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. This content is for illustrative purposes.

. Historic machine Service Manuals are posted here to provide information for Haas machine owners.

. Publications are intended for use only with machines built at the time of original publication.

. As machine designs change the content of these publications can become obsolete.

. You should not do mechanical or electrical machine repairs or service procedures unless you are qualified

and knowledgeable about the processes.

. Only authorized personnel with the proper training and certification should do many repair procedures.

WARNING: Some mechanical and electrical service procedures can be
extremely dangerous or life-threatening.
Know your skill level and abilities.

All information herein is provided as a courtesy for Haas machine owners
for reference and illustrative purposes only. Haas Automation cannot be held
responsible for repairs you perform. Only those services and repairs that are
provided by authorized Haas Factory Outlet distributors are guaranteed.

Only an authorized Haas Factory Outlet distributor should service or repair a
Haas machine that is protected by the original factory warranty. Servicing by
any other party automatically voids the factory warranty.
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HAAS AUTOMATION, INC.
SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI
Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsayan
1 Ocak, 2009 tarihinden itibaren gecerli
Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan (retilen ve Haas
veya yetkili distribUtorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna tezgahlari ve doner makineler (toplu
olarak, "CNC Makineleri") ve pargalari (Garantinin Limitleri ve istisnalari altinda listelenenler harig) ("Par-
calar") igin 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 Urlinleri") malzeme ve isgilikteki kusurlara
karsi Uretici tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC Makinesinin nihai alicisi ve nihai kullanicisi igin
("Masteri") saglanir. Bu sinirli garantinin siresi bir (1) yildir, ancak Takimhane Frezeleri ve Mini-Frezeler igin
garanti siresi alti (6) aydir. Garanti stresi CNC makinesinin Misterinin tesisine teslim edildigi tarihte baslar.
Musteri Haas veya yetkili bir Haas distribttoriinden uzatilmis bir garanti siiresi satin alabilir ("Garanti Sire
Uzatimi").

Sadece Onarim veya Degistirme
Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir haas Urunu ile ilgili olarak ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin
Ozel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagl olarak arizali haas Griininin onarilmasi veya degistiriimesi
ile sinirl olmalidir.

Garantinin Reddi
Bu garanti Ureticinin kendi ve 6zel garantisidir ve herhangi bir zimni pazarlanabilirlik garantisi, belirli bir amag
icin zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans veya ihlal etmeme garantisi dahil olmak ancak
bunlarla sinirli olmamak kaydiyla, yazili veya s6zlu, sarih veya zimni, her turll ve gesitteki tim diger garan-
tilerin yerine geger. Her tirli diger garantiler burada Uretici tarafindan reddedilir ve misteri feragat eder.

Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Disi Olanlar
Normal kullanim ve zaman icerisinde, boya, pencere cilasi ve durumu, ampdller, keceler, talag temizleme
sistemi vb., dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan, agsinmaya tabi olan aksamlar bu garanti kapsami
disindadir. Uretici tarafindan belirlenen bakim prosediirleri bu garantiye bagh olmalidir ve bu garantiyi koru-
mak icin kaydedilmelidir. Uretici herhangi bir Haas Urlininlin kéti kullanima, hatal kullanima, asiri kullanima,
ihmale, kazaya, hatali montaja, hatali bakima, hatali depolamaya veya hatali galistirma veya uygulama
maruz kaldigini (i), (i) herhangi bir Haas Uriiniiniin Misteri, yetkili bir servis teknisyeni veya diger yetkisiz
kisi tarafindan hatal sekilde onarildigini veya servis yapildigini, (i) Musteri veya herhangi bir kisi Ureticinin
dnceden yazili yetkisini almadan herhangi bir Haas Uriinl tizerinde herhangi bir degisiklik yaptigini veya
yapmaya galistigini, ve/veya (iv) herhangi bir Haas Uriintiniin 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 terorizm olaylari
dahil ancak bunlarla sinirli olmamak Gzere, Ureticinin makul kontroll Gizerindeki harici etki veya sorunlar
nedeniyle meydana gelen hasar veya arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam disi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini sinirlamadan, bu garanti,
herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir alicinin Gretim dzelliklerine veya diger gereksinimlerine uyacagina
dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin galismasinin kesintisiz veya hatasiz olacagina dair herhangi bir
garantiyi igermez. Uretici, herhangi bir Haas Uriininiin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili higbir
sorumlulugu kabul etmez, ve Uretici herhangi bir kisiye karsi tasarimdaki, tretimdeki, ¢alistirmadaki, perfor-
manstaki herhangi bir hataya karsi onarim veya degistirme disinda herhangi bir Haas Uriinii igin bu garantide
yukarida agiklananlarla ayni olarak herhangi bir sorumluluk tagimaz.
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Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi
Uretici, miisteri veya herhangi diger bir kisiye karsi sézlesmedeki bir eyleme, tazminat yiikiimliiligiine veya
diger yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, haas Urtntnln arizalanmasindan kaynaklanabilecek kar
kaybi, veri kaybi, Grin kaybi, gelir kaybi, kullanim kaybi, arizali kalma maliyeti, is iyi niyeti, ekipman, mulk
hasari, veya herhangi bir kisinin 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
sodylenmis olsa bile, herhangi bir haas Urininden veya haas Urunu ile ilgili ortaya ¢ikan, uretici veya yetkili bir
distrib(tor, servis teknisyeni veya diger yetkili bir Uretici temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan
saglanan diger Urtinler veya servisler veya herhangi bir haas Grininin kullanimindan dogan parga veya
urGn arizalarina kargi herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayli, cezai, 6zel veya diger hasar veya taleplere
karsi sorumlu olmayacaktir. Bu tir tim hasar ve talepler uretici tarafindan reddedilir ve musteri feragat eder.
Bu garantide belirtildigi gibi, herhangi tlirden bir neden igin Ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin 6zel
basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagl olarak arizali haas Griininin onarilmasi veya degistiriimesi ile
sinirli olmalidir.

Miisteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlasmasinin bir parcasi olarak, hasarlarin karsilanmasi
hakki tGzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalari
ve kisitlamalari kabul eder. Musteri, Ureticinin bu garanti kapsaminin étesindeki hasar ve taleplere karsi so-
rumlu olmasi istenmesi durumunda Haas Uriinlerinin fiyatinin daha yiiksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tim So6zlesme
Bu Sertifika sdzIi veya yazil, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici arasindaki herhangi
ve tim diger s6zlesme, taahhutler, temsiller veya garantilerin yerine gecer, ve bu konu ile ilgili taraflar veya
Uretici arasindaki tiim sartlari ve s6zlesmeleri igerir. Uretici isbu belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart
ve kosulu ile tutarsiz olan veya ek olan, s6zli veya yazili, tim diger s6zlesmeleri, taahhutleri, temsilleri veya
garantileri acik bir sekilde reddeder. Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Misteri
tarafindan imzalanmis yazih bir anlasma olmadikc¢a degistirilemez veya tadil edilemez. Bununla birlikte
yukarida belirtildigi gibi, Uretici sadece gecerli garanti siiresini uzatabilecegi kadariyla bir Garanti Uzatmasi
saglayacaktir.

Aktarilabilirlik
Bu garanti, orijinal Musteriden bagka bir tarafa CNC Makinesi garanti periyodunun bitiminden 6nce 6zel 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 ¢dzulmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki
herhangi bir durumda gecersiz veya dava edilemez olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hiikmu bura-
daki diger sart ve huktumlerin gecerliligini ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger bir
durumdaki aykiri sart ve hikmun gegerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.
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Makineniz ile ilgili bir probleminiz oldugunda, lutfen ilk 6nce kullanim kilavuzunuza bagvurun. Eger bu prob-
lemi gozmezse, yetkili Haas distribitdrinizi arayin. Son ¢6zim olarak, Haas'l asagida verilen numaradan
direkt olarak arayin.

