacagi hakkinda bilgi igin Ortlisme Parametrelerini Ayarlama
bélimune bakin.

G00, G65, G66 ve G67 adlandirilamaz. 1 ila 255 arasindaki tiim kodlar
adlandirilmak igin kullanilabilir.

Bir makro ¢agri alt programi bir G koduna ayarlanirsa ve alt program bellekte degilse, bir
alarm meydana gelir. Alt programin nasil bulunacagi hakkinda bilgi icin sayfa 225'te verilen
G65 Makro Alt Program Cagrisi bdlimiine bakin. Alt program bulunmazsa bir alarm verilir.

Ortiisme Kurulumu

G kodu veya M ortiisme kurulumu, Ortisme Kodlari penceresinde gercgeklestirilir. Bir
Ortisme kurmak igin:

1. [SETTING] (AYAR) diigmesine basin ve Ortiisme Kodlari sekmesini agin.

2 Kontroldeki [EMERGENCY STOP] (ACIL DURDUR) diigmesine basin.

3. imleg tuslarini kullanarak ilgili M veya G Makro Cagrisini segin.
4

Ortlistirmek istediginiz G kodunun veya M kodunun numarasini girin. Ornegin,
GO06'yi ortustiirmek istiyorsaniz 06 yazin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Ortlistirulecek diger G veya M kodlari igin 3. - 5. adimlari tekrarlayin.
Kumandadaki [EMERGENCY STOP] (ACIL DURDUR) diigmesini serbest birakin.

Bir drtistirme degerinin 0'a ayarlanmasi baglantili alt programinin értistirtimesini
devre disi birakir.
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F6.25:

Ortiisme Kodu Penceresi

Graphics Settings

M MACRO CALL ©S000

Settings And Graphics

Network Motifications

Codes Program Alia

Rotary

M MACRO CALL 5001

M MACRO CALL OS002

M MACRO CALL ©S003

M MACRO CALL ©S004

M MACRO CALL ©9005

M MACRO CALL OS006

M MACRO CALL O9007

M MACRO CALL OS008

M MACRO CALL OS009

G MACRO CALL 09010

G MACRO CALL 09011

G MACRO CALL 09012

G MACRO CALL 09013

G MACRO CALL 09014

G MACRO CALL 09015

G MACRO CALL 09016

G MACRO CALL 09017

G MACRO CALL 09018

(=1l = o Nol ol fol Boll ool o ol N fol ol ol oo o) Ro) § o]

G MACRO CALL 09018
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6.15

Online Daha Fazla Bilgi

Diger opsiyonel ekipmanlarin programlama bilgilerine Haas Kaynak Merkezi Uzerinden
online olarak erigebilirsiniz. Bunlardan bazilari sunlardir:

. Programlanabilir Sogutma Suyu Valfi (P-Cool)

. 300 ve 1000 Psi Takim igerisinden Su Verme (TSC)

. Sezgisel Programlama Sistemi (IPS)

. Kablosuz Sezgisel Problama Sistemi (WIPS)

Siteye erismek icin www.HaasCNC.com adresini ziyaret edin ve Haas Kaynak Merkezi'ni
segin.

Ayrica, dogrudan Kaynak Merkezinin se¢eneklerin programlanmasi bélimune erismek igin
mobil aygitinizda bu QR kodunu taratabilirsiniz.

Of510

[=] .t
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G Kodlan

Bolum7: G Kodlari
7.1 Giris

Bu bdélimde, makinenizi programlamak icin kullanacadiniz G kodlari hakkinda ayrintili
aciklamalar verilmistir.

7.1.1 G kodlarinin Listesi

D

DIKKAT: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmigtir, ancak yalnizca bilgi verme amaclidir. Programlar hicbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is pargasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir 6rnek program ydriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gercgeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yiiriitiirken daima
glvenli isleme uygulamalarini takip edin.

NOT: Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin ¢alistirilmasi igin daima en hizli
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebileceginiz G kodlari

kullaniimistir.
Kod Aciklama Grup Sayfa
GO0 Hizli Hareket Konumlandirma 01 242
GO1 Dogrusal interpolasyon Hareketi 01 243
G02 Dairesel interpolasyon Hareketi SY 01 244
GO03 Dairesel Interpolasyon Hareketi SYTR 01 244
G04 Bekleme Siresi 00 244
G09 Kesin Durma 00 245
G10 Ofsetleri Ayarla 00 245
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G1l2 Dairesel Cep Frezeleme SY 00 246
G13 Dairesel Cep Frezeleme SYTR 00 246
G17 XY Dizlem Segimi 02 248
G18 XZ Diizlem Segimi 02 248
G19 YZ Dizlem Segimi 02 248
G20 ing Sec 06 249
G21 Metrik Se¢ 06 249
G28 Makine Sifir Noktasina Geri Dén 00 249
G29 Referans Noktasindan Geri Don 00 249
G31 Pasoya Kadar Besle 00 250
G35 Otomatik Takim Capi Olgimii 00 251
G36 Otomatik is Pargasi Ofseti Olgiimii 00 253
G37 Otomatik Takim Ofset Olgiimii 00 254
G40 Kesici Telafi iptali 07 255
G4l 2D Kesici Telafi Sol 07 256
G42 2D Kesici Telafi Sag 07 256
G43 Takim Uzunlugu Telafisi + (Ekle) 08 256
G44 Takim Uzunlugu Telafisi + (Cikar) 08 256
G47 Metin Oyma 00 256
G49 G43/G44/G143 Iptal 08 260
G50 Olgeklendirmeyi iptal Et 11 260
G51 Olgeklendirme 11 260
G52 is Koordinat Sistemini Ayarla 00 veya 12 | 264
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G53 Kipli Olmayan Makine Koordinati Segimi 00 265
G54 is Koordinat Sistemi #1'y1 Seg 12 265
G55 is Koordinat Sistemi #2'y1 Seg 12 265
G56 is Koordinat Sistemi #3'y1 Se¢ 12 265
G57 is Koordinat Sistemi #4'y1 Seg 12 265
G58 is Koordinat Sistemi #5'y1 Seg 12 265
G59 is Koordinat Sistemi #6'y1 Seg 12 265
G60 Tek Yonlu Pozisyonlama 00 265
G61 Kesin Durdurma Modu 15 265
G64 G61 Iptal 15 265
G65 Makro Alt Program Cagirma Secgenegi 00 265
G68 Donus 16 266
G69 G68 Déniisiini iptal Et 16 269
G70 Civata Delik Dairesi 00 269
G71 Civata Delik Arki 00 270
G72 Bir A¢i Dogrultusunda Civata Delikleri 00 270
G73 Yuksek Hizli Kademeli Delik Delme Korunmal Gevrimi 09 271
G74 Ters Kilavuz Korunmali Cevrimi 09 272
G76 Hassas Isleme Korunmali Gevrim 09 273
G77 Geri isleme Korunmali Cevrim 09 274
G80 Korunmali Cevrim iptal 09 277
G81 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 277
G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi 09 278

233



G kodlarinin Listesi

Kod Aciklama Grup Sayfa
G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 280
G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09 282
G85 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 283
G86 Delme ve Durma Korunmali Cevrimi 09 283
G89 iceri Delik isleme, Bekleme, Disari Delik isleme Korunmali 09 284
Cevrimi
G90 Mutlak Pozisyon Komutu 03 285
G91l Artan Pozisyon Komutu 03 285
G92 is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degeri Ayari 00 285
G93 Ters Zamanli Besleme Modu 05 286
G94 Dakika Basina Besleme Modu 05 287
G95 Tur/Paso 05 287
G98 Korunmali Cevrimlerde Baslangi¢c Noktasina Dénme 10 283
G99 Korunmali Cevrimlerde R Diizlemine Dénme 10 288
G100 Simetrik Gériintiiyl Iptal Et 00 289
G101 Simetrik Gorintiyi Etkinlestir 00 289
G103 Blok Ara Bellek Kaydini Sinirlandir 00 290
G107 Silindirik Esleme 00 291
G110 #7 Koordinat Sistemi 12 291
G111 #8 Koordinat Sistemi 12 291
Gl12 #9 Koordinat Sistemi 12 291
G113 #10 Koordinat Sistemi 12 291
G114 #11 Koordinat Sistemi 12 291
G115 #12 Koordinat Sistemi 12 291
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G116 #13 Koordinat Sistemi 12 291
G117 #14 Koordinat Sistemi 12 291
G118 #15 Koordinat Sistemi 12 291
G119 #16 Koordinat Sistemi 12 291
G120 #17 Koordinat Sistemi 12 291
G121 #18 Koordinat Sistemi 12 291
Gl22 #19 Koordinat Sistemi 12 291
G123 #20 Koordinat Sistemi 12 291
Gl24 #21 Koordinat Sistemi 12 291
G125 #22 Koordinat Sistemi 12 291
G126 #23 Koordinat Sistemi 12 291
G127 #24 Koordinat Sistemi 12 291
G128 #25 Koordinat Sistemi 12 291
G129 #26 Koordinat Sistemi 12 291
G136 Otomatik Is Parcasi Ofset Merkezi Olgiimii 00 292
G141 3D+ Kesici Telafisi 07 293
G143 5 Eksenli Takim Boyu Telafisi + 08 296
G150 Genel Amagli Cep Frezeleme 00 298
G153 5 Eksenli Yuksek Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali 09 306
Cevrimi
G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-P99 12 307
G155 5-Eksen Ters Kilavuz Korunmali Cevrimi 09 308
Glel 5-Eksenli Delme Korunmali Cevrimi 09 309
Gl62 5-Eksenli Delme Korunmali Gevrimi 09 311
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G163 5-Eksen Normal Kademeli Delme Korunmali Cevrimi 09 312
Gl64 5-Eksenli Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09 314
G165 5-Eksenli isleme Korunmali Cevrimi 09 315
G166 5-Eksenli Delik isleme Durma Korunmali Cevrimi 09 316
G169 5-Eksenli Delik isleme ve Bekleme Korunmali Cevrimi 09 317
G174 SYTR Dusey Olmayan Rijit Kilavuz 00 318
G184 SY Dusey Olmayan Rijit Kilavuz 00 318
G187 Diizgiinlik Seviyesinin Ayarlanmasi 00 318
G188 Programi PST'den Al 00 319
G234 Takim Merkez Noktasi Kontrolii (TCPC) (UMC) 08 319
G254 Dinamik is Pargasi Ofseti (DWO) (UMC) 23 319
G255 Dinamik is Pargasi Ofsetini iptal Et (DWO) (UMC) 23 326

G kodlar hakkinda

G kodlari, makine takimina ne tiir islemler gergeklestirmesi gerektigini bildirir. Ornegin:

. Hizli hareketler

. Duz bir gizgi veya ark Uzerinde hareket eder

. Takim bilgisini ayarlayin

. Harf adreslemeyi kullanin

. Ekseni ve baslangig ve bitis bolimlerini tanimlayin

. Bir delik agma, belirli bir boyutta kesim yapma veya bir kontur agma (korunmali

cevrim) igin én ayarli hareket serisi

G kodu komutlari kipli veya kipsiz olabilirler. Bir kipli G kodu, programin sonuna kadar veya
ayni gruptan bagka bir G kodu komut verilene kadar aktif kalir. Kipli olmayan bir G kodu
sadece icinde bulundugu satin etkiler; bir sonraki program satirini etkilemez. Grup 00
kodlari kipsizdirler; diger gruplar ise kiplidir.

Temel programlamanin nasil yapilacagina iliskin agiklama igin, bkz. Programlama bdlima
temel programlama basligi , sayfa 121.
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NOT:

NOT:

Gérsel Programlama Sistemi (VPS), G kodunu maniel olarak
yazmaksizin parca O6zelliklerini programlamaniza izin veren bir
opsiyonel programlama modudur.

Bir programlama blogu birden fazla G kodu igerebilir, ancak ayni
gruptan iki G kodunu ayni program bloguna ekleyemez.

Korunmali Cevrimler

Korunmali gevrimler delme, frezede kilavuz gekilmesi ve delik delme gibi tekrarlayan
islemlerin gerceklestiriimesi icin kullanilan G kodlaridir. Korumali bir ¢evrimi alfabetik adres
kodlariyla tanimlayabilirsiniz. Korumali ¢evrim aktif konumdayken makine, aksini
belirtmediginiz strece her yeni komut verdiginizde islemi tanimlamaz.

Korunmali Cevrimlerin Kullanimi

Mutlak (G90) veya artigh (G91) modda korunmali gevrim X ve Y konumlarini
programlayabilirsiniz.

Ornek:

o

G81 G99 Z-0.5 RO.1 F6.5 (Bir delik deler) ;
(gecerli konumda) ;

G91 X-0.5625 L9 (9 tane daha delik deler ;

0.5625) ;

(X negatif yonde esit araliklarla yerlestirilir) ;
Korunmali bir ¢evrimin komut verdiginiz blokta istediginiz sekilde hareket etmesini
saglamak icin (3) farkli ydntem kullanabilirsiniz:

. Korunmali ¢evrim G kodu ile ayni blokta bir X/Y pozisyonu komutu verirseniz,
korunmali ¢evrim uygulanir. Ayar 28, KAPALI ise korunmali ¢evrim yalnizca ayni
blokta X/Y pozisyonu komut vermeniz halinde bu blokta uygulanir.

. Eger Ayar 28, ACIK ise ve korunmali gevrim ayni blokta bir X/Y pozisyonu ile veya
bir X/Y pozisyonu olmadan komut verirseniz, korunmali ¢gevrim, korunmali gevrimi bu
blokta, komut verdiginiz pozisyonda veya yeni bir X/Y pozisyonunda uygulanir.

. Korunmali ¢evrim G kodu ile ayni blokta bir doéngiu sayisi sifilama (1.0)
tanimlarsaniz, korunmali ¢evrim bu blokta uygulanmaz. Korunmali ¢evrimin
uygulanmamasi Ayar 28'den ve blogun ayni zamanda bir X/Y pozisyonu igerip
icermemesinden bagimsizdir.
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NOT:

Aksi belirtiimedigi stirece, burada verilen program 6rneklerinde Ayar
28'in ACIK konumda oldugu kabul edilmistir.

Bir korunmali gevrim etkin konumdayken programdaki her yeni X/Y pozisyonunda
tekrarlanir. Yukaridaki érnekte X ekseninde -0.5625 degerindeki her bir artigh hareketle
korunmali gevrim (G81), 0.5" derinliginde bir delik deler. Artigh pozisyon komutundaki (G91)
L adres kodu bu islemi (9) defa tekrarlar.

Korunmali g¢evrimler artigh (G91) veya mutlak (G90) konumlandirmanin etkin olup
olmamasina dayali olarak farkl sekilde g¢alisir. Her gevrim arasinda artigh bir X veya Y
hareketi ile islemi tekrarlamak tzere kullanilabilecegi igin, bir korunmali gevrimdeki artisl
hareket gogunlukla bir déngii (1.) sayaci olarak kullanighdir.

Ornek:
X1.25 Y-0.75 (civata delidi deseninin merkez konumu) ;
G81 G99 7z-0.5 R0O.1 F6.5 LO ;

(G81 satirindaki LO, civata delidi dairesinde) ;
(degildir) ;

G70 I0.75 J10. L6 (6 delikli civata deligi dairesi) ;

) .
I

En 6nemli korunmali ¢evrim adres kodlari R dizlem degeri ve Z derinlik degeridir. Bu
adresleri XY komutlari ile bir blokta tanimlarsaniz kumanda, XY hareketini ylrutir ve yeni
R veya Z degeri ile daha sonraki tim korunmali ¢evrimleri yurutur.

Bir korunmali gevrimdeki X ve Y konumlandirmasi hizli hareketlerle yapilir.

G98 ve G99 korunmali gevrimlerin ¢calisma seklini degistirir. G938 aktif oldugunda, korunmali
cevrimdeki her bir deligin tamamlanmasi Uzerine Z-ekseni birinci baglama dizlemine
donecektir. Bu, parganin yukarisinda ve etrafindaki alanlara ve/veya kelepgeler ve
baglantilara pozisyonlamaya imkan tanir.

G99 aktif oldugunda, bir sonraki XY konumuna emniyet mesafesi olarak, korunmall
cevrimdeki her bir delikten sonra Z Ekseni, R (hizh) dizlemine ddnecektir. G98/G99
secimindeki degisiklikler, korunmali ¢evrim komutu verildikten sonra da yapilabilir, bunlar
sonraki buttin korunmali gevrimleri etkileyecektir.

Korunmali cevrimlerin bazilari icin bir P adresi opsiyonel bir komuttur. Bu, talaglarin
kirlmasina yardimci olmak icin deligin dibinde programlanmis bir duraklamadir, daha
dizgun bir finis saglar ve daha yakin bir tolerans olusturmak i¢in herhangi bir takim
basincini kaldirir.

Bir korunmali gevrim igin kullanilan bir P adresi, iptal edilmedigi (G00,
G01, G80 veya [RESET] (SIFIRLA) tusu) siirece digerlerinde de
kullanilir.
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NOT:

NOT:

Korunmali ¢evrim G kodlu blogun icinde veya o6ncesinde bir s (is mili hizi)
komutu tanimlamalisiniz.

Bir korunmali ¢evrim igindeki kilavuz ¢ekme islemi, bir ilerleme hizinin hesaplanmasini
gerektirir. Besleme formalu:

Is mili hizi boli kilavuzun in¢ basina dis sayisi = dakikada inc
cinsinden ilerleme hizi

Besleme formulinin metrik versiyonu:
RPM carpi metrik adim = besleme hizi mm / dakika

Korunmali ¢evrim ayrica Ayar 57'nin kullanimindan da avantaj saglar. Bu ayar AGIK
konumda ise makine, Z Eksenini hareket ettirmeden énce X/Y hizli hareketlerinden sonra
durur. Bu, 6zellikle de R dizleme parca ylzeyine yakinsa delikten c¢ikilirken parganin
siyrilmasini 6nlemek icin yararhdir.

Z, R, ve F adresleri biitiin korunmali ¢evrimler igin gerekli verilerdir.

Bir Korunmal Gevrimin iptali

G80 tim korumali ¢gevrimleri iptal eder. GO0 veya G01 kodu ayrica bir korunmali gevrimi de
iptal eder. Korumali bir gevrim, G80, GO0 veya G01 tarafindan iptal edilene kadar aktif kalir.

Korunmali Cevrimlerin Dongiilenmesi

Bir artish dénguli delme korunmali ¢evrim kullanan bir programa érnek olarak verilmigtir.

Burada kullanilan delme sirasi, zamandan kazanmak ve delikten
delige en kisa yolu izlemek lizere tasarlanmistir.

239



G kodlarinin Listesi

F7.1: G81 Delik Delme Korunmali Cevrim: [R] R Duzlemi, [Z] Z Duzlemi, [1] Hizl, [2] Besleme.
S 8 8
o o o
O - o o 1--—-—-—--
1
1.000— & &
2.000— D &
3.000— <

060810 (Delme 1zgara plakasi 3x3 delik) ;

(G54 X0 Y0 parcanin sol Ustindedir) ;

(20, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.0 Y-1.0 (1. pozisyona hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 Z-1.5 F15. R.1 (G81l'i baslat ve 1. deligi del) ;
G91 X1.0 L2 (1. delik sirasini del) ;

G90 Y-2.0 (2. siranin 1. deligi) ;

G91 X-1.0 L2 (2. delik sirasi) ;

G90 Y-3.0 (3. siranin 1. deligi) ;

G91 X1.0 L2 (3. delik sirasi) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic¢c konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

5 7
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F7.2:

Bir Korunmali Gevrimde X/Y Duzlemi Engel Sakinmasi

Bir korunmali g¢evrim satirina bir .0 komutu eklerseniz, Z Ekseni korunmal iglemi
gerceklestirmeden bir X, Y hareketi gerceklestirebilirsiniz. X, Y duzlemindeki bir engelden
sakinmanin glzel bir yoludur.

Her tarafta 1"e 1"lik derinlikte flansi olan 6"lik kare aliiminyum blogumuz olsun. Program
flansin her tarafinda merkezlenmis iki delik delmek istemektedir. Delikler agmak igin bir G81
korunmali gevrimini kullanabilirsiniz. Delik pozisyonlarini basit sekilde delme korunmali
cevriminde komut ederseniz kumanda bir sonraki delik pozisyonuna olan en kisa yolu alir
ve bu da takimi is parcasinin késesine yerlestirir. Bunu 6nlemek icin, késeyi gececek bir
pozisyon komut edin, bdylece bir sonraki delik pozisyonuna hareket sirasinda késeden
gecilmez. Delme korunmali ¢evrimi etkin olmasina ragmen bu konumda bir delme ¢evrimi
gerceklestirmek istemeyebilirsiniz, bu durumda bu blokta 10"l kullanin.

Korunmali Gevrim Engel Sakinma. Program, [1] ve [2] deliklerini deler ve ardindan X5.5
pozisyonuna hareket eder. Bu bloktaki 1.0 adresi nedeniyle bu pozisyonda bir delik ¢evrimi
bulunmaz. Cizgi [A], korunmali ¢cevrimin engel sakinma ¢izgisi olmasaydi takip edecegi yolu
gOsterir. Bir sonraki hareket yalnizca tg¢inci delik pozisyonuna Y Eksenindedir, ancak
makine bagka bir delik cevrimi yarutur.

/X5.5 LO

O
>
(:______
]
<
>

060811 (X Y ENGEL SAKINMA) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin ustiindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-0.5(Birinci konuma hizlzi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y®&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 M08 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(Sogutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 Z-2. R-0.9 F15. (G81'i baslatin ve 1. deligi) ;
(delin) ;

X4. (2. deligi delin) ;
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NOT:

X5.5 L0 (Kbse sakinma) ;
Y-2. (3. delik) ;

Y-4. (4. delik) ;

Y-5.5 LO (Kbse sakinma) ;
(

(

>

4. (5. delik) ;

X2. 6. delik) ;

X0.5 LO (Kbse sakinma) ;

Y-4. (7th hole) ;

Y-2. (8. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

G00 Hizli Hareket Konumlandirmasi (Grup 01)

*X - Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
*Y - Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
*Z - Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu
*A - Opsiyonel A-ekseni hareket komutu
*B - Opsiyonel B-ekseni hareket komutu
*C - Opsiyonel C-ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

G00, makine eksenlerinin azami hizda hareket ettiriimesi icin kullanilir. Oncelikli olarak,
makineyi her besleme (kesme) komutu Oncesinde verilen noktaya hizli bir sekilde
konumlandirmak igin kullanilir. G kodu kiplidir, bu nedenle G00 ile bir blok, baska bir grup
01 kodu tanimlanana kadar takip eden tim bloklarin hizli hareket etmesine neden olur.

G80'nin yaptidi gibi, bir hizli hareket ayni zamanda bir etkin korumali ¢evrimi de iptal eder.

Genellikle, hizli hareket tek bir diiz hat i¢cinde olmaz. Tanimlanan her
eksen ayni hizda hareket eder, ancak tiim eksenlerin hareketlerini
ayni zamanda bitirmeleri beklenemez. Makine, bir sonraki komutu
baslatmadan énce tliim hareketlerin tamamlanmasini bekleyecektir.
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F7.3: G00 Dogrusal interpolasyon Hareketi
Y +

G0— — — —

GO01

Ayar 57 (Tam Durma Korunmali X-Y), bir hizli hareketten énce ve sonra, tam bir durus igin
makinenin ne kadar yakinda bekleyecegini degistirebilir.

GO01 Lineer interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme Hizi

*X - X Ekseni hareket komutu
*Y - 'Y Ekseni hareket komutu
*Z - Z Ekseni hareket komutu
*A - A Ekseni hareket komutu
*B - B Ekseni hareket komutu
*C - C ekseni hareket komutu
*,R - Yayin yarigapi

* C - Pah mesafesi
*opsiyonel oldugunu gdsterir

GO1, eksenleri komut verilen ilerleme hizinda hareket ettirir. Cogunlukla is pargasini
kesmek icin kullanilir. Bir G01 beslemesi, tek eksenli bir hareket olabilecegi gibi eksenlerin
bir kombinasyonu da olabilir. Eksen hareketlerinin hizlari, ilerleme hizi (F) degeri ile kontrol
edilir. Bu F degeri, dakikadaki (G94) ilerleme hizi (ing veya metrik) olabilecegi gibi, is mili
devri basina ilerleme (G95) ya da hareketi tamamlamak icin siire (G93) olabilir. ilerleme hizi
degeri (F) mevcut program satirinda veya Onceki bir satirda olabilir. Baska bir ¥ degeri
komut verilene kadar kontrol daima en son F degerini kullanacaktir. G93'teyse, her bir
satirda bir ¥ degeri kullanilir. Bkz. G93.

GO1 kipli bir komuttur, bu, GO0 gibi bir hizli hareket komutu veya G02 yadaG03 gibi dairesel
bir hareket komutu tarafindan iptal edilene kadar yurirltkte kalmasi anlamina gelir.

Bir G01 baslatildiginda, programlanmis olan biitiin eksenler hareket edecek ve hedefe ayni
anda ulasir. Eger bir eksen programlanan ilerleme hizina yetisemiyorsa, program G01
komutunu isleme koymayacaktir ve bir alarm azami ilerleme hizi asildi verilecektir.
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G02 CW / G03 CCW Dairesel interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme Hizi

*| - X Ekseninden dairenin merkezine olan uzakhk

*J - Y Ekseninden dairenin merkezine olan uzakhk
*K - Z Ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*R - Dairenin yari¢api

*X - X Ekseni hareket komutu

*Y - Y Ekseni hareket komutu

*Z - Z Ekseni hareket komutu

*A - A Ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

1,J ve K bir yaricapin programlanmasi icin tercih edilen yéntemdir. R,
genel yaricap icin uygundur.

Bu G kodlari dairesel hareket belirlemek Uzere kullanilirlar. Dairesel hareketi tamamlamak
icin iki eksen gereklidir ve dogru dizlem, G17-19, kullaniimalidir. Bir G02 veya G03 komutu
verilmesinin iki yéntemi vardir, birincisi I, J, K adreslerinin kullaniimasi, ikincisi ise
R adresinin kullaniimasidir.

Bir pah kirma veya koése yuvarlatma 6zelligi, G01 tanimlamasinda anlatildidi gibi, C (pah
kirma) veya R (ko6se yuvarlatma) tanimlanarak programa eklenebilir.

G04 Rolanti Suresi (Grup 00)

P - Saniye veya mili saniye cinsinden bekleme zamani

G04, programda bir bekleme veya program geciktirmeyi belirler. G04'U igeren blok, P adres
kodu tarafindan belirtilen zaman kadar erteleyecektir. Ornek olarak:

G04 P10.0. ;

’

Programi 10 saniye geciktirir.

G04 P10., 10 saniyelik bir bekleme anlamina gelir; G04 P10 ise
10 milisaniyelik bir gecikmeyi ifade eder. Dogru bekleme zamaninin
belirlenmesi icin ondalik isaretlerinin dogru sekilde kullanildigindan
emin olun.
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G09 Kesin Durdurma (Grup 00)

Kontrolli bir eksen durmasini belirtmek i¢in G09 kodu kullanilir. Bu, sadece komut verilen
blogu etkiler. Kipli degildir ve komut verilen komuttan sonra gelen bloklari etkilemez.
Kumanda, bir sonraki komutu islemeden 6nce makine hareketleri programlanan noktaya
kadar yavaglar.

G10 Ayar Ofsetleri (Grup 00)

G10, program igindeki ofsetleri ayarlamaniza izin verir. G10, mantel ofset girigini degistirir
(6rn. Takim boyu ve ¢api, ve ¢alisma koordinatlari ofsetleri).

L — Ofset kategorisini seger.

L2 G52 ve G54-G59 igin is koordinati orijini

L10 Uzunluk ofseti miktari (H kodu igin)

L1 veya L11 Takim aginmasi ofset miktari (2 kodu igin)

L12 Cap ofset miktari (D kodu igin)

L13 Cap asinmasi ofset miktari (D kodu igin)

L20 G110-G129 i¢in yardimci is koordinati orijini

P — Belirli bir ofseti seger.

P1-P200 D veya H kodu ofsetlerine referans vermek igin kullanihr (1.10-1.13)
PO G52 is koordinatina referans verir (1L2)

P1-P6 G54-G59 is koordinatlarina referans eder (1.2)

P1-P20 G110-G129 yardimci koordinatlara referans eder (1.20)
P1-P99 G154 yardimci koordinata referans (1.20)

*R Boy ve ¢ap igin ofset degeri veya artim miktari.

*X X-ekseni sifir konumu.

*Y Y-ekseni sifir konumu.

*Z Z-ekseni sifir konumu.

*A A-ekseni sifir konumu.

*B B-ekseni sifir konumu.

*C C-ekseni sifir konumu.

*opsiyonel oldugunu gdésterir

%

060100 (G10 AYAR OFSETLERI) ;

G1l0 L2 P1 G91 X6.0 ;

(G54 6.0 koordinatini saga hareket ettirir) ;

G10 L20 P2 G90 X10. Y8. ;

(G111 is koordinatini X10.0 Y8.0 konumuna ayarlar) ;
G10 L10 G90 P5 R2.5 ;

(Takim #5 ic¢in ofseti 2.5 dederine ayarlar) ;

G10 L12 G90 P5 R.375 ;

(Takim #5 i¢in capi .375” deJerine ayarlar) ;

G10 L20 P50 G90 X10. Y20. ;

(Is koordinati G154'ii P50 X10 olarak ayarla. Y20.) ;

o
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NOT:

G12 Dairesel Cep Frezeleme CW / G13 Dairesel Cep Frezeleme CCW
(Grup 00)

Bu G kodlari dairesel sekiller olusturur. Yalnizca G12'nin saat yoninde g¢alismasi, buna
karsilik G13'lin saat yoninun tersinde ¢alismasi agisindan farkhdirlar. Her iki G kodu da
varsayillan Xy dairesel dizlemini kullanirlar (G17) ve G12 igin G41'nin ve G13 i¢in G42'in
kullaniimasini gerektirirler. G12 ve G13 Kipli degildir.

*D Takim yarigapi veya ¢apinin segilmesi

F - ilerleme Hizi

I - ilk gemberin | yaricapi (veya K yoksa bitir). I degeri Takim Yaricapindan daha biiyiik,
ancak K degerinden daha kuglk olmalidir.

*K - Bitirilmis dairenin yarigapi (eder belirlenmisse)

*L - Daha derin kesme tekrari icin dongu sayisi

*Q - Yarigap artim miktari veya adimlama (K ile kullaniimalidir)

Z - Kesme derinligi veya artim miktari

*opsiyonel oldugunu gdsterir

**Programlanan daire ¢apini elde etmek igin kontrol secilen D kodundaki takim 6lgtsini
kullanir. Takim eksen gizgisini programlamak igin DO segin.

Kesici telafisini kullanmak istemiyorsaniz D00 seg¢imini yapin.
G12/G13 blogunda bir D dederi belilemezseniz kumanda, daha énce
bir G40 ile iptal edilmig olsa dahi son komut verilen D degerini kullanir.

Takimi daire merkezine hizli konumlandirin. Daire igerisindeki tim malzemeyi kaldirmak
icin, takim ¢apindan daha kuguk olan I ve Q degerleri ve daire yarigapina esit bir X degeri
kullanin. Yalnizca bir daire yarigapi kesmek igin yarigapa ayarlanan bir T degeri kullanin ve
K veya Q degeri kullanmayin.