Garanti Tescil

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933 USA

Telefon: (805) 278-1800

FAKS: (805) 278-8561
Makinenin son kullanicisini guincellestirmeler ve Urtn guvenlik bildirimleri igin kaydetmek icin, hemen makine
tescil numarasina sahip olmaliyiz. Litfen tamamen doldurarak asagidaki adrese ATTENTION (VF-1, GR-
510, VF-6, vb. — hangisi mevcutsa) REGISTRATIONS (TESCILLER DIKKATINE) postalayin. Garantinizi
onaylamak i¢in ve satin almig olabileceginiz diger bir ilave opsiyonu da kapsamak igin Lutfen faturanizin bir
kopyasini ekleyin.

Sirket Adi: Temas Kurulacak Kisinin Adi:
Adres:

Satici: Kurulum Tarihi: / /
Model No. : Seri Numarasi:

Telefon: ( ) FAKS: ( )

Ekipman 800 saatlik kullanim sonrasi ekipmanin ¢alismayi otomatik olarak durdurmasina neden olan 6n
ayarl otomatik kapamayi icerir. Bu 6zellik aliciyi hirsizhda kargi korur. Makinenin yetkisiz kullanimi, izin ver-
ilen sure doldugunda makine programlari ¢alistirmayi durduracagindan minimumda tutulmaktadir. Calismaya
erisim kodu kullanilarak devam edilebilir; kodlar i¢in saticiniza basvurun.
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Sayin Haas miisterisi,
Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin aldiginiz Haas distribiitorii i¢in sizin tim memnuniyetiniz ve
iyiliginiz ¢ok biiylik 6nem tasir. Normal olarak, satis islemi veya ekipmaninizin ¢aligmasi hakkinda sahip olabileceginiz her-
hangi bir sikintiniz distribiitoriiniiz tarafindan hizli bir sekilde ¢oziilecektir.
Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak sekilde ¢oziilmezse, ve sikayetlerinizi yetkili saticinizin yone-
tim iiyelerinden biri ile, dogrudan Genel Miidiir veya yetkili saticinizin sahibi ile goriistityseniz, liitfen asagidakileri yapin:
800-331-6746'y1 arayarak Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurun ve Miisteri Servisi Departmanini sorun.
Bu sekilde sikayetlerinizi miimkiin olan en kisa siirede ¢ozebiliriz, liitfen aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda bulundu-
run:
* Adiniz, sirket adi, adres ve telefon numarasi
* Makine model ve seri numarasi
* Yetkili satici adi, ve yetkili saticida temas kurdugunuz en son kiginin adi
* Sikayetinizin nedeni
Eger Haas Automation'a yazmak isterseniz, liitfen su adresi kullanin:
Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan ¢alismak i¢in ve distribiitiirliniiziin
sikayetlerinizi derhal ¢6zmesi i¢in her tiirlii cabay1 sarfedecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Miisteri-Distribiitor-Uretici
iligkisinin her agidan siirekli basar1 saglayacagini biliyoruz.

Miisteri Memnuniyeti Prosediiri

Miisteri Geribildirimi
Haas Kullanim Kilavuzu ile ilgili herhangi bir sikayetiniz veya sorunuz olursa, liitfen
e-posta, pubs@haascnc.com vasitasiyla bizimle temas kurun. Sizden gelecek her tiirlii
tavsiyeyi memnuniyetle bekliyoruz.

Belgelendirme

o ETL LISTED
% CONFORMS TO
NFPA STD 79 .
CNQIIA VS AnsiuL STD 508 .

9700845 UL SUBJECT 2011 CERTIFIED
CERTIFIED TO
CAN/CSA STD C22.2 NO.73

TUV Yonetim Hizmetinden (ISO sicil
yetkilisi olarak) alinan 1ISO 9001:2000
sertifikasi Haas Automation sirketinin

Tum Haas CNC makine aletleri, Endustriyel Maki- kalite yonetim sisteminin tarafsiz bir
neler icin NFPA 79 Elektrik Standartina ve Kanada takdiridir. Bu basari Haas Automation
esdegeri, CAN/CSA C22.2 No. 73'e uygun oldugu- sirketinin Uluslararasi Standardizasyon
nu belgeleyen ETL Tescil isaretini tagirlar. ETL Tes- Kurumu tarafindan belirlenen standart-
cil ve cETL Tescil isaretleri, Sigortacilarin Labora- lara uygun oldugunu onaylar ve Haas
tuarlarina alternatif olarak, Intertek Test Hizmetleri sirketinin taahhutinun global pazardaki
(ITS) tarafindan yapilan testten basarili bir sekilde musterilerin ihtiyag ve gereksinimlerini
gecen Urtnlere verilir. karsiladigini dogrular.
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Bu kilavuzda kapsanan Bilgiler surekli olarak guncellegtirilir.
En son gincellemeler ve diger faydali bilgiler .pdf formatinda
ucretsiz yukleme ile ¢evrimigi elde edilebilir (www.HaasCNC.
com web sitesine gidin ve navigasyon cubugundaki "Customer
Services (Musteri Hizmetleri)" agilir menusunun altindaki "Ma-
nual Updates (Kilavuz Gincellegtirmeleri)" Gzerine tiklayin).

Uygunluk Beyani
URON: CNC Frezeleri
*Fabrikada yuklenen veya onayli bir Fabrika Satis Magazasi (HFO)
tarafindan sahada yiiklenen tiim segenekler dahil
URETICI: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

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

eMakine Direktifi 2006/42/EC
eElektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004 / 108 / EC
*Diisiik Gerilim Direktifi 2006/95/EC

eilave Standartlar:
*EN 60204-1:2006/A1:2009
*EN 614-1:2006+A1:2009
*EN 894-1:1997+A1:2008
*EN 954-1 Makine giivenligi - Giivenlik - kumanda sistemlerinin ilgili pargalari boliim 1:
Tasarim igin genel prensipler: (1997)
*EN 14121-1:2007

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna goére Muafiyetle UYUMLU. Sunlarla muaf:

a) Buyiik olcekli sabit endiistriyel arag
b) Denetleme ve kontrol sistemleri
c) Celikte alasim elementi olarak kursun

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 5



HAAS EmMmNIYET YONTEMLERI

EmNIYETI AKLINIZDAN CIKARMAYINIZ!
CALISIRKEN DALGIN
OLMAYINIZ

Butln frezeleme makineleri déner parcgalardan,
kayislardan ve kasnaklardan, yiksek gerilimden,
parazitten ve basingli havadan dolayi risk igerirler.
CNC makineleri ve aksamlarini kullanirken, kisisel
yaralanmalar ve mekanik hasar riskini azaltmak
icin temel guivenlik dnlemlerine daima uyulmalidir.
Onemli — Bu makine, giivenli makine
kullanimi igin Operator kullanim
kilavuzuna, giivenlik etiketlerine,

glivenlik prosediirlerine ve talimatlarina
uygun olarak yalnizca egitimli personel
tarafindan calistinimalidir.

Emniyet Hususlari

Makine Giivenlike Notlari / En lyi Uygulamalar ..............cccoveveeevieeeeeeeeeeeeeeseeeneienns 2
KUPUIUM IMIOQU ..ttt e e e et e s e e e e et e e e e e s aab s e eeeeeaaes 4
Makinenin Uygun Bir Sekilde Calistirilmasi igin Kullanim Yontemleri............ccccoe...e. 5
1= @ T g 1=y =Y (T 8
Uyarl, Dikkat ve Notlarla ilgili Agiklamalar ... 12
FCC UYGUNIUGU ...ttt e et s ettt e e et e e e et e e e e e nnnees 13
Genel Uriin Kullanim Teknik Ozellikleri ve Sinirlari
Cevresel (sadece kapali mekanlarda kullanilir)*
Asgari Azami
Calisma Sicakligi 5°C (41°F) 50°C (122°F)
Saklama Sicakligi -20°C (-4°F) 70°C (158°F)
Ortam Nemi %20 bagil nem, yogunlasmasiz %90 bagil nem, yogunlagsmasiz
Rakim Deniz Seviyesi 6000 ft. (1829 m)
Guriilto
Asgari Azami**
Kullanim sirasinda tipik bir operator konu- | 74 yg 4eserinden daha bayik 85 dB degerinden daha biyik
munda makinenin tim alanlarindan yayilir

* Makineyi patlayici atmosferlerde galistirmayin (patlayici buharlar ve / veya partikiil madde)

** Makine/isleme sesinin neden olabilecedi duyma kaybini énlemek igin 6nlemler alin. Sesi azaltmak igin kulak koruyuculari
kullanin, kesim uygulamasini degistirin (takim, is mili hizi, eksen hizi, fikstir, programlanmis yol) ve / veya kesim
sirasinda makine alanina erisimi engelleyin.
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BU MAKINEY! GALISTIRMADAN ONCE ASAGIDAKILERI OKUYUNUZ;

¢ Bu makineyi yalnizca yetkili personel kullanmalidir. Egitimsiz personel kendilerine ve makineye zarar verme
riski tasirlar ve uygun sekilde galistirmama garantiyi gegersiz kilacaktir.

¢ Makineyi calistirmadan 6nce hasarli pargalar ve aletler olup olmadigini kontrol ediniz. Hasarli herhangi bir
parca veya takim yetkili personel tarafindan uygun sekilde onariimal veya degistiriimelidir. Eger aksamlardan
herhangi birisi dogru ¢alismiyorsa makineyi ¢alistirmayiniz. Atélye amirinizle temasa geginiz.

¢ Makineyi caligtirirken uygun goz ve kulak koruyuculari kullaniniz. Gérme riskleri ve isitme kaybini azaltmak
icin, ANSI-onayli carpma emniyet gézlikleri ve OSHA-onayli kulak korumasi 6nerilmektedir.

¢ Kapaklar kapali ve kapak kilitleri dlizgtin olarak ¢alismadigdi sirece makineyi ¢alistirmayiniz. Déner kesme
aletleri ciddi yaralanmalara neden olabilir. Bir program calisiyorken, freze tablasi ve is mili kafasi herhangi bir
anda herhangi bir yénde hizli bir sekilde hareket edebilir.

¢ Acil Durdurma dugmesi Kontrol Paneli Gzerinde bulunan biyuk, yuvarlak kirmizi digmedir. Acil Durdur-
ma digmesine basilmasi makinenin tim hareketini, servo motorlari, takim degistiriciyi ve sogutma sivisi
pompasini aninda durduracaktir. Makineyi 6ldirmemek igin, Acil Durdurma digmesini sadece acil durum-
larda kullaniniz.

¢ Montaj veya servis suresi disinda elektrik panelinin kilitli ve kumanda kabini Gzerindeki tus ve mandallarin
surekli olarak kilitli tutulmasi gerekir. Bu islemler sirasinda, panele yalnizca kalifiye elektrikgiler erisebilmelidir.
Ana devre kesici acik oldugunda, elektrik panelinin her yerinde ylksek voltaj vardir (devre kartlari ve mantik
devreleri dahil) ve bazi aksamlar yiksek sicaklikta ¢alisir. Bu nedenle, azami dikkat sarf edilmelidir. Maki-
nenin montajinin ardindan, kumanda kabini kilitli olmali ve anahtar yalnizca kalifiye servis personeline veril-
melidir.

¢ Bu donanimi higbir sekilde modifiye ETMEYINIZ veya lizerinde degisiklik YAPMAYINIZ. Eger modifikasyonlar
yapilmasi gerekiyorsa, bu gibi tim talepler Haas Automation, Inc. tarafindan karsilanmalidir. Haas Frezeleme
veya Torna Tezgahinin herhangi bir modifikasyonu veya degisikligi, kisisel yaralanmalara ve/veya mekanik
hasara yol acabilir ve garantinizi gecgersiz kilar.

¢ Makineyi calistirmadan dnce yerel givenlik yasalariniza ve yonetmeliklerinize bagvurun. Guvenlik konularinda
ne zaman danigsmaniz gerekirse saticinizla temas kurunuz.

¢ Makinenin kurulmasi ve isletilmesinde rol alan herkesin, fiili bir galismayi yapmadan ONCE, makine ile birlikte
sunulan montaj, calistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintili bilgi sahibi oldugundan emin olmak atdlye
sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet hususunda en édnemli sorumluluk atélye sahibinde ve makine ile
calisma yapan kisilerdedir.

¢ Makine otomatik kumandalidir ve her an ¢aligmaya basglayabilir.
¢ Bu makine bedensel ciddi yaralanmalara neden olabilir.
¢ Kapilar agikken galistirmayiniz.
¢ Makine muhafazasinin igine girmekten kagininiz.
¢ Uygun egitim almadan ¢alistirmayiniz.
¢ Daima emniyet gozlukleri kullaniniz.

+ Is milindeki takim (izerine asla elinizi koymayiniz ve ATC FWD, ATC REV, NEXT TOOL butonlarina
basmayiniz veya takim degisikligi cevrimine neden olmayiniz. Takim degistirici iceri hareket edecek ve elinizi
ezecektir.

¢ Takim degistirici hasarini dnlemek igin, takimlari yUklerken takimlarin is mili tahrigi kulbu ile dogru bir sekilde
hizalandigindan emin olunuz.
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¢ Elektrik gli¢ beslemesi, bu kullanim kilavuzundaki teknik 6zellikleri kargilamahdir. Makinenin diger bir
kaynaktan ¢alistirilmasi girisimi ciddi hasarlara ve garantinin gegersiz hale gelmesine neden olabilir.

¢ Kurulum tamamlanana kadar kumanda panosunun tizerindeki POWER UP/RESTART'a (Gli¢ Besleme/
Yeniden Calistirma) basmayin.

¢ Tum montaj talimatlari tamamlanmadan 6nce makineyi ¢calistirmayi denemeyiniz.
¢ Asla gui¢ beslemesi varken makineye bakim yapmayiniz.

¢ YUksek devir hizinda/beslemede islenen hatali sikilan pargalar ¢ikarilmis olabilir ve emniyet kapagini dele-
bilir. Asir buyuk ve marjinal degerde sikilmig pargalarin talagl islemi emniyetli degildir.

¢ Hasarli veya ciddi 6l¢lde ¢izilmis pencereler degistirilmelidir - Hasarli pencereleri derhal degistiriniz.

+ Zehirli veya yanici materyali islemeyiniz. Zehirli gazlar gikabilir. islemeden énce, materyal yan Uriinlerinin
emniyetli bir sekilde atilmasi i¢in o materyalin Ureticisine daniginiz.

+ Is mili kafasi ansizin disebilir. Personel is mili kafasinin hemen altindaki alandan kaginmalidir.

¢ Ariza nedeni arastirilana kadar devre kesiciyi sifirlamayin. Sadece Haas-egitimli servis personeli ekipman-
daki sorunu gidermeli ve onarmalidir.

¢ Makinede calismalar gergeklestirirken asagidaki ana esaslari takip edin:
Normal ¢alisma - Makine c¢aligirken kapiyi kapal ve korumalari yerinde tutun.

Parga yukleme ve bosaltma — Bir operator ¢evrim baslatma diigmesine basmadan énce (otomatik hareket
baslatmak) kapiyi veya korumayi agar, gorevi tamamlar, kapiyi veya korumayi kapatir.

Takim yikleme veya bosaltma — Bir makinist takimlari yiklemek veya bosaltmak icin isleme alanina girer.
Otomatik hareket komut ediimeden énce alani tamamen terkedin (6rnegin, sonraki takim, ATC/Taret ILERI
(FWD)/GERI (REV)).

isleme isi kurulumu — Makine fikstiiriinii eklemeden veya ¢ikarmadan énce acil durdurma diigmesine basin.