060121 (ORNEK G12 VE G13) ;

(G54 X0 Y0, ilk cebin merkezidir) ;

(20, parcanin istiindedir) ;

(Tl bir .25 inc¢ capinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO0 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1l 70.1(Takim ofseti 1'i acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

Gl2 I10.75 F10. z-1.2 D01 (Cebi SY'de bitir) ;
GO0 7z0.1 (Geri cek) ;

X5. (Bir sonrakili cebin merkezine hareket ettir) ;
Gl2 10.3 K1.5 Q1. F10. Z-1.2 DO1 ;
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(SY'de kaba ve ince bitir) ;

GO0 Z0.1 (Geri cek) ;

X10. (Bir sonraki cebin merkezine hareket ettir) ;
G13 I1.5 F10. Z-1.2 DO1 (SYTR'de bitir) ;

GO0 Z0.1 (Geri cek) ;

X15. (Son cebin merkezine hareket ettir) ;

G13 10.3 K1.5 Q0.3 F10. Z-1.2 DO1 ;

(SY'de kaba ve ince bitir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

S 7

F7.4: Dairesel Cep Frezeleme, G12 Saat Yoniinde gosterilmis: [1] Yalnizca |, [2] Yalnizca |, K ve

@

Bu G kodlari kesici telafisini kabul eder, bu nedenle program blogunda G41 veya G42
programlamaniza gerek kalmaz. Ancak, daire ¢apini ayarlamak Uzere kesici yarigapi veya
¢apl icin bir D ofset numarasi girmeniz gerekir.

Bu program Orneklerinde G12 ve G13 formati ve bu programlari yazmak igin
kullanabileceginiz farkl ydntemler gdsterilmigtir.

Tek Paso: Yalnizca I 6gesini kullanin.

Uygulamalar: Tek paso diz havsa agma; kiglik deliklerin kaba ve son cep islemeleri,
O-ring yataklarinin i¢ ¢ap islemesi.

Birden Fazla Paso: I, K, ve Q kullanin.

Uygulamalar: Birden fazla-paso diiz havsa agma; kesici bindirmesi ile blyUk deliklerin kaba
ve son cep iglemeleri.

Birden Fazla Z-Derinlik Pasosu: Sadece I veya I, K, ve Q (G91 ve L de kullanilabilir).
Uygulamalar: Derin kaba ve son dlgliye getirme pasosu cep isleme.

Onceki sekiller, cep frezeleme G-kodlari sirasindaki takim yolunu géstermektedir.
Ornek I, K, Q, L, ve G91 kullanarak G13 birden fazla-paso:
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Bu program G91 ve 4 seferlik bir L sayisi kullanmaktadir, onun i¢in bu ¢evrim toplam dort
kez yurutulecektir. Z derinligi artim miktari 0.500'dir. Bu, L sayisi ile ¢arpilarak bu deligin
toplam derinligini 2.000 yapar.

G91 ve L sayisl ayni zamanda bir G13 yalnizca 1" satirinda da kullanilabilir.

060131 (G13 G91 SYTR ORNEK) ;

(G54 X0 Y0, 1. cebin merkezidir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir 0.5 in¢ capinda parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 720.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G13 G91 Z-.5 I.400 K2.0 Q.400 L4 DO1 F20. ;

(SY'de kaba ve ince bitir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 C90 Z0.1 M09 (Hizli geri cekme, sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

G17 XY / G18 XZ | G19 YZ Duzlem Secimi (Grup 02)

Kendisine dairesel bir frezeleme islemi (602, G03, G12, G13) yapilan ig pargasinin yizu igin
Uc ana eksenden (X, Y ve 7) ikisi se¢ilmis olmalidir. Diizlemi se¢gmek Uzere ti¢ G kodundan
biri kullanilir, XY igin G17, X7 igin G18 ve YZ igin G19. Her biride Kiplidir ve sonradan gelen
batln dairesel hareketlere uygulanir. Dizlem segmenin varsayilani G1 7'dir, bu demektir ki,
G17 secilmeksizin Xy duzleminde dairesel bir hareket programlanabilir. Dlzlem segilmesi
ayni zamanda G12 ve G13 dairesel cep frezelemeye de uygulanir (daima xY diizleminde).

Kesici yaricap telafisi secilmisse (G41 veya G42), dairesel hareket igin sadece xY dizlemini
(G17) kullanin.

G17 Tanimi - Operatdr XY tablasina yukaridan bakiyorken dairesel hareket. Bu, takimin
tablaya gore hareketini tanimlar.

G18 Tanimi - Operatdér makinenin arkasindan 6n kontrol paneline dogru bakiyorken
dairesel hareket olarak tanimlanir.

G19 Tanimi - Operatdr makinenin kontrol panelinin bulundugu yan tarafindan tablanin
ortasindan bakiyorken dairesel hareket olarak tanimlanir.
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F7.5: G17, G18 ve G19 Dairesel Hareket Semalari: [1] Ustten gériinim, [2] Onden gérinim, [3]
Sagdan gorinim.

G20 ing Segimi / G21 Metrik Segimi (Grup 06)

ing/metrik seciminin program icin dogru olarak ayarlandigindan emin olmak igin G20 (ing)
ve G21 (mm) kodlarini kullanin. ing ile metrik programlama arasinda segim yapmak igin
Ayar 9'u kullanin. Bir programdaki G20, Ayar 9Q'un in¢ konumuna ayarlanmamasi
durumunda bir alarm Uretir.

G28 Makine Sifir Noktasina Geri Donme (Grup 00)

G238 satirinda herhangi bir eksen belirtimemisse, G28 kodu tim eksenleri (X, Y, Z, A ve B)
ayni anda makine sifir pozisyonuna doéndurdr.

Farkli olarak, G28 satirinda bir veya daha fazla eksen konumu belirtiimisse, G28 belirtilen
konumlara, ardindan da makine sifirina gider. Bu, G2 9 referans noktasi olarak adlandirilir;
bu nokta, G29'de istege bagl kullanim icin otomatik olarak kaydedilir.

G238, takim uzunluk ofsetlerini de iptal eder.

108 Ayari bir 28 komutu verdiginizde déner eksenin geri donis yolunu etkiler. Daha fazla
bilgi icin bkz. sayfa 368.

Q

°

G28 G90 X0 YO z0 (X0 YO Z0 konumuna hareket eder) ;
G28 G90 X1. Y1. Z1. (X1. Y1l. Z1l.) G28 G91 X0 YO z0) ;
((dogrudan makine sifir konumuna hareket eder) ;

G28 G91 X-1. Y-1. Z-1 (-1 kademeli olarak hareket) ;
(eder.) ;

o\

G29 Referans Noktasindan Geri Donme (Grup 00)

G29, ekseni belirli bir konuma hareket ettirir. Bu blokta secilen eksenler G28'de kaydedilen
G29 referans noktasina hareket ettirilir, ve daha sonra G29 komutunda belirtiien konuma
hareket ettirilir.

249



G kodlarinin Listesi

G31 Atlamaya Kadar Besleme (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir problanmis konumun bir makro degiskenine kaydedilmesi igin kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*X - X Ekseni mutlak hareket komutu

*Y -'Y Ekseni mutlak hareket komutu

*Z - Z Ekseni mutlak hareket komutu

*A - A ekseni mutlak hareket komutu

*B - B ekseni mutlak hareket komutu

*C - C ekseni mutlak hareket komutu (UMC)

*opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G kodu, probdan bir sinyal aranirken (sinyal atlama) programlanan ekseni hareket
ettirir. Belirtilen hareket baglatilir ve konuma ulagilana kadar veya proba bir atlama sinyali
ulasana kadar devam eder. Prob, G31 hareketi sirasinda bir atlama sinyali alirsa, eksen
hareketi durur, kumanda bir bip alarmi verir ve atlama sinyali konumunu makro
degiskenlerine kaydeder. Program ardindan bir sonraki kod satirini uygular. Prob, G31
hareketi sirasinda bir atlama sinyali almazsa, kumanda bip alarmi vermez ve atlama sinyali
konumu program hareketinin sonunda kaydedilir. Program devam edecektir. Bu G kodu en
az bir Eksenin belirlenmesini ve bir ilerleme hizi gerektirir. Komut higbirini igermiyorsa bir
alarm uretilir.

#5061 - #5066 makro dediskenleri her bir eksen igin atlama sinyali konumlarinin
kaydedilmesi i¢in tasarlanmistir. Bu atlama sinyali degiskenleri hakkinda daha fazla bilgi
icin, bu kilavuzun makro bélimiine bakin.
Notlar:
Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G31'nin belirtildigi kod blogdu i¢in gecerlidir.
Kesici Telafisini (G41, G42) bir G31 ile kullanmayin.
G31 satir mutlaka bir ilerleme komutuna sahip olmalidir. Proba zarar gelmesini 6nlemek
icin, F100. (ing) veya F2500. (metrik).
G31'i kullanmadan dnce probu acik konuma getirin.
Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, probu agik konuma
getirmek igin su komutlari kullanin.
is mili probunu agik konuma getirmek igin asagidaki kodu kullanin.

M59 P1134 ;
Takim ayari probunu agik konuma getirmek icin asagidaki kodu kullanin.

%

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;
M59 P1134 ;

%

Problardan birini kapatmak icin agagidaki kodu kullanin.
M69 P1134 ;
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Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79 ;

Ornek program:

Bu 6rnek program Z negatif yoninde is mili prob hareketiyle bir parganin Ust ytzeyini dlger.
Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G54 par¢ca konumunun mutlaka élglilecek ylizeye veya
yakin bir noktaya ayarlanmasi gerekir.

o\

060311 (G31 Is MILI PROBU) ;

(G54 X0. YO0. parcanin merkezindedir) ;

(20. ylizeyde veya yluzeye yakindir) ;

(T1 bir Is mili probudur) ;

(HAZIRLIK) ;

Tl MO6 (Takim 1'i Seg) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (X0'a hizlai. Y0.) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

G43 H1 Zl1. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(PROBLAMA) ;

G31 z-0.25 F50. (Ust yiizeyi 6lc¢) ;

Zl. (Z1'e geri cek.) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;
(TAMAMLAMA) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri c¢ekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

Q

°

G35 Otomatik Takim Capi Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir takim g¢ap1 ofsetinin ayarlanmasi i¢in kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*D - Takim g¢api ofset numarasi

*X - X-ekseni komutu

*Y - Y-ekseni komutu

*opsiyonel oldugunu gdsterir

Otomatik Takim Cap Ofseti Olgiilmesi fonksiyonu (G35), takim ¢apinin (veya yarigapinin)
probun iki pasosu kullanilarak ayarlanmasi i¢in kullanilir; takimin her bir tarafinda bir tane
olmak Uzere. Birinci nokta bir M75 kullanarak G31 blogu ile ayarlanir ve ikinci nokta G35
blogu ile ayarlanir. Bu iki nokta arasindaki mesafe secilen (sifirdan farkli) Dnnn ofsetine
ayarlanir.

Ayar 63 Takim Prob Genisligi, takimin &lgimintn takim probunun genisligi kadar
azaltilmasi i¢in kullanilir. Ayar 63 hakkinda daha fazla detay i¢in bu kilavuzun ayarlar
bdlimine bakin.

Bu G-kodu eksenleri programlanan konuma hareket ettirir. Belirtilen hareket baslatilir ve
konuma ulasilana kadar veya proba bir sinyal (atlama sinyali) gdnderene kadar devam
eder.

NOTLAR:
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Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G35'nin belirtildigi kod blogu i¢in gegerlidir.
Kesici Telafisini (G41, G42) bir G35 ile kullanmayin.

Proba zarar gelmesini énlemek i¢in, 1 00. (in¢) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G35'i kullanmadan dnce takim ayari probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, takim ayari probu acik
konuma getirmek i¢in su komutlari kullanin.

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;

M59 P1134 ;

Q

Takim ayari probunu kapali konuma getirmek igin asagdidaki komutlari kullanin.
M69 P1134 ;

Bir sag yan kesici i¢in mili (M04) ters yénde c¢alistirin.
Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79.

Ayrica G31'e bakin.

Ornek program:

Bu 6rnek program bir takimin ¢apini dlger ve olgulen degeri takim ofset sayfasina
kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G59 Calisma Ofseti konumunun mutlaka
takim ayari probu konumuna ayarlanmasi gerekir.

060351 (G35 TAKIM CAPI OFSETINI OLCUN VE KAYDEDIN) ;
(G59 X0 YO0 takim ayari prob konumudur) ;

(20, takim ayari probunun ylizeyindedir) ;

(Tl bir is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec) ;

GO0 G90 G59 X0 Y-1. (Prob yaninda hizli takim) ;
M59 P1133 (Takim ayari probunu seg) ;

G04 P1. (1 saniye boyunca bekleme) ;

M59 P1134 (Prob acik) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

S200 M04 (Is mili saat y&niinde) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.25 F50. (Takimi prob yizeyinin altindan) ;
(ilerlet) ;

G31 Y-0.25 F10. M75 (Referans noktasini ayarla) ;
GO0l Y-1. F25. (Probtan uzaga dogru ilerlet) ;

70.5 (Probun istiinden geri c¢ek) ;

Y1l. (Y ekseninde prob istiinden hareket ettir) ;
Z-0.25 (Takimi prob ylzeyinin altindan hareket ettir) ;
G35 Y0.205 DO1 F10. ;
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(Takim capini 6l¢ ve kaydet) ;

(Takim ofsei 1'e kaydeder) ;

GOl Y1. F25. (Probtan uzaga dodgru ilerlet) ;

Z1l. (Probun istiinden geri c¢ek) ;

M69 P1134 (Prob kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri c¢ekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

o

G36 Otomatik is Pargasi Ofseti Olgiimii (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir probla galisma ofsetlerinin ayarlanmasi igin kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*I - X Ekseni boyunca ofset mesafesi

*J - Y Ekseni boyunca ofset mesafesi

*K - Z Ekseni boyunca ofset mesafesi

*X - X Ekseni hareket komutu

*Y - Y Ekseni hareket komutu

*Z - Z Ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

Otomatik Calisma Ofseti Olgiimii (G36), bir proba ¢alisma koordinat ofsetlerini ayarlama
komutu vermek icin kullanilir. G36 is pargasina is miline baglh bir probla dokunmak tzere
makine eksenlerini ilerletecektir. Eksen (eksenler) probdan bir sinyal gelene veya
programlanan hareketin sonuna ulasilana kadar hareket edecektir. Bu fonksiyon icra
edildiginde takim telafisi (G41, G42, G43 veya G44) aktif olmamalidir. Atlama sinyalinin
alindigi nokta, programlanan her bir eksenin mevcut durumda etkin galisma koordinat
sistemi igin sifir konumu olur. Bu G kodu en az bir Eksenin belirlenmesini gerektirir; higbiri
bulunamazsa bir alarm Uretilir.

Eger bir 1, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is pargasi ofseti I, J, veya K komutundaki
miktar kadar kaydirilir. Bu, is parcasi ofsetinin, probun gergekte pargcaya dokundugu
noktadan uzaga kaydirilmasina imkan tanir.

NOTLAR:

Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G36'nin belirtildigi kod blogdu icin gegerlidir.

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptirilirlar. Daha
ayrintih bilgi igin bu kilavuzun ayarlar bélimiine bakin.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G36 ile kullanmayin.

Takim uzunlugu Telafisini (G43, G44) G36 ile kullanmayin

Proba zarar gelmesini 6nlemek igin, F100. (ing) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G36'yl kullanmadan énce is mili probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, is mili probunu agik konuma
getirmek igin su komutlari kullanin.
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M59 P1134 ;

is mili probunu kapali konuma getirmek icin su komutlari kullanin.
M69 P1134 ;

Ayrica bkz. M78 ve M79.

o

060361 (G36 OTOMATIK IS PARCASI OFSETI OLCUMU) ;
(G54 X0 YO0 parcanin ist merkezindedir) ;

(Z0 parcanin yizeyindedir) ;

(Tl bir Is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 20'yi seg) ;

GO0 G90 G54 X0 Y1. (1. konuma hizli) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

Z-.5 (Probu parca ylizeyinin altindan hareket ettir) ;
GO0l G91 Y-0.5 F50. (Parcaya dogru ilerlet) ;

G36 Y-0.7 F10. (Y ofsetini 0l¢ ve kaydet) ;

G91 Y0.25 F50. (Parcadan uzadga dogru kademeli) ;
(olarak hareket ettir) ;

GO0 Z1. (Parca iustinden hizli geri cekme) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 G53 7Z0. (Z baslangic konumuna hizli geri) ;
(cekme) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

o

°

G37 Otomatik Takim Ofseti Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu takim boyu ofsetlerinin ayarlanmasi igin kullanilir.

F - llerleme Hizi
H - Takim ofset numarasi
Z - Gerekli Z ekseni ofseti

Otomatik Takim Boyu Ofseti Olglimii (G37), bir proba takim boyu ofsetlerini ayarlama
komutu vermek icin kullanilir. G37 bir takima bir takim ayar probuyla dokunmak Uzere
Z-eksenini ilerletecektir. Z ekseni probdan bir sinyal gelene veya hareket sinirina ulagilana
kadar hareket edecektir. Sifirdan farkh bir H kodu ile ya G43 veya G44 aktif olmaldir.
Probdan sinyal alindiginda (atlama sinyali) belirtilen takim ofsetini (Hnnn) ayarlamak tzere
Z konumu kullanilir. Sonugta elde edilen takim ofseti, mevcut ¢alisma koordinati sifir
noktasi ile probun dokundugu nokta arasindaki mesafedir. G37 kod satirinda sifir olmayan
bir Z degeri bulunuyorsa, sonugta elde edilen takim ofseti sifir olmayan miktar kadar
kaydirilacaktir. Ofset olmamasi igin z0 belirleyin.

Calisma koordinat sistemi (G54, G55 vb.) ve takim boyu ofsetleri
(H01-H200) bu blokta veya 6nceki blokta segilebilir.
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NOTLAR:
Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G37'nin belirtildigi kod blogu icin gecerlidir.
Sifirdan farkl bir H kodu ile ya G43 veya G44 aktif olmalidir.

Proba zarar gelmesini 6nlemek igin, F100. (ing) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G37'yi kullanmadan 6nce is mili probunu ag¢ik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, takim ayari probu agik
konuma getirmek i¢in su komutlari kullanin.

o

M59 P1133 ;
G004 Pl. ;

M59 P1134 ;

o

Takim ayari probunu kapali konuma getirmek icin asagidaki komutu kullanin.
M69 P1134 ;

’

Ayrica bkz. M78 ve M79.
Ornek program:

Bu ornek program bir takimin boyunu dlcer ve olcllen degeri takim ofset sayfasina
kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi igin, G59 ¢alisma ofseti konumunun mutlaka takim
ayari probu konumuna ayarlanmasi gerekir.

060371 (G37 OTOMATIK TAKIM OFSETI OLCUMU) ;

(G59 X0 YO0, takim ayari probunun merkezidir) ;

(20, takim ayari probunun merkezindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G59 X0 YO (Prob merkezine hizli) ;

GO0 G43 HO1 7z5. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1133 (Takim ayari probunu seg) ;

G04 Pl. (1 saniye boyunca bekleme) ;

M59 P1134 (Prob acik) ;

G37 HO1l Z0 F30. (Takim ofsetini ©6lc¢ ve kaydet) ;

M69 P1134 (Prob kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri cekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

o

S 7

G40 Takim Telafisi iptali (Grup 07)

G40, G41 veya G42 kesici telafisini iptal eder.
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NOT:

G41 2D Kesici Telafisi Sol / G42 2D Kesici Telafisi Sag (Grup 07)

G41 sol kesici telafisini segecektir; yani, takimin o6lglistni telafi etmek Uzere takim
programlanan giizergahin soluna alinmistir. Dogru takim yarigap veya ¢ap ofsetini segmek
icin bir D adresi programlanmalidir. Eger secilen ofsetteki deder negatif ise, kesici telafisi,
G42 (Kesici Telafisi Sag.) belirtiimis gibi calisacaktir.

Programlanan yolun sag veya sol tarafi, takim uzaklasirken takima bakarak belirlenir. EGer
takim uzaklagirken programlanan yolun solunda olmasi gerekiyorsa, G41 kullanin. Eger
takim uzaklasirken programlanan yolun saginda olmasi gerekiyorsa, G42 kullanin. Daha
fazla bilgi icin, “Kesici Telafisi” bélimine bakin.

G43 Takim Boyu Telafisi + (Ekle) / G44 Takim Boyu Telafisi - (Gikar)
(Grup 08)

Bir G43 kodu, takim boy telafisini pozitif yonde secer; ofsetler sayfasindaki takim boyu
komut verilen eksen konumuna eklenir. Bir G44 kodu, takim boyu telafisini negatif yonde
secer; ofsetler sayfasindaki takim boyu komut verilen eksen konumundan ¢ikarilir. Ofsetler
sayfasindan dogru girisi secmek igin sifirdan farkli bir H adresi girilmelidir.

G47 Yazi Yazma (Grup 00)

G47, tek bir G koduyla bir metin satiri veya sirali seri numarasi oymanizi saglar. G47'yi
kullanmak igin, Ayarlar 29 (G91 Kipsiz) ve 73 (G68 Artimli A¢l) KAPALI olmalidir.

Bir ark boyunca oyma islemi desteklenmez.

*E - Dalig ilerleme hizi (birim/dk)

F - Yazi yazma ilerleme hizi (birim/dk)

*I - DénUs acisi (-360. ila +360.); varsayilan 0
*J - Ing/mm cinsinden metin yiiksekligi (minimum = 0.001 ing); varsayilan 1.0 ing
P - 0 tam metin oyma igin

- 1 ardigik seri numarasi oymak igin

- 32-126 ASCII karakterleri igin

*R - D6nls dizlemi

*X - X yazi yazma baslangici

*Y - 'Y yazi yazma baslangici

*Z - Kesme derinligi

*opsiyonel oldugunu gosterir
Tam Metin Oyma

Bu yéntem, bir parca Uzerine metnin oyulmasi igin kullanilir. Metin, G47 komutuyla ayni
satirda bir yorum formunda olmalidir. Ornegin, G47 P0 (YAZILACAK METIN) parganin
Uzerine YAZILACAK METIN metnini oyacaktir.
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NOT:

Kése yuvarlama, oyma metnin yuvarlatimis gbériinmesine ve
okunmasinin zorlagmasina neden olabilir. Oyma metnin netligini ve
okunakliligini arttirmak icin, G47 komutundan énce kbése yuvarlama
degerlerini bir G187 E.xxx dederiyle azaltmayi diigiiniin. Onerilen
baslangi¢ E degerleri, E0. 002 (ing) veya E0. 05 (metrik) seklindedir.
Oyma cevriminden sonra varsayilan kége yuvarlama seviyesini geri
yliklemek icin tek basina G187 komutu verin. Asagidaki 6rnege bakin:

G187 E.002 (BIR G187 E.xxx)G47 KOMUTUYLA ON OYMA) ;
(PO X.15 Y0. I0. J.15 R.1 Z-.004 F80. E40.) ;
((Metin Oyma)GO00 G80 Z0.1G187 (NORMALI GERI YUKLE) ;
(DUZGUNLUK ICIN KOSE YUVARLAMA) ;

Bu oyma icin kullanilabilen karakterler sunlardir:

A-Z,a-z09,ve ~1@#S % &*-_=+[1{}\|;:"",./1<>?

Bu karakterlerin higbiri kumandadqn girilemez. Freze klavyesinden programlarken veya
parantezler () oyarken, takip eden Ozel Karakterler Oyma bélimiine bakin.

Bu drnek gosterilen sekli olusturacaktir.

o°

060471 (G47 METIN oOoyYMA) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustlindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G47 PO (OYULACAK METIN) X2. Y2. I45. J0.5 R0O.05 ;
Zz-0.005 F15. E10. ;

(X2'de baslar. Y2., yazi 45 derecede oyulur) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G80 Z0.1 (Korunmali cevrimi iptal et) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

°
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F7.6:

Oyma Programi Ornegi

&
&
51 e@
<&
4+ ‘S)

A 90°
3+ 4 45°
2+ \/2(0 180"«%0"
TP 270"

1 2 3 4 5 6

Bu 6rnekte G47 PO tam dize oymay! seger. X2.0 Y2.0, birinci harfin alt sol kdsesinde
metnin baslangi¢ noktasini belirler. T45., metni pozitif 45° agiya yerlestirir. J.5, metin
yuksekligini 0.5 birime (ing/mm) ayarlar. R. 05, oyma isleminden sonra kesiciyi, parca
Uzerinde 0.05 birime c¢eker. Z-.005, -.005 birimlik bir oyma derinligi seger. F15.0,
dakikada 15 birimlik bir oyma, XY hareketi, ilerleme hizi seger. E10 . 0, dakikada 10 birimlik
bir dalma, -Z hareketi, ilerleme hizi seger.

Baslangi¢ Seri Numarasi

Yazilacak baslangi¢ seri numarasi iki sekilde ayarlanabilir. Birincisi, parantez igindeki #
simgesinin oyulacak ilk numarayla degistiriimesini gerektirir. Bu yontemle, G47 satiri
yuritildiginde higbir sey oyulmaz (bu, sadece baslangi¢ seri numarasinin oyulmasidir).
Bunu bir kez yuritin ve ardindan normal oyma islemi igin parantez igindeki degeri tekrar #
sembollerine degistirin.

Asagidaki ornek, oyulacak baslangic seri numarasini 0001 olarak ayarlar. Bu kodu
galistirin ve ardindan (0001) 6desini (####).

G47 P1 (0001) ;
Oyulacak baslangi¢c seri numarasini dider ayarlama ydntemi, Makro Degigskenini bu
degerin saklandigi yere degistirmektir (Makro Degiskeni 599). Makrolar seceneginin
etkinlestirilmesi gerekli degildir.
[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) tusuna ve ardindan MAKRO
DEGISKENLERI sayfasi goriintlilenene kadar [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tuslarina basin. Bu ekranda 599 degerini girin ve Asagi
Ok imleg tusuna basin.
Ekranda 599 vurgulandiginda, oyulacak baslangi¢ seri numarasini girin (6rn. [1]),
ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Bir makro ifadesi kullanilarak bir par¢a Uzerine ayni seri numarasi birden fazla kez
oyulabilir. Makrolar secene@i gereklidir. Asagida, iki G47 oyma c¢evrimi arasinda
yerlestirilebilecek ve seri numarasinin bir sonraki numaraya artmasini énleyen bir makro
ifadesi gosterilmistir. Daha ayrintil bilgi igin, bu kilavuzun Makrolar bélimtne bakin.
Makro ifadesi: #599=[#599-1]

Sirali Oyma Seri Numaralari
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Bu yontem bir dizi parga Gizerine her seferinde bir artirilan sayilarin oyulmasi igin kullanilir.
# semboll, seri numarasindaki hane sayisini belirlemek igin kullanilir. Ornegin, G47 P1
(##4#4#), seri numarasini doért hane ile sinirlandiracaktir; (##) ise ki
basamakla sinirlayacaktir.

Bu program dért haneli bir seri numarasi kazir.

%

000037 (SERI NUMARASI YAZMA) ;
T1 MO6 ;

GO0 G90 G98 G54 X0. YO0. ;
57500 MO03 ;

G43 HO1 Z0.1 ;

G47 Pl (####) X2. Y2. I0. JO0.5 R0.05 Z-0.005 F15. ;
E10. ;

GO0 G80 z0.1 ;

MO5 ;

G28 G91 70 ;

M30 ;

%

Bir Déner Parganin Dig Kismi Cevresinde Yazi Yazma (G47, G107)

Bir déner parganin dis kismi ¢gevresinde metin (veya bir seri numarasi) yazmak Uzere G47
Yazi yazma ¢evrimini bir G107 Silindirik Esleme ¢evrimiyle birlestirebilirsiniz.

Bu kod, bir déner parcanin dis ¢api boyunca bir dért basamakl seri numarasi yazar.

o

060472 (G47 SERI NUMARASI YAZMA) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustiindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

51000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G47 Pl (##4##) X2. Y2. J0.5 R0.05 Z-0.005 F15. E10. ;
(Seri numarasi vyaz) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Bu gevrimle ilgili daha fazla detay i¢in G107 bdlimune bakin.
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NOT:

NOT:

G49 G43/G44/G143 iptal (Grup 08)

Bu G kodu takim boyu telafisini iptal eder.

Bir HO, G628, M30 ve [RESET] (SIFIRLA) ise takim boy telafisini
iptal eder.

G50 Olgeklendirme iptali (Grup 11)

G50 opsiyonel Olgeklendirme 6zelligini iptal eder. Daha énceki bir G51 komutu ile
Olgeklendirilmis olan bir eksen artik yurirlikte degildir.

G51 Olgeklendirme (Grup 11)

Bu G kodunu kullanmak igin Dénme ve Olgme segenegdini satin
almaniz gerekir. Bu secenegin 200 saatlik bir deneme sirimi
mevcuttur; talimatlar icin 156 sayfasina bakin.

*X - X Ekseni igin 6lgeklendirme merkezi
*Y - Y Ekseni igin 6lgeklendirme merkezi
*Z - Z Ekseni igin dlgeklendirme merkezi
*P - BUitlin eksenler igin 6lgeklendirme faktori; (¢ hane ondalik 0.001 'den 999.999'a kadar

*opsiyonel oldugunu goésterir
G51 [X...] [Y...] [Z...] [P...] >

Kumanda, dlgeklendirilen konumu belirlemek igin daima bir élgeklendirme merkezi kullanir.
G51 komut blogunda bir élgeklendirme merkezi belirlemezseniz, kumanda, élgeklendirme
merkezi olarak en son komut edilen pozisyonu kullanir.

Bir 6lgcekleme (G51) komutuyla, kumanda, hizli hareketler, lineer beslemeler ve dairesel
beslemeler igin tim X, Y, z, A, B ve C ug noktalarini bir 6lgekleme katsayisiyla (P) ¢arpar.
G51 ayrica G02 ve GO3 igin I, J, K ve R'yi olgekler. Kumanda, tim bu pozisyonlari bir
Olgcekleme merkezine gore ofsetler.

Olgeklendirme faktdriinin belirlenmesi igin (3) yéntem mevcuttur:

. G51 blogundaki bir P adres kodu, belirtilen 6lgeklendirme faktoriini tim eksenlere
uygular.

. Sifir olmayan bir degere sahipse ve bir P adres kodu kullaniimiyorsa, Ayar 71 bir
Olceklendirme faktori olarak bu degeri tim eksenlere uygular.

. Bir p degeri tanimlamazsaniz ve Ayar 71 bir sifir degerine sahipse Ayar 188, 189 ve

190 bu degerleri dlgeklendirme faktorleri olarak X, Y ve Z eksenlerine bagimsiz
olarak uygular. Bu ayarlar G02 veya G03 komutlariyla birlikte kullanilabilmesi igin
mutlaka esit degerlere sahip olmalidir.

G51, G51 komutundan sonra bloklardaki tim uygun konumlandirma degerlerini etkiler.
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Bu oOrnek programlar, farkli olgeklendirme merkezlerinin dlgeklendirme komutunu nasil
etkiledigini gosterir.
F7.7: G51 Olgeklendirme Yok Gotik Penceresi: [1] Is koordinat orijini.

oe

060511 (G51 OLCEKLENDIRME ALT PROGRAMI) ;
(G54 X0 YO0, pencerenin sol altindadir) ;
(20, parcganin uUstlndedir) ;

(Bir ana programla g¢alistir) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l X2. ;

Y2. ;

GO03 X1. RO.5 ;
GOl Y1. ;

M99 ;

%

ilk érnek, kontroliin mevcut is pargasi koordinat konumunu nasil bir élgeklendirme merkezi
olarak kullandigini géstermektedir. Burada, x0 YO z0'dr.

F7.8: 651 Olgeklendirme Mevcut is Koordinatlari: Orijin [1], is orijinidir ve dlgeklendirmenin
merkezindedir.
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o\

060512 (G51 ORIJINDEN OLCEKLENDIRME) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;
M98 P60511 (Olceklendirmeyle sekil kesme) ;
GO0 Z0.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X2. Y2. (Yeni 6lcek pozisyonuna hizli) ;
GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;
G51 X0 YO P2. (Orijinden 2x Olceklendirme) ;
M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 70.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

°

Bir sonraki 6rnek, pencerenin merkezini dlgeklendirme merkezi olarak belirlemektedir.