Bakim / Makine Temizleyicisi— Muhafazaya girmeden 6nce acil durdurma diigmesine basin veya makinenin
gliclini kesin.

Makine hareket halindeyken asla isleme alanina girmeyin; ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilir.

Gozetimsiz Calisma
Tam muhafazali Haas CNC makineleri gozetimsiz olarak ¢alismak tzere tasarlanmistir, ancak galisma slre-
ciniz denetimsiz ¢alismak i¢in emniyetli olmayabilir.

Makinelerin emniyetli kurulumunun ve en iyi uygulamalarin kullaniminin isyeri sahibinin sorumlulugunda
olmasi gibi, bu yontemlerin gelisiminin idaresi sorumlulugu da ona aittir. Isleme slreci herhangi bir tehlikeli
durumun meydana gelmesi halinde hasari dnlemek amaciyla izlenmelidir.

Ornegin, islenen malzemeye baglh bir yangin riski varsa, personele, ekipmana ve binaya yénelik zarar riskini
azaltmak igin uygun bir yangin séndirme sistemi kurulmalidir. Makinelerin goézetimsiz ¢alismasina izin ver-
meden once izleme aletlerinin kurulumu icin uygun bir uzmanla temas kurulmalidir.

Bir sorun tespit edildigi zaman herhangi bir kazay1 6nlemek amaciyla insan miudahalesine gerek duymadan
derhal uygun bir eylem gergeklestirebilecek bir izleme ekipmani segmek 6zellikle dnemlidir.
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Tudm Haas frezeleri Kurulum Modunu kilittemek ve kilidini agmak igin operatdr kapilarinda kilitlere ve asih
kumanda butonunun yan tarafinda bir saltere sahiptir. Genellikle, Kurulum Modu kilitleme/kilit agma durumu
makinenin kapilari acildigindaki ¢calismasini etkiler.

Bu 6zellik kontroldaki su ayarlar ve parametrelerin yerine geger:

. Ayar 51, Kapi Tutma Atlamasi

. Parametre 57 bit 7, Guvenlik Devresi

. Parametre 57 bit 31, Kapi Tahdidi Sp

. Parametre 586, Maks Kapi Acma Sp RPM.
Kurulum modu bir¢cok defa kilittenmelidir (dikey, kilitli pozisyondaki salter). Kilitli modda, muhafaza kapilari bir
CNC programinin, is mili déndiirmesinin veya eksen hareketinin yuritilmesi sirasinda kilitli kapahdir. Makine
cevrim icinde degilse kapilarin kilidi otomatik olarak acilir. Kapi a¢ik oldugunda bircok makine fonksiyonu
kullanilamaz.

Kilit agik oldugunda, kurulum modu yetenekli bir makiniste islerin kurulumunu yapmasi icin daha fazla erisim
saglar. Bu modda, makine davranisi kapilarin acik veya kapali olmasina baglidir. Kurulum modunda kapilar
kapali iken, kapinin agilmasi hareketi durduracak ve is mili hizini azaltacaktir. Genellikle distk hizda, kapilar
acikken kurulum modunda makine birkag¢ fonksiyona izin verecektir. Asagidaki semalar modlari ve izin verilen
fonksiyonlari 6zetlemektedir.

GUVENLIK OZELLIKLERI ATLAMAYI DENEMEYIN. BUNUN YAPILMASI MAKINENIN GUVENSIZ OL-
MASINA NEDEN OLACAK VE GARANTIYi GECERSIZ KILACAKTIR.

Robot Hiicreler

Bir robot hiicresindeki bir makinenin Kilitli/Calistirma modunda iken kapi acik durumda sinirlandiriimadan
calismasina izin verilir.

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

Bir robot-hiicre entegratori CNC makinesinin agik-kapi durumlarinin test edebilir ve robot hiicrenin guvenligini
saglayabilir

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 9
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Kapi Acikken Makine Davranisi

MAKINE FONKSIYONU ’

Maksimum Hizl
Cycle Start (Cevrim Baslatma)

is Mili CW-CCW

Takim Degistirme
Sonraki Takim 6zelligi

Program calisirken kapilari agar.

Konveydr hareketi

KILITLI a

izin verilmez.

izin verilmez, makine
hareketi veya program
calistirma yok.

Evet, ancak kullanici
CW/CCW (Saat
Yonunde/Tersi Yonde)
digmesine basmall
ve basili tutmalidir ve
frezelerde maksimum
750 RPM, tornalarda
50 RPM.

izin verilmez.

izin verilmez.

izin veriimez. Kapi
kilitlidir.

izin verilmez.

KILIT ACMADA %

25%

Cevrim Baglatma dugmesi basil
iken, makine hareketi komut edilen
is mili devrinin frezelerde 750 RPM'i,
tornalarda 50 RPM'i asmamasi
kaydiyla baslatilir.

Evet, ancak frezelerde maksimum
750 RPM, tornalarda 50 RPM.

izin verilmez.

Sonraki Takim digmesine
basildiginda ve basih tutuldugunda
izin verilir.

Evet, ancak eksen hareketi dura-
cak ve is mili maksimum frezelerde
750 RPM'ye, tornalarda 50 RPM'ye
yavaglayacaktir.

Evet, ancak kullanici konveyér
digmesine basmali ve basili
tutmahdir.

10
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Basin ve Basili Tutun

(C—_WQ/ =\ 750 RPM
\‘%\ \‘%‘

100%

Basin ve Basili Tutun

CW\/ =X 750 RPM

o> O
\‘4 \’4
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MAKINENIN UYGUN BIR SEKILDE CALISTIRILMASI IGIN KULLANIM YONTEMLERI

Butun frezeleme makineleri doner kesme takimlarindan, kayislardan ve kasnaklardan, ylksek gerilimden,
parazitten ve basingli havadan dolayi risk igerirler. Frezeleme makineleri ve aksamlarini kullanirken, kisisel
yaralanmalar ve mekanik hasar riskini azaltmak igin temel emniyet énlemlerine daima riayet edilmelidir. BU
MAKINEYi GALISTIRMADAN ONCE iLGILIi BUTUN UYARILARI, DIKKAT NOTLARINI VE TALIMATLARI
OKUYUNUZ.

Makine UzerINDE YAPILACAK MODIFIKASYONLAR

Bu donanimi higbir sekilde modifiye ETMEYINIZ veya lizerinde degisiklik YAPMAYINIZ. Eger modifi-
kasyonlar yapilmasi gerekiyorsa, bu gibi tim talepler Haas Automation, Inc. tarafindan karsilanmahdir. Haas
isleme merkezinin herhangi bir modifikasyonu veya degisikligi, kisisel yaralanmalara ve/veya mekanik hasara
yol acabilir ve garantinizi gecersiz kilar.

CNC takim tehlikelerinin hizli bir sekilde iletildiginden ve anlasildigindan emin olmak igin tehlikelerin

oldugu yerlerde Haas Makinelerinin Gzerine tehlike sembolleri yerlestirilir. Etiketler hasar gordiginde veya
asindiginda veya 6zel bir glivenlik noktasini vurgulamak igin ilave etiketler gerektiginde, saticinica veya Haas
fabrikasina basvurun. Herhangi bir emniyet etiketini veya semboliinii degistirmeyin veya ¢ikarmayin.

Her bir tehlike makinenin 6n tarafina yerlestiriimis olan genel emniyet etiketi izerinde tanimlanmis ve
aciklanmigtir. Tehlikelerin 6zel konumlari uyari sembolleri ile isaretlenmistir. Asagida agiklanan her bir em-
niyet uyarisinin dort bolimina de inceleyerek anlayiniz ve takip eden sayfalardaki sembolleri taniyiniz.

Uyari sembolii Tehlike Onem Seviyesi / S6zlii Mesaj Hareket semboli

v ' v
[ Auvar |
A Agir fiziksel yaralanma
riski. Makine toksinlerden
korunamaz.
B Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.

¢ Ozel malzeme (reticilerinin malzeme
guvenlik veri ve uyarilarina uyun.

Uyari Sembolii - Potansiyel tehlikeyi belirtir ve Tehlike Onem Seviyesi - Bir tehlikenin dikkate Hareket Sembolii: Yaralanmayi 6nlemek igin
s6zIi mesajl destekler. alinmamasi durumunda riski gostermek igin renk kodlu.  yapilacak islemleri gosterir. Mavi daireler hasari
S0zl Mesaj - Uyari semboliiniin amacini agiklar I--(I-rmIZI h “TE-HL!KE“ = Gtzard edidiginde tehlike Gnlemefk igin zorunlu islemleri, gapraz Gizgil
4By ¢ Gliime veya ciddi yaralanmalara neden OLACAKTIR. iz daireler hasan énlemek igin yasaklanmis

ve destekler. Turuncu + “UYARI” = Gozard edildiginde tehlike hareketleri gosterir.
A: Tehlike. élime veya ciddi yaralanmalara neden OLABILIR. 9 ’
B: Uyari dikkate alinmadiginda sonug. Sari + “DIKKAT” = Gozard edildiginde tehlikenin
C: Yaralanmayi énlemek iin yapilacak islem. yaralanmaya neden olma ihtimali orta seviyededir.

Ayrica Hareket Semboliine bakin. Mavi + “BILDIRIM” = Makinenin hasar gérmesini

o6nlemek icin yapiimasi gereken uygulamayi gésterir.

Yesil + “BlLGi{' = Makine pargalari hakkindaki
detaylar.
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Elektrik carpmasi tehlikesi.
Elektrik carpmasi nedeniyle can
kaybi olabilir.

Servis igleminden énce kapatin ve
sistem gtictinii devre digi birakin.

Agrr fiziksel yaralanma

1

o
riski. Makine toksinlerden
korunamaz.
Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.
Ozel malzeme tireticilerinin malzeme
guvenlik veri ve uyarilarina uyun.

Yangin ve patlama riski.
Tezgah patlama veya yangina
dayanacak veya kontrol altina
alacak sekilde tasarlanmamistir.
Patlayici veya yanici malzemeleri veya
sogutucular isleme tabi tutmayin. Ozel
malzeme reticilerinin malzeme given-
lik veri ve uyarilarina bagvurun.

Agir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli pargalar takilabilir,
sikisabilir ve kesebilir. Keskin
takimlar veya talaglar cildi
kolayca kesebilir.

Igine elinizi sokmadan Gnce makinenin
otomatik galismada olmadigindan
emin olun.

Otomatik Makine her an
caligabilir.

Egitimsiz operatér yaralanma
veya can kaybina neden olabilir.
Makineyi kullanmadan 6nce kullanim
kilavuzunu ve gtivenlik isaretlerini
okuyun ve anlayin.

Agrr bedensel yaralanma riski.
Muhafaza firlayan her tip cismi
durduramayabilir.

Herhangi bir isleme calismasina
baglamadan 6nce is kurulumunu iki
defa kontrol edin. Daima gtivenli isleme
uygulamalarini takip edin. Kapilar veya
pencereler agikken veya korumalar

atlamasi veya parcalanma belirtileri bulundugunda, hemen de

Agir hasar meydana

gelebilir.
Hareketli parcalar takilabilir ve
sikigabilir.
Daima bol giysilere ve uzun saglara
dikkat edin.

Carpma tehlikesi.

Makine pargalari ezebilir ve
kesebilir.

Otamatik islem sirasinda
makinenin herhangi bir pargasina
dokunmayin. Hareketli pargalardan
daima uzak durun.

Guvenlik pencereleri makine sogutma suyuna ve yaglara uzun stire maruz kalinca kirilganlasabilir ve verimli
d distirin. Glvenlik pencereleri her iki yilda bir de:

Agir bedensel yaralanma
riski.

Gtivenli sikkma uygulamalarina
uyun. Yeterince sikilmayan
parcalar gok kuvvetli bir sekilde
firlayacakir.

Is pargalarini ve kaliplari giivenli bir
sekilde sikin.

® Tezgahi egitimsiz personelin kullanmasina izin vermeyin.

° Tezgahl asinmis ve hasarli pargalarla ¢alistirmayin.
°

Sogutma Sivisi
Tanki Bakimi

segn/nure{

® Tezgahta hicbir sekilde degisiklik yapmayin veya modifiye etmeyin.

Goz ve kulaga zarar verme
tehlikesi.

Korunmasiz gézlerin igine ar-
tiklarin kagmasi gérme kaybina
neden olabilir. Ses seviyeleri 70
dBAYy1 agabilir.

Makineyi kullanirken veya makine
alaninda emniyet gozltikleri ve kulak
koruyucular kullaniimalidir.

tirilmelidir.

Hareketli pargalar ezebilir.
Takim degistirici iceri hareket
edecek ve elinizi ezecektir.
Elinizi asla i milinin tizerine koymayin
ve ATC FWD, ATC REV, NEXT TOOL
digmelerine basmayin ve bir takim
degistirme gevrimine neden olmayin.

©2009 Haas Automation, Inc.
2907

Icinde kullanicinin onarabilecedi parcalar yoktur. Tezgah sadece vetkili servis teknisyenleri tarafindan onariimali ve bakimi
Filtre elegini haftalik olarak temizleyin.
Haftalik olarak sogutma sivisi tank kapagini gikarin ve tank icindeki tortulari temizleyin.

\Q\ Normal su kullanmayin, kalici korozyon hasarina yol agacaktir. Pas 6nleyici sogutma sivisi gereklidir.
‘Q\ Sogutma sivisi olarak zehirli veya yanici sivilar kullanmayin.

-
Bedensel yaralanma riski.
Ciddi kesikler, aginmalar ve
fiziksel hasar kayip dismeye
neden olabilir.
Makineyi 1slak, nemli veya los alanlarda
kullanmaktan kaginin.

i kaybedebilir. Renk solmasi, ylizey

aplimalidir.

69 Rev |
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Elektrik carpmasi tehlikesi.
Elektrik carpmasi nedeniyle can
kaybi olabilir.

Servis igleminden énce kapatin ve
sistem gtictinii devre digi birakin.

Agrr fiziksel yaralanma

riski. Makine toksinlerden
korunamaz.

Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.

(Ozel malzeme lreticilerinin malzeme
guvenlik veri ve uyarilarina uyun.

Yangin ve patlama riski.
Tezgah patlama veya yangina
dayanacak veya kontrol altina
alacak sekilde tasarlanmamistir.
Patlayici veya yanici malzemeleri veya
sogutuculari isleme tabi tutmayin. Ozel
malzeme reticilerinin malzeme gliven-
lik veri ve uyarilarina bagvurun.

Agir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli parcalar takilabilir,
sikigabilir ve kesebilir. Keskin
takimlar veya talaglar cildi
kolayca kesebilir.

Igine elinizi sokmadan dnce makinenin oto-
matik galismada olmadigindan emin olun.

atlamasi veya parcalanma belirtileri bulundugunda, hemen deg

Agir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli parcalar takilabilir ve
sikigabilir.

Daima bol giysilere ve uzun saglara
dikkat edin.

Hareketli pargalar kesebilir.
Keskin takimlar cildi kolayca
kesebilir.

Otamatik islem sirasinda makinenin
herhangi bir par¢asina dokunmayin.
Déner is parcalarina dokunmayin.

Gegitgm

Filtresi
Sepet
Filtre

Asma
Yuvasi

Otomatik Makine her an
caligabilir.

Egitimsiz operatér yaralanma
veya can kaybina neden olabilir.
Makineyi kullanmadan 6nce kullanim
kilavuzunu ve giivenlik isaretlerini
okuyun ve anlayin.

Agir bedensel yaralanma riski.
Muhafaza firlayan her tip cismi
durduramayabilir.