F7.9: G51 Pencere Olgeklendirme Merkezi: [1] is koordinat orijini, [2] Olgeklendirme merkezi.

o\

060513 (G51 PENCERENIN MERKEZINDEN OLCEKLENDIRME) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin uUstlindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

262



G Kodlan

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 720.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

M98 P60511 (Olceklendirme olmaksizin sekil kesme) ;
GO0 Z0.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X0.5 Y0.5 (Yeni 6lcgeklendirme pozisyonuna hizli) ;
GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

G51 X1.5 Y1.5 P2. (Pencerenin merkezinden 2x) ;
(6lceklendirme) ;

M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Son 6rnek, dlceklendirmenin, parca yerlestirme pimlerine karsi tespit ediliyormus gibi takim
yollarinin kenarina nasil yerlestirilebilecegini géstermektedir.

F7.10: G51 Takim Glizergahi Olgeklendirme Kenari: [1] is koordinat orijini, [2] Olgeklendirme
merkezi.

oo

060514 (G51 TAKIM YOLU KENARINDAN OLCEKLENDIRME) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iuUstindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;
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G43 HO1l Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

M98 P60511 (Olceklendirmeyle sekil kesme) ;

GO0 Z20.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X1. Y1. (Yeni 6lcek pozisyonuna hizli) ;

GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

G51 X1. Y1. P2. (Takim glizergahinin kenarindan 2x) ;
(6lceklendirme) ;

M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

Takim ofsetleri ve kesici telafi degerleri 6lgeklendirmeden etkilenmezler.

Korunmali gevrimler igin G51, ilk noktayi, derinligi ve dénus duzlemini dlgcekleme merkezine
gore Olgekler.

Korunmali ¢evrimlerin fonksiyonlarini korumak igin G51 sunlari élgeklemez:
. G73 ve G83'te:

- Kademe derinligi (Q)

- ilk kademe derinligi (1)

- Her pasoda kademe derinligini azaltma miktari (J)
- Minimum kademe derinligi (K)

. G76 ve G77'de:

- Kaydirma degeri (Q)

Kumanda, dlgeklendirmenin nihai sonuglarini dlgeklendiriimekte olan degiskenin en dusuk
kesirli dederine yuvarlar.

G52 is Koordinat Sistemini Ayarlama (Grup 00 veya 12)

G52, Ayar 33'Un deg@erine bagli olarak farkl sekilde galisir. Ayar 33 Fanuc, Haas veya
Yasnac tarzi koordinatlari seger.

YASNAC segilirse, G52 bir grup 12 G kodudur. G52; G54, G55 vs. ile ayni sekilde galigir. Glg
acildiginda, reset'e basildiginda, programin sonunda veya bir M30 ile butliin G52 degerleri
sifira (0) ayarlanmayacaktir. Bir G92 (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin
Ayarlanmasi) kullanirken, Yasnac formatinda X, v, 7, A ve B de@erleri gegerli is pargasi
konumundan ¢ikarilir ve otomatik olarak G52 is parcasi ofsetine girilir.
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FANUC segilirse, G52 bir grup 00 G kodudur. Bu global bir is pargasi koordinati
kaydirmasidir. is pargasi ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, biitiin is pargasi
ofsetlerine ilave edilirler. Gi¢ agildijinda, reset'e basildiginda, modlar degistirildiginde,
programin sonunda, bir M30, G92 veya bir G52 X0 YO z0 AQ0 BO ile ig pargasi ofseti
sayfasindaki biitin G52 degerleri sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92 kullanirken (is
Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi), Fanuc formatinda, gegerli is
parcasi koordinat sistemindeki mevcut konum, G92'nin degerleri (X, Y, z, A ve B) ile
kaydirilir. G92 is parcasi ofsetinin degerleri, gegerli is pargasi ofseti ile G92 ile komut verilen
kaydirma miktarinin farkidir.

HAAS secilirse, G52 bir grup 00 G kodudur. Bu global bir is parcasi koordinati
kaydirmasidir. is pargasi ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, biitiin is pargasi
ofsetlerine ilave edilirler. Butiin G52 degerleri bir G92 ile sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92
kullanirken (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi), Haas formatinda,
gegcerli is pargasi koordinat sistemindeki mevcut konum, G92'nin degerleri (X, Y, 7, A ve B)
ile kaydirllir. G92 ig parcasi ofsetinin degerleri, gecerli is parcasi ofseti ile G92 ile komut
verilen kaydirma miktarinin farkidir.

G53 Kipli Olmayan Makine Koordinati Se¢imi (Grup 00)

Bu kod is koordinatlari ofsetlerini gegici olarak iptal eder ve makine koordinat sistemini
kullanir. Makine koordinat sisteminde her eksen igin sifir noktasi, bir Zero Return (Sifira
Donme) yaptirildiginda makinenin gittigi konumdur. G53, iginde komut verildigi blok icin bu
sisteme geri donecektir.

G54-59 is Koordinat Sistemi Secimi #1 - #6 (Grup 12)

Bu kodlar alti adet kullanici koordinat sistemlerinden birini seger. Eksen konumlarinin
gelecekteki tim referanslari yeni (G54 G59) koordinat sistemi kullanilarak yorumlanacaktir.
ilave is parcasi ofsetleri igin ayrica bkz.307

G60 Tek Yonliu Pozisyonlama (Grup 00)

Bu G kodu, yalnizca pozitif yonden konumlandirma vermek igin kullanilir. Bu sadece eski
sistemlerle uyumluluk igin temin edilmistir. Kipli degildir, bu nedenle onu takip eden bloklari
etkilemez. Ayrica bkz. Ayar 35.

G61 Tam Durma Modu (Grup 15)

G61 kodu kesin bir durusu belirtmek igin kullanilir. Kiplidir, bu nedenle onu takip eden
bloklari etkiler. Komut verilen her hareketin sonunda makine eksenlerinde kesin bir durus
elde edilecektir.

G64 G61 iptal (Grup 15)
G64 kodu tam durdurmayi iptal eder (G61).
G65 Makro Alt Programini Cagirma Sec¢enegi (Grup 00)

G65, Makrolar programlama bdlimunde agiklanir.
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NOT:

G68 Dondiirme (Group 16)

Bu G kodunu kullanmak igin Dénme ve Olgme segenegdini satin
almaniz gerekir. Bu secenegin 200 saatlik bir deneme sdrimi
mevecuttur.

*G17, G18, G19 - Ddnus duzlemi, varsayilan gecerli
*XIY, XIZ, YIZ - Segilen dizlemde dénus koordinatlari merkezi**
*R - Derece cinsinden dénis agisi. Ug haneli ondalik, -360.000 ila 360.000.

*opsiyonel oldugunu gosterir
**Bu adres kodlari i¢in kullandiginiz eksen gosterimi, mevcut dizlem eksenlerine karsilik

gelir. Oregin G17 (XY diizlemi) altinda déniis merkezini tanimlamak igin X ve Y'yi
kullanmaniz gerekir.

Bir G68 komutu verdiginizde kumanda tim X, Y, 7, I, J ve K degerlerini belirtilen agiya (R)
yaklasik bir dénids merkezi kadar déndurr.

Doénecek eksen dizlemini belirlemek igin G68 dncesinde G17, G18 veya G19 ile bir dizlemi
belirleyebilirsiniz. Ornegin:

Gl17 G68 Xnnn Ynnn Rnnn ;
G68 blogunda bir diizlem belirlemezseniz kumanda mevcut durumda aktif olan dizlemi
kullanir.

Kumada, donds sonrasi pozisyon degerlerini belirlemek icin daima bir déntus merkezi
kullanir. Bir donts merkezi belirlemezseniz kumanda mevcut konumu kullanir.

G68, G68 komutundan sonra bloklardaki tim uygun konumlandirma degerlerini etkiler. G68
komutunu igeren satirdaki degerler dondurtlmezler. Yalnizca déndirme dizlemindeki
degerler dondirdlir, bu nedenle, eger G17 gegerli dondirme dizlemi ise kumanda
yalnizca X ve Y degerlerini etkiler.

R adresindeki pozitif bir sayi (ag1) 6zelligi saatin ters yoninde déndirr.
Donds agisini (R) belirlemezseniz kumanda, Ayar 72 altindaki degeri kullanir.

Ayar 73 ACIK konumdayken G91 modunda (artish), dondirme agisi R altindaki degerle
degistirilir. Bir baska ifadeyle, her bir G68 komutu donls agisini R'de tanimlanan deger
kadar degistirecektir.

Doéndirme agisi, programin basinda sifira ayarlanir ya da G90 modunda G68 kullanarak
belirli bir agiya ayarlanabilir.

Bu ornekler G68 ile donisi gosterir. ilk program, kesilecek bir Gotik pencere seklini
tanimlar. Geri kalan programlar ise bu programi bir alt program olarak kullanir.
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F7.11:  G68 Gotik Baglatma Penceresi, Déniis yok: [1] is koordinat orijini.

4
Y
X =
l »
1 X

060681 (GOTIK PENCERE ALT PROGRAMI) ;

F20 S500 (BESLEME VE IS MILI HIZI AYARI) ;

GO0 X1. Y1. (SOL ALT PENCERE KOSESINE HIZLI) ;
GO0l X2. (PENCERENIN ALTI) ;

Y2. (PENCERENIN SAG TARAFI) ;

G03 X1. R0.5 (PENCERENIN USTU) ;

GOl Y1. (SONLANDIRMA PENCERESI) ;

M99 ;

&

ilk érnek, kontroliin mevcut is koordinat konumunu nasil bir dénme merkezi olarak
kullandigini géstermektedir (X0 YO z0).

F7.12: Go68 Déniis Mevcut is Koordinati: [1] is koordinat orijini ve ddniis merkezi.

060682 (IS KOORDINATI ETRAFINDA CEVIR) ;

G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 YO Zz-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;
M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;

G90 GO0 X0 YO (SON KOMUT VERILEN POZISYON) ;
G68 R60. (60 DERECE DONDUR) ;

M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;

G69 G90 X0 YO (G68'I IPTAL ET) ;

M30 % ;
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Bir sonraki 6rnek pencerenin merkezini dénme merkezi olarak belirlemektedir.

F7.13: G68 Pencere Déniis Merkezi: [1] s koordinat orijini, [2] Déniis merkezi.

060683 (PENCERE MERKEZI ETRAFINDA CEVIR) ;
G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 YO Z-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;
G68 X1.5 Y1.5 R60. ;

(SEKLI MERKEZ ETRAFINDA 60 DERECE DONDUR) ;
M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;

G69 G900 GOO X0 YO ;

(G68'I IPTAL ET, SON KOMUT EDILEN POZISYON) ;

M30 ;

o)

Bir sonraki 6rnek, paternleri bir merkez etrafinda déndirmek igin G91 modunun nasil
kullanildigini goéstermektedir. Bu, ¢odu kez verilen bir nokta etrafinda simetrik olan

pargalari yapmakta yararhdir.
F7.14: G68 Merkez Etrafinda Déniis Desenleri: [1] is koordinat orijini ve déniis merkezi.

060684 (MODELI MERKEZ ETRAFINDA CEVIR) ;

G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 YO0 Z-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;

M98 P1000 L6 (ALT PROGRAMI CAGIR, 6 DEFA DONDUR) ;
M30 (ALT PROGRAM DONGUSUNUN ARDINDAN SONLANDIR) ;

N1000 (LOKAL ALT PROGRAMI BASLAT) ;
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G91 G68 R60. (60 DERECE CEVIR) ;

G90 M98 P60681 (PENCERE ALT PROGRAMINI CAGIR) ;
G90 GO0 X0 YO (SON KOMUT EDILEN POZISYON) ;

M99 ;

o

S 7

G638 yurdrlikte iken ddnme duzlemini degistirmeyin.
Olgeklendirme ile Déndiirme:

Olgeklendirme ve déndiirmeyi ayni anda kullanirsaniz élgeklendirmeyi déndiirmeden énce

acik konuma getirmeniz ve ayri bloklar kullanmaniz gerekir. Bu sablonu kullanin:

o

G51 ... (OLCEKLENDIRME) ;
G68 ... (DONDURME) ;
program ;
G69 ... (DONDURME KAPALI) ;
G50 ... (OLCEKLENDIRME KAPALI) ;

o

S 7

Kesici Telafisi ile Dondiirme:

Déndiurme komutundan sonra kesici telafisini acik konuma getirir. Kesici telafisini,

dondurmeyi kapali konuma getirmeden 6nce kapali konuma getirin.
G69 G68 Déndiirme iptali (Grup 16)

(Bu G kodu opsiyoneldir ve Dénme ve Olgeklendirme gerektirir.)

G69, déondurme modunu iptal eder.
G70 Civata Deligi Dairesi (Grup 00)

| - Yarigcap
*J - Baslangi¢ agisi (yataydan 0 ila 360.0 derece CCW; veya saat 3 pozisyonu)
L - Daire etrafinda esit olarak dagitiimis deliklerin sayisi

*opsiyonel oldugunu goésterir

Kipli olmayan bu G kodu korunmali gevrimlerden G73, G74, G76, G77 veya G81-G89 biriyle
kullanilmaldir. Bir delme veya kilavuz ¢ekme igleminin gergeklestiribilmesi icin her
pozisyonda bir korunmali ¢evrim aktif olmalidir. G Kodu Korunmali Cevrimleri bélimine

de bakin.

o

060701 (G70 CIVATA DELIGI CEMBERI) ;
(G54 X0 Y0, dairenin merkezindedir) ;
(20, parcanin ustliindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

269



G kodlarinin Listesi

GO0 G54 X0 Y0 (1. pozisyona hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G98 z-1. RO.1 F15. LO (G81'i baslat) ;

(LO, X0 YO pozisyonu delmeyi atlat) ;

G70 I5. J15. L12 (G70'i baslat) ;

(10.0 in¢ capinda cemberde 12 delik acg¢in) ;

G80 (Korunmali Cevrimler kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu ve Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

G71 Civata Deligi Yayi (Grup 00)

| - Yarigcap

*J - Baslangi¢ agisi (yataydan CCW derece)

K - Deliklerin agisal arahdi (+ veya —)

L - Delik sayisi

*opsiyonel oldugunu gosterir

Kipli olmayan bu G kodu, tam daire ile sinirli olmamasi disinda G70 ile aynidir. G71 Grup

00'a aittir ve bu ylzden Kkipli degildir. Bir delme veya kilavuz ¢ekme isleminin
gercgeklestirebilmesi igin her pozisyonda bir korunmali gevrim aktif olmahdir.

G72 Bir Agi Dogrultusunda Civata Delikleri (Grup 00)

I - Deliklerin arasindaki mesafe

*J - Cizginin agisi (yataydan SYTR derece)

L - Delik sayisi

*opsiyonel oldugunu gosterir

Kipli olmayan bu G kodu belirlenen agidaki dogru bir ¢izgi Gizerinde 1. tane delik deler. G70'e
benzer sekilde calisir. Bir G72'nin dogru olarak galismasi igin, bir delme veya kilavuz
cekme isleminin gercgeklestirilebilmesi icin her pozisyonda bir korunmali gevrim aktif
olmalidir.
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F7.15: G70, G71 ve G72 Civata Delikleri: [I] Civata dairesi yarigapi (G70, G71) veya delikler arasi
mesafe (G72), [J] Saat 3 konumundan baslangi¢ agisi, [K] Delikler arasi agisal bosluk, [L]

Delik sayisi.
G70 G72
7 - e = ~
© Q I
/ J g
° E®
(@ o
~O--

G73 Yiiksek-Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - llerleme Hizi

*I - ilk kademe derinligi

*J - Paso igin kademe derinliginin azaltilacagi miktar

*K - Minimum kademe derinligi (Kontrol kademe sayisini hesaplar)
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Delinecek delik sayisi)
*P - Deligin dibinde duraklama (saniye olarak)

*Q - Kesme Derinligi (daima artigli)

*R - R dlzleminin konumu (Parga ylzeyi Uzerinden mesafe)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

F7.16: 73 Kademeli Delik Delme. Sol: 1, J ve K adreslerinin kullaniimasi. Sag: Yalnizca Q
Adresinin Kullaniimasi [#22] Ayar 22.

7
N B

/

623

#22

#22

/5?

I
I
—
I
I
I

I, J, K, ve Q daima pozitif sayilardir.

Bir G73'Un programlanmasi i¢in U¢ yéntem mevcuttur: T, J, K adreslerinin kullanimi, K ve Q
adreslerinin kullanimi ve yalnizca bir Q adresinin kullanimi.
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I, J ve K belirlenmigse, ilk paso I degeri kadar girecektir, takip eden her paso J degeri
kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi X'dir. EGer P belirlenmisse, takim deligin
dibinde belirlenen slre kadar duraklayacaktir.

Eger K ve Q her ikisi birden belirlenmisse, bu korunmali ¢evrim icin farkli bir calisma modu
secilir. Bu modda, pasolarin sayisi K miktarina ulastiktan sonra takim R duzlemine geri
getirilir.

Eger Q her ikisi birden belirlenmisse, bu korunmali ¢evrim igin farkh bir galisma modu
segilir. Bu modda, takim tim kademeler tamamlandiktan sonra R diizlemine geri doner ve
tim kademeler Q degerine esit olacaktir.

F7.17: G73 K ve Q Adresleri kullanilarak Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimleri: [#22] Ayar 22.

G74 Ters Kilavuz Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi. ilerleme hizi ve is mili hizinin hesaplanmasi igin korumali gevrim girisinde
aciklanan formalu kullanin.

*J - Birden Cok Geri Cekilme (Ne kadar hizli geri ¢ekilecegi - Ayar 130'a bakin)

*L - G91 (Artigsh Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Kilavuz gekilecek delik sayisi)

* R - R dizleminin kilavuz cekmeye baglama konumu (parga tUzerindeki konum)

* X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z-eksen konumu

*opsiyonel oldugunu gosterir
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F7.18:

DIKKAT:

G74 Kilavuz Gekme Korunmali Cevrimi

G76 Hassas isleme Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*I - @ belirtiimemigse, geri gekilmeden 6nceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*J - 0 belirtiimemigse, geri ¢cekilmeden dnceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*P - Deligin altinda bekleme suresi

*Q - Kaydirma degeri, daima artighidir

*R - R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Aksini belirtmediginiz siireci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéniini (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat ybniinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali cevrim bir "dénmesiz" ¢cevrim olarak caligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢aligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali ¢evrimi kullandiginizda is milii y6nii
komutundan emin olun.
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F7.19:

DIKKAT:

G76 Hassas Delik Delme Korunmali Gevrimler

I
|

|

|

E

m
\

N

B

~N
[
1>

Deligin islenmesine ilave olarak, bu ¢evrim, pargadan ¢ikarken takimi emniyete almak igin
geri ¢ekilmeden 6nce X vel/veya Y eksenini kaydiracaktir. Eger Q kullanilirsa, Ayar 27
kaydirma yondanu belirler. Eger @ belirtiimemigse, kaydirma yoénini ve mesafesini
belirlemek icin opsiyonel I ve J degerleri kullanilir.

G77 Geri isleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*I - Q belirtiimemisse, geri gekilmeden dnceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*J - Q belirtimemigse, geri gekilmeden 6nceki Y-ekseni boyunca kaydirma degeri
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*Q - Kaydirma degeri, daima artighdir

*R - R diizleminin konumu

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Kesilecek Z-ekseni pozisyonu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Aksini belirtmediginiz siireci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéniind (M03, M04 veya MO05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemigse,
varsayilan M03 (saat yénlinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali cevrim bir "dénmesiz" ¢cevrim olarak ¢aligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢aligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali g¢evrimi kullandiginizda is milii yéni
komutundan emin olun.
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Deligin islenmesine ilave olarak, bu g¢evrim, is pargasina girerken ve c¢ikarken takimi
emniyete almak icin islemeden 6nce ve sonra X ve Y Eksenini kaydirir (bir kaydirma
hareketi 6rnegi icin bkz G76). Ayar 27 kaydirma yoénunu tanimlar. Bir Q degeri
belirlemezseniz, kontrol Gnitesi kayma yénind ve mesafesini belirlemek tzere opsiyonel I
ve J deg@erlerini kullanir.

F7.20: G77 Arka Delme Korunmali Cevrim Ornegi

Program Ornegi

o

°

060077 (G77 CEVRIMI-IS PARCASI 1.0") ;
(KALINLIGINDA) ;

T5 MO6 (ARKA KARSI DELIK TAKIMI) ;

G90 G54 GO0 X0 YO (BASLANGIC POZISYONU) ;
$1200 MO03 (IS MILI BASLANGICI) ;

G43 HO5 7.1 (TAKIM UZUNLUGU TELAFISi) ;
G77 z-1. R-1.6 Q0.1 F10. (1. DELIK) ;
X-2. (2. DELIK) ;

G80 GO0 Z.l1 M09 (KORUNMALI CEVRIMI IPTAL ET) ;
G28 G91 Z0. MO5 ;

M30 ;

o3

°
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F7.21:

NOT:

NOT:

NOT:

NOT:

G77 Yaklagik Takim Yolu Ornegi. Bu drnekte sadece girig hareketi bulunur. Boyutlar
olceklenmemelidir.

(: "
G54 ZO'X Q\_F‘;t? 05
T e
" 1 e '
19 |J | l?l
i (@"J\Fm ;
(-1.6" ' (-0.5")

Bu érnek igin is pargasinin “listli” mevcut is pargasi ofsetinde Z0.
olarak tanimlanmistir. is pargasinin “alti” karsi yiizeydir.

Bu d6rnekte takim R derinligine erisir, ardindan X'te 0.1" hareket eder (Q degeri ve Ayar 27
bu hareketi tanimlar; bu érnekte Ayar 27 x+'dir). Ardindan takim, verilen ilerleme hizinda
7 degerine besler. Kesme islemi bittiginde, takim deligin merkezine dogru geri gelir ve
delikten igeri girer. Cevrim sonraki komut verilmis pozisyonda G80 komutuna kadar
tekrarlanir.

R degeri negatiftir ve bogluk icin parganin tabanindan gegmelidir.

Z degerinin komutu aktif Z is ofsetinden verilir.

Bir G77 gevriminden sonra bir baglangi¢ noktasi komutu (G98)
vermeniz gerekmez; kontrol linitesi bunu otomatik olarak kabul eder.
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G80 Korunmali Cevrim iptali (Grup 09)

G80 tim aktif korumali gevrimleri iptal eder.

NOT: G00 veya GO01 ayrica korunmali gevrimleri de iptal eder.

G81 Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R dizleminin konumu (par¢a uzerindeki konum)
*X - X Ekseni hareket komutu

*Y - 'Y Ekseni hareket komutu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz siireci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yénini (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat ydniinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali ¢evrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak galigir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari caligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali ¢evrimi kullandiginizda is milii y6ni
komutundan emin olun.

F7.22: 81 Delik Delme Korunmali Cevrim
I
|
|
|
|
|
G9%8 I
-1 1 ,;f/
/R

Bir aliminyum plakaya delik agan bir program su sekildedir:
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o\

060811 (G81 DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 Y0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir .5" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 720.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 z-0.720 RO.1 F15.(G81'i baslat) ;

(Mevcut X Y konumuna 1. deligi acg) ;

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4, Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, sodgutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangi¢ konumu, is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

°

G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi.
*P - Deligin altinda bekleme suresi

*R - R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz streci bu korunmali ¢gevrim en son komut verilen
is mili yéniind (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden 6nce bir is mili komutu programda verilmemigse,
varsayilan M03 (saat ybninde) seklindedir. MO05 komutu verirseniz,
korunmali gevrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢aligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢aligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali g¢evrimi kullandiginizda is milii yén
komutundan emin olun.
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NOT: Bir bekleme (P) programlanmasi opsiyonunu olmasi disinda G82, G81
ile aynidir.

o\

060821 (G82 NOKTA DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcganin ustlindedir) ;

(TL bir 0.5 in¢ 90 derece nokta matkabidir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1l Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (Sodutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT)

G82 7z-0.720 P0.3 R0O.1 F15.(G82'yi baslat) ;
(Mevcut X Y konumuna 1. deligi ag)

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4. Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 zZ1. MO9S (Hizli geri cekme, Sodutma sivisi kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangig¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

Q

°

F7.23: G82 Puntalama Ornegi

gvﬂ/ﬁgs

/

R
7
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F7.24:

G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*| - ilk kademe derinligi boyutu

*J - Her pasoda kademeli delik derinliginin azaltilacagi miktar

*K - Minimum kademeli delik derinligi

*L - Ayrica G81 ila G89 i¢in G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi.
*P - Son darbelemenin sonundaki duraklama, saniye olarak (Bekleme)
*Q - Kademeli delik derinlidi, daima artigli

*R - R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

I, J ve K belirlenmigse, ilk paso | miktari kadar girecektir, takip eden her paso miktari kadar
azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi X'dir. I, J ve K ile programlarken bir O degeri
kullanmayin.

Eger P belirlenmisse, takim deligin dibinde belirlenen sire kadar duraklayacaktir.
Asagidaki 6rnek birkag kez kademeli delinecek ve 1.5 saniye bekleyecektir:
G83 Zz-0.62 F15. RO.1 Q0.175 P1.5 ;

Bir bekleme zamani belitmeyen bitliin sonraki bloklar igin ayni bekleme zamani gecerli
olacaktir.

G83 I, J, K ile Kademeli Delik Delme ve Normal Kademeli Delik Delme: [#22] Ayar 22.

Ayar 52, R duzlemine geri donduginde G83'Un calistidi yolu degistirir. Gagalama
hareketinin talaslarin delikten ¢cikmasina izin verdmesini saglama almak icin, genellikle R
dizlemi kesme noktasinin hayli Ustinde ayarlanir. Bu, makine bosa mesafeye delik
acmaya calisacagdi icin zaman kaybettirir. Ayar 52 talaglari temizlemek icin gerekli olan
mesafeye ayarlandiysa, R dizlemini pargaya daha yakin ayarlayabilirsiniz. R'ye talas
temizleme hareketi olustugunda, Ayar 52 R'nin Gzerindeki Z Ekseni mesafesini belirler.
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F7.25: G83 Ayar 52 [#52] ile Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi

o

060831 (G83 KADEMELI DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustlindedir) ;

(Tl bir 0.3125 inc¢ matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z20.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 7z-0.720 Q0.175 R0O.1 F15.(G83'u baslat) ;
(Mevcut X Y konumuna 1. deligi acg) ;

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4, Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

S o7

281



G kodlarinin Listesi

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrim (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*J - Birden Cok Geri Cekilme (Ornek: J2 kesme hizinin iki katindan daha hizli geri
cekilecektir, bkz. Ayar 130)

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*R - R dizleminin konumu (Par¢a Uzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

*S - Is mili hizi

* opsiyonel oldugunu gosterir

NOT: G84'ten 6nce bir is mili baglatma komutu (M03 / M04) vermenize gerek
yoktur. Korunmali ¢evrim gerektiginde is milini baglatir ve durdurur.

F7.26: G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

oo

060841 (G84 KADEMELI DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin istindedir) ;

(Tl bir 3/8-16 kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. pozisyona hizli) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
M08 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 7-0.600 RO.1 F56.25 S900 (G84'i baslat) ;
(900 dv/dk, 16 tpi ile bolinir = 56.25 ipm) ;
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F7.27:

(Mevcut X Y konumuna 1. deligi delin) ;
X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4. Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Korumali c¢evrim kapali, hizli geri)
(cekme) ;

(Sogutucu kapali) ;

G53 G49 Z0 (Z baslangi¢ konumu) ;

G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

o

S 7

G85 igeri Delik isleme, Disari Delik isleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R dizleminin konumu (par¢a uzerindeki konum)
*X - Deliklerin X eksen konumu

*Y - Deliklerin Y Eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

G85 Delik Delme Korunmali Cevrim

T

G86 Delik ve Durma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R dizleminin konumu (par¢a uzerindeki konum)
*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir
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D

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz siireci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéniini (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemigse,
varsayilan M03 (saat ybniinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali ¢evrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢alisir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢alistirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali ¢evrimi kullandiginizda is milii y6ni
komutundan emin olun.

Bu G kodu takim deligin altina ulastiginda is milini durduracaktir. is mili durdugunda takim
geri gekilecektir.

F7.28: 86 Delme ve Durma Korumali Cevrimleri

G98

G89 igeri Delik isleme, Bekleme, Digari Delik isleme Korunmali Cevrimi
(Grup 09)

F - ilerleme Hizi

L - 91 (Artish Mod) kullanilirsa igslenecek delik sayisi
P - Deligin altinda bekleme suresi

*R - R dlizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
X - Deliklerin X eksen konumu

Y - Deliklerin Y Eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdésterir
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D

DIKKAT:

F7.29:

Aksini belirtmediginiz sdreci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéniind (M03, M04 veya MO05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat ydniinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali gevrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢alisir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢alistirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali g¢evrimi kullandiginizda is milii ybénui
komutundan emin olun.

G89 Delme ve Bekleme ve Korunmali Cevrimi

1
|
|
|
|
G98 :
- = ! - |/\Ggg

G90 Mutlak - G91 Artish Konumlandirma Komutlari (Grup 03)

Bu G kodlari eksen komutlarinin yorumlanma seklini degistirirler. Bir G90'1 izleyen eksen
komutlari eksenleri makine koordinatlarina gétirecektir. Bir G91'1 izleyen eksen komutlari
eksenleri gegerli noktadan o mesafe kadar hareket ettirecektir. G91, G143 ile uyumlu
degildir (5-Eksen Takim Boyu Telafisi).

Bu kilavuzun sayfa 125 ile baslayan Temel Programlama boélimu mutlak ve artish
programlamaya iligkin bir kargilastirma igerir.

G92 is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degeri Ayari (Grup 00)

Bu G-kodu higbir ekseni hareket ettirmez; yalnizca kullanici is pargasi ofsetleri olarak
kaydedilen degerleri degistirir. Ayar 33'e bagli olarak G92 farkli ¢alisir, FANUC, HAAS,
veya YASNAC koordinat sistemini seger.

FANUC veya HAAS

Ayar 33, FANUC veya HAAS'a ayarlanirsa, bir G92 komutu is pargasi koordinatlarinin
hepsini (654-G59, G110-G129), komut verilen konum aktif is pargasi sistemindeki mevcut
konum olacak sekilde kaydirir. G92 kipli degildir.
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NOTE:

Bir G92 komutu, komut verilen eksenler igin yururltkte olan herhangi bir G52'yi iptal eder.
Ornek: G92 x1. 4, X Ekseni igin G52'yi iptal eder. Diger eksenler etkilenmez.

G92 kaydirma degeri, is Parcasi Ofsetleri sayfasinin altinda gériintiilenir ve gerekirse
oradan temizlenebilir. Gii¢ verilmesinden sonra ve [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve
[ALL] (TUMU) or [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve [SINGLE] (TEKLI) égesinin her
kullanilisinda da otomatik olarak temizlenir.

G92 Bir Program Dahilinde Net Kaydirma Degeri

O anki is ofsetini orijinal degerine getirmek lzere bagka bir G92 kaydirma programlanarak
G92 kaydirmalari iptal edilebilir.

060921 (G92 IS OFSETLERINI KAYDIR) ;

(G54 X0 YO Z0, freze hareketinin merkezindedir) ;
GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijinine hizli) ;

G92 X2. Y2. (Mevcut G54'4 kaydir) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijinine hizli) ;

G92 X-2. Y-2. (Mevcut G54'd geri orijine kaydirir) ;
GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijine hizli) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

YASNAC

Ayar 33, YASNAC'a ayarlanirsa, bir G92 komutu, komut verilen konum aktif is parcasi
sistemindeki mevcut konum olacak sekilde G52 is koordinat sistemini ayarlar. O zaman
G52 ig pargasi sistemi, baska bir is pargasi sistemi secgilene kadar otomatik olarak aktiflesir.

G93 Ters Zamanl Besleme Modu (Grup 05)

F - ilerleme Hizi (dakikadaki strok)

Bu G kodu, bitin F (ilerleme hizi) degerlerinin dakikadaki kurs olarak yorumlandigini
belirtir. Diger bir deyisle, G93 kullanan programlanmis hareketi tamamlama siresi (saniye
cinsinden) F degerine bolinmis 60'tir (saniyedir).

Program bir CAM sistem kullanilarak olusturuldugunda G93 genellikle 4 ve 5-eksen
¢alismasinda kullanilir. G93, dogrusal (in¢/dk) ilerleme hizinin, ddnme hareketinin hesaba
katildig bir degere gevrilmesinin bir yoludur. G93 kullanildidinda, F degeri, strokun (takim
hareketi) dakikada kag kez tekrarlanabilecegini bildirecektir.

G93 kullanildiginda, ilerleme hizi (F) tim ara degeri bulunmus hareket bloklar igin

zorunludur. Bu nedenle her hizli olmayan hareket blogu kendi ilerleme hizi
(F) spesifikasyonuna sahip olmalidir.

[RESET] (SIFIRLA) tusuna basiimasi makineyi G94 (Dakikadaki
Besleme) moduna ayarlayacaktir. Ayarlar 34 ve 79 (4. ve 5. eksen
¢ap) G93 kullanilirken gerekli degildir.
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F7.30:

G94 Dakikadaki Besleme Modu (Grup 05)

Bu kod G93'U (Ters Zamanli Besleme Modu) devre disi birakir ve kontrolii Dakikadaki
Besleme moduna geri alir.

G95 Tur/Paso (Grup 05)

G95 aktif oldugunda, is milinin bir turu, Feed (ilerleme) degeri ile belirlenen bir hareket
mesafesi ile sonuglanacaktir. Ayar 9 IN¢ konumuna ayarlanmigsa, o zaman besleme
degeri F ing/dev olarak alinacaktir (MM'ye ayarlanmissa, o zaman besleme mm/rev olarak
alinacaktir). G95 aktif iken, Besleme Atlama ve is Mili atlama makinenin davranisini
etkileyecektir. Bir is Mili Atlama segildiginde, is mili hizindaki bir degisiklik, talag yikinin
ayni kalmasi icin beslemedeki bir degisikligi beraberinde getirecektir. Ancak, bir Besleme
Atlama segcildiginde, o zaman Besleme Atlamadaki bir degisiklik is milini degil sadece
ilerleme hizini etkileyecektir.

G98 Korunmali Cevrimlerde Baslangi¢c Noktasina Donme (Grup 10)

G98 kullanarak, Z Ekseni, her X/Y konumu arasinda ilk baglama noktasina geri doner
(korunmali ¢gevrimden once blokta var olan Z konumu). Bu, parganin yukarisinda ve
etrafindaki alanlara, kelepgelere ve baglantilara programlamaniza imkan tanir.

G98 ilk Nokta Geri Doénlisi. ikinci delikten sonra Z ekseni, topuk kelepge iizerinden bir
sonraki delik pozisyonuna hareket etmek icin [G98] baslangi¢ pozisyonuna geri déner.

G99

069899 (G98/G99 ILK NOKTA VE R DUZLEMI GERI DONUSU) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sag Ust kosesindedir) ;

(20, parcanin uUstiindedir) ;
(Tl bir matkaptir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;
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Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1. Y-0.5 (1. pozisyona hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 z2. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 X1. 7z-0.5 F10. RO.1 (G99'u kullanarak G81'i) ;
(baslat) ;

G98 X2. (2. delik ve ardindan kelepceyi G98 ile) ;
(temizle) ;

X4. (3. deligi del) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z2. MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

G99 Korunmali Cevrimlerde R Duzlemine Donme (Grup 10)
G99 kullanarak, Z Ekseni, her X ve/veya Y konumu arasinda R dizleminde kalacaktir.
Takim yolu Uzerinde engeller bulunmadiginda, G99 isleme zamanindan kazandirir.

F7.31: G99R Duzlemi Geri Dénusu. Birinci delikten sonra Z ekseni, R diizlemi pozisyonuna [G99]
geri doner ve ikinci delik pozisyonuna hareket eder. Higbir engel bulunmadigindan bu,
mevcut durumda guvenli bir harekettir.

o

S 7

069899 (G98/G99 ILK NOKTA VE R DUZLEMI GERI DONUSU) ;
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(G54 X0 YO0 parcanin sa§ Ust koOsesindedir) ;
(20, parcanin iustliindedir) ;
(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1. Y-0.5 (1. pozisyona hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z2. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 X1. 7z-0.5 F10. RO.1 (G99'u kullanarak G81'i) ;
(baslat) ;

G98 X2. (2. delik ve ardindan kelepceyi G98 ile) ;
(temizle) ;

X4. (3. deligi del) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z2. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutucu kapali) ;

G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

I

G100/G101 Simetrik Goriintiiyu Devre Disi Birak/Etkinlestir (Grup 00)

*X - X-ekseni komutu
*Y - Y-ekseni komutu
*Z - Z-ekseni komutu
*A - A-ekseni komutu
*B - B Ekseni komutu
*C - C Ekseni komutu
* opsiyonel oldugunu gdsterir
Programlanabilir ayna goriintlileme, herhangi bir eksende bu iglevi agmak veya kapatmak
Uzere kullanilir. Birinde ACIK oldugunda, eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters c¢evrilebilir). Bu G kodlari, herhangi baska G kodlari olmaksizin bir
komut blogunda kullaniimalidir. Herhangi bir eksen hareketine neden olmazlar. Bir eksen
goruntilendiginde ekranin altinda gosterir. Simetri gériintilemek igin ayrica bkz. 45, 46, 47,
48, 80 ve 250.
Simetri GorlntUsuni acip kapatmak igin format:
G101 X0. (X Ekseni i¢in simetrik gorintiilemeyi acik) ;
(konuma getirir) ;
G100 X0. (X Ekseni i¢in simetrik gorintiilemeyi) ;
(kapali konuma getirir) ;

’
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F7.32: X-Y Simetrik Gérinti

AY+
® ®
1 2
- =
& © © xt
< S - >
4 3
— .
o ®
vY'

G103 Limit Blok Onden Okuma (Grup 00)

G103, kumandanin 6nden okuyacagi azami blok sayisini (0-15 Araligi) igerir, drnegin:

Gl103[P..]
Makine hareketleri sirasinda kumanda gelecek bloklari (kod satirlari) zamanin ilerisinde
hazirlar. Bu, genellikle “Blok Onden Okuma” olarak adlandirilir. Kumanda, mevcut blogu
uygularken devamli hareket igin halihazirda bir sonraki blogu yorumlar ve hazirlar.

G103 PO program komutu ve basit sekilde G103 blok sinirlandirmayi devre digi birakir.
G103 Pn program komutu, dnden okumayi n blokla sinirlandirir.

G103, makro programlari ayiklarken yararlidir. Kumanda, énden okuma sirasinda Makro
ifadelerini yorumlar. Bir G103 P1'i program icine eklerseniz kumanda, makro ifadeleri (1)
blogunu mevcut durumda galisan bloktan énce yorumlar.

Bir G103 P1 gagrildiktan sonra birkag bos satirin eklenmesi en iyi uygulamadir. G103
Pl'den sonra higbir kod satirnin bu satirlara ulasilincaya kadar okunmayacagini
garanti eder.
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G107 Silindirik Esleme (Grup 00)

*X - X-ekseni komutu

*Y - Y-ekseni komutu

*Z - Z-ekseni komutu

*A - A-ekseni komutu

*B - B Ekseni komutu

C - C Ekseni komutu

*Q - Silindirik yiizeyin gapi
*R - Déner eksenin yarigapl

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu, belirlenmis bir dogrusal eksende meydana gelen butin programlanmig
hareketi, bir silindirin ylizeyindeki denk harekete cevirir, (doner bir eksene baglanmis
olarak) asagidaki sekilde gésterildigi gibi. Bu bir grup 0 G kodudur, ancak varsayilan
g¢alismasi Ayar 56'ya bagldir (M30 Varsayilan G'yi Geri Yukler). G107 komutu silindirik
eslemeyi ya agmak ya da kapatmak igin kullanilir.

Herhangi bir dogrusal eksen programi, herhangi bir déner eksene silindirik
olarak eslenebilir (her seferinde bir tane).
Mevcut bir dogrusal eksenli G-kodu programi, programin basina bir G107 komutu
yerlestirerek silindirik olarak eslenebilir.
Silindirik yuzeyin yarigapi (veya ¢api) yeniden tanimlanabilir, programi degistirmek
zorunda kalmadan silindirik eslemenin farkli ¢gaplardaki yuzeyler Gzerinde olmasina
imkan tanir.
Silindirik ylzeyin yarigapi (veya ¢api), Ayar 34 ve 79'da belirlenen doner eksen
cap(lar)iyla ya senkronize edilebilir ya da bagimsiz olabilir.
G107 ayni zamanda, yurUrlikte olabilecek herhangi bir silindirik eglemeden bagimsiz
olarak, silindirik bir ylzeyin varsayilan ¢apini ayarlamak igin de kullanilabilir.

G110-G129 Koordinat Sistemi #7-26 (Grup 12)

Bu kodlar ek is koordinat sistemlerinden birini seger. Eksen konumlarina daha sonra
yapilacak tim referanslar yeni koordinat sisteminde yorumlanacaktir. G110'dan G129'a
kadar kodlarin ¢alismasi, G54'denG59'a kadar kodlarin ¢alismasi ile aynidir.
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G136 Otomatik is Parcasi Ofset Merkezi Ol¢iimii (Grup 00)

Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir. Calisma ofsetlerini bir calisma probuyla bir is
parcasinin merkezine ayarlamak icin kullanin.

F - ilerleme Hizi

*I - X-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
*J - Y-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
*K - Z-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
*X - Opsiyonel X-ekseni hareket komutu

*Y - Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu

*Z - Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu

* opsiyonel oldugunu goésterir

Otomatik Is Pargasi Ofseti Merkezi Olglimii (G136), bir is mili probuna is pargasi ofsetlerini
ayarlama komutu vermek igin kullanilir. G136 is pargasina is miline bagli bir probla
dokunmak Uzere makine eksenlerini ilerletecektir. Eksen (eksenler) probdan bir sinyal
(sinyali atla) gelene veya programlanan hareketin sonuna ulasilana kadar hareket
edecektir. Bu fonksiyon icra edildiginde takim telafisi (G41, G42, G43 veya G44) aktif
olmamalidir. Programlanan her eksen icin halihazirda aktif olan is koordinat sistemi
ayarlanir. ilk noktay! yerlestirmek igin bir M75 ile beraber G31 kullanin. G136, prob noktasi
ile bir M75 tarafindan belirlenen nokta arasindaki ¢izginin ortasina is koordinatlarini
yerlestirecektir. Bu, iki ayri prob noktasi kullanilarak parganin merkezinin bulunmasina
imkan tanir.

Eger bir 1, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is parcasi ofseti I, J, veya K komutundaki
miktar kadar kaydirilir. Bu, is parcgasi ofsetinin, iki problanan noktanin dlglilen merkezinden
uzaga kaydiriimasina imkan tanir.

Notlar:
Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G136'nin belirtildigi kod blogu i¢in gegerlidir.

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptirilirlar. Daha
ayrintili bilgi igin bu kilavuzun Ayarlar bolimine bakin.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G136 ile kullanmayin.
Takim uzunlugu Telafisini (G43, G44) G136 ile kullanmayin

Proba zarar gelmesini 6nlemek igin, F100. (in¢) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G136'y1 kullanmadan 6nce is mili probunu ag¢ik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, is mili probunu agik konuma
getirmek icin su komutlari kullanin:

M59 P1134 ;

is mili probunu kapali konuma getirmek icin su komutlari kullanin:
M69 P1134 ;

Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79.

Ayrica G31'e bakin.
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Bu 6rnek program, Y Ekseninden bir parcanin merkezini 6lger ve Olgilen degeri G58
Y Ekseni ¢alisma ofsetine kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G58 ¢alisma ofseti
konumunun mutlaka Olgllecek parganin merkezine veya merkezine yakin bir noktaya

ayarlanmasi gerekir.

o\

061361 (G136 OTOMATIK IS OFSETI - PARCA MERKEZI)
(G58 X0 YO0, parcanin merkezindedir) ;

(z0, parcganin uUstlindedir) ;

(Tl bir is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G58 X0. Y1. (1. konuma hizli) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

7Z-10. (Is mili hizli asadi indirme) ;

G91 GO01 Z-1. F20. (Z-1 ile artisli besleme.) ;

G31 Y-1. F10. M75 (Y referansini 6l¢ ve kaydet) ;

GO0l Y0.25 F20. (Yizeyden uzaga besleme) ;

GO0 Z2. (Hizli geri cekme) ;

Y-2. (Parcanin karsi tarafina hareket ettir) ;
G0l Z-2. F20. (Z-2 ile besleme.) ;

G136 Y1. F10. ;

(Y eksenindeki merkezi 6lc¢ ve kaydet) ;

GO0l Y-0.25 (YlUzeyden disari besleme) ;

GO0 z1l. (Hizli geri cekme) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 G53 7Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri)
(cekme) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

Q

°

G141 3D+ Kesici Telafisi (Grup 07)

X - X-ekseni komutu

Y - Y-ekseni komutu

Z - Z-ekseni komutu

*A - A-ekseni komutu (opsiyonel)

*B - B Ekseni komutu (opsiyonel)

*D - Kesici Ebadi Secimi (kipli)

| - Program glizergahindan X Ekseni kesici telafisi yonu
J - Program guizergahindan Y Ekseni kesici telafisi yonl
K - Program guzergahindan Z Ekseni kesici telafisi ydénu
F - ilerleme Hizi

* opsiyonel oldugunu gosterir
Bu 6zellik U¢ boyutlu kesici telafisi gerceklestirir.
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Kalip su sekildedir:

Gl41 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn ;
Sonraki satirlar sunlar olabilir:

GO0l Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn ;
Veya

GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn ;

Bazi CAM sistemleri X, Y ve z ciktilarini 1, J, K degerleriyle birlikte verebilir. T, J ve K
degerleri kumandanin tezgahta telafiyi uygulayacagi yonui ifade eder. 1, J ve K'nin diger
kullanimlarina benzer olarak, bunlar gagrilan X, Y ve z noktasindan artan mesafelerdir.

I, J ve K takimin merkezinden CAM sistemindeki takimin temas noktasina iligkili normal
yonu belirtir. Takim glizergahini dogru yénde kaydirabilmek igin kontrol tarafindan 1, J, ve
K vektorleri istenir. Telafi degeri pozitif veya negatif yonde olabilir.

Takim igin yaricap veya c¢apa girilen (Ayar 40) ofset miktari takim hareketleri 2 veya 3
eksenli olsa da guizergahi bu miktar kadar telafi edecektir. Sadece G00 ve G01, G141'i
kullanabilir. Bir Dnn programlanmalidir; D-kodu hangi takim asinma ¢api ofsetin
kullanilacagini seger. G93 Ters Zamanli Besleme modu kullaniliyorsa, her bir satira bir
besleme orani programlanmalidir.

Bir birim vektorle, vektér cizgisinin uzunlugu mutlaka daima 1'e esit olmaldir.
Matematikteki bir birim dairenin yaricapi 1 olan bir daire oldugu gibi, bir birim vektér de
belirli bir ydnde 1 uzunlugunda bir ¢izgidir. Vektdr cizgisinin bir asinma degeri girildiginde
kumandanin, takimin ne kadar uzaga hareket ettirilecegini belirlemeyecegine, yalnizca
hareket yonuni belirleyecedine dikkat edin.

Sadece komut edilen blogun ug noktasi I, J ve K yénunde telafi edilir. Bu nedenle bu telafi
sadece siki bir toleransi olan ylzey takim glizergahlari igin nerilir (kod bloklari arasinda
kiclik hareket). G141 telafisi, asin kesici telafisi girildiginde takim guzergahinin
gaprazlama gitmesini engellemez. Takim, takim ofset geometrisi arti takim ofseti
asinmasinin birlestiriimis degerleri kadar vektér satiri yoninde kayacaktir. Telafi degerleri
¢ap modunda ise (Ayar 40), hareket bu alanlara girilen miktarin yarisi kadar olacaktir.

En iyi sonuglar icin bilyeli uglu parmak freze kullanarak takim merkezinden programlayin.

%

061411 (G141 3D KESICI DENKLESTIRME) ;
(G54 X0 Y0 alt soldadir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir kiiresel uc¢ parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
GO0 G54 X0 YO Z0 AO BO (1. konuma hizli) ;
$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G141 DO1 XO0. YO0. z0. ;

(3D+ kesici telafisiyle konuma hizli) ;
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GO0l G93 X.01 Y.01 Z.01 I.1 J.2 K.9747 F300. ;

(Ters sire besleme acgik, 1. dogrusal hareket) ;

N1 X.02 Y.03 Z.04 I.15 J.25 K.9566 F300. (2. hareket) ;
X.02 Y.055 z.064 I.2 J.3 K.9327 F300. (3. hareket) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. ;

(Son hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

G94 F50. (Ters sire besleme kapali) ;

GO0 G90 G40 7Z0.1 MO9S (Kesici telafisi kapali) ;
(Hizl1 geri cekme, Sodutucu kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Yukaridaki 6rnekte, asagidaki formilde noktalari deneyerek, 1, J, ve K'nin nereden elde
edildigini goérebiliriz:

AB = [(x2—x1)2 + (y2—y1)2 + (22—21)2], mesafe formilindn bir 3D versiyonu. N1 gizgisine
bakildiginda, x5 i¢in 0.15, y, icin 0.25 ve Z, i¢in 0.9566 kullaniriz. I, J ve K artigh oldugu
icin, X4, y4 ve z4 igin 0't kullanin.

F7.33:  Unite Vektéri Ornegi: Komut edilen hat ug noktasi [1], Takim Ofseti Asinmasi miktari kadar
vektor hattinin [2](1,J,K) ydnunde telafi edilir.

Z+
2
X.Y,Z,)

o

s AB=[(.15)% + (.25)2 + ;
(.9566)2]AB=[.0225 + .0625 + .9150]AR=1% ;

Basitlestirilmis bir 6rnek asagidadir:

o\

G54 X0 Y0 alt soldadir) ;

061412 (G141 BASIT 3D KESICI DENKLESTIRME) ;
(
(z0, parganin uUstlindedir) ;
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(Tl bir kliresel uc¢ parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G141 DO1 XO0. YO. z0. ;

(3D+ kesici telafisiyle konuma hizli) ;

N1 GO01 G93 X5. YO0. I0. J-1. KO. F300. ;

(Ters sire besleme acik ve dogrusal hareket) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

G94 F50. (Ters sire besleme kapali) ;

GO0 G90 G40 z0.1 MO9 (Kesici telafisi kapali) ;
(Hizli: geri ¢ekme, SoJutucu kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

°

Bu durumda TO01 igin asinma degeri (DIA) -.02'dir. N1 cizgisi takimi (x0., Y0., z0.)
konumundan (x5., YO., 2z0.) konumuna hareket ettirir. J dederi kumandaya sadece
Y ekseninde programlanan u¢ noktasini telafi etmesini sGylemigtir.

Satir N1 sadece J-1 kullanilarak yazilmis olabilir. (I0. veya K0. kullaniimaz), ancak bu
eksen bir telafi yapilacaksa bir Y degeri girilmelidir (J degeri kullanilir).

G143 5-Eksen Takim Boyu Telafisi + (Grup 08)

(Bu G-kodu opsiyoneldir; VR serisi frezeler gibi yalnizca lizerindeki biitiin déner hareketin
kesici takimin hareketi oldugu makineler igin gegerlidir.)

Bu G kodu, bir CAD/CAM iglemcisine gerek duyulmadan kullanicinin kesici takimlarin
boylarindaki degisimleri diizeltmesine imkan tanir. Bir H kodunun mevcut uzunluk telafi
tablolarindan takim boyunu segmesi gerekir. G49 veya HOO komutu 5-eksen telafiyi iptal
edecektir. G143'Un dogru olarak galismasi igin iki tane doner eksen olmalidir, A ve B. G90,
mutlak konumlandirma modu aktif olmahdir (G91 kullanilamaz). A ve B eksenleri igin is
parcasi konumu 0,0 takim Z-ekseni hareketi ile paralel olacak sekilde olmalidir.

G143'0n arkasindaki maksat, baglangicta gelen takimla yedek bir takim arasindaki takim
boy farkinin telafi edilmesidir. G143'Un kullaniimasi, yeni bir takim boyu vermek zorunda
kalmadan programi ¢alistirmasina imkan tanir.
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G143 takim boy telafisi yalnizca hizli (G00) ve dogrusal besleme (G01) hareketleri ile
calisir; diger higbir besleme fonksiyonlari (G02 veya G03) veya korunmali gevrimler (delik
delme, kilavuz ¢gekme, vs.) kullanilamaz. Pozitif bir takim boyu igin, Z-ekseni yukari dogru
hareket edecektir (+ yonde). Eger X, Y veya Z'den bir tanesi programlanmadiysa, o
eksende higbir hareket olmayacaktir, A veya B'nin hareketi yeni bir takim boyu vektoru
olustursa bile. Bu nedenle, tipik bir program bir blokluk veride 5 eksenin hepsini de
kullanacaktir. A ve B eksenleri icin telafi yapmak lzere G143 butin eksenlerin komut
verilen hareketini etkileyebilir.

G143 kullanilirken ters besleme modu (G93) dnerilir.

o

061431 (G143 5 EKSENLI TAKIM UZUNLUGU) ;

(G54 X0 Y0 sag iUsttedir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guivenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO0 Z0 AO BO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde acik) ;

G143 HO1l X0. Y0. Z0. A-20. B-20. ;

(5 Eksen takim uzunlugu telafisiyle konuma hizli) ;
MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. ;

(Ters siire besleme acik, 1. dogrusal hareket) ;
X0.02 Y0.03 z0.04 A-19.7 B-19.7 F300. (2. hareket) ;
X0.02 Y0.055 z0.064 A-19.5 B-19.6 F300. (3. hareket) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. ;

(Son hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

G94 F50. (Ters sire besleme kapali) ;

GO0 G90 Z0.1 MO9 (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Takim uzunludgu telafisi kapali) ;

(z baslangic konumu, Is mili kapali) ;

G53 Y0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

s 7

297



G kodlarinin Listesi

NOT:

NOT:

G150 Genel Amagh Cep Frezeleme (Grup 00)

D - Takim yarigapi/¢ap ofseti segimi

F - ilerleme Hizi

| - X-ekseni kesme artisi (pozitif deger)

J - Y-ekseni kesme artisi (pozitif deger)

K - Son édlgliye getirme pasosu (pozitif deger)

P - Cep geometrisini tanimlayan alt program sayisi
Q - Artish Z-ekseni her bir pasodaki kesme derinligi (pozitif deger)
*R - Hizli R-dGzlemi konum yeri

*S - Is mili hizi

X - X baslangi¢ pozisyonu

Y - Y baslangi¢ pozisyonu

Z - Cebin nihai derinligi

* opsiyonel oldugunu gosterir

G150 kesicinin, cebin icindeki baslangi¢ noktasina pozisyonlanmasi ile baslar, dis hatla
devam eder, ve bir son Olgl islemesi ile tamamlanir. Parmak freze Z-ekseni iginde
dalacaktir. Cep Uzerinde X ve Y eksenlerindeki GO1, G0O2 ve G03 hareketlerini kullanarak
kapali bir alanin cep geometrisini tanimlayan bir alt program p##4# ¢agrilir. G150 komutu,
P-kodu tarafindan belirtilen bir N-sayisi ile dahil alt program aramasi yapacaktir.
Bulunamadiginda kontrol harici bir alt program aramasi yapacaktir. O da bulunamadiginda,
314 Alt program Bellekte Yok alarmi verilecektir.

Alt programdaki G150 cep geometrisini tanimlarken, cep sekli
kapandiktan sonra baslangi¢ deligine geri hareket etmeyin.

Cep geometrisi alt programi makro dediskenlerini kullanamaz.

Bir T veya J degeri her bir kesme kademesi Uzerinde kesicinin hareket ettigi piriz alma
miktarini tanimlar. EGer I kullanilirsa, cebin X-eksenindeki bir dizi kademeli kesimlerle
pardzleri alinir. Eger J kullanilirsa, kademeli kesimler Y eksenindedir.

K komutu cep Uzerindeki bir son gegis miktarini tanimlar. Bir K de@eri belirtiimisse, son
gecis igin cep geometrisinin i¢ tarafinin etrafinda K miktari kadar bir son gegis
gerceklestirilir ve son Z derinliginde yapilir. Z derinlidi igin son Olglye getirme pasosu
komutu yoktur.

R degeri sifir (RO) olsa bile belirlenmelidir; yoksa R i¢cin en son belirlenen
degder kullanilacaktir.

Cep alanindaki ¢oklu gegisler, R duzleminden baslayarak, her bir Q (Z-ekseni derinligi)
gegisi ile son derinlige kadar yapilir. G150 komutu, K ile malzeme birakarak, daha sonra Z
derinligine ulasilana kadar Q'daki deger kadar besledikten sonra cebin i¢ tarafindan 1 veya
J gegisleri kadar purlz alarak, ilk 6nce cep geometrisi etrafinda bir gegis yapacaktir.
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Q komutu, Z derinligine sadece bir gegis isteniyor olsa da G150 satirinda olmalidir. Q
komutu R dizleminden baslar.

Notlar: Alt program (P) 40 cep geometrisi hareketlerinden daha fazla olmamaldir.

G150 kesicisi igin son derinlige (Z) bir baslangi¢ noktasi delmek gerekli olabilir. Daha sonra
parmak frezeyi G150 komutunun cebi icindeki XY eksenlerindeki baslangig
konumuna konumlandirin.

F7.34: G150 Genel Amagcli Cep Frezeleme: [1] Baslangi¢c Noktasi, [Z] Nihai derinlik.

o©

061501 (G150 GENEL CEP FREZELEME) ;

(G54 X0 YO sol alttadir) ;

(z0, parganin uUstlindedir) ;

(Tl bir .5" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X3.25 Y4.5 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 Z1.0 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (Sodutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT)

G150 X3.25 Yv4.5 Z-1.5 G41 J0.35 K.01 Q0.25 R.1 ;
P61502 DOl F15. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini c¢adir) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Kenarlarda 0.01” son 6lcliye getirme pasosu (K)) ;
G40 X3.25 Y4.5 (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9 (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

%$%061502 (G150 GENEL CEP FREZE ALT PROGRAMI) ;
(061501'de cep ig¢in alt program) ;
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(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G0l Y7. (Cep geometrisine birinci dogrusal hareket) ;
X1.5 (Dogrusal hareket) ;

G03 Y5.25 R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l Y2.25 (Dogrusal hareket) ;

G03 Y0.5 R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l X5. (Dogrusal hareket) ;

G03 Y2.25 R0O.875 (SYTR ark) ;

GO0l Y5.25 (Dogrusal hareket) ;

G03 Y7. R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l X3.25 (Cep geometrisini kapat) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

%

Kare Cep
F7.35: G150 Genel Amach Cep Frezeleme: 0.500 ¢apinda parmak freze.
2 146 5
L 4 q
4 [ ~
X0,Y1.5
5 [ ]
X0, YO
N /
8 4
5—>

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Cep
Ana Program

%

061503 (G150 KARE CEP FREZELEME) ;

(G54 X0 Y0, parcanin merkezindedir) ;
(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir .5" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
GO0 G54 X0 Y1.5 (1. konuma hizli) ;
$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z21.0 (Takim ofseti 1'i baslat) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;
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GO0l Z0.1 F10. (Yizeyin hemen istiinde besleme) ;

G150 P61504 7z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 KO0.01 G41 D01 F10. ;
(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Yanlarda 0.01" son 0lc¢iye getirme pasosu (K)) ;

G40 GO1 X0. Y1.5 (Kesici telafisi kapalzi) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Alt program

o

061505 (G150 ARTISLI KARE CEP FREZELEME) ;

(ALT PROGRAM) ;

(061503"'teki cep i¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G91 GO1 Y0.5 (Konum 1'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-5. (Konum 3'e doJrusal hareket) ;

X5. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y5. (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 6'ya dodrusal hareket, Cep Dongiistni) ;
(Kapat) -

G90 (Artisli modu kapat, Mutlak modun ag) ;
M99 (Ana Programa Cik) ;

%

G150 satirinda P#### komutu tarafindan bir alt program ¢agrisinin Mutlak ve Artigh
ornekleri:

Mutlak Alt Program

o\

061504 (G150 MUTLAK KARE CEP FREZELEME) ;

(ALT PROGRAM) ;

(061503'teki cep i¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G90 GOl Y2.5 (Konum 1l'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-2.5 (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X2.5 (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y2.5 (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X0. (Konum 6'ye do§rusal hareket, Cep DOngisini) ;
(Kapat)

M99 (Ana Programa Cik) ;

Q

°

301



G kodlarinin Listesi

Artigh Alt Program

o
]

061505 (G150 ARTISLI KARE CEP FREZELEME) ;

(ALT PROGRAM) ;

(061503'teki cep i¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G91 GO1 Y0.5 (Konum 1l'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-5. (Konum 3'e dodrusal hareket) ;

X5. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y5. (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 6'ya dogrusal hareket, Cep Dongusiunu) ;
(Kapat)

G90 (Artisli modu kapat, Mutlak modun ag) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

Q

o

Kare Ada
F7.36: G150 Cep Frezeleme Kare Ada: 0.500 ¢apinda parmak freze.

4 3
e D
7 8
5 | 1211
5 6
10 9
! y
13 1,14 2
X0, Y
l—— 5 —— |

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Ada ile Kare Cep
Ana Program

Q

o

061506 (G150 KARE ADA CEP FREZELEME) ;
(G54 X0 YO0 sol alttadair) ;

(20, parcanin uUstindedir) ;

(Tl bir .5" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i seg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;
S1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;
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G43 HO1 Z21.0 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G0l Z0.01 F30. (Yizeyin hemen istiinde besleme) ;
G150 P61507 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 I0.3 KO.01 G41 ;
D01 F10. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi kapali) ;

(Yanlarda 0.01" son 6lc¢iiye getirme pasosu (K)) ;
G40 GO1 X2.Y2. (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili) ;

G53 YO0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

%

Alt program

o\°

061507 (G150 KARE ADA CEP FREZELEME ALT PROGRAMI) ;
(061503'teki cep i¢in alt program) ;

(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GO0l Y1. (Konum 1'e dogrusal hareket) ;

X6. (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y6. (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y3.2 (Konum 5'e dodrusal hareket) ;

X2.75 (Konum 6'ya dodrusal hareket) ;

Y4.25 (Konum 7'ye dodrusal hareket) ;

X4.25 (Konum 8'e dogrusal hareket) ;

Y2.75 (Konum 9'a dogrusal hareket) ;

X2.75 (Konum 10'a dogrusal hareket) ;

Y3.8 (Konum 11'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 12'ye dogrusal hareket) ;

Y1l. (Konum 13'e dogrusal hareket) ;
X2. (Konum 14'ye do§rusal hareket, Cep DOnglisiini) ;
(Kapat) -

M99 (Ana Programa Cik) ;

°

Yuvarlak Ada
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F7.37: G150 Cep Frezeleme Yuvarlak Ada: 0.500 ¢apinda parmak freze.

4,10 9 3
4 N
5 54
! y
1| 1,12 2
X0, YO
5 —>»

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Yuvarlak Ada ile Kare Cep
Ana Program

%

061508 (YUVARLAK ADA FREZELEMEYLE G150 KARE CEP) ;
(G54 X0 Y0 sol alttadir) ;

(20, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir .5" parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 721.0 MO8 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l 7Z0.01 F30. (YUzeyin hemen istliinde besleme) ;
G150 P61509 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 KO.01 G41 ;
DOl F10. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Yanlarda 0.01" son Olcliye getirme pasosu (K)) ;
G40 GO1 X2.Y2. (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 720.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

S

°
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Alt program

o\

061509 (YUVARLAK ADA FREZELEME G150 KARE CEP) ;

(ALT PROGRAM) ;

(061503'teki cep ig¢in alt program) ;

(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GO0l Y1. (Konum 1l'e dogrusal hareket) ;

X6. (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y6. (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y3.5 (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X2.5 (Konum 6'ya do§rusal hareket) ;

G02 I1. (Konum 7'de X ekseni boyunca saat yodnitnde) ;
(cember) ;

G02 X3.5 Y4.5 R1. (Konum 8'e saat ydninde ark) ;

GOl Y6. (Konum 9'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 10'ye dogrusal hareket) ;

Yl. (Konum 1ll'e dogrusal hareket) ;

X2. (Konum 12'ye dogrusal hareket, Cep DOngisini) ;
(Kapat)

M99 (Ana Programa Cik) ;

Q

°
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G153 5-Eksen Yiiksek Hiz Kademeli Delik Delme Korunmal Cevrimi
(Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

I - ilk kesme derinliginin dlglisii (pozitif bir deger olmalidir)

J - Her pasoda kesme derinligini azaltma miktar (pozitif bir deger olmalidir)
K - Minimum kesme derinligi (pozitif bir deger olmalidir)

L - Tekrarlarin sayisi

P - Son darbelemenin sonundaki duraklama, saniye olarak

Q - Kesme degeri (pozitif bir deger olmalidir)

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baglama konumu

Y - Y-ekseni takim baglama konumu

Z - Z-ekseni takim baglama konumu

F7.38: G153 5-Eksen Yuksek Hiz Kademeli Delik Delme: [#22] Ayar 22.