Herhangi bir isleme galismasina
baglamadan 6nce is kurulumunu iki
defa kontrol edin. Daima giivenli isleme
uygulamalarini takip edin. Kapilar veya
pencereler agikken veya korumalar
clkariimigken calistirmayin.

Bedensel yaralanma riski.
Ciddi kesikler, aginmalar ve
fiziksel hasar kayip diismeye
neden olabilir.

Makineyi 1slak, nemli veya los alanlarda
kullanmaktan kaginin.

G0z ve kulaga zarar verme
tehlikesi.

Korunmasiz gézlerin igine ar-
tiklarin kagmasi gérme kaybina
neden olabilir. Ses seviyeleri 70
dBAYy1 asabilir.

Makineyi kullanirken veya makine
alaninda emniyet gozltikleri ve kulak
koruyucular kullaniimalidir.

Giivenlik pencereleri makine sogutma suyuna ve yaglara uzun stire maruz kalinca kiriiganlasabilir ve verimiiligini kaybedebilir. Renk solmasi, ylizey
istirin. Guvenlik g

encereleri her iki yilda bir degistirimelidir.

Ciddi bedensel yaralanma
riski ve ¢arpma tehlikesi.
Desteksiz gubuk gok ciddi
sonuglar yaratacak sekilde
firlayabilir.

Uygun destek olmadan ¢ekme
gubugunun gubuk stodu gegis ucunu

Agir bedensel yaralanma riski. E?JT;ZQS aweter yguamayn
: o 3

Yeterince s!klllmayelm pargalar O bunu yapmaniz gubugu destekten
cok kuvvetli bir sekilde cikarabilr,

2N firlayacaktir. (] Tasiyicinin veya takimin ara yataga

S Yiksek devir ayna sikma %0 o Veya puntaya carpmasina izin verme-
kuvvetini diigtrr. yin; parga gevseyebili.
Giivenli olmayan bir kurulum veya asiri Sabit yi agin sikmayin.

| ayna devri kullanarak isleme yapmayin.

v
@
2

©® Tezgahi egitimsiz personelin kullanmasina izin vermeyin.

Agik sasili tornalara erigimi engelleyin.
Uzun gubuklari desteklemek icin ara yatak veya punta
glivenli isleme uygulamalarini kullanin.

kullanin ve daima

Tezgahta hicbir sekilde degisiklik yapmayin veya modifiye etmeyin.

Tezgahi aginmis ve hasarli pargalarla ¢alistirmayin.

Makineye sadece yetkili teknisyenler tarafindan onarim ve bakim yapiimalidir.

Filtre elegini haftalik olarak temizleyin.
Haftalik olarak sogutma sivisi tank kapagini gikarin ve tank igindeki tortulari temizleyin.

Pompa Normal su kullanmayin, kalici korozyon hasarina yol agacaktir. Pas 6nleyici sogutma sivisi gereklidir.
Sogutma sivisi olarak zehirli veya yanici sivilar kullanmayin.

29.0765 Rev F
©2009 Haas Automation, Inc.
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DiGER GUVENLIK ETIKETLERI

Modele ve yiklenmis segeneklere gore, diger etiketleri makinenizin Gzerinde bulabilirsiniz:

Makine ¢alisirken bu pencereyi agmayin
Acmadan 6nce Acil durdurma diigmesine basin veya makinenin gilictinu kesin.
Makinenin i¢ bélimi kaygan olabilir ve kesici keskin kenarlara sahiptir.

A A

29-0779 Rev D
© 2009 Haas Automation, Inc.

Bedensel yaralanma riski.
Kapi acilacak ve paletler otomatik olarak hareket edecektir.
Hareketli parcalar takilabilir ve carpabilir.

Ellerinizi daima zincirlerden
uzakta tutmalisiniz.
Alarm c¢alarken ve

kapi agikken uzakta

29-0020 Rev C

Kisisel yaralanma riski

Ylkleme istasyonu bir paleti alabilmek igin engellerden arinmis olmalidir.
Ylkleme istasyonu destegi tzerinde
birakilan takimlar aletin hizasini
bozacaktir. Dlizgiin olarak
erlestiriimeyen paletler personelin
Uzerine dusebilir.
Palet degisimi 6ncesinde palet yikleme
istasyonunun temiz ve referans
konumunda oldugundan emin olun.

Daha fazla aciklama icin APC Béliimiine bakin.

16
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A TEHLIKE

S ~
D@

Adim Atmayin
Elektrik carpmasi, fiziksel
yaralanma veya makine hasari riski.
Bu alana tirmanmayin veya

uzerinde durmayin.

29-0746 Rev C

UvARi, DIKKAT VE NOTLARLA ILGILI ACIKLAMALAR

Bu kullanim kilavuzu icerisinde, dnemli ve kritik bilgiler "Uyari", "Dikkat" ve "Not" kelimeleri ile bildiriimektedir.

Uyarilar operator ve/veya makine igin yiksek risk arz ediyorsa kullanilir. Verilen uyariyi dikkate alarak, gerekli
bitin islem adimlarina uyunuz. Uyari talimatlarini yerine getiremiyorsaniz devam etmeyiniz. Ornek bir uyari
asagida verilmigtir:

UYARI! Ellerinizi asla takim degistiricisi ile is mili kafasinin arasina sokmayiniz.

Dikkat kicik kisisel yaralanmalarla veya mekanik hasarla ilgili potansiyel tehlike oldugunda kullanilir:

DIKKAT! Herhangi bir bakim islemi gergeklestirmeden énce makineyi kapatiniz.

Notlar belirli bir islem adimi veya yontemi hakkinda operatore ilave bilgiler verir. Bu bilgiler, islem adimini
veya yontemi icra ederken karisiklik olmamasini saglamak amaciyla operator tarafindan dikkate alinmalidir,
ornegin:

NOT: Eger makine opsiyonel olarak uzatiimis Z-agiklik tablosu ile donatiimigsa, asagdidaki hususlara riayet
ediniz:

FCC UycuNLUGU

Bu ekipman test edilmis ve FCC Kurallarinin 15. Bélimu uyarinca A Sinifi dijital cihaz limitlerine uygun
bulunmustur. Bu limitler ekipman ticari bir ortamda calistirildiginda zararli parazitlere karsi gegerli bir ko-
ruma saglamak icin tasarlanmistir. Bu ekipman radyo frekansi enerjisi Uretir, kullanir ve yayabilir ve tali-
matlar kilavuzuna gore kurulmadigi ve kullaniimadiginda radyo iletisimine zararli parazite neden olabilir.
Bu ekipmanin konut alaninda calistiriimasi, paraziti diizeltmek igin gerekli maliyetin kullanici tarafindan
karsilanmasini gerektirecek zararli parazite neden olabilir.
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Asagida bir HAAS frezesinin gorsel girigidir. Gosterilen bazi 6zellikler sirasi gelince ayrintili olarak
aciklanacaktir.
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VERI PLAKASI
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KonTROL EKRANI VE MODLARI

Kontrol ekrani kontrol moduna ve kullanilan ekran tuslarina bagli olarak degisen bdlmeler halinde
dizenlenmistir. Agagidaki sekil temel ekran yerlesim planlarini géstermektedir:

Gecgerli Mod
__
'

Ornek Etkin
Olmayan
Bolme

: . Program Ekran
(1] O.rlnek Etkin Bolmesi R .
Bolme Ana Ekran Boélmesi

Mesajlarin Kilidini Ag /

Kilitle
Hiz ve Besleme Konum Ekrani / Zamanlayicilar,
Durumu / Eksen Yk Sayaclar / Sayaglar / Ta-
Editor Yardimi Pano kim Yonetimi
Mesajlar
( )
Giris ! )( )

Temel Kontrol Ekrani Plant

Verilerle etkilesim yalnizca halen etkin olan bdlmeler icerisinde gerceklestirilebilir. Herhangi bir belirli anda
yalnizca bir bélme etkindir ve beyaz bir arka planla belirtilir. Ornegin, Takim Ofset tablosuyla calismak igin
once beyaz bir arka plan goriintiilenene kadar Ofset tusuna basarak tabloyu etkinlestirin. Daha sonra veride
degisiklikler yapin. Bir kontrol modu icerisinde etkin bdlmeyi degistirmek tipik olarak ekran tuglariyla yapilir.