NOT:

"o 7 o
A 7 A

Bu, geri ¢cekilme mesafesinin Ayar 22 ile belirlendigi yuksek hizli kademeli gevrimidir.

Eger 1, J, ve K belirlenmisse, farkli bir galisma modu segilir. ilk paso I miktari kadar
kesecektir, takip eden her paso J miktari kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi
K'dir. P kullaniimigsa, takim deligin dibinde belirlenen sire kadar duraklayacaktir.

Bir bekleme zamani belirtmeyen blitiin sonraki bloklar igcin ayni
bekleme zamani gecgerli olacaktir.
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NOT:

G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-P99 (Grup 12)

Bu 6zellik 99 ek is parcasi ofsetleri saglar. 1'den 99'a kadar bir P degerli G154 ek is pargasi
ofsetlerini aktive eder. Ornegin, G154 P10 ek is parcasi ofsetleri listesinden is pargasi

ofseti 10'u secer.

G110-G129, G154 Pi1'den P20'yve olarak ayni is pargasi ofsetlerine

karsilik gelir; metotlardan birini kullanarak secilebilirler.

Bir G154 is pargasi ofseti aktifken, Ust sad is pargasi ofsetinin baslangici G154 P
degerini gosterecektir.

G154 is pargasi ofseti formati

#14001-4#14006
#14021-#14026
#14041-4#14046
#14061-4#14066
#14081-4#14086
#14101-4#14106
#14121-4#14126
#14141-4#1414¢6
#14161-4#14166
#14181-4#14186
#14201-4#14206
#14221-414221
#14241-4#1424¢6
#14261-4#14266
#14281-4#14286
#14301-4#14306
#14321-4#14326
#14341-#14346
#14361-#14366
#14381-#14386
#14401-4#14406
#14421-4#14426
#14441-4#1444¢6
#14461-#14466
#14481-4#14486
#14501-#14506

G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154
G154

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9
P10
P11
P12
P13
P14
P15
P16
P17
P18
P19
P20
P21
P22
P23
P24
P25
P26

(
(
(
(
(
(
(
(
(

ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica
ayrica

ayrica

(
(
(
(
(
(ayrica
(ayrica
(ayrica
(ayrica
(ayrica
(

ayrica

#7001-#7006
#7021-#7026
#7041-#7046
#7061-#7066
#7081-#7086
#7101-#7106
#7121-#7126
#7141-#7146
#7161-#7166
#7181-#7186
#7201-#7206
#7221-#7226
#7241-#7246
#7261-#7266
#7281-#7286
#7301-#7306
#7321-#7326
#7341-#7346
#7361-#7366
#7381-#7386

ve G110
ve G111
ve G112
ve G113
ve G114
ve G115
ve G116
ve G117
ve G118)
ve G119)
ve G120)
ve G121)
ayrica G122)
ve G123)
ve G1l24)
ve G125)
ve G126)
)
)
)

)
)
)
)
)
)
)
)

ve G127
ve G128
ve G129
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#14521-4#14526 G154 P27
#14541-#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-4#15926 G154 P97
#15941-4#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G155 5-Eksen Ters Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

G155 vyalnizca yuzer kilavuzlari gahstinr. G174, 5-eksen geri rijit kilavuz ¢ekme

igin uygundur.

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

L - Tekrarlarin sayisi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

S - is Mili Hizi

Korunmali c¢evrim komutu verilmeden o&nce belirli bir X, v, z, A, B konumu
programlanmalidir. Bu konum "llk Baslama konumu" olarak kullanilir. Bu korunmali

¢evrimden 6nce kumanda is milini saat yéniinde otomatik olarak ¢alistiracaktir.
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F7.39: G155 5-Eksen Ters Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

G161 5-Eksen Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - llerleme Hizi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz streci bu korunmali ¢gevrim en son komut verilen
is mili yéninid (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat y6niinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali ¢evrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢aligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari caligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali ¢evrimi kullandiginizda is milii y6ni
komutundan emin olun.
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F7.40:

G161 5-Eksenli Delme Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden ©oOnce belirli bir %, v, 7z,
konumu programlanmalidir.

Zz0, parcanin iUstindedir) ;

Tl - uygulanabilir degil) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 MO8 (Takim ofseti 1'i etkinlestir,) ;
(Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

(SAG ONU DEL) ;

GO0l G54 G90 X8. Y-8. B23. A22. F360. (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

G143 HO1 Z15. M8 ;

G01 X7. Y-7. Z11. F360. (Ilk Baslangic pozisyonu) ;
Glel E.52 F7. (Gle6l'i baslat) ;

G80 ;

X8. Y-8. B23. A22. 7Z15. (Bosluk Pozisyonu) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu ve Is mili kapali)
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

°

(G54 X0 YO0) ;
(
(

’
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G162 5-Eksen Nokta Delme Korunmalh Cevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - llerleme Hizi

P - Delidin altinda bekleme suresi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baglama konumu

Y - Y-ekseni takim baglama konumu

Z - Z-ekseni takim baglama konumu

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz streci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéninid (M03, M04 veya M05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat y6niinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali ¢evrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢aligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari caligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali ¢evrimi kullandiginizda is milii y6ni
komutundan emin olun.

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden ©o6nce  beliri bir X, Y, Z, A, B
konumu programlanmalidir.

o

(DUZ DEL SAG, ON) ;

T2 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H2 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangicg) ;
(pozisyon) ;

Gl62 E.52 P2.0 F7. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl

Q

°
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F7.41: G162 Nokta Delme Korunmali Cevrimi

G163 5-Eksen Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup
09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

I - ilk kesme derinliginin opsiyonel 6lgiisii

J - Her pasoda kesme derinligini azaltma opsiyonel miktari

K - Opsiyonel asgari kesme derinligi

P - Son darbelemenin sonundaki opsiyonel duraklama, saniye olarak
Q - Fazla kesme degeri, daima artan

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden ©6nce  belirli bir X, Y, 2z, A, B
konumu programlanmalidir.

Eger 1, J ve K belirlenmigse, ilk paso I miktari kadar girecektir, takibeden her paso J
miktari kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir.

Bir p degeri kullaniimissa, en son darbelemeden sonra takim deligin dibinde belirlenen stre
kadar duraklayacaktir. Asadidaki 6rnek birka¢ kez darbeleyecek ve sonunda bir buguk
saniye bekleyecektir:

G163 EO.62 F15. Q0.175 P1.5. ;

NOT: Bir bekleme zamani belirtmeyen biitlin sonraki bloklar icin ayni
bekleme zamani gecerli olacaktir.
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F7.42:

G163 5-Eksen Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi: [#22] Ayar 22, [#52] Ayar

#52

Ayar 52, baslama konumuna déndiginde G163'lUn galisma seklini de degistirir. Gagalama
hareketinin talaslarin delikten gikmasina izin verdmesini saglama almak icin, genellikle R
dizlemi kesme noktasinin hayli Ustliinde ayarlanir. Bu, makine bosa mesafeye delik
agmaya calisacagi icin zaman kaybettirir. Eger Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli
olan mesafeye ayarlandiysa, baslangic konumu delinen pargaya daha yakin konabilir.
Baslangic konumuna talas temizleme hareketi olustugunda, Z ekseni baslangic
konumunun Uzerine bu ayarda verilen miktar kadar getirilecektir.

o\

(KADEMELI DEL SAG, ON) ;

TS5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 Z14.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangig) ;
(pozisyon) ;

Gl63 E1.0 Q.15 F12. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

o

°
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G164 5-Eksen Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

G164 vyalnizca yizer kilavuzlari gahstinir. G174/G184 5-eksen rijit kilavuz ¢ekme
icin uygundur.

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baglama konumu

S - is Mili Hizi

F7.43: G164 5-Eksenli Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden &nce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu
programlanmalidir. Bu korunmali c¢evrimden 6nce kumanda is milini SY otomatik
olarak galistiracaktir.

o°

(1/2-13 KILAVUZ) ;

T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 HS5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyon) ;

G164 E1.0 F38.46 (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5

Gl G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

%
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G165 5-Eksen isleme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - llerleme Hizi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baglama konumu

Y - Y-ekseni takim baglama konumu

Z - Z-ekseni takim baglama konumu

F7.44: G165 5-Eksenli Delik Delme Korunmali Cevrimi

Korunmali g¢evrim komutu veriimeden o6nce  belirli bir X, Y, Z, A, B
konumu programlanmalidir.

o

(Isleme Cevrimi) ;

T5 M6 ;

GO0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangicg) ;
(pozisyon) ;

G165 E1.0 Fl2. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

%
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G166 5-Eksen Delik isleme ve Durma Korunmal Gevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baglama konumu

DIKKAT: Aksini belirtmediginiz streci bu korunmali ¢cevrim en son komut verilen
is mili yéniind (M03, M04 veya MO05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden 6nce bir is mili komutu programda verilmemigse,
varsayilan M03 (saat ybninde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali gevrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢aligir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢aligtirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali g¢evrimi kullandiginizda is milii yénu
komutundan emin olun.

F7.45: G166 5-Eksenli Delik isleme Durma Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden ©once belirli bir %, v, 7,
konumu programlanmalidir.

(Isleme ve Durdurma Cevrimi) ;

T5 M6 ;

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyon) ;

Gl66 E1.0 Fl1l2. (Korunmali Cevrim) ;
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D

DIKKAT:

F7.46:

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 714.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AOQ0. ;

MOl ;

%

G169 5-Eksen Delik isleme ve Bekleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler
F - ilerleme Hizi

P - Deligin altinda bekleme suresi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

Aksini belirtmediginiz sdreci bu korunmali gevrim en son komut verilen
is mili yéniind (M03, M04 veya MO05) kullanir. Bu korunmali ¢evrim
komutunu vermeden énce bir is mili komutu programda verilmemisse,
varsayilan M03 (saat ydniinde) seklindedir. M05 komutu verirseniz,
korunmali gevrim bir "dénmesiz" ¢evrim olarak ¢alisir. Béylece tahrikli
takimli uygulamalari c¢alistirabilirsiniz, ama bu bir ¢arpismaya da
neden olabilir. Bu korunmali g¢evrimi kullandiginizda is milii ybénu
komutundan emin olun.

G169 5-Eksenli Delik ve Bekleme Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden ©6nce belirli bir X, Y,
konumu programlanmalidir.

o
°

Zy

Aa

B
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(Isleme ve Aci Cevrimi) ;

T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 HS5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyon) ;

G169 E1.0 P0O.5 F12. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyon) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

o

G174 CCW - G184 CW Dik Olmayan Rijit Kilavuz Cekme (Grup 00)

F - ilerleme Hizi

X - Deligin dibindeki X konumu

Y - Deligin dibindeki Y konumu

Z - Deligin dibindeki Z konumu

S - is Mili Hizi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden &nce belirli bir X, v, z, A, B konumu
programlanmalidir. Bu konum Baslama konumu olarak kullanilir.

Bu G kodu, dik olmayan deliklere rijit kilavuz gekmek igin kullanilir. Dik agili bir kafa ile G¢
eksenli bir frezede X veya Y ekseninde rijit kilavuz ¢ekmek icin veya bes eksenli bir freze
ile rastgele bir agi boyunca rijit kilavuz gekmek igin kullanilabilir. ilerleme hizi ile is mili hizi
arasindaki oran, tam olarak agilan disin adimi olmalidir.

Bu korunmali ¢cevrimden énce is milini baslatmaya gerek yoktur; kumanda bunu otomatik
olarak yapar.

G187 Dlizgunliik Seviyesinin Ayarlanmasi (Grup 00)

G187, bir parga kesimi sirasinda hem dizginligi hem de maks. kdse yuvarlatma degerini
ayarlayabilen ve kontrol edebilen bir dogruluk komutudur. G187'yi kullanmak icin format
G187 Pn Ennnn.

P - DUzgunlik seviyesini kontrol eder, P1 (kaba), P2 (orta), veya P3 (son). Gegici olarak
191 Ayarini atlar.
E - Maksimum kdse yuvarlatma degerini ayarlar. Gegici olarak 85 Ayarini atlar.

G187 aktif oldugunda, Ayar 191 varsayilan diizginligu kullanici tanimli KABA, ORTA veya
SON segeneklerinden birine ayarlar. Orta ayari fabrika varsayilan ayaridir.
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NOT:

NOT:

NOT:

85 Ayarinin dlslk bir degere degistiriimesi, makinenin tam durma
modundaymig gibi ¢alismasina neden olabilir.

Ayar 191'in FINISH olarak ayarlanmasi bir parganin islenmesinin
daha uzun siirmesine neden olacaktir. Bu ayari sadece en iyi cilaya
ihtiya¢ duydugunuzda kullanin.

G187 Pm Ennnn hem duzginlidd hem de maks. kdse yuvarlatma degerini ayarlar. G187
Pm duzgunligl ayarlar ancak maks. kdse yuvarlatma degerini mevcut degerinde birakir.
G187 Ennnn maks. kdse yuvarlatma degerini ayarlar ancak dizginligi mevcut degerinde
birakir. G187 kendi basina E degerini iptal eder ve duzginlidd Ayar 191'de belirtilen
varsayllan dizgunlige ayarlar. [RESET] (SIFIRLA) diigmesine her basildiginda, M30 veya
M02 calistinldiginda, program sonuna ulasildiginda, veya [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURDURMA) dugmesine basildiginda G187 iptal edilecektir.

G188 Programi PST'den Al (Group 00)

Yuklenmis olan palet igin Palet Planlama Tablosu girisine bagl olarak parga
programini ¢agirir.

G234 - Takim Merkez Noktasi Kontrolii (TCPC) (Grup 08)

G234 Takim Merkez Noktasi Kontrollii (TCPC), Haas CNC kumandasinda bulunan ve is
pargasi, CAM tarafindan Uretilen bir program tarafindan belirlenen tam konumda
olmadiginda makinenin 4 veya 5 eksenli bir kontur dolasma programini dogru sekilde
yuritmesine izin veren bir yazilim 6zelligidir. Bu islem, programlanan ve mevcut is pargasi
konumlarinin farkli olmasi durumunda bir programin CAM sisteminden yeniden
gonderilmesi ihtiyacini ortadan kaldirir.

Haas CNC kumandasi déner tabla (MRZP) dénustnin bilinen merkezleriyle is pargasinin
konumunu (6rn. etkin galisma ofseti G54) bir koordinat sisteminde birlestirir. TCPC, bu
koordinat sisteminin tablaya gore sabit kalmasini saglar; déner eksenler dénduginde,
dogrusal koordinat sistemi de bu eksenlerle birlikte déner. Diger ¢alisma kurulumlarinda
oldugu gibi, is pargasina mutlaka bir calisma ofseti uygulanmalidir. Bu islem, Haas CNC
kumandasina is par¢asinin makine tablasinda nerede bulundugunu gdésterir.

Bu bélimde verilen kavramsal drnek ve cizimler bir tam 4 veya 5 eksenli programin bir hat
segmentini temsil eder.

Daha kolay anlasiimasi igin, bu bélimdeki c¢izimlerde c¢alisma
tutulmasi gésterilmemigtir. Ayrica, kavramsal temsili ¢izimler olarak,
Olcekli degildir ve metinde agiklanan tam eksen hareketlerine kargilik
gelmeyebilir.
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Sekil F7.47'de belirtilen diz ¢izgi kenar (X0, YO, Z0) noktasi ve (X0, Y-1, Z0) noktasi ile
tanimlanir. Makinenin bu kenari olusturabilmesi igin Y Ekseni boyunca hareket gerekir. is
pargasinin konumu, G54 ¢alisma ofseti tarafindan tanimlanir.

F7.47: Gb54'le Tanimlanan is Pargasi Konumu

X0, Y-1., Z0

Sekil F7.48'de B ve C Eksenlerinin her biri 15 derece dondurilmustir. Ayni kenarin
olusturulmasi igin, makinenin X, Y ve Z Eksenleriyle birlikte bir interpolasyonlu hareket
gerceklestirmesi gerekir. TCPC olmasaydi, makinenin bu kenari dogru sekilde
olusturabilmesi icin CAM programinin yeniden gdénderilmesi gerekirdi.

F7.48: G234 (TCPC) Kapali ve B ve C Eksenleri Dondirilmis Halde
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F7.49:

TCPC, Sekil F7.49'te gosterilmistir.

takip edecektir.

G234 (TCPC) Agik ve B ve C Eksenleri Donduriimis Halde

G234 Programi Ornegi

%

X0, Y-1., 20

000003 (TCPC ORNEGI) ;

G20 ;

GO0 G17 G40 G80 G90 G94 GO98
G53 70. ;

T1 M06 ;

GO0 G90 G54 B47.137 Cl1l6.354

(KONUMLANDIR) ;

GO0 G90 X-0.9762 Y1.9704 510000 MO3
(LINEER EKSENLER)

G234 HO1 Z1.0907
(Z EKSENINDE YAKLASMA) ;

GOl X-0.5688 Y¥1.1481 20.2391 F40.
.4386 Y0.8854 Z-0.033
.3085 Y0.6227 Z-0.3051
.307 Y0.6189 Z-0.3009 B46.784 Cl116.382
.3055 Y0.6152 Z-0.2966 B46.43 Cl1l6.411
.304 Y0.6114 Z-0.2924 B46.076 Cll6.44
Z-0.5321 B63.846 C136.786
Z-0.5271 B63.504 C136.891

0
o

.6202
.6194
.8807
.1421
.9601

XXX * XX X
PR OO0OO0OO0OOOoOOo

YO
YO

YO0.
Y1.
Y1.

.5827
.5798

8245
0691
8348

’

(UZUNLUK OFSETI 1,

Z2-0.3486
Zz-0.1701
Z0.3884

’

’

Haas CNC kumandasi,

’

’

’

déner tabla (MRZP)
dondsinin merkezlerini ve is pargasinin konumunu (6rn. etkin galisma ofseti G54) bilir. Bu
veriler, orijinal olarak CAM tarafindan olusturulan programdan istenen makine hareketinin
uretilmesi i¢in kullanilir. Makine, program basit sekilde Y ekseni boyunca bir tekli eksen
hareketi komutu verse dahi bu kenari olusturmak i¢in bir interpolasyonlu X-Y-Z glizergahini

(DONER EKSENLERI)
(POSITION)

TCPC ACIK,)

’

’
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G49 (TCPC KAPALI) ;
GO0 G53 z0. ;

G53 BO. CO. ;

G53 Y0. ;

M30 ;

%

G234 Programcinin Notlari
Bu tuslara basildiginda program kodlari, G234'l iptal eder:

. [EMERGENCY STOP]

. [RESET]

. [HANDLE JOG]

. [LIST PROGRAM]

. M02 — Program Sonu

. M30 — Program Sonu ve Sifirlama
. G43 — Takim Boyu Telafisi +

. G44 — Takim Boyu Telafisi -

. G49 — G43 / G44 | G143 iptal

Bu kodlar G234'l IPTAL ETMEZ:

. MO0 — Program Durdurma
. M01 — Opsiyonel Durdurma
Bu tuslara basildiginda program kodlari, G234l etkiler:

. G234, TCPC'yi etkinlestirir ve G43'U iptal eder.

. Takim boyu telafisi kullanilirken, G43 veya G234 mutlaka etkin olmalidir. G43 ve
G234 ayni anda etkin olamaz.

. G234 onceki H kodunu iptal eder. Bu nedenle, bir H kodu mutlaka G234 ile ayni
bloga yerlestiriimelidir.

. G234, G254 (DWO) ile birlikte ayni anda kullanilamaz.

Bu kodlar, 234'l yok sayar:

. G28 — Opsiyonel Referans Noktasi Uzerinden Makine Sifirina Dénme

. G29 — G29 Referans Noktasi Uzerinden Konuma Hareket

. G53 — Modal Olmayan Makine Koordinati Secimi

. M06 — Takim Degistirme

G234'in (TCPC) cagrilmasi calisma alanini déndurdr. Pozisyon hareket sinirlarina
yakinsa, donlds mevcut is pozisyonunu hareket sinirlarinin digina ¢ikarabilir ve bir asiri
hareket alarmina neden olabilir. Bunu ¢dzmek icin, makineye is parcasi ofsetinin

merkezine (veya bir UMC'de masanin merkezinin yakinina) gitme komutu verin ve
ardindan G234'0 (TCPC) ¢agirin.

G234 (TCPC) es zamanli 4 ve 5 eksenli kontur dolagsma programlari igin tasarlanmistir.
G234'Un kullanilabilmesi icin etkin bir ¢calisma ofseti (G54, G55 vb.) gerekir.
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DIKKAT:

D

DIKKAT:

DIKKAT:

NOT:

G254 - Dinamik is Pargasi Ofseti (DWO) (Grup 23)

G254 Dinamik Calisma Ofseti (DWO), TCPC'ye benzerdir, ancak es zamanh 4 veya 5
eksenli isleme igin degil, 3+1 veya 3+2 programlandirma igin tasarlanmistir. Program,
egimli ve déner Eksenleri kullanmiyorsa, DWO kullanimina gerek yoktur.

G254 ile birlikte kullandiginiz ¢alisma ofsetinin B Ekseni degeri
MUTLAKA sifir olmalidir.

DWO ile birlikte artik, is pargasini CAM sisteminde programlandigi gibi tam konuma
ayarlamaniza gerek yoktur. DWO, programli is pargasi konumu ile mevcut is pargasi
konumu arasindaki farklari dikkate alarak uygun ofsetleri uygular. Bu islem, programlanan
ve mevcut is pargcasi konumlarinin farkli olmasi durumunda bir programin CAM
sisteminden yeniden génderilmesi ihtiyacini ortadan kaldirir.

Kumanda, déner tabla (MRZP) dénisinin merkezlerini ve is pargasinin konumunu (6rn.
etkin ¢alisma ofseti) bilir. Bu veriler, orijinal olarak CAM tarafindan olusturulan programdan
istenen makine hareketinin Uretilmesi icin kullanilir. Bu nedenle, istenilen galisma ofseti
komutu ve 4. ve 5. eksenin konumlandiriimasi igin herhangi bir dénts komutu verildikten
sonra G254'Un etkinlestiriimesi dnerilir.

G254 etkinlestirildikten sonra mevcut konumu gagirsa dahi, bir kesim komutundan énce X,
Y ve Z Ekseni komutunun belirlenmesi gerekir. Program bir blokta X ve Y Ekseni konumunu
ve ayri bir blokta Z Eksenini tanimlamalidir.

Dénuis hareketinden énce is pargasindan takimi glivenle gekmek ve
déniis hareketi icin bosluga izin vermeye iliskin G53 Kipli Olmayan
Makine Koordinati hareket komutunu kullanin. Déniis hareketi
tamamlandiktan sonra mevcut konumu c¢agirsa dahi, bir kesim
komutundan énce X, Y ve Z Ekseni komutunu belirleyin. Program bir
blokta X ve Y Ekseni konumunu ve ayri bir blokta Z Eksenini
tanimlamalidir.

Programiniz es zamanli 4 veya 5 eksenli isleme yaptiginda G254'(i
G255 ile birlikte iptal ettiginizden emin olun.

Daha kolay anlasiimasi igin, bu béliimdeki c¢izimlerde c¢alisma
tutulmasi gésterilmemistir.
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Asagidaki sekildeki blok, CAM sisteminde programlanmis ve Ust merkez deligi paletin
merkezinde konumlanmis ve X0, YO0, Z0 olarak tanimlanmistir.

F7.50: Orijinal Programlanmis Konum

X0, YO, Z0

Asagidaki sekilde, mevcut is pargasi bu programlanmis konumda degildir. is parcasinin
merkezi aslinda X1, Y-1, Z0 konumundadir ve G54 olarak tanimlanir.

F7.51: Merkez G54'te, DWO Kapali
X1,Y-1,Z0

DWO, Asagidaki sekilde etkinlestirilir. Kumanda, doéner tabla (MRZP) doénisinin
merkezlerini ve is pargasinin konumunu (6rn. etkin ¢calisma ofseti G54) bilir. Kumanda bu
verileri, CAM tarafindan olusturulan program tarafindan amaclandigi gibi is pargasina
uygun takim gizergahinin uygulandigindan emin olmak igin uygun ofset ayarlarini
uygulamak amaciyla kullanir. Bu islem, programlanan ve mevcut is pargasi konumlarinin
farkli olmasi durumunda bir programin CAM sisteminden yeniden gdnderilmesi ihtiyacini
ortadan kaldirir.
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F7.52: DWO Agik Konumdayken Merkez
X0, YO0, 20

G254 Programi Ornegi

o

°

000004 (DWO ORNEGI) ;

G20 ;

GO0 G17 G40 G80 G90 G994 G98 ;

G53 z0. ;

T1 MO06 ;

GO0 G90 G54 X0. YO. BO. CO. (G54, etkin calisma) ;
(sunun icin ofset) ;

(mevcut is parcgasi konumu) ;

51000 MO3 ;

G43 HO1 Zl1. (Parga ylzeyinin lizerinde baslangicg) ;
(pozisyonu 1.0) ;

(Z0) ;

GO0l z-1.0 F20. (Parca 1.0'e ilerleme) ;

GO0 G53 7z0. (G53 ile Z geri c¢ekme) ;

B90. CO. (DONER POZISYONLAMA) ;

G254 (DWO'YU ETKINLESTIR) ;

X1l. Y0. (X ve Y pozisyon komutu) ;

Z2. (Z1.0 parca ylzeyinin uzerinde 1.0 baslangig) ;
(pozisyonu) ;

GO0l Z0. F20. (Parca 1.0'e ilerleme) ;

GO0 G53 Z0. (G53 ile Z geri c¢ekme) ;

B90. C-90. (DONER POZISYONLAMA) ;

X1. Y0. (X ve Y pozisyon komutu) ;

Z2. (Z1.0 parca ylzeyinin Uuzerinde 1.0 baslangig) ;
(pozisyonu) ;

GO0l Z0. F20. (Parca 1.0'e ilerleme) ;

G255 (DWO'YU IPTAL ET) ;

BO. CO. ;

M30 ;

Q

°
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G254 Programcinin Notlari
Bu tuslara basildiginda program kodlari, G254'U iptal eder:

. [EMERGENCY STOP]

. [RESET]

. [HANDLE JOG]

. [LIST PROGRAM]

. G255 — DWO'yu iptal Et

. M02 — Program Sonu

. M30 — Program Sonu ve Sifirlama
Bu kodlar G254l IPTAL ETMEZ:

. MO0 — Program Durdurma
. M01 — Opsiyonel Durdurma
Bazi kodlar G254'l yok sayar. Bu kodlar donUs delta dederlerini uygulamayacaktir:

. *G28 — Opsiyonel Referans Noktasi Uzerinden Makine Sifirna Dénme

. *G29 — G29 Referans Noktasi Uzerinden Konuma Hareket

. G53 — Modal Olmayan Makine Koordinati Segimi

. M06 — Takim Degistirme

*G254 etkin konumdayken veya B ve C Eksenleri sifirda dedilken G28 veya G29'u

kullanmamaniz siddetle onerilir.

1. G254 (DWO), 3+1 ve 3+2 isleme icin tasarlanmistir, ancak B ve C Eksenleri yalnizca
konumlandirma igin kullanilir.

2. G254 komutu verilmeden dnce mutlaka bir etkin calisma ofseti (G54, G55 vb.)
uygulanmalidir.

3. Tim doner hareketler mutlaka G254 komutu verilmeden dnce tamamlanmalidir.

4. G254 etkinlestirildikten sonra mevcut konumu g¢agirsa dahi, bir kesim komutundan
once X, Y ve Z Ekseni komutunun belirlenmesi gerekir. Bir blokta X ve Y Ekseni
konumunun ve ayri bir blokta Z Ekseninin tanimlanmasi onerilir.

5. Kullanimdan hemen sonra ve HERHANGI bir déniis hareketinden énce G254'li G255
ile birlikte iptal edin.

6. Es zamanli 4 veya 5 eksenli isleme gerceklestirildiginde G254 ile G255'i iptal edin.

7. G254 ile G255'i iptal edin ve is parcasi yeniden konumlandirilmadan énce kesme
takimini glvenli bir konuma geri ¢ekin.

G255 Dinamik is Pargasi Ofsetini iptal Et (DWO) (Grup 23)
G255, G254 Dinamik is Ofsetini (DWO) iptal eder.
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7.2  Online Daha Fazla Bilgi

Uglar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

(=] (=]

[=]
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Bolu
8.1

8.1.1

DIKKAT:

NOT:

im8: M Kodlari

Girig

Bu boélimde makinenizi programlamak icin kullanacaginiz M kodlari hakkinda ayrintili
aciklamalar verilmistir.

G Kodlarinin Listesi

Bu boélimde makinenizi programlamak icin kullanacaginiz M kodlari hakkinda ayrintili
aciklamalar verilmistir.

Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme amaglidir. Programlar hi¢cbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is pargasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program ydriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gergeklegtirin. Asina olmadiginiz bir programi yilriitirken daima
gtivenli isleme uygulamalarini takip edin.

Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin galigtirilmasi igin daima en hizl
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebilecediniz G kodlari
kullaniimustir.

M kodlari, eksen hareketi komutu vermeyen muhtelif makine komutlarini ifade eder. Bir M
kodu formati iki veya Ui¢ numara ile devam eden M harfidir, drnedin M03.

Her bir kod satiri i¢in yalnizca bir M koduna izin verilir. TUm M kodlari blogun sonunda
etkili olurlar.

Kod

Aciklama Sayfa

MO0

Durdurma Programi 332

MO1

Opsiyonel Program Durdurmasi 332

MO02

Program Sonu 332
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Kod Aciklama Sayfa
M03 is Mili Komutlari 332
M04 is Mili Komutlari 332
MO5 is Mili Komutlari 332
MO0 6 Takim Degistirme 332
M07 Dus Sogutma Sivisi Acik 333
M08 Sogutma Sivisi Agik 334
M09 Sogutma Sivisini Kapatir 334
M10 4. Eksen Freni Kavrama 334
M11 4. Eksen Freni Birak 334
M12 5. Eksen Freni Kavrama 334
M13 5. Eksen Freni Birak 334
M16 Takim Degistirme 334
M19 is Mili Pozisyonlama 334
M21-M25 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 335
M29 M-Fin ile Cikis Rolesini Ayarlama 336
M30 Program Sonu ve Sifirlama 336
M31 Talas Konveyoéril ileri 337
M33 Talas Konveyori Durma 337
M34 Sogutma Sivisi Artis 337
M35 Sogutma Sivisi Azaltim 337
M36 Palet Pargasi Hazir 337
M39 Takim Tareti Dondur 338
M41 Diisiik Disli Atlama 338
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Kod Aciklama Sayfa
M42 Yuksek Disli Atlama 338
M51-M55 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M59 Cikis Rolesini Ayarlar 338
M61-M65 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 339
M69 Cikis Rolesini Siler 339
M73 Takim Hava Ufleme (TAB) Agik 339
M74 Takim Hava Ufleme (TAB) Kapall 339
M75 G35 veya G136 Referans Noktasini ayarla 339
M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir 339
M79 Atlama Sinyali Bulunmadiginda Alarm verir 340
M80 Otomatik Kapi Agma 340
M81 Otomatik Kapi Kapama 340
M82 Takim Ayirma 340
M83 Otomatik Hava Tabancasi Agik 340
M84 Otomatik Hava Tabancasi Kapali 340
M86 Takim Sikma 340
M88 Takim igerisinden Su Verme Agik 341
M89 Takim igerisinden Su Verme Kapali 341
M95 Uyku Modu 341
M96 Girdi Yoksa Atlar 342
M97 Yerel Alt Program Cagrisi 343
M98 Alt Program Cagrisi 343
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Kod Aciklama Sayfa
M99 Alt Program Geri Dénlisli veya Dongusi 344
M109 interaktif Kullanici Girisi 345
MO0 Durdurma Programi
MO0 kodu bir programi durdurur. Eksenleri ve is milini durdurur ve sogutma sivisini
(yardimci sogutma sivisi dahil) keser. Program editoriinde gérintilendiginde M00'dan bir
sonraki blok segilir. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basiimasi ile program
isletimi secili bloktan devam edecektir.
MO01 Opsiyonel Program Durdurmasi
M01 Opsiyonel Durdurma Ozelliginin agik olmasi gerekmesinin disinda MO0 opsiyonel
durdurma ile ayni sekilde calisir. Ozelligi agik veya kapali konuma getirmek igin
[OPTION STOP] (SECENEK DURDURMA) tusuna basin.
MO02 Program Sonu
M02 bir programi bitirir.
NOT: Bir programi sonlandirmanin en cok kullanilan

yolun M30 kullanmaktir.