Kontrol fonksiyonlari i¢ modda dizenlenmiglerdir: Kurulum, Diizenleme, ve Galisma. Her mod kendisi
kapsaminda olan goérevleri gerceklestirmek igin bir ekrana sigacak sekilde dizenlenmis olan gerekli bilgileri
saglar. Ornegin Kurulum modu is ve takim ofset tablolarinin ve konum bilgilerinin her ikisini de gérintuler.
Dizenleme modu iki tane program diizenleme bdlmesi ve VQCP ve IPS/WIPS sistemlerine (varsa) erisim
saglar.

Mod tuslarini kullanarak erisilen modlar asagidaki gibidir:

Kurulum: ZERO RET, HAND JOG (Elle Kumanda) tuslari. Makine kurulumu igin tim kontrol 6zelliklerini
saglar.

Edit (Diizenleme): EDIT (DUZENLEME), MDI/DNC, LIST PROG (Programlari Listele) tuslari. Tim program
dizenleme, idare ve transer fonksiyonlarini saglar.

Calisma: MEM tuslari. Bir parga yapmak igin gereken tiim kontrol 6zelliklerini saglar.
Gegerli mod ekranin Ust kisminda bulunan baslik gubugunda gosterilir.

Diger modlardaki fonksiyonlara ekran tuslari kullanilarak etkin mod igerisinden erisilebilecegini de dikkate
alin. Ornegin, Calisma modunda iken OFFSET tusuna basiimasi halinde etkin bdlme olarak ofset tablolarini
goruntileyecektir; OFFSET tusunu kullanarak ofset ekranini degistirin, birgok modda PROGRM CONVRS
tusuna basilmasi gecerli etkin program igin dizenleme bdlmesine gecis yapar.
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SEKMELI NAvicAsYON MENULERI

Sekmeli mentler, Parametreler, Ayarlar, Yardim, Programlari Listele ve IPS gibi birtakim kontrol
fonksiyonlarinda kullanilir. Bu menilerde navigasyon yapmak amaciyla bir sekmeyi se¢cmek icin ok tuslarini
kullanin, ardindan sekmeyi agmak icin Enter (Girig) tusuna basin. Secilen sekmenin alt sekmeler icermesi
halinde uygun olanina girmek i¢in ok tuslarini ve Enter (Giris) tusunu kullanin.

Bir sekme yukari ¢ikmak igin Cancel (iptal) tusuna basin.

AsiLi Kumanba Butonu TaNITIMI

Tus takimi sekiz kisma ayrilmigtir: Fonksiyon Tuglari, Elle Kumanda Tuglari, Atlama Tuslari, Ekran Tuslari,
imleg Tuslari, Harf Tuslari, Mod Tuslari ve Niimerik Tuslar. ilave olarak, asili kumanda butonu ve tus takimi
Uzerinde, asagida kisaca agiklanan, muhtelif tuglar ve 6zellikler de mevcuttur.
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AsiLI Kumanpa Butonu ON PANEL KONTROLLERI

Power On (Gui¢ Agma)- Makineyi caligtirir.

Power Off (Gli¢ Kapama)- Makineyi kapatir.

Acil Durdurma - Sari gergeveli blytk kirmizi digme. Bitin
eksenlerin hareketini durdurmak, servolari devredisi birakmak, is
milini ve takim degistiriciyi durdurmak ve sogutma sivisi pompasini
kapatmak icin basin. Sifirlamak igin gevirin.

El Kumandasi - Bu, eksenleri elle kumanda etmek igin kullanilir
(Elle Kumanda Modunda segin). Ayrica diizenleme esnasinda pro-
gram kodu veya meni 6gelerinde gezinmek igin de kullanilr.

Cycle Start (Cevrim Basglatma) - Bir programi baglatir. Bu
buton Grafik modunda bir program similasyonunu baslatmak i¢in de
kullantlir.

Besleme Bekletme - Tiim eksen hareketini durdurur. iptal etmek
igin Cevrim Baglat'a basin. Not: Is mili, kesme esnasinda dénmeye
devam edecektir.

AskiLl KumanNDA ButoNu TARAFI PANEL KONTROLLERI

USB - Bu porta uyumlu USB cihazlari takin.

Bellek Kilidi - Anahtarli salter. Programlari ve ayarlari degisiklige
karsi korumak igin kilit konumuna getirin. Degisikliklere izin vermek
icin kilidi agin.

Kurulum Modu - Anahtarli salter. Kurulum amaciyla makine

glvenlik 6zelliklerini kilitler ve kilidini kaldirir (detaylar igin bkz. bu
kilavuzun Guvenlik bélimindeki “Kurulum Modu”)

ikinci Konum Butonu - Tiim eksenleri G54 P20'de belirtilen
koordinatlara hizlandirmak icin bu digmeye basin.

Otomatik Kapi1 Atlama - Otomatik kapiyr agmak veya kapatmak
icin bu digmeye basin (varsa).

Calisma lambasi - Bu diigmeler dahili galisma lambasini ve Y k-
sek Yogunluklu Aydinlatmayi (varsa) acar.

Tus Takimi Sesli Uyarisi - Parcga tepsisinin Uzerinde bulunmaktadir. Kapagi gevirerek sesi ayarlayin.
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FonksiYON TUSLARI

F1- F4 Tuslan - Bu tuslar ¢calistirma moduna bagli olarak farkh fonksiyonlara sahiptir. Daha fazla agiklama ve
ornekler icin 0 moda ait kisma bakiniz.

Tool Offset Meas (Takim Ofset Olgiimii) - Parca ayari sirasinda takim uzunluk ofsetlerinin kaydedilmesi igin
kullanilhr.

Next Tool (Sonraki Takim) - Takim degistiriciden bir sonraki takimi segmek i¢in kullanilir. Kurulum'da (Setup)
Takim Ofset Olgiimii'ne (Tool Offset Measure)

Tool Release (Takim Ayirma) - MDI modu, referansa gitme (zero return) modu, veya elle kumanda kolu mo-
dunda iken takimi is milinden ayirir.

Part Zero Set (Parga Sifir Ayari) - Parca ayari sirasinda is koordinatlari ofsetlerini kaydetmek igin kullanihr
(Calistirma bolimindeki Ofsetlerin Ayarlanmasina

ELLE KumaNDA TUSLARI

Chip FWD (Talas Burgusu ileri) - Opsiyonel talas burgusunu "ileri" istikamette, talaglari makineden digari
atacak sekilde galistirir.

Chip Stop (Talas Burgusu Durdurucusu) - Matkabin hareketini durdurur.

Chip REV (Talas Burgusu Ters Yonde) - Opsiyonel talas burgusunu, matkaptaki sikisiklklari ve artiklari tem-
izlemede ise yarayan bir sekilde "Ters" yonde c¢alistirir.

X/-X, YI-Y, ZI-Z, Al-A ve B/-B (eksen tuslar)- O ise ait butonu basili halde tutarak veya istenilen eksen buto-
nuna basarak ve el kumandasini kullanarak, mantel olarak eksenin kumanda edilmesine olanak saglar.

Jog Lock - Eksen anahtarlari ile ¢cahligir. El kilidine ve sonra bir eksen anahtarina basin, eksen tekrar el kili-
dine basilana kadar azami yola dodru hareket edecektir.

CLNT Up (Sogutma Sivisi Yukari) - Opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisinin (P-Cool) memesini yukari
hareket ettirir.

CLNT Down (Sogutma Suyu Asagi) - Opsiyonel P-Cool memesini asagi hareket ettirir.

AUX CLNT (Yardimci Sogutma Sivisi) - MDI modundayken bu tusa basiimasi opsiyonel Takim igerisinden Su
Verme (TSC) sistemini agar; ikinci defa basiimasi TSC'yi kapatacaktir.

ATLAMA TUSLARI

Bu tuslar kullaniciya, kesmesiz (hizli) eksenlerin hareketini, programlanan beslemeleri ve is mili hizlarini
atlayabilme yetenegini saglar.

-10 - Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.

100% - Kumanda atlanan ilerleme hizini programlanan ilerleme hizina ayarlar.
+10 - Mevcut ilerleme hizini %10 artirir.

-10 - Mevcut is mili hizini %10 azaltir.

%100 - Atlanan is mili hizini programlanan hiza ayarlar.

+10 - Mevcut is mili hizini %10 artirir.

Hand Cntrl Feed (Elle Kumanda ilerleme Hizi) - Bu butona basilmasi, kullanilacak olan el kumandasinin
ilerleme hizina +%1'lik artiglarla kumanda edilmesini saglar.
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Hand Cntrl Spin (Elle Kumanda Edilen is Mili) - Bu butona basiimasi, kullanilacak olan elle kumanda kolunun
is mili hizini £%1'lik artislarla kumanda etmesini saglar.

CW - is milini, saat yéniinde galigtirir. Bu buton, CE (ihrag) makinelerde devre digidir.
CCW - is milini, saat yéniniin tersine galigtirir. Bu buton, CE (ihrag) makinelerde devre digidir.

CW veya CCW butonlari kullanilarak, makine Tek Satir tahdidinde oldugu veya Besleme Bekletme butonu
basili halde oldugu her zaman, is mili calistirilabilir veya durdurulabilir. Program Cevrim Baslatma ile yeniden
calistirildiginda, is mili daha 6nceden tanimlanmis olan devrine geri dondurilecektir.

STOP (DURDUR) - is milini durdurur.

%5 | %25 | %50 | %100 Hizli - Makinenin hizlarini tugun Gzerindeki degerle sinirlandirir. %100 Hizli butonu
maksimum hiza izin verir.

Atlamanin Kullanimi
Calisma esnasinda ilerleme hizi, programlanan degerin %0'indan %999'ina kadar degistirilebilir. Bu, ilerleme
hizi +%10, -%10 ve %100 butonlari ile yapilir. ilerleme hizi atlama, G74 ve G84 frezese dis agma gevrim-
leri esnasinda etkisizdir. ilerlemeyi degistirme yardimci hicbir eksenin hizini degistirmez. Elle kumanda
esnasinda, ilerlemeyi degistirme tus takimindan segilen degerleri ayarlayacaktir. Bu, elle kumanda hizinin
hassas bir sekilde kumandasina olanak saglar.

is mili hizi da, is mili atlamalari kullanilarak %0'dan %999'a kadar degistirilebilir. Bu ayrica G74 ve G84 icin de
etkisizdir. Tek Satir modunda is mili durdurulabilir. Programa devam edildiginde otomatik olarak ¢alisacaktir
(Cevrim Baslatma butonuna basarak).

Elle Kumanda ilerleme Hizi tusuna basarak, ayrica el kumandasi ilerleme hizini da %0 ila %999 arasinda
+%1'lik artislarla kumanda etmek igin kullanilabilir. Elle Kumanda Edilen is Mili tusuna basarak, ayrica el
kumandasi is mili hizini %0 ila %999 arasinda +%1'lik artislarla kumanda etmek icin kullanilabilir.

Hizli hareketler (G00), tus takimi kullanilarak maksimumun %5, %25 veya %50'siyle sinirlandirilabilir. Eger
%100 hiz ¢ok fazla ise, Ayar 10 vasitasiyla maksimumun %50'sine ayarlanabilir.

Ayarlar (Settings) sayfasinda, operatortin kullanmasini engelleyecek sekilde, atlama tuslarini devre disi
birakmak mimkuindir. Bunlar Ayarlar 19, 20 ve 21'dir.

Besleme Bekletme (Feed Hold) butonu, basildiginda hizli ve besleme hareketlerini durdurdugu igin bir atlama
butonu olarak islev gorur. Bir Feed Hold (Besleme Bekletme) tusunun ardindan, devam etmek igin Cycle Start
(Cevrim Baslatma) butonuna basiimalidir. ilisikteki kapak anahtari da ayni sonucu verecektir, ancak kapak
acildiginda ekranda "Door Hold (Kapak Bekletme)" gériinecektir. Kapak kapatildijinda ise kumanda Feed
Hold (Besleme Bekletme) segeneginde olacak ve devam etmek igin Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna
basilimasi gerekecektir. Kapak Bekletme ve Besleme Bekletme, yardimci herhangi bir ekseni durdurmaz.

Operatér, COOLNT butonuna basarak sogutma sivisi ayarini atlayabilir. Pompa, bir sonraki M-koduna veya
operatorin faaliyetine kadar ya agik, yada kapali kalacaktir (bakiniz Ayar 32).

Atlamalar, bir MO6, M30 ile ve/veya RESET'e (Sifirlama) basarak fabrika ayarlarina getirilebilir (Bakiniz Ayar-
lar 83, 87, 88).
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EKRAN TUSLARI

Ekran tuslari makinenin ekranlarina, ¢calismasi ile ilgili bilgilere ve yardim sayfalarina erisimi saglar. Genellikle
bir fonksiyon modu igerisinde aktif bdlmeleri degistirmek icin kullanilirlar. Bu tuslardan bazilar bir kereden
fazla basildiginda ilave ekranlari gostereceklerdir.

Prgrm/Convrs - Birgok modda aktif program boélmesini secer. MDI/DNC modunda VQC ve IPS/WIPS
(varsa)'ye erismek icin basin.

Posit (Konum) - Pek ¢ok ekranin alt orta kisminda bulunan konumlar bélmesini seger. Gegerli eksen
konumlarini gérinttler. POSIT tusuna basarak goreli konumlar arasinda degistirin. Bolmede géruntilenen
eksenleri filtrelemek icin goruntilenecek her eksene karsilik gelen harfi yazin ve WRITE/ENTER (Yaz/Gir)
tusuna basin. Her bir eksen konumu belirtilen sirayla gortntilenir.

Ofset - iki ofset tablosu arasinda gériintiilemeyi degistirmek igin basin. Goriintiilenecek Takim Ofsetleri tab-
losunu segin ve takim uzunluk geometrisini, yarigap ofsetlerini, asinma ofsetlerini ve sogutma sivisi konu-
munu duzenleyin. Programlarda kullanilan G-kodu ile belirlenen ¢alisma ofseti konumlarini dizenlemek Uzere
Work Offsets (Calisma Ofsetleri) tablosunu segin.

Curnt Comds (Gegerli Komutlar) - Maintenance (Bakim), Tool Life (Takim Omrii), Tool Load (Yakim Yiiki),
Advanced Tool Management (ATM) (Gelismis Takim Ydnetimi), Barfeeder (Cubuk Besleyici), System Vari-
ables (Sistem Degiskenleri), Clock settings (Saat ayarlari) ve timer / counter (zamanlayici / saat) ayarlari

meniileri arasinda dolasmak igin PAGE UP (Onceki Sayfa) / PAGE DOWN (Sonraki Sayfa) tuslarina basin.

Alarm / Mesgs (Alarmlar / Mesajlar) - Alarm izleme ve mesaj ekranlarini gésterir. Ug adet alarm ekrani
mevcuttur, bunlardan ilki halihazirda aktif olan alarmlari gosterir (Alarm/Mesgs butonuna ilk basista). Alarm
Gecmisini goérmek icin Sag Ok tusuna basin. Alarm gecmisi girdileri arasinda gezinmek igin Yukari ve Agagi
Ok tuslarini kullanin ve bir bellek aygitina kaydetmek icin F2 tusuna basin