MO03 / M04 / MO05 is Mili SYTR / SY / Durdur

MO0 3 ig milini saat ydoniinde (SY) agar.
MO04 ig milini saat ydonunun tersinde (SYTR) agar.

MO05, is milini durdurur ve bunun durmasini bekler.

is mili hizi bir s adres kodu ile kumanda edilir, drnegin, S5000 bir is miline 5000 dev/dak
komutu verecektir.

Makinenizde bir disli kutusu varsa, disli secimini M41 veya M42 kullanarak atlatmadiginiz
surece programladiginiz is mili hizi, makinenin kullanacagi digliyi belirler. Digli se¢imi
atlatma M kodlari hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 338.

MO06 Takim Degistirme

T - Takim numarasi

M06 kodu takimlari degistirmek icin kullanilir. Ornegin, MO6 T12, takim 12'yi is miline
yerlestirir. is mili calsiyorsa, is mili ve sodutma sivisi (TSC dahil) M06 komutu
tarafindan durdurulacaktir.
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NOT:

NOT:

NOT:

MO06 komutu is milini otomatik olarak durdurur, sogutma sivisini keser,
Z Eksenini takim degistirme pozisyonuna tagir ve is milini takim
degistirme igin gevirir. Programinizdaki bir takim degistirme islemi igin
bu komutlari dahil etmenize gerek yoktur.

MO0, M01, herhangi bir is ofseti G kodu (G54 vb.) ve blok bir takim
degistirme durdurma énden okuma éncesindeki kesme igaretlerini
siler ve kumanda bir sonraki akimi degistirme pozisyonuna &n
cagirmaz (yalnizca bir yana monteli takim degigtirici i¢in). Bu da
programin uygulanmasinda 6nemli gecikmelere neden olur, ¢lnkii
kumandanin takim degistirme islemini uygulamadan énce mutlaka
takimin degistirme pozisyonuna ulasmasini beklemesi gerekmektedir.
Karuseli bir takim degistirme igslemi sonrasinda bir T koduna sahip
takim pozisyonuna komut edebilirsiniz; 6rnegin:

M06 T1 (ILK TAKIM DEGISTIRME) ;
T2 (BIR SONRAKI TAKIMI ON CAGIRMA) ;

Yana monteli takim degistirici hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 101.
MO7 Dus Sogutma Sivisi Agik

MO07, opsiyonel dus sogutma sivisini baslatir. M09, dus sogutma sivisini ve ayrica standart
sogutma sivisini durdurur. Opsiyonel dus sogutma sivisi bir takim veya palet
degistiriimesinden 6nce otomatik olarak kapatilir ve bir takim degistirme dizisinden énce
ACIK olmasi halinde, degistirme yapildiktan sonra otomatik olarak yeniden baslatilacaktir.

Bazi durumlarda, opsiyonel réleler ve érnedin dus sogutma Sivisi
acma igcin M51 ve dus sogutma sivisi kapatma igcin M61 vb. gibi
opsiyonel M kodlari kullanilir. Makine konfiglirasyonunuzu dogru M
kodu programlamasina yénelik olarak kontrol edin.
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NOT:

DIKKAT:

M08 Sogutma Sivisi Agik / M09 Sogutma Sivisi Kapali

M08 opsiyonel sogutma sivisi beslemesini baslatirken, M09 bu beslemeyi durdurur.
Opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisini (P Sogutma) baslatmak ve durdurmak igin
M34/M35 kodlarini kullanin. Opsiyonel Takim igerisinden Su Vermeyi baslatmak ve
durdurmak igin M88/M89 kodlarini kullanin.

Kumanda, sogutma sivisi seviyesini sadece bir programin baginda
kontrol eder, bu sebeple digiik bir sogutma sivisi durumu g¢aligan bir
programi durdurmayacaktir.

Diiz veya “saf’ madeni kesme yaglari kullanmayin. Makinedeki
kauguk bilesenlere zarar verebilir.

M10 4. Eksen Freni Kavrama / M11 4. Eksen Freni Ayirma

M10, opsiyonel 4. eksene fren uygularken, M11 freni keser. Opsiyonel 4. eksen freni
normalde sikilhidir, béylece M10 komutu sadece frenin bir M11 kodu tarafindan serbest
birakilmasi durumunda gereklidir.

M12 5. Eksen Freni Kavrama / M13 5. Eksen Freni Ayirma

M12, opsiyonel 5. eksene fren uygularken, M13 freni keser. Opsiyonel 5. eksen freni
normalde sikilidir, béylece M12 komutu sadece frenin bir M13 kodu tarafindan serbest
birakilmasi durumunda gereklidir.

M16 Takim Degistirme

T - Takim numarasi

Bu M16, M06 gibi hareket eder. Buna ragmen M06 takim degistirme komutu igin tercih
edilen metottur.

M19 is Milini Yénlendirir (Opsiyonel P ve R Degerleri)

P - Derece Degeri (0 - 360)

R - iki ondalik basamaginda derece degeri (0.00 - 360.00).

M19 ig milini sabit bir konuma ayarlar. is mili, opsiyonel M19 is mili yénlendirme 6zelligi
olmadan sadece sifir konumuna yénlenir. is mili ydénlendirme fonksiyonu P ve R adres
kodlarina izin verir. Ornegin:

M19 P270. (is milini 270'e yonlendirir) ; (derece) ; ;
R degeri programlayicinin iki ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar; drnegin:
M19 R123.45 (is milini yoénlendirir) ; (123.45 dereceye) ; ;
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M21-M25 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu

M21 ve M25 arasindaki kodlar kullanici tanimli réleler igindir. Her bir M kodu, opsiyonel
rélelerden birini kapatir ve harici bir M-Fin sinyalini bekler. [RESET] (SIFIRLA) tusu,
bitirmek Gzere bir role hareketli aksesuar i¢in bekleyen herhangi bir islemi durdurur. Ayrica
bkz., M51 - M55 ve M61 - M65.

Her defasinda sadece bir role aktive edilir. Tipik bir islem bir déner triine komut vermektir.
Sira su sekildedir:

1 Bir CNC parga programinin igleme bolimuna calistirin.

2. CNC hareketini durdurun ve bir réle komutu verin.

3 Ekipmandan bir bitirme (M-Fin) sinyali bekleyin.

4. CNC parg¢a programina devam edin.

M-Fin konektoéri, G/C PCB Uizerinde P8'dedir. Pimler

M Kodu Réleleri

M kodu réleleri, G/C PCB'nin sol alt kdsesindedir.

Bu réleler problari, yardimci pompalari veya kelepce aygitlarini vb. aktive edebilir. bu
yardimci aygitlari tek réle igin terminal seridine baglayin. Terminal seridinin Normalde Ac¢ik
(NO), Normalde Kapali (NC) ve Ortak (COM) pozisyonlari vardir.

F8.1: Ana G/C PCB M Kodu Rdéleleri.

NO
Com|
NC

M25——

M22

M21
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F8.2:

M-Fin

NOT:

G/C PCB uzerindeki P8'deki M-Fin Devresi. Pim 3, M-Fin girisidir ve kumandadaki giris
numarasi 18 ile etkilesime girer. Pim 1, M-Fin ¢ikisidir ve kumandadaki ¢ikis numarasi 4 ile
etkilesime girer.

7 ° 5
5 T—-o—¢
_o I
2 |
O 1 3
4 To— +12V
P8 ° rCII 8
1 ; 1 +3.3V
2
31
] AW
AAAY, v AAN -
A
12V 1—’\/\/\—I ; *" K. Il
Return = 1
12v —L
Return =

Opsiyonel 8M Kodu Roleleri
ilave M kodu rolelerini 8'i setler halinde satin alinabilirsiniz.

Yalnizca G/C PCB zerindeki ¢ikislar M21-M25, M51-M55 ve M61-M65 ile adreslenebilir. Bir
8M role seti kullaniyorsaniz, setteki roleleri aktiflestirmek igin M29, M59 M69'u P kodlariyla
kullanmalisiniz. ilk 8M seti i¢in P kodlari P90-P97'dir.

M29 M-Fin ile Cikis Rolesini Ayarlama

P - Cikis rolesini 0 ila 255'ten ayirir.

M29 bir réleyi agik konuma getirir, programi duraklatir ve harici bir M-Fin sinyalini bekler.
Kontrol, M-Fin sinyalini aldiginda, réle kapanir ve program devam eder. [RESET]
(SIFIRLA) tusu, bitirmek Uzere bir réle hareketli aksesuar igin bekleyen herhangi bir islemi
durdurur.

M30 Program Sonu ve Sifirlama

M30 bir programi durdurur. Ayrica is milini durdurur, sogutma sivisini kapatir (TSC dahil)
ve program imlecini programin baglangicina geri getirir.

M30 takim boyu ofsetlerini iptal eder.
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F8.3:

D

DIKKAT:

M31 Talas Konvey®drii ileri / M33 Talas Konveydrii Durma

M31 opsiyonel talas temizleme sistemini (burgu, ¢coklu burgu veya bant tarzi konveyor) ileri
yonde baslatir; bu yon, talaslarin makineden atilacagi yonu ifade eder. Talas konveyorini
ara ara calistirmalisiniz, bdylece buylk talas yiginlarinin kiguk talaglari toplamasi ve
bunlari makine disina tagsinmasi saglanmis olur. Talas konveydru galisma gevrimini ve
calisma slresini Ayar 114 ve 115 ile ayarlayabilirsiniz.

Opsiyonel konveyor sogutucu yikama sistemi, talas konveyori agikken calisir.
M33, konveyor hareketini durdurur.

M34 Sogutma Sivisi Artig / M35 Sogutma Sivisi Azaltim

P-Cool Valfi

M34, opsiyonel P-Cool valfini mevcut konumdan bir konum uzaga hareket ettirir (referans
konumundan daha uzaga).

M35 sogutma sivisi valfini referans konumuna dogru bir konum hareket ettirir.

Sogutma sivisi muslugunu elle dénddrmeyin. Ciddi motor hasari
meydana gelecektir.

M36 Palet Parcasi Hazir

Palet degistiricili makinelerde kullanilir. M36, [PART READY] (PARCA HAZIR) tusuna
basilana kadar palet degisimini geciktirir. [PART READY] (PARCA HAZIR) tusuna
basildiktan ve kapilar kapandiktan sonra bir palet degisimi meydana gelir. Ornek olarak:

Onnnnn (program numarasi) ;

M36 (Yanip sdnen “Parca Hazir” 1sigi, didgmeye) ;
(basilana kadar bekleyin) ;

MO1 ;
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M50 ([PART READY] (PARCA HAZIR) diimesine) ;
(basildiktan sonra palet degisimini gerceklestirin) ;
(Parca Programi) ;

M30 ;

[*] .
I

M39 Takim Taretini Dondiirme

M39 bir takim degisimi gerceklestirmeden yana monteli takim degistiriciyi dondirmek igin
kullanilir. M39'dan 6nce takim cebi numarasini (Tn) programlayin.

MO0 6 kodu takimlari degistirme komutudur. M39 normalde diyagnostik islemleri i¢in veya bir
takim degistirici carpmasini kurtarmak i¢in yararhdir.

M41 / M42 Dusuk / Yuksek Vites Atlama

Sanzimanli makinelerde M4 1 makineyi disuk viteste tutarken, M42 makineyi yiiksek viteste
tutar. Normal olarak is mili hizi (Snnnn) sanzimanin olmasi gereken vitesini saptayacaktir.

is mili baslangic komutundan M03 6nceki is mili hiziyla birlikte M41 veya M42 komutu.
Ornegin:

o)

°

51200 M41 ;
MO3 ;

o)

°

Vites durumu, sonraki is mili hizi (Snnnn) komutunda varsayilana déner. Is milinin durmasi
gerekmez.

M51-M55 Opsiyonel Kullanicit M Kodlari Ayari

M51 ila M55, kullanici arayUzleri igin opsiyoneldir. Role karti 1 Gzerindeki opsiyonel M kodu
rlelerinden birini agik konuma getirir. M61 - M65, roleyi kapali konuma getirir. [RESET]
(SIFIRLA) bu rélelerin timinu kapatir.

M kodu réleleri hakkinda ayrintili bilgi i¢in bkz. M21 - M26, sayfa M21-M25 Opsiyonel
Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu.

M59 Cikis Rolesini Ayarlar

P - 0'dan 255'e ayrik ¢ikis rélesi veya 12000 ila 12255 makro numarasi.

M59 ayri bir ¢ikis rdlesini agik konuma getirir. Kullanima érnek olarak M59 Pnnn verilebilir,
burada nnn, a¢ik konuma getirilen réle numarasini ifade eder. M59 ayrica 12000 ile 12255
arasinda ilgili makro numarasiyla birlikte de kullanilabilir. Makrolar kullanilirken, M59
P12003, #12003=1 opsiyonel makro komutunun kullaniimasiyla ayni islevi gorir, ancak
farkli olarak kod satirinin sonunda iglenilir.
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NOT:

Réle karti 1 (zerindeki 8 yedek M fonksiyonu i¢in 90-97 rélelerini veya
#12090 - #12097 makro adreslerini kullanin

M61-M65 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler

M61 - M65 opsiyoneldir ve rdlelerden birini kapali konuma getirir. M numarasi, réleyi acik
konuma getiren M51 - M55'e karsilik gelir. [SIFIRLA] bu rolelerin timind kapatir. M kodu
roleleri hakkinda ayrintili bilgi icin bkz. M21-M2 5, sayfa M21-M25 Opsiyonel Kullanici M-Fin
ile M Fonksiyonu.

M69 Cikis Rolesini Siler

M69 bir rdleyi kapali konuma getirir. Bunun kullanimina bir 6rnek M69 P12nnndir, burada
nn kapatilan rélenin sayisidir. Bir M69 komutu, 12000 ila 12255 araligindaki ¢ikis rélelerinin
herhangi birini kapali konuma getirebilir. Makrolar kullanilirken, M69 P12003, #12003=0
opsiyonel makro komutunun kullaniimasiyla ayni islevi gorir, ancak farkl olarak eksen
hareketiyle ayni sirada islem gorur.

M73 Takim Hava Puskurtme (TAB) Acgik / M74 KILAVUZ Acik

Bu M kodlari, Takim Hava Puskirtme (TAB) segenegini kontrol eder. M73, TAB'i
etkinlestirirken M74 bunu kapali konuma getirir.

M75 G35 veya G136 Referans Noktasini Ayarlar

Bu kod G35 ve G136 komutlari i¢in referans noktasini ayarlamak igin kullanilir. Bir izleme
fonksiyonundan sonra kullaniimalidir.

M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir

M78 kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31, G36
veya G37) probdan bir sinyal aldiginda M78 alarm verir. Bir atlama sinyali beklenmediginde
kullanilir ve bir prob garpigsmasi gosterebilir. Bu kod, atlama G-kodu olarak veya herhangi
bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.
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F8.4:

M79 Atlama Sinyali Bulunamadiginda Alarm verir

M79 kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31, G36
veya G37) probdan bir sinyal almadiginda M79 alarm verir. Bu, atlama sinyalinin olmamasi
bir prob konumlandirma hatasi anlamina geldiginde kullanilir. Bu kod, atlama G-kodu
olarak veya herhangi bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

Prob Konumlandirma Hatasi: [1] Sinyal Bulundu. [2] Sinyal Bulunamadi.

1 2

/—’l\’\

M80 Otomatik Kapi Agma / M81 Otomatik Kapi1 Kapama

M80, Otomatik Kaply acar ve M81 kapatir. Kapi hareket halinde oldugunda asili kumanda
butonu bip sesi ¢ikarir.

M82 Takim Ayirma

M82 takimi is milinden ayirmak igin kullanilir. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak
kullanilir. Takim degisimleri M0 6 kullanilarak komut edilmelidir.

M83 Otomatik Hava Tabancasi / MQL Acik / M84 Otomatik
Hava Tabancasi / MQL Kapali

M83, Otomatik Hava Tabancasini (AAG) ve Minimum Kaliteli Yag (MQL) secenegini agik
konuma getirirken, M84 bu sec¢enegi kapall konuma getirir. Bir Pnnn argimani iceren M83
(burada nnn milisaniye cinsinden ifade edilir), AAG veya MQL'yi belirtilen siire boyunca
aclk konuma getirir ve ardindan kapatir. AAG veya MQL'yi manuel olarak agik konuma
getirmek igin dnce [SHIFT] (DEGISTIR) tusuna ve ardindan [COOLANT] (SOGUTMA
SIVISI) tusuna basin.

M86 Takim Sikma

M8 6, bir takimi is miline sikar. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak kullanilir. Takim
degisimleri M0 6 kullanilarak komut edilmelidir.
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D

DIKKAT:

NOT:

M88 Takim igerisinden Su Verme Agik / M89 Takim
igerisinden Su Verme Kapall

M88, takim icerisinden su vermeyi (TSC) agik konuma getirirken, M89 TSC'yi kapatir.

Kumanda, M88 veya M89'u ylurutmeden dnce is milini otomatik olarak durdurur. Kumanda,
M89'dan sonra is milini otomatik olarak yeniden baslatmaz. Bir M89 komutundan sonra
programiniz ayni takimla devam ediyorsa, daha fazla hareket éncesinde bir is mili hizi
komutu eklediginizden emin olun.

TSC sistemini kullanirken delik icinden uygun takim kullanmalisiniz.
Takim islemi kullanimindaki hata is mili kafasini asiri sogutma sivisi
ile dolduracaktir ve bu garantiyi gegersiz kilacaktir.

Yedek Program

M88 komutu is mili hizi komutundan 6nce olmalidir. Is mili hizi
komutundan sonra M88 komutunu verirseniz, is mili baglar, sonra
durur, TSC agilir ve ig mili tekrar baglar.

Q

Tl M6 (TSC elik Acma Islemi Boyunca Sodutma Sivisi) ;
G90 G54 GO0 X0 YO ;

G43 HO1 Z.5 ;

M88 (TSC'yi acik konuma getirin) ;

54400 M3 ;

G81 Z-2.25 F44. R.1 ;

M89 G80 (TSC'yi kapat) ;

G91 G28 Z0 ;

G990 ;

M30 ;

Q

°

M95 Uyku Modu

Uyku modu uzun bir bekleme suresidir. M95 komutunun formati su sekildedir: M95
(hh:mm) .

M95'i takip eden ifade makinenin uyumasini istediginiz slreyi saat ve dakika cinsinden
icermelidir. Ornegin, saat simdi 6gleden sonra 6 ise ve makinenin ertesi sabah 6:30'a kadar
uyumasini istiyorsaniz, M95 (12:30) komutunu kullanmalisiniz. M95'i takip eden satir(lar)
eksen hareketleri ve is mili 1Isitma komutlari olmalidir.
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M96 Girdi Yoksa Atlar

P - Kosullu test kargilandiginda gidilecek program blogu

Q - Test edilecek ayn giris deg@iskeni (0'dan 255'e)

M96 bir ayn girisin 0 (kapal) durumu acisindan test edilmesi icin kullanilir. Kumanda igin
bir alarm olusturacak otomatik is parcasi tutma veya diger aksesuarlarin durumunu kontrol
etmek igin yararlidir. O degeri, diyagnostik ekrani G/GC sekmesinde bulunan girdilerle
uyusan 0 ila 255 araliginda olmalidir. Bu program c¢alistirildiginda ve Q tarafindan belirtilen
girig sinyali 0 degerine sahip oldugunda, program blogu Pnnnn gerceklestirilir (Pnnnn
satiriyla eslesen Nnnnn mutlaka ayni programda olmalidir). M96 &érnek programi #18
M-FIN INPUT girigini kullanir

Ornek:

000096 (M96 ICIN ORNEK PROGRAM GIRIS YOKSA ATLA) ;
(M-FIN GIRISI #18, 1'E ESITSE PROGRAM) ;
(N1OO'E ATLAYACAKTIR) ;

(N1OO'E ATLANDIKTAN SONRA KUMANDA) ;
(BIR MESAJLA ALARM VERIR) ;

(M-FIN GIRISI=1) ;

(M-FIN GIRISI #18, 0'A ESITSE PROGRAM) ;
(N1O'A ATLAR) ;

(N1O'A ATLANDIKTAN SONRA KUMANDA 1) ;
(SANIYE BEKLER VE SONRA N5'E ATLAR) ;
(PROGRAM BU DONGUYE GIRIS #18) ;

(1'E ESIT OLANA KADAR DEVAM EDER) ;

G103 P1 ;

N5 M96 P10 Q18 (M-FIN GIRISI #18 = 0 ISE N10'A ATLA) ;

M99 P100(N1OO'E ATLA) ;
N10O ;

G04 Pl. (1 SANIYE BEKLE) ;
M99 P5 (N5'E ATIA) ;

N100 ;

#3000= 10 (M-FIN GIRIsi=1) ;
M30 ;

’
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NOT:

M97 Yerel Alt Program Cagrisi

P - Kosullu test karsilandiginda gidilecek program satiri numarasi
L - Alt program ¢agri (1-99) stirelerini tekrarlar.

M97, ayni program iginde bir satir numarasi (N) tarafindan gdsterilen bir alt programi
¢agirmak icin kullanilir. Bir kod gereklidir ve ayni program iginde bir satir numarasi ile
uyusmalidir. Bir program igindeki basit alt yordamlar igin yararlidir; ayr bir program
gerektirmez. Alt program bir M99 ile bitmelidir. M97 blogundaki bir .nn kodu, nn defa alt
program ¢agrisini tekrarlar.

Alt program, ana programin gévdesi igerisindedir ve M30'dan sonra
yer alir.

M97 Ornek:
000001 ;

M97 P100 L4 (N100 ALT PROGRAMINI CAGIRIR) ;
M30 ;

N100 (ALT PROGRAM) ;

MOO ;
M99 (ANA PROGRAMA GERI DONER) ;

o

S 7

M98 Alt Program Cagrisi

P - Calistirllacak alt program numarasi

L - Alt program ¢agri (1-99) stirelerini tekrarlar.

(<PATH>) - Alt programin dizin yolu

M98, Pnnnn'nin ¢gagrilacak programin numarasini ifade ettigi M98 Pnnnn formatinda veya
<yol> ibaresinin, alt programa giden aygit yolunu ifade ettigi M98 (<yol>/Onnnnn)
formatinda bir alt program c¢agirir.

Alt program, ana programa donebilmesi i¢cin mutlaka bir M99 igermelidir. Bir sonraki bloga
devam edilmeden d6nce alt programi n kez ¢agirmak Uzere M98 bloguna M98 bir Lnn
sayimi ekleyebilirsiniz.

Programiniz bir M98 alt programini ¢agirirsa kumanda, ana program dizininde alt programi
arar. Kumanda, alt programi bulamazsa Ayar 251'de belirlenen konumu arar. Daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 153. Kumanda, alt programi bulamazsa bir alarm Uretilir.

M98 Ornek:
Alt program, ana programdan (000002) ayri bir programdir (000100).

o

°

000002 (PROGRAM NUMARASI CAGRISI) ;
M98 P100 L4 (000100 ALT PROGRAMINI 4 DEFA CAGIRIR) ;
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M30 ;

$%000100 (ALT PROGRAM) ;
MO0 ;

M99 (ANA PROGRAMA DONUS) ;

o

o\

000002 (YOL CAGRISI) ;
M98 (USB0/000001.nc) L4 (000100 ALT PROGRAMI 4 DEFA)

’

(CAGIRIR) ;

M30 ;

%$%000100 (ALT PROGRAM) ;
MO0 ;

M99 (ANA PROGRAMA DONUS) ;

o

°

M99 Alt Program Doniisu veya Dongusu

P - Kosullu test karsilandiginda gidilecek program satiri numarasi
M99 U¢ temel kullanima sahiptir:

M99 bir alt programin, yerel alt programin veya makronun sonunda ana programa
geri donulmesi igin kullanilir.

Bir M99 Pnn, programi programdaki ilgili Nnn'ye atlatir.

Ana programdaki bir M99, [SIFIRLA] tusuna basilana kadar programin durmadan
baslangica geri ddnmesini ve programin uygulamasini saglar.

Haas

program cagirma:

00001 ;

N50 M98 P2 ;

N51 M99 P100 ;

N100 (buradan devam edin) ;

M30 ;

344



M Kodlan

Haas

alt program:

00002 ;

M99 ;

M99, makro segenedi ile veya harig 6zel bir bloga atlar.
M109 interaktif Kullanici Girisi

P - Ayni addaki makro degiskeni temsil etmek lizere araliktaki (500-549 veya
10500-10549) bir rakamdir.

M109, ekran Uzerine bir kisa ileti (mesaj) yerlestirmek igin bir G-kodu programina izin verir.
500-549 veya 10500 - 10549 araligindaki bir makro dediskeni bir P kodu ile
tanimlanmalidir. Program, ASCII karakterin ondalik esitligini karsilastirarak klavyeden
girilebilen herhangi bir karakteri kontrol edebilir (G47, Metin Yazma, ASCII karakterlerinin
listesine sahiptir).

Asagidaki 6érnek program kullaniciya bir Evet veya Hayir sorusu soracaktir, daha sonra
bir Evet veya bir Hayir girilene kadar bekleyecektir. Diger tim karakterler reddedilir.

Q

061091 (M109 INTERAKTIF KULLANICI GIRISI) ;
(Bu programda hicbir eksen hareketi yoktur) ;
N1 #10501= 0. (Degiskeni silin) ;

N5 M109 P10501 (Uyku 1 dak?) ;

IF [ #10501 EQ 0. ] GOTOS5 (Bir anahtari bekleyin) ;
IF [ #10501 EQ 89. ] GOTO10 (Y) ;
IF [ #10501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Kontrol etmeye devam edin) ;

N10 (Bir Y girilmistir) ;

M95 (00:01)

GOTO30 ;

N20(Bir N girilmistir) ;

G04 Pl. (1 saniye hicbir sey yapmayin) ;
N30 (Durdur) ;

M30 ;

%

Asagidaki 6rnek programda kullanicidan bir say1 se¢cmesi istenecektir, daha sonra 1, 2, 3,
4 veya 5 girilene kadar bekleyecektir; diger tim karakterler yok sayilacaktir.

o

000065 (M109 ETKILESIMLI KULLANICI GIRISI 2) ;

(Bu program eksen hareketi icermez) ;

N1 #10501= 0 (Degisken #10501'1i silin) ;

(Degisken #10501 kontrol edilecektir) ;

(Operatdr asagidaki secimlerden birini girer) N5) ;
(M109 P501 (1,2,3,4,5) ;
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IF [ #10501 EQ 0 ] GOTOS5 ;

(Girise kadar klavye giris donglisiini bekleyin) ;
(49-53'ten ondalik esdegeri, 1-5'i temsil eder) ;
IF [ #10501 EQ 49 ] GOTO10 (N10'a gitmek ig¢in 1) ;
(girilmistir) ;

IF [ #10501 EQ 50 ] GOTO20 (N20'ye gitmek ic¢in 2) ;
(girilmistir) ;

IF [ #10501 EQ 51 ] GOTO30 (N30'a gitmek ic¢in 3) ;
(girilmistir) ;

IF [ #10501 EQ 52 ] GOTO40 (N40'a gitmek ic¢in 4) ;
(girilmistir) ;

IF [ #10501 EQ 53 ] GOTO50 (N50'ye gitmek ic¢in 5) ;
(girilmistir) ;

GOTO1l (Bulunana kadar kullanici girisi doénglisinii) ;
(kontrol etmeye devam edin) ;

N10 ;

(1 girilmisse bu alt programi ylriitin) ;

(10 dakika boyunca uykuya gecirin) ;

#3006= 25 (Cevrim baslatma 10 dakika boyunca uykuda) ;
(kalir) ;

M95 (00:10) ;

GOTO100 ;

N20 ;

(2 girilmisse bu alt programi ylriitin) ;
(Programlanan mesaj) ;

#3006= 25 (Programlanan mesaj cevrim baslatma) ;
GOTO100 ;

N30 ;

(3 girilmisse bu alt programi ylrutin) ;

(Alt program 20'yi baslatin) ;

#3006= 25 (Cevrim baslatma programi 20 yurttilir) ;
Go65 P20 (Alt program 20'yi cadirin) ;

GOTO100 ;

N40 ;

(4 girilmisse bu alt programi yurttin) ;

(Alt program 22'yi cadirin) ;

#3006= 25 (Cevrim baslatma programi 22 yuritulir) ;
M98 P22 (Alt program 22'yi cagirin) ;

GOTO100 ;

N50 ;

(5 girilmisse bu alt programi yuritin) ;
(Programlanan mesaj) ;

#3006= 25 (Sifirlama veya cevrim baslatma glici) ;
(kapali konuma getirir) ;

#12006= 1 ;

N100 ;

M30 (Programi Sonlandirin) ;
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%

8.2  Online Daha Fazla Bilgi

Uglar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda glincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[Ty =]

[=]
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Bolum9: Ayarlar

9.1

9.1.1

Girig

Bu bdlimde makinenizin ¢alisma seklini kontrol eden ayarlar hakkinda ayrintili agiklamalar
verilmigstir.

Ayar Listesi

Ayar sayfalari, dedistirmeye ihtiya¢c duyabilecediniz ve makine islemini kontrol eden
degerleri icerir.

AYARLAR sekmesinde ayarlar gruplar halinde organize edilir. [UP] (YUKARI) ve [DOWN]
(ASAG]I) imleg ok tuslarini kullanarak bir ayar grubunu vurgulayin. Bir gruptaki ayarlari
gorintilemek icin [RIGHT] (SAG) imleg ok tusuna basin. Ayar grubu listesine dénmek igin
[LEFT] (SOL) imleg ok tusuna basin.

Tek bir ayara hizli bir sekilde erismek i¢in, AYARLAR sekmesinin aktif oldugundan emin
olun, ayar numarasini girin ve ardindan [F1] tusuna basin veya bir ayar vurgulanmissa
[DOWN] (ASAGI) imleg ok tusuna basin.

Bazi ayarlar verilen aralida sidan numerik degerlere sahiptir. Bu ayarlari degistirmek igin,
yeni degeri girin ve [ENTER] (GIRIiS) tusuna basin. Diger ayarlar bir listeden
secebileceginiz spesifik degerlere sahiptir. Bu ayarlar igin segenekleri gérintilemek tGzere
[RIGHT] (SAG) imleg tusunu kullanin. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAG]I) imleg tuslarini
kullanarak segenekler arasinda gezinin. Secenek segmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna
basin.

Freze Ayarlari

1 - Otomatik Gii¢ Kapatma Zamanlayicisi

2 - M30'da Gli¢ Kapali

6 - On Panel Kilit

8 - Prog Bellek Kilidi

9 - Boyutlandirma

10 - %50'de Hizli Sinir

15 - H ve T Kod Anlagmasi

17 - Opsiyon Durma Kilit Disa
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Freze Ayarlari

18 - Blok Sil Kilit Cikig

19 - llerlemeyi Degistirme Kilidi

20 - Is Mili Atlama

21 - Hizli Atlama Kilidi

22 - Can Cevrim Delta Z

27 - G76/G77 Kaydirma Yoénu

28 - Can Cevrim islem X/Y

29 - G91 Modal DisI

31 - Sifirla Program Gostergesi

32 - Sogutma Sivisi Atlama

33 - Koordinat Sistemi

34 - 4iincu Eksen Capi

35 - G60 Ofset

36 - Program Yeniden Bagla

39 - Sesli Uyarn @ M00, M01, M02, M30

40 - Takim Ofset Olgme

42 -M0O0 Sonra Takim Degistir

43 - Kesici Denk Tipi

44 - CC Yarigapinda Min. F

45 - [kiz Goruintlt X Ekseni

46 - ikiz Goruntli Y Ekseni

47 - ikiz Goriintli Z Ekseni

48 - [kiz Goriintli A Ekseni
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Freze Ayarlari

49 - Ayni Takim Degistirmeyi Atla

52 - G83 R Uzerinden Geri Cekilme

53 - Sifira Gitmeli Elle Kumanda

56 - M30 Varsayilan G'yi Geri Yiikleme

57 - Kesin Durdurma Korunmali X-Y

58 - Kesici Telafisi

59 - Prob Ofseti X+

60 - Prob Ofseti X-

61 - Prob Ofseti Z+

62 - Prob Ofseti Z-

63 - Takim Probu Eni

64 - Takim Ofset Olgiimii Kullanimlari

71 - Varsayilan G51 Olgekleme

72 - Varsayilan G68 Doéndirme

73 - G68 Artimhi Agl

76 - Takim Ayirma Kilidi

77 - Olgek Tam Sayisi F

79 - 5. Eksen Capi

80 - ikiz Gériintli B Ekseni

81 - Takim Yol Vermede

82 - Dil

83 - M30 Atlamay Sifirlar

84 - Takim Asir Yuk Hareketi
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Freze Ayarlari

85 - Maks. Kose Yuvarlatma

86 - M39 Kilitteme

87 - M06 Atlamay: Sifirlar

88 - Atlama Sifirlamasini Sifirlama

90 - Gorintlilenecek Maks. Takimlar

101 - Besleme Atlama -> Hizli

103 - Cevrimi Baslat/Paso Beklet

104 - Tekli Bloga Elle Kumanda

108 - Hizli Donme G28

109 - Dakika cinsinden Isinma Siresi

110 - Isinma X Uzaklig

111 - Isinma Y Uzakhig

112 - Isinma Z Uzakhgi

114 - Konveyor Cevrim Siresi (dakika)

115 - Konveyor Agik Siresi (dakika)

117 - G143 Kiresel Ofset

118 - M99 Carpmalar M30 CNTRS

119 - Ofset Kilidi

120 - Makro Var Kilidi

130 - Kilavuz Geri Alma Hizi

131 - Otomatik Kapi

133 - RUJIT Kilavuz Tekrarlama

142 - Ofset Degistirme Tolerans
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Freze Ayarlari

144 - Besleme Atlama -> is Milleri

155 - Cep Tablolarini Yiikle

156 - Program ile Ofset Kaydet

158 - X Vida Isil Telafisi %'si

159 - 'Y Vida Isil Telafisi %'si

160 - Z Vida Isil Telafisi %'si

162 - Yiizmeyi Saglamak Igin Varsayilan

163 - 1. JOG Hizini Devreden Cikarma

164 - Déner Unite Artisi

188 - G51 X OLCEGI

189 - G51 Y OLCEGI

190 - G51 Z OLCEGI

191 - Varsayilan Duizgunlik

196 - Konveyodr Kapatma

197 - Sogutma Sivisi Kapatma

199 - Ekran Kapatma Zamanlayicisi (Dakika)

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma

238 - Yiksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)

239 - Calisma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika)

240 - Takim Omrii Uyarisi

242 - Hava Su Bosaltma Arahgi (dakika)

243 - Hava Su Bosaltmasi Agik Kalma Siresi (saniye)

245 - Tehlikeli Titresim Duyarliligi
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Freze Ayarlari

247 - Takim Degisiminde Es Zamanl XYZ Hareketi

250 - ikiz Goériintli C Ekseni

251 - Alt Program Arama Konumu

252 - Ozel Alt Program Arama Konumu

253 - Varsayilan Grafik Takim Genisligi

254 - 5 Eksenli Doner Merkez Uzakhgi

255 - MRZP X Ofseti

256 - MRZP Y Ofseti

257 - MRZP Z Ofseti

261 - DPRNT Kayit Konumu

262 - DPRNT Hedef Yol/Port

263 - DPRNT TCP Portu

1 - Otomatik Giug¢ Kapatma Zamanlayicisi

Bu ayar belli bir bekleme suresinden sonra makinenin gucini otomatik olarak kapatmak
icin kullanilir. Bu ayara girilen deger, makine glcu kapatilana kadar rélantide kalacagi
dakikalarin sayisidir. Bir program calisirken makinenin gict kapatilmaz ve bir digmeye
basildiginda veya [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA KOLU) kontrolu kullanildiginda sire
(dakikalarin sayisi) sifirdan baglar. Otomatik kapatma sirasi gic¢ kapatilmasindan énce
operatére 15 saniyelik bir uyar verir, herhangi bir digmeye basilmasi gig¢
kapatmayi durduracaktir.

2 - M30'da Gug Kapali

Bu ayar ACIK konuma ayarlanirsa, programin sonunda makinenin gicu kesilir (M30). Bir
M30'a ulasildiginda makine operatére 15 saniyelik bir uyar verir. Gu¢ kapatma islemini
yarida kesmek i¢in herhangi bir tusa basin.

6 - On Panel Kilit

ACIK olarak ayarlandiginda bu Ayar, is Mili [FWD] / [REV] (ILERI/GERI) tuslari
ve [ATC FWD] / [ATC REV] (ATC ILERIi / ATC GERI) tuslarini devre digI birakir.
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8 - Prog Bellek Kilidi

Bu ayar, [ON] (ACIK) olarak ayarlandiginda hafiza diizenleme fonksiyonlarini ([ALTER]
(DEGISTIR), INSERT (EKLE) vb.) kilitler. Bu ayrica MDI fonksiyonunu da kilitler. FNC'deki
diizenleme fonksiyonlari bu ayarla sinirlandiriimaz.

9 - Boyutlandirma

Bu ayar in¢ ve metrik mod arasinda segim yapar. ING olarak ayarlandiginda, X, Y, ve Z igin
programlanmig Uniteler 0.0001" kadar ingtirler. MM olarak ayarlandiginda, programlanmis
Uniteler 0.001mm'ye kadar milimetredirler. TUm ofset deg@erleri bu ayar ingten metrige
degistirildiginde donUsturdlirler, veya tam tersi. Buna ragmen, bu ayarin degistiriimesi
hafizaya kaydedilmis bir programi otomatik olarak dénustirmeyecektir; yani Uniteler igin
programlanmis eksen degerleri degistiriimelidir.

ING olarak ayarlandiginda, varsayllan G kodu G20'dir; MM olarak ayarlandi§inda,
varsayllan G kodu G21'dir.

ing Metrik
Besleme ing/da mm/da
Maks. Yol Eksene ve modele goére degisir
Minimum programlanabilir .0001 .001
boyut
Eksen elle kumanda
tusu Ing Metrik
.0001 .0001 ing/el kumandasi .001 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.001 .001 ing/el kumandasi .01 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.01 .01 ing/el kumandasi .1 mm/el kumandasi tiklamasi
tiklamasi
A .1 ing/el kumandasi tiklamasi .1 mm/el kumandasi tiklamasi
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NOT:

10 - %50'de Hizhh Sinir

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, makineyi en hizli kesmeyen eksen hareketinin (hizli)
%50'sine  sinirlayacaktir. Makine eksenleri dakika basina 700 inge (ipm)
konumlandirabiliyorsa, bu ayar ACIK Ac¢ik oldugunda 350 ipm'ye sinirlanacadi anlamina
gelir. Bu ayar ACIK oldugunda, kumanda %50 hizli atlama mesaji gorintileyecektir. OFF
(Kapal) olarak ayarlandiginda, %100 en yuksek hizli devir mevcuttur.

15 - H ve T Kod Anlagmasi

Bu ayarin AGIK olarak ayarlanmasi, makinenin H ofset kodunun is mili icindeki takim ile
uyusup uyusmadigini kontrol etmesini saglar. Bu kontrol garpmalarin engellenmesine
yardimci olabilir.

Bu ayar bir H00 ile beraber bir alarm meydana getirmez. HOO takim
uzunlugu ofsetini iptal etmek icin kullanilir.

17 - SCNK Durma Kilit Disa

Opsiyonel Durdurma 6zellidi bu ayar AGIK oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.
18 - Blok Sil Kilit Cikis

Blok Silme 6zelligi bu ayar ACIK oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

19 - ilerlemeyi Degistirme Kilidi

ilerlemeyi degistirme diigmeleri bu ayar AGIK olarak ayarlandiginda devreden gikarilir.
20 - is Mili Uzerine Yazma

is mili hizi atlama tuslar bu ayar ACIK olarak ayarlandiginda devreden gikarilir.
21 - Hizh Uzerine Yazma Kilidi

Eksen hizli atlama tuslari bu ayar AGIK olarak ayarlandiinda devreden c¢ikarilir.
22 - Can Cevrim Delta Z

Bu ayar, bir G73 korunmali ¢gevrimi sirasinda talaslari temizlemek igin Z Ekseninin geri
cekildigi mesafeyi tanimlar. Aralik 0.0000 ila 29.9999 ingtir (0-760 mm).
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F9.1:

NOT:

22 - Can Cevrim Delta Z

Bu ayar, bir G73 dlzensiz yol malzemesi temizleme ¢evrimi sirasinda talaslari temizlemek
icin Z Ekseninin geri ¢ekildigi mesafeyi tanimlar. Aralik 0.0000 ila 29.9999 ingtir (0-760
mm).

23 - 9xxx Program Duzenleme Kilidi

Bu ayar AGCIK ise kontrol, Memory/ dosya yolundaki 09000 dizininde bulunan dosyalari
gOruntilemenize veya degistirmenize izin vermez. Bdylece makro programlari, problama
cevrimleri ve 09000 klasoérindeki diger dosyalar korunmus olur.

Ayar 23 AGIK iken 09000 klasoériine erismeye calisirsaniz, Ayar 23 klasére erisimi
kisitliyor mesajini alirsiniz.

27 - G76/G77 Kaydirma Yonu

Bu ayar, takimin bir G76 veya G77 korunmali ¢evrimi sirasinda delik delme takimini
temizlemek igin kaydinldigi (tasindigi) yonu kontrol eder. X+, X-, Y+ ve Y- segimleri
mevcuttur. Bu ayarin nasil ¢alistigi hakkinda daha fazla bilgi icin G kodu bélimundeki G76
ve G77 ¢evrimine bakin, sayfa 273.

27 Ayari, Delik Delme Takiminin Temizlenmesi igin Takimin Kaydirilacagi Yén: [1] Parga, [2]
Acilan delik.

28 - Can Cevrim islem X/Y

Bu, bir AGIK/KAPALI ayaridir. Tercih edilen ayar AGIK ayaridir.
KAPALT ise, korunmali g¢evrimin ylrutulebilmesi igin baslangi¢ korunmali ¢evrim tanim
bloguna bir X veya Y kodu gerekir.

ACIK ise, baglangi¢ korunmali ¢evrim tanim blodu, blokta X veya z kodu olmasa bile bir
cevrimin yUrutilmesine yol acar.

O blokta L0 bir varsa, tanim satirindaki korunmali ¢evrimi ylirtitmez.
Bu ayarin G72 gevrimlerine bir etkisi yoktur.
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NOT:

29 - G91 Modal Disi

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, G91 komutunu sadece iginde bulundugu program
blogu iginde kullanacaktir (kipli degil). KAPALI oldugunda, ve bir G91 komutu verildiginde,
makine tim eksen konumlari igin artan hareketler kullanacaktir.

Bu ayar, G47 oyma cevrimleri igin mutlaka KAPALI Konumda
olmalidir.

31 - Sifirla Program Gostergesi

Bu ayar KAPALI oldugunda, [RESET] (SIFIRLA) tusu program gdstergesinin konumunu
degistirmez. ACIK oldugunda, [RESET] (SIFIRLA) tusu program gdstergesini programin
baslangicina hareket ettirir.

32 - Sogutma Sivisi Atlama

Bu ayar sogutma sivisi pompasinin ¢alismasini kontrol eder. Ayar 32 NORMAL oldugunda,
sogutma sivisi pompasini agmak veya kapatmak icin [COOLANT] (SOGUTMA SIVISI)
dugmesine basabilir veya bir programda M kodlarini kullanabilirsiniz.

Ayar 32, KAPALI iken [COOLANT]a (SOGUTMA SIVISI) bastiginizda, kontrol
FONKSIYON KILITLI mesajini gorintller. Bir program sogutma sivisi pompasini agma
veya kapatma komutu belirttiginde kontrol bir alarm verir.

Ayar 32 is ATLA iken, kontrol tim programlanmis sogutma sivisi komutlarini atlar, ancak
sogutma sivisi pompasini agmak veya kapatmak igcin [COOLANT]'a (SOGUTMA SIVISI)
basabilirsiniz.

33 - Koordinat Sistemi

Bu ayar, bir G52 veya G92 programlandijinda Haas kumandasinin is parcasi ofseti
sistemini algilama seklini degistirir FANUC, HAAS veya YASNAC konumuna ayarlanabilir.
YASNAC olarak ayarlandiginda

G52, G55 gibi baska bir is parcasi ofsetine donusir.

G52 ile FANUC konumuna ayarlandiginda:

G52'deki herhangi bir deger tim is pargasi ofsetlerine eklenir (kiiresel koordinat degisimi).
Bu G52 degeri hem manuel olarak hem de bir program ile girilebilir. FANUC segildiginde,
[RESET] (SIFIRLA) butonuna basiimasi, bir M30 komutu verilmesi, veya makinenin
kapatilmasi G52'deki dederi silecektir.

G52 ile HAAS konumuna ayarlandiginda:

G52'deki herhangi bir deger tim is parcasi ofsetlerine eklenecektir Bu G52 degeri hem
manuel olarak hem de bir program ile girilebilir. G52 koordinat degistirme degeri, sifiri elle
girerek veya G52 X0, YO ve/veya 70 ile programlayarak sifira ayarlanir.
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NOT:

G92 ile YASNAC konumuna ayarlanir:

YASNAC segcildiginde ve bir G92 X0 YO0 programlandiginda, kumanda mevcut makine
konumunu yeni bir sifir noktasi olarak (is Sifir Ofseti) girecektir, ve o konum G52 listesinin
icine girilecek ve bu listede goruntulenecektir.

G92 ile FANUC veya HAAS konumuna ayarlandiginda:

Bir G92 ile FANUC veya HAAS segimi, yeni is Sifirt konum degerinin yeni G92 olarak
yuklenmesi diginda YASNAC ayari gibi calisacaktir. Yeni ig sifiri konumunu tanimlamak igin
belirtiimis olan is ofsetine ek olarak G92 listesindeki bu yeni deder kullanilacaktir.

34 - 4incu Eksen Capi

Bu, kumandanin acisal ilerleme hizini tanimlamak igin kullanacagi A Ekseni ¢apini
ayarlamak igin kullanilir (0.0000'dan 50.0000 inge). Bir programdaki ilerleme hizi daima
dakika basina ingtir veya milimetredir (G94), bu nedenle, kumanda agisal ilerleme hizini
hesaplayabilmek igin A Ekseninde islenen parcanin ¢apini bilmelidir. 5. eksen ¢ap ayari
hakkinda bilgi icin 365. sayfadaki Ayar 79'a bakin.

35 - G60 Ofset

Bu 0.0000 ila 0.9999 in¢ araliginda sayisal bir giristir. Bu, bir eksenin hedef noktasini gegen
geri dénusten énceki yolunun mesafesini belirlemek icin kullanilir. Ayrica, bkz. G60.

36 - Program Yeniden Basla

Bu ayar ACIK oldugunda, baslangigtansa bir programi bir noktadan yeniden baslatmak,
okun konumlandi§i yerdeki bloktan program baglamadan once takimlarin, ofsetlerin, G ve
M kodlarinin ve eksen konumlarinin dogru bir sekilde ayarlandigindan emin olmak igin
kumandanin tim programi taramasina yonlendirecektir.

Makine énce ilgili konuma gider ve ilk imle¢ konumundan énce blokta
belirtilen takima degisir. Ornegin, imle¢ programda bir takim
degistirme blogunda ise makine, bloktan énce yliklenen takima degisir
ve ardindan imle¢ konumundaki blokta belirtilen takima degigir.

Kumanda, Ayar 36 etkinlestirildiginde bu M kodlarini igler:
M08 Sogutma Sivisi Agik

M09 Sogutma Sivisi Kapali

M41 Dusuk Digli

M42 Yiksek Digli

M51-M58 Kullanict M'yi Ayarla

M61-M68 Kullanict M'yi Sil
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Ayar 36, KAPALI konumda ise kumanda, programi baslatir, ancak makine kosullarini
kontrol etmez. Bu ayari KAPALI tutmak, ispatlanmis bir programi galistirirken zaman
kazanmay! saglar.

39 - Sesli Uyarn @ M00, M01, M02, M30

Bu ayari AGIK olarak ayarlamak, bir M00, M01 (Opsiyonel Durdurma aktif iken), M02 veya
M30 bulundugunda klavyenin bip sesi ¢ikarmasina neden olacaktir. Bir digmeye basilana
kadar bip sesi devam edecektir.

40 - Takim Ofset Olgcme

Bu ayar, takim ebadinin kesici telafisi icin nasil belirtilecegini segcer. YCAP veya CAP
konumuna ayarlayin.

42 -M00 Sonra Takim Degistir

Bu ayarin AGIK olarak ayarlanmasi bir takim degistirme sonrasinda programi
durduracaktir ve bunu bildiren bir mesaj gérintilenir. Programa devam etmek icin
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basiimalidir.

43 - Kesici Denk Tipi

Bu bir telafi edilmis kesmenin ilk strokunun nasil basladigini ve pargadan takimin
temizlenmesi seklini kontrol eder. A veya B secimi yapilabilir; 134 sayfadaki Kesici
Denklestirme bélimiine bakin.

44 - CC Yaricapinda Min. F

Yarigap kesici telafisi ylizdesi ayarindaki minimum ilerleme hizi, kesicisi telafisi, takimi
dairesel bir kesimin icine dogru hareket ettirdiginde ilerleme hizini etkiler. Bu tip bir kesme
sabit bir ylzey ilerleme hizi saglamak igin yavaslayacaktir. Bu ayar, programlanmis
ilerleme hizinin yizdesi olarak (1-100 araligi) en disik ilerleme hizini tanimlar.
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F9.2:

NOT:

45, 46, 47 - Simetrik X, Y, Z Ekseni

Bu ayarlarin bir veya daha fazlasi AGCIK olarak ayarlandiginda, eksen hareketi ¢galisma sifir
noktasi etrafinda gorintilenir (ters gevrilmis). Ayrica bkz. G101, Ayan Gorintisini
Etkinlestirme.

Ayna Gorintlisi Yok [1], Ayar 45 ACIK - X Ayna [2], Ayar 46 ACIK - Y Ayna [4], Ayar 45 ve
Ayar 46 ACIK - XY Ayna [3]

AY+
® ®
1 2
ﬂ =
<& o © xt
< - - >
4 3
— M
C
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48 - ikiz Goriintii A Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. Birinde AGIK oldugunda, A Eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters gevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 80 ve 250.

49 - Ayni Takim Degistirmeyi Atla

Bir programda, bir programin veya bir alt yordamin bir sonraki béliminde ayni takim
cagirilabilir. Kumanda iki degisiklik yapacak ve is milindeki ayni takimla bitirecektir. Bu
ayarin AGCIK olarak ayarlanmasi ayni takim, takim degistirmesini atlar; bir takim degisikligi
ancak is mili icine farkh bir takim yerlestirildiginde olusur.

Bu ayar yalnizca karusel (semsiye) takim degistiricileri olan
makineleri etkiler.
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52 - G83 R Uzerinden Geri Cekilme

Aralik 0.0000 ila 30.0000 ingtir (0-761 mm). Bu ayar G83'lin (kademeli delik delme ¢evrimi)
davranis seklini degistirir. Bircok programlayici, talaslarin deligin disina atiimasini
sa@layacak talas temizleme hareketini saglamak igin referans (R) dizlemini kesimin
Uzerine iyice ayarlar. Buna ragmen makine bu bos mesafeye delik agmaya c¢alisacagi igin
zaman kaybettirir. EJer Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli olan mesafeye
ayarlandiysa, R duzlemi delinen pargaya daha yakin konabilir.

F9.3: Ayar 52, Delme Geri Cekme Mesafesi: [1] Ayar 52, [2] Baslangi¢c Konumu, [3] Ayar 52 ile
Ayarlanan Geri Cekme Mesafesi, [4] R Duzlemi

Ny

A —

w

53 - Sifir Geridonus Olmak

Bu ayarin AGIK olarak ayarlanmasi, makineyi sifira déndirmeden (makinenin park
konumunu bulma) eksenlerin elle kumandasini saglar. Eksen mekanik tahditlerin igine
girebilecedi ve makineye hasar verecegi icin tehlikeli bir durumdur. Kumandaya gig
verildiginde, bu ayar otomatik olarak KAPALI konumuna doner.

56 - M30 Varsayilan G'yi Yeniden Kaydetmek

Bu ayar AGIK olarak olarak ayarlandiginda, bir programi M30 ile bitirmek veya [RESET]
(SIFIRLA) digmesine basmak tiim kipli G kodlarini varsayilanlarina déndurecektir.

57 - Kesin Durdurma Korunmali X-Y

Bu ayar KAPALI oldugunda, eksenler Z Ekseni hareket etmeye baglamadan &nce
programlanan X, Y konumuna gidemeyebilir. Bu fikstlirler, hassas parga detaylari veya is
pargasi uclari ile ilgili sorunlara neden olabilir.

Bu ayarin AGCIK olarak degistiriimesi frezenin Z ekseni hareket etmeden &nce
programlanan X, Y konumuna gitmesini saglar.

58 - Kesici Telafisi

Bu ayar kullanilan kesici telafisinin tipini seger (FANUC veya YASNAC). 134 sayfasinda
verilen Kesici Denklestirme bdlimine bakin.
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NOT:

59, 60, 61, 62 - Prob Ofseti X+, X-, Y+, Y-

Bu ayarlar konum degistirme ve is mili probunun ebadini tanimlamak igin kullanilir. Bunlar
gercek algilanan yilizeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol mesafesini ve
yonunu belirtmek igin kullanilir. Bu ayarlar G31, G36, G136 ve M75 kodlari tarafindan
kullanilir. Her bir ayar igin girilen degerler, prob kalemi ucunun yarigapina esit, hem pozitif
hem de negatif rakamlar olabilir.

Bu ayarlara erismek icin makrolari kullanabilirsiniz; daha fazla bilgi i¢in, bu kilavuzun Makro
boélimulne bakin (sayfa 186'ten baslar).

Bu ayarlar, Renishaw WIPS secgenedgiyle birlikte kullaniimaz.

63 - Takim Probu Eni

Bu ayar takim ¢apini test etmek igin kullanilan probun genisligini belirtmek igin kullanilir. Bu
ayar sadece problama opsiyonu igin gegerlidir; G35 tarafindan kullanilir. Bu deger, takim
prob kaleminin gapina esittir.

64 - Takim Ofseti Olgiimii Calismayi Kullanir

(Takim Ofset Olgme Kullanim Calismasi) ayari, [TOOL OFFSET MEASURE] (TAKIM
OFSET OLCME) tusunun calisma seklini degistirir. Bu ayar AGIK konumdayken, girilen
takim ofseti, olcllen takim ofseti arti is koordinati ofseti (Z Ekseni) olacaktir. KAPALI
konumdayken takim ofseti Z makine konumuna esittir.

71 - Varsayilan G51 Olgekleme

P adresi kullaniimadiginda bir 51 (G Kodu BoliimU, G51'e bakin) komutu igin 6lgeklemeyi
belirtir. Varsayilan 1.000'dir (Aralik 0.001 - 8380.000).

72 - Varsayilan G68 Dondiurme

R adresi kullaniimadiginda bir G68 komutu igin derece cinsinden dénmeyi belirtir. 0.0000
ila 360.0000° araliginda olmalidir.
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73 - G68 Artimh Acl

Bu ayar, her bir komut edilen G68 icin G68 donme agisinin degistiriimesini saglar. Bu
anahtar ACIK oldugunda ve bir G68 komutu Artan modda (G91) galistiriidiginda, R
adresinde belirtilen deger énceki dénme agisina eklenir. Ornegin, 10 olarak belirlenen bir
R degeri, ilk defa komut edildiginde donmenin 10 derece olmasina, sonrakinde 20 derece
olmasina vb. neden olacaktir.

NOT: Bu ayar, bir oyma ¢evrimi komutu verildiginde (G47) mutlaka KAPALI
konumda olmalidir.
76 - Takim Ayirma Kilidi
Bu ayar AGCIK oldugunda, klavye uzerindeki [TOOL RELEASE] (TAKIM BIRAKMA)
anahtari devreden c¢ikarilr.
77 - Olgek Tam Sayisi F
Bu ayar, operatére kumandanin ondalik bir kesim icermeyen bir F degerini (ilerleme hizi)
yorumlama seklini segme olanagi saglar. (Daima bir ondalik kesir kullanmaniz énerilir.) Bu
ayar, operatorlerin Haas disindaki bir kumanda Uzerinde gelistirilen programlari
calistirmalarina yardimei olur. Ornegin, F12 su sekilde olur:
. Ayar 77 KAPALT konumdayken 0.0012 birim/dakika
. Ayar 77 ACIK konumdayken 12.0 birim/dakika
5 ilerleme hizi ayari bulunmaktadir. Bu gizelgede her bir ayarin belirli bir F10 adresi
Uzerindeki etkisi gosterilmistir.
INC MILIMETRE

VARSAYILAN (.0001) VARSAYILAN (.001)

TAMSAYI F1=F1 TAMSAYI F1=F1

A F10 = F1. A F10 = F1.

.01 F10 = F.1 .01 F10 =F.1

.001 F10 = F.01 .001 F10 = F.01

.0001 F10 = F.001 .0001 F10 = F.001
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79 - 5. Eksen Capi

Bu, kumandanin agisal ilerleme hizini belirlemek igin kullanacagi, 5. eksenin (0.0 - 50 ing)
g¢apinin ayarlanmasi igin kullanilir. Bir programdaki ilerleme hizi daima dakika basina ingtir
veya milimetredir, bu nedenle, kumanda agisal ilerleme hizini hesaplayabilmek icin 5.
eksende iglenen parganin capini bilmelidir. 4. eksen ¢ap ayari hakkinda daha fazla bilgi
icin, bkz. Ayar 34, sayfa 359.

80 - ikiz Goriintii B Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. Birinde AGCIK oldugunda, B Eksen hareketi is parcasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters cevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 250.

81 - Takim Yol Vermede

[POWER UP] (GUC BESLEME) tusu basili oldugunda, kumanda bu ayarda belirtilen
takima degisir. (0) belirtiimigse, gii¢ beslemede higbir takim degisikligi olusmaz. Varsayilan
ayar 1'dir.

Ayar 81, [POWER UP] (GUC BESLEME) tusuna bastiginizda bu islemlerden birinin
gerceklesmesini saglar:

. Ayar 81, sifra ayarlanirsa karusel, cep #1'e doéner. Takim degistirme
islemi gergeklestiriimez.
. Ayar 81 takim #1'i iceriyorsa ve is mili icinde mevcut olan takim #1 ise ve eger

sirasiyla [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve [ALL] (TUMU) tuslari basili ise,
karusel ayni cepte kalacaktir ve higbir takim degisikligi gerceklestiriimeyecektir.

. Ayar 81 mevcut durumda is milinde olmayan bir takimin takim numarasini igeriyorsa
karusel, cep #1'e ve ardindan Ayar 81 ile belirlenen takimi igceren cebe doéner.
Belirtilen takimin is miline degistiriimesi i¢in bir takim degistirme gercgeklestirilir.

82 - Dil

Haas kumandasinda ingilizce disindaki diller mevcuttur. Bagka bir dile gegmek igin, [LEFT]
(SOL) veya [RIGHT] (SAG) imleg diigmeleriyle bir dil secin ve ardindan [ENTER] (GIRIS)
digmesine basin.

83 - M30 Atlamayi Sifirlar

Bu ayar ACIK oldugunda, bir M30 herhangi bir atlamayi varsayilan degerlerine (%100)
yeniden kaydedecektir (ilerleme hizi, is mili, hizl).

84 - Takim Asin Yuk Hareketi

Bir takim agsin yuklendiginde Ayar 84, kumanda yanitini belirler. Bu ayarlar, belirtilen
islemleri gergeklestirir (

sayf 90'teki Geligmis Takim Ydnetimine Girig bolimine bakin):
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NOT:

DIKKAT:

NOT:

. ALARM, makinenin durmasina neden olur.

. BSLM BKL, Tkm Asiri YiikIimesajini gorintiler ve makine bir baglama bekletme
durumunda durur. Mesaiji silmek i¢in herhangi bir tusa basin.

. SESL UYR, kumandadan duyulur bir ses (bip sesi) gelmesini saglar.

. OTO BSLM, torna otomatik olarak takim yukune bagli olan ilerleme hizini sinirlar.

Delik delmede (rijit veya yiizer), besleme ve is mili atlama kilitlenir ve
bunun sonucunda OTO BSLM ayari devre digi kalir (ekranda atlama
tusu mesajlarini gérintiileyerek kumanda atlama butonlarina yanit
veriyormusg gibi gériindir).

Dis frezeleme veya vida agma bagliklarinin otomatik ters c¢evrilmesi
sirasinda OTO BSLM O&zelligini kullanmayin, c¢linki bu belirsiz
sonuglara ve hatta ¢arpismaya neden olabilir.

Son komut verilen ilerleme hizi, program bittikten sonra veya operatér [RESET] (SIFIRLA)
tusuna bastiktan veya oTO BSLM &zelligini KAPALI konuma getirdikten sonra yeniden
kaydedilecektir. Operatér, oTo BSLM ayari secildijinde [FEEDRATE OVERRIDE]
(ILERLEMEYIi DEGISTIRME) &zelligini kullanabilir. Bu tuslar, takim yiikii limiti agimadigi
sirece OTO BSLM ayari tarafindan yeni komutlanmis ilerleme hizi olarak taninir. Ancak,
takim yik limiti 6nceden asiimis oldugunda, [FEEDRATE OVERRIDE] (ILERLEMEYI
DEGISTIRME) tuglarini gz ardi edecekir.

85 - Maks. Kose Yuvarlatma

Bu ayar, koselerdeki isleme hassasiyet toleransini tanimlar. Baslangi¢ varsayilan degeri
0.0250"tir. Bir bagka ifadeyle, kumanda koselerin yarigcaplarini 0.0250"nin altinda tutar.

Ayar 85, kumandanin her 3 eksendeki kdseler etrafindaki beslemeleri tolerans degerini
karsilayacak sekilde ayarlamasini saglar. Ayar 85 degeri dustlkge, toleransin kargilanmasi
icin koseler etrafindaki kumanda beslemeleri de diser. Ayar 85 degeri yukseldikge, koseler
etrafindaki kumanda beslemeleri komut verilen ilerleme hizina kadar yukselir, ancak bu
durumda kose tolere edilen degere kadar bir yaricapta yuvarlatilabilir.

ilerleme hizi degisimi kése agisindan da etkilenir. Kumanda, tolerans
dahilinde sig kégeleri, dar kbgelere kiyasla daha yiiksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.
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F9.4:

F9.5:

Kumanda, tolerans dahilinde [1] kdsesini, [2] kdsesine kiyasla daha ylksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.

1

Ayar 85 sifir degerine sahipse kumanda, her bir hareket blogunda tam durdurma etkinmis
gibi hareket eder.

Ayrica bkz. Ayar 191, sayfa 373 ve G187, sayfa 318.

Komut verilen ilerleme hizinin, késenin [1] elde edilmesi i¢in ¢ok yUksek oldugunu varsayin.
Ayar 85, 0.025 degerine sahipse, kumanda, kdsenin [2] elde edilmesi igin yeterli bir ilerleme
hizi gdsterir (0.025" yaricapinda). Ayar 85, 0.05 degerine sahipse, kumanda, kdsenin [3]
elde edilmesi igin yeterli bir ilerleme hizi gosterir. Késenin [3] elde edilmesi igin ilerleme hizi,
kosenin [2] elde edilmesi i¢in gerekli ilerleme hizindan yuksektir.

/1

2
(RO.025")

I3
(R0.05")

86 - M39 (Takim Taretini Dondirme) Kilidi
Bu ayar ACIK konumdayken kumanda, M39 komutlarini yok sayar.
87 - M06 Atlamayi Sifirlar

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. Bu ayar AGIK oldugunda ve MO6 tusuna basildiginda, tim
atlamalar iptal edilir ve programlanan degerlerine veya varsayilanlarina ayarlanir.

88 - Atlama Sifirlamasini Sifirlama

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. ACIK ve [SIFIRLA] tusuna basildiginda, tim atlamalar iptal
edilir ve programlanan degerlere veya varsayilan degerlere (%100) ayarlanir.
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NOT:

90 - Goruntulenecek Maks. Takimlar

Bu ayar, Takim Ofsetleri ekraninda goriintilenecek olan takim sayisini sinirlar. Bu ayarin
araligi 6 - 200'dur.

101 - Besleme Atlama -> Hizh

Bu ayarin ACIK olarak, [HANDLE FEED] (ELLE ILERLEME) tusuna basilmasi, el
kumandasinin hem ilerleme hizini hem de hizli oran atlamalarini etkilemesine neden
olacaktir. Ayar 10 maksimum hizli oranini etkiler. Hizli ilerleme, %100'U gegemez. Ayrica,
[+10% FEEDRATE] (+%10 ILERLEME HIZI), [- 10% FEEDRATE] (-%10 ILERLEME HIZI)
ve [100% FEEDRATE] (%100 ILERLEME HIZI), hizl ve ilerleme hizini birlikte degistirir.

103 - Cevrimi Baglat/Paso Beklet

Bu ayar ACIK konumdayken, [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine
basilmalidir ve bir programi galistirmak icin basili tutulmalidir. [CYCLE START] (CEVRIM
BASLAT) birakildiginda, bir besleme bekletme gergeklestirilir.

Bu ayar, Ayar 104 ACIK konumdayken agilamaz. Bunlardan biri AGCIK olarak
ayarlandiginda, digeri otomatik olarak olarak kapanacaktir.

104 - Tekli Bloga Elle Kumanda

Bu ayar ACIK konuma ayarlandijinda [HANDLE JOB] (ELLE KUMANDA ILERLEME)
kumandasi bir program boyunca tek adim igin kullanilabilir. [HANDLE JOG] (ELLE
KUMANDA ILERLEME) kumandasinin yéninin tersine alinmasi bir besleme bekletme
durumu Uretir.

Bu ayar, Ayar 103 AGCIK konumdayken agilamaz. Bunlardan biri ACIK olarak
ayarlandiginda, digeri otomatik olarak olarak kapanacaktir.

108 - Hizli Donme G28
Bu ayar AGIK olarak yapilandiriidiginda kumanda, doéner ekseni +/-359.99 veya daha
disik bir derecede sifira geri getirir.

Ornegin, déner Unite +/-950.000 derecede ise ve bir sifira déniis komutu verilmigse, ayar
AGIK olarak yapilandirildiginda doner tabla, +/-230.000 derece donerek referans
konumuna gelecektir.

Déner eksen, aktif is koordinat konumuna degil, makine referans
konumuna déner.
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DIKKAT:

NOT:

109 - Dakika cinsinden Isinma Siiresi

Ayar 110-112'de belirtilen telafilerin uygulanmasi sirasindaki dakikalarin sayisidir (gii¢
verilmesinden sonraki 300 dakikaya kadar).

Genel Bakis — Makineye glg verildiginde, Ayar 109 ve en azindan ayar 110, 111 veya
112'den biri sifir olmayan bir degere ayarlandiysa, kumanda su uyariyi gorintler:
DIKKAT! Warm up Compensation 1is specified! (Isinma Telafisi
belirtildi!)

Isinma Telafisini aktive etmek

istiyor musunuz (Y (E)/N (H))?

Y (Evet) girildiyse, kumanda hemen toplam telafiyi (ayar 110, 111, 112) uygular ve telafi
sure gectikge azalmaya baglar. Ornegin, Ayar 109'daki siirenin %50'si gectiginde, telafi
mesafesi %50 olur.

Zaman periyodunu yeniden baglatmak etmek i¢in, makinenin glictiini kapatmak ve agmak
gereklidir ve baslangicta telafi sorusuna EVET cevabi verilmelidir.

Telafi islemdeyken 110, 111 veya 112 ayarlarinin degistiriimesi
0.0044 inge kadar ani bir harekete neden olabilir.

Kalan 1sinma suresinin miktari standart hh:mm:ss (ss:dd:ss) formati kullanilarak
Diyagnostik Girigleri 2 ekraninin alt sag késesinde goéruntulenir.

110, 111, 112 - Isinma X, Y, Z Uzakhgi

Ayar 110, 111 ve 112 eksenlere uygulanan telafinin miktarini (maks = + 0.0020" veya *
0.051 mm) belirtir. Ayar 109 bir etkiye sahip olmak icin ayar 110-112 igin girilmis bir degere
sahip olmalidir.

114 - Konveyor Cevrimi (dakika)
Ayar 114 Konveyor Cevrim Siresi konveyorin otomatik olarak calistirilacagi araliktir.
Ornegin, ayar 114, 30 olarak ayarlanirsa, talas konveyorii her yarim saatte bir agilir.

Calisma stresi ¢evrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 115, sayfa 364.

[CHIP FWD] (TALAS ILERI) diigmesi (veya M31) konveyérii ileri
ybnde c¢alistiracak ve ¢evrimi etkinlegtirecektir.

[CHIP STOP] (TALAS DURDURMA) diigmesi (veya M33) konveyéri durduracak ve

cevrimi iptal edecektir.
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NOT:

115 - Konveyor Acik Sure (dakika)
Ayar 115 Konveydr Agik Siiresi konveyériin calisacagi zaman miktaridir. Ornegin, ayar
115, 2 olarak ayarlanirsa, talas konveyoru 2 saat ¢alisir ve ardindan kapanir.

Calisma suresi ¢evrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 114 Cevrim Siresi, sayfa 369.

[CHIP FWD] (TALAS ILERI) diigmesi (veya M31) konveyérii ileri
ybnde c¢alistiracak ve ¢evrimi etkinlestirecektir.

[CHIP STOP] (TALAS DURDURMA) diigmesi (veya M33) konveyédrii durduracak ve

NOT:

cevrimi iptal edecektir.

117 - G143 Global Ofset (Yalnizca VR Modelleri)

Bu ayar, 5-eksenli Haas frezelerine sahip olan ve programlari ve takimlari birinden digerine
transfer etmek isteyen musteriler igin saglanmistir. Pivot uzunlugu farki (her bir makine igin
Ayar 116 arasindaki fark) bu ayara girilebilir ve bu G143 takim boyu
telafisine uygulanacaktir.

118 - M99 M30 Mark. Dayanr

Bu ayar AGIK oldugunda, bir M99, M30 sayaglarina bir ekler (bunlar
[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) digmesine basilarak
goruntilenebilir).

Bir M99'un bir alt programda dedgil bir ana programda gergeklesmesi
nedeniyle sayaglar sadece artar

119 - Ofset Kilidi

Bu ayarin AGCIK olarak ayarlanmasi Ofset ekranindaki degerlerin degistiriimesine izin
vermez. Buna ragmen, makrolar veya G10 ile ofsetleri degistiren programlar
bunu yapabileceklerdir.

120 - Makro Var Kilidi

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi makro degiskenlerinin degistiriimesine izin vermez.
Buna ragmen, makro degdiskenleri degistiren programlar bunu yapmaya yetkin olacaktir.
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NOT:

NOT:

130 - Kilavuz Geri Alma Hizi

Bu ayar kilavuz delme g¢evrimi sirasinda geri ¢ekilme hizini etkiler (Freze Rijit Kilavuz
Cekme segenegine sahip olmalidir). 2 gibi bir dederin girilmesi, frezenin igeri girdiginden iki
kat daha hizli geri gekilmesini komut edecektir. Deger 3 ise, geri gekilme U¢ kat daha hizli
olacaktir. 0 veya 1 degerinin girilmesi geri cekme hizi tizerinde higbir etki etmez (Aralik 0-9,
ancak onerilen 0-4'tdr).

2 giris degeri, G84 (kilavuz ¢ekme korunmali ¢evrimi) icin 2 degderinde bir J adresi kod
degerinin esdegeridir. Bununla birlikte, rijit kilavuz i¢in J kodunun tanimlanmasi
Ayar 130'un atlanmasina neden olur.

131 - Otomatik Kapi

Bu ayar, Auto-Door (Otomatik Kapi) 6zelligini destekler. Otomatik kapi iceren makineler
icin ACIK konumuna ayarlayin. Bkz. M80 / M81 (Otomatik Kapi A¢ik / kapali M kodlar),
sayfa 340.

M kodlari yalnizca makine bir robottan bir hiicre giivenli sinyal
aldiginda ¢aligir. Daha fazla bilgi i¢in, bir robot entegratériine danisin.

Kapi, [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basildiginda kapanir ve program
bir M00, MO1 (Opsiyonel Durdurma AGCIK konumuna ayarlandiginda) veya M30 konumuna
ulastiginda acilir ve is milinin dénmesi durur.

133 - RIJIT Kilavuz Tekrarlama

Bu ayar (Rijit Kilavuz Tekrarlama), vida agma sirasinda ayni delikte bir ikinci vida agma
gegisi programlandiginda dislerin siralanacagi sekilde is milinin yonlendirildigini denetler.

Bir program delik delme komutu verdiginde bu ayar mutlaka AGIK
konumda olmalidir.

142 - Ofset Degistirme Tolerans

Bu ayar sadece operatér hatalarini énlemeye yoneliktir. Bu ayar, bir ofset bu ayar
degerinden (0 ila 99.9999) daha fazla degistiriimisse bir uyari mesaji verir. Bir ofseti girilen
miktardan (pozitif veya negatif olarak) daha fazla degistirirseniz, kontrol su uyariyi
goruntller: XX ofseti Ayar 142'den daha fazla de§istirir! Kabul (E/H)?

Devam etmek ve ofseti glincellemek i¢in [Y]'ye basin. Degisikligi reddetmek icin [N]'ye
basin.
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144 - Besleme Atlama -> is Mili

Bu ayar bir atlama uygulandiginda talas yukini sabit tutmak igin tasarlanmistir. Bu ayar
ACIK konumundayken, herhangi bir ilerleme hizi atlama ayrica is mili devrine
uygulanacaktir, ve is mili atlamalari devreden ¢ikarilacaktir.

155 - Cep Tablolarini Yiikle

Bu ayar, bir yazihm yukseltme gergeklestirildiginde ve/veya bellek silindiginde ve/veya
kumanda yeniden baslatildiginda kullanilmalidir. Yana monteli takim degistirici cep takim
tablosunun dosyadan verilerle degistiriimesi i¢in, ayar AGIK olmalidir.

Bir USB suriiciden veya RS-232'den bir Ofset dosyasi yiklerken ayar KAPALI ise, Cep
Takim tablasinin igerigi degistiriimeyecektir. Ayar 155, makine agildiginda otomatik olarak
KAPALT olarak varsayllana ayarlar.

156 - Program ile Ofset Kaydet

Bu ayar ACIK konumdayken, kaydetmeniz durumunda kumanda, program dosyasina
ofsetleri dahil eder. Ofsetler, dosyada 0999999 baslidi altinda nihai % isaretinden 6nce
gorantulenir.

Programi tekrar bellege yikledidinizde, kumandada oOfst1.viikle (E/H?) mesajl
géruntulenir. Kaydedilen ofsetleri yiklemek icin E digmesine basin. Bunlari yiklemek
istemiyorsaniz H diugmesine basin.

158,159,160 - X, Y, Z Vida Termal Telafisi %'si

Bu ayarlar -30'dan +30'a ayarlanabilir ve bu nedenle mevcut vida isil telafisini -%30 ila
+%30'a ayarlayacaktir.

162 - Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan

Bu ayar AGIK oldugunda, kumanda ondalik kesim olmadan girilen degerlere bir ondalik
kesim ekler (belirli adres kodlari igin). Bu ayar KAPALI oldugunda, ondalik noktalar
icermeyen adres kodlarini izleyen degerler makinist yazimi olarak kabul edilecektir (6rn.,
binde veya on binde.) Bu 6zellik asagidaki adres kodlari i¢in gegerlidir: X, v, 7, A, B, C, E,
F,I,J,K Uvew.

Girilen deger Ayar Kapali olarak Ayar Acik Olarak
ing modunda X-2 X-.0002 X-2.
MM modunda X-2 X-.002 X=2.
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NOT:

NOT:

Bu ayar, maniiel olarak girilen veya diskteki veya RS-232 (izerinden
alinan tiim programlarin yorumlanmasini etkiler. Ayar 77 Olgek Tam
Sayisi F etkisini degistirmez.

163 - 1. JOG Hizini Devreden Cikarma

Bu ayar en yuksek elle kumanda hizini devreden cikarir. En ylUksek elle kumanda hizi
secildiyse, bir sonraki daha dusuk hiz otomatik olarak onun yerine segilir.

164 - Déner Unite Artisi

Bu ayar, EC-300 ve EC-1600 tizerindeki [PALLET ROTATE] (PALET DONDUR) diigmesi
ici gegerlidir. YUk konumundaki déner tabla i¢cin dénmeyi belirtir. Bu, 0 ile 360 arasi bir
degere ayarlanmalidir. Varsayilan deger 90'dir. Ornegin, 90 girilmesi, déner endeks
digmesine her basildiginda paleti 90 derece dondirur. Sifir konumuna ayarlandiysa,
doner tabla dénmeyecektir.

188, 189, 190 - G51 X, Y, Z OLCEGI

Bu ayarlar kullanarak eksenleri bagimsiz olarak 6élgeklendirebilirsiniz (deger mutlaka
pozitif bir rakam olmalidir).

Ayar 188 = G51 X OLCEGI

Ayar 189 = G51 Y OLCEGI

Ayar 190 = G51 Z OLGCEGI

Ayar 71 bir degere sahipse kumanda, Ayarlar 188 - 190" ihmal eder ve odlgeklendirme igin

Ayar 71'deki degeri kullanir. Ayar 71 i¢in olan degerin sifir olmasi durumunda 188 - 190
arasindaki Ayarlar kullantlir.

188-190 arasindaki ayarlar etkin oldugu zaman yalnizca dogrusal
interpolasyon, G01 yapabilir. G02 veya G03'lin kullanilmasi halinde
alarm 467 meydana gelir.

191 - Varsayilan Duzglinluk

Bu ayarin KABA, ORTA veya INCE dederleri varsayilan diizglinliigii ve maksimum kdése
yuvarlatma faktérind ayarlar. Kontrol, G187 komutu, varsayilan degeri atlatmadigdi siirece
bu varsayilan degeri kullanir.

196 - Konveyor Kapatmasi

Bu, talas konveydru kapanmasindan dnce iglem olmadan beklenecek sire miktarini belirtir
(eger varsa yikama sogutma sivisi). Birim dakikadr.
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197 - Sogutma Sivisi Kapatmasi

Bu ayar, Sogutucu akisi durmadan o6nce higbir islem yapilmaksizin beklenecek sireyi
belirler. Birim dakikadir.

199 - Arka Isik Zamanlayicisi

Bu ayar, kumandaya higbir giris olmadiginda makine ekrani arka 1s1§inin kapatiimasindan
sonraki siireyi dakika cinsinden belirtir (ELLE KUMANDA, GRAFIKLER veya UYKU modu
veya bir alarmin mevcut olmasi hari¢). Ekrani geri getirmek icin herhangi bir tusa basin
([CANCEL] (IPTAL) 6nerilir).

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma

Bu ayar, eger donatiimigsa, bir programin calistiriimasi, elle kumanda, digmeye basmak
vb. gibi islemler yapilmadan belirtilen saniye sayisi dolduktan sonra servo motorlari ve
hidrolik pompayi kapatir. Varsayilan 0'dir.

238 - Yuksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)

Aktive edildiginde Yuksek Yogunluklu Aydinlatma segeneginin (HIL) agik kalacagi zamani
dakika cinsinden belirler. Kapi agildiginda ve is lambasi diigmesi agiksa lambalar yanar.
Bu deger sifir ise, 0 zaman kapilar agikken lamba agik kalacaktir.

239 - Calisma Lambasi1 Kapatma Zamanlayicisi (dakika)

Herhangi bir tusa basiimadiginda ve [HANDLE JOG] (EL KUMANDASI) degisiklikleri
yoksa calisma lambasinin otomatik olarak kapanacagi slreyi dakika cinsinden belirler.
Lambalar kapatildiginda bir program galigiyorsa, program ¢alismaya devam edecektir.

240 - Takim Omrii Uyarisi

Bu deger takim émrinun bir ylizdesidir. Takim asinmasi esik ylzdesine ulastiginda kontrol
ekraninda bir Takim Asinmasi Uyari simgesi géruntdlenir.

242 - Hava Su Bosaltma Araligi (dakika)

Bu ayar sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye araligini belirler. Ayar 242 ile
belirlenen sire sona erdiginde, gece yarisindan itibaren tahliye baslar.

243 - Hava Su Bosaltmasi Ac¢ik Kalma Siresi (saniye)

Bu ayar sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye siresini belirler. Birimler saniye
cinsindendir. Ayar 242 ile belirlenen slre sona erdiginde, tahliye gece yarisindan itibaren
Ayar 243 ile belirlenen saniye cinsinden stre igin baslatilir.
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245 - Tehlikeli Titresim Duyarlihig:

Bu ayarin makine kontrol kabinindeki tehlikeli titresim akselerometresi igin (3) duyarlilik
dlzeyi vardir: Normal, Diigiitk veya Kapali. Makinenin glcu her agildiginda deger
Normal'e varsayllan olarak doner.

Mevcut g kuvvetini Tani'daki Géstergeler sayfasinda gorebilirsiniz.

Makineye bagh olarak titresim, 600 - 1.400 g'yi astidinda tehlikeli olarak kabul edilir. Bu
sinirda veya bu sinirin Uzerinde makine bir alarm verir.

Uygulamaniz titresim yaratmaya meyilliyse, Ayar 245'i daha dusuk bir duyarlilik dizeyine
ayarlayarak gereksiz alarmlari dnleyebilirsiniz.

247 - Takim Degisiminde Es Zamanh XYZ Hareketi

247 Ayari, bir takim degistirme sirasinda eksenlerin nasil hareket edecegini tanimlar. 247

Ayari, KAPALI konumundaysa, Z Ekseni oncelikle geri ¢ekilir ve ardindan bunu X ve Y
Ekseni hareketleri takip eder. Bu 06zellik bazi sabitleme yapilandirmalari igin takim
¢arpismalarinin 6énlenmesinde kullanilabilir. 247 Ayari ACIK konumda ise, eksenler es
zamanli olarak hareket eder. Bu da B ve C Ekseni donisleri nedeniyle takim ile is pargasi
arasinda ¢carpismalara neden olabilir. Yiiksek ¢arpigsma potansiyeli nedeniyle, UMC-750'de
bu ayarin KAPALT konumda birakilmasi siddetle énerilir.

250 - ikiz Goriintii C Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. ACIK oldugunda, C eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir
(veya ters cgevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 80.

251 - Alt Program Arama Konumu

Bu ayar, alt program ana programla ayni dizinde olmadidinda harici alt programlar igin
arama yaplilacak dizini belirtir. Ayrica kontrol bir M98 alt programi bulamazsa buraya bakar.
Ayar 251'de (3) segenek vardir:

. Bellek
. USB Cihazi
. Ayar 252

Bellek ve USB Cihazai secgenekleriicin alt programin cihazla ayni kdk dizinde bulunmasi
gerekir. Ayar 252 segimi icin Ayar 252'nin kullanilacak bir arama konumu belirtmesi
gerekir.
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252 - Ozel Alt Program Arama Konumu

Bu ayar, Ayar 251, Ayar 252'ye ayarlandiginda alt program arama konumlarini belirtir. Bu
ayarda degisiklik yapmak icin, Ayar 252'yi vurgulayin ve [RIGHT] (SAG) imlece basin. Ayar
252 acilir penceresi, yollarin nasil silinecegini ve aranacagini agiklar ve mevcut arama
yollarini listeler.

Bir arama yolunu silmek igin:

1. Ayar 252 acllir penceresinde listelenen yolu vurgulayin.
2. [DELETE] (SIL) diigmesine basin.

Silinecek birden ¢ok yol varsa, 1. ve 2. adimlar tekrarlayin.
Yeni bir yol ayarlamak igin:

[LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) diigmesine basin.
Eklenecek dizini vurgulayin.

[F3] tusuna basin.

Ayar 252 ekle'yi segin ve [ENTER]'a basin.

Bagka bir yol eklemek igin, 1. ila 4. adimlari tekrarlayin.

o N
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253 - Varsayilan Grafik Takim Genigligi

Bu ayar ACIK ise, Grafik modu varsayilan takim genisligini (bir ¢izgi) kullanir [1]. Bu ayar
KAPALI ise, Grafik modu, Takim Ofsetleri tablosunda tanimlanmis Takim Ofseti Capi
Geometrisi'ni grafik takim genisligi olarak kullanir [2].

F9.6: Ayar 253 Acik [1] ve Kapali [2] olarak Grafik Ekrani.

1 2

254 - 5 Eksenli Doner Merkez Uzakhigi

Ayar 254, donusun doéner merkezleri arasindaki mesafeyi in¢g veya milimetre cinsinden
tanimlar. Varsayilan deger 0'dir. Maksimum izin verilen telafi, +/- 0.005 in¢ (+/- 0.1 mm)
seklindedir.

Bu ayar 0 oldugunda, kumanda 5 eksenli doner merkez uzakligi telafisini kullanmaz.

Bu ayarda sifir disinda bir deger oldugunda, kumanda 5 eksenli donis merkez uzakhgi
telafisini tum doner hareketler sirasinda uygun eksenlere uygular. Béylece, program G234,
Takim Merkezi Nokta Kontroli'ni (TCPC) c¢agirdiginda, takim ucu programlanan
pozisyonla hizalanir.
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Ayar Listesi

F9.7: Ayar 254. [1] Egimli Eksen Donls Merkezi, [2] Déner Eksen donls Merkezi. Bu gizim dlgekli
degildir. Mesafeler anlasilirhk saglamak igin abartiimistir.

2

[ o,

o ©

)
o

i @
H o

|

255 - MRZP X Ofseti

Ayar 255, bir B/C ekseni UMC igin B egimli eksen merkez hatti ve X Ekseni referans

. pozisyonu arasindaki veya bir A/C ekseni trunnion igin C ddner ekseni merkez hatti
ve

. X Ekseni referans pozisyonu arasindaki mesafeyi in¢ veya milimetre cinsinden
tanimlar.

Ayar 255'in de@erini okumak i¢in #20255 makro degerini kullanin.
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Ayarlar

F9.8:

[B] Egimli Eksen, [C] Doner Eksen. Bir UMC-750'de (gosterilmistir), bu eksenler masanin
yaklasik 2" Gzerinde kesisirler. [255] Ayar 255, X Ekseni boyunca, makine sifiri ve [B] egimli
eksen merkez hatti arasindaki mesafedir. [A] Egimli Eksen, [C] bir Trunnion'da Déner Eksen
icin [255] Ayar 255, X Ekseni boyunca, makine sifiri ve [C] Eksen merkez hatti arasindaki
mesafedir. Bu ¢izim 6lgekli degildir.

Z

256 - MRZP Y Ofseti

Ayar 256, bir B/C ekseni UMC igin C déner eksen merkez hatti ve Y Ekseni referans

. pozisyonu arasindaki veya A/C ekseni trunnion icin egimli eksen merkez hatti ve
. Y Ekseni referans pozisyonu arasindaki mesafeyi in¢ veya milimetre cinsinden
tanimlar.

Ayar 256'nin degerini okumak igin #20256 makro degerini kullanin.
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Ayar Listesi

F9.9: [B] Egimli Eksen, [C] Doner Eksen. [256] Ayar 256, Y Ekseni boyunca, makine sifiri ve [C]
doéner eksen merkez hatti arasindaki mesafedir. [A] Egimli Eksen, [C] bir Trunnion'da Déner
Eksen icin [256] Ayar 256, Y Ekseni boyunca, makine sifiri ve [A] Egimli Eksen merkez hatti
arasindaki mesafedir. Bu gizim 6lgekli degildir.
Z

257 - MRZP Z Ofseti

Ayar 257, bir B/C ekseni UMC i¢in B egimli ekseni ve Z Ekseni referans

. pozisyonu arasindaki veya bir A/C ekseni trunnion igin B egimli ekseni ve
. Z Ekseni referans pozisyonu arasindaki mesafeyi in¢ veya milimetre cinsinden
tanimlar

Ayar 257'nin degerini okumak igin #20257 makro degerini kullanin.
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Ayarlar

F9.10:

[B] Egimli Eksen, [C] Doner Eksen. Bir UMC-750'de (gosterilmistir), bu eksenler masanin
yaklasik 2" Uzerinde kesisirler. [257] Ayar 257, Z Ekseni boyunca, makine sifiri ve [B] egimli
eksen arasindaki mesafedir. [A] EGimli Eksen, [C] bir Trunnion'da Déner Eksen igin [257]
Ayar 257, Z Ekseni boyunca, makine sifiri ve [A] E§imli Eksen arasindaki mesafedir. Bu
¢izim Olcekli degildir.
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261 - DPRNT Kayit Konumu

DPRNT makine kontrolinin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir dosyaya
¢ikarmanizi veya bir TCP agi lizerinden ¢ikarmanizi saglar.

Ayar 261, DPRNT ifadesi ¢ikisi igin hedefi belirtmenizi saglar:

. Devre Daisi - Kontrol, DPRNT ifadelerini islemez.
. Dosya - Kontrol, DPRNT ifadelerini Ayar 262'de belirtiimis dosya konumuna ¢ikarir.

. TCP Portu - Kontrol, DPRNT ifadelerini Ayar 263'te belirtiimis TCP port numarasina
cikarir.
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Ayar Listesi

262 - DPRNT Hedef Dosya Yolu

DPRNT makine kontrolinlin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir dosyaya
¢ikarmanizi veya bir TCP agi lizerinden ¢ikarmanizi saglar.

Ayar 261, Dosya olarak ayarlanmigsa, ayar 262, kontroliin DPRNT ifadelerini gdnderecegi
dosya konumunu belirtmenizi saglar.

263 - DPRNT TCP Portu

DPRNT makine kontrolliiniin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir TCP agi Gzerinden
¢ikarmanizi saglar.

Ayar 261, TCP Portu olarak ayarlanmigsa, ayar 263, kontroliin DPRNT ifadelerini
gbnderecegi TCP portunu belirtmenizi saglar. Bilgisayarda, TCP'yi destekleyen herhangi
bir terminal programini kullanabilirsiniz.

Makinenin DPRNT akigsina baglanmak icin terminal programindaki makine IP adresiyle
birlikte port degerini kullanin. Ornegin, PUTTY terminal programini kullaniyorsaniz:

1. Temel opsiyonlar béliminde, makinenin IP adresini ve Ayar 263'teki port numarasini
yazin.
2. Raw veya Telnet baglanti tirind segin.

3. Baglantiyl baglatmak i¢in "Open" a (Ag) tiklayin.

PUTTY bu secenekleri sonraki baglantilar i¢in kaydedebilir. Baglantiyi agik tutmak igin
"Connection" (Baglanti) segeneklerinde "Enable TCP keepalives" 1 (TCP Ag¢ik Tutmayi
Etkinlestir) segin.

TTY Configuration @ @ PuTTY Configuration 7
ay: Category:
iession Basic options for your PuTTY session Options controlling the connection
""" I_.nglglng Specify the destination you want to connect to Teminal Sending of null packets to keep session active
eminal = Teminal
Keyboard Host Name (or P address) Port Keyboard Seconds between keepalives (Dto tum off) 0
- Bel 172.2113.144 2525 - Bell
Features Connection type: .. Features Lowdevel TCP connection options
Vindow @ Raw Telnet Rlogin 55H Serial . Window Disable Nagle's algorithm (TCP_NODELAY option
- Appearance X - Appearance I Enable TCP keepalives (SO_KEEPALIVE option)
Behaviour Load, save or delete a stored session Behaviour
- Translation Saved Sessions - Translation EEcneR iR ol
- Selection DPRNT Selection @ Auto ) IPvd ) IPvE
-+ Colours Default Settings Load Colours Logical name of remote host
-onnection =I- Connection
Data | = | Ttz Logical name of remote host {e.g. for SSH key lookup
ave
 Prony Debug — Proxy
- Telnet [ Delete | Telnet
- Rlogin Rlogin
#-55H +- SSH
- Seral Close window on exit: Seral
HAlways Newver @ Only on clean ext
Abot | [ Hep Open ][ Cancel | [ Ao | Hep Cancel
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Ayarlar

Baglantiy1 kontrol etmek icin, PUTTY terminal penceresine ping yazin ve Enter'a basin.
Baglanti aktifse makine bir pingret mesaji génderir. Bir defada (5) es zamanl baglanti
kurabilirsiniz.

9.1.2 Online Daha Fazla Bilgi

Uglar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[Ty =]

[=]
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Online Daha Fazla Bilgi
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Diger Ekipmanlar

Bolum10: Diger Ekipmanlar

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

10.7

Girig
Bazi Haas makinelerin bu kilavuzun kapsami disinda kalan benzersiz karakteristik

Ozellikleri mevcuttur. Bu makineler basili nisha halinde bir ekle birlikte gelir ve ayrica bu
belgeleri www.haascnc.com web sitesinden de indirebilirsiniz.

Mini Frezeler

Mini Frezeler ¢ok yonliidir ve kompakt dikey frezelerdir.
VF-Trunnion Serisi

Bu dikey frezeler standart olarak bes eksenli uygulamalar icin Gnceden monte edilen bir TR
serisi déner Uniteyle birlikte gelir.

Portal Yonlendiricileri

Portal Yonlendiricileri genis kapasiteli acik cerceveli disey frezelerdir ve frezeleme ve
yoénlendirme uygulamalari igin uygundur.

Ofis Tipi Freze

Ofis Tipi Freze serisi, standart bir kapi agikligindan gecebilecek ve monofaze giigten
beslenebilecek kiigik dlgekli kompakt dikey frezelerdir.

EC-400 Palet Havuzu

EC-400 Palet Havuzu, ¢cok istasyonlu bir palet havuzu ve yenilikgi programlama yazilimiyla
uretkenligi arttirir.

UMC-750

UMC-750 bir entegre ¢ift eksenli trunnion tablasi iceren ¢ok yonli bir bes eksenli frezedir.
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10.8

Online Daha Fazla Bilgi

Uclar, igslemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Kaynak Merkezine gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[= ]y [=]

[=]
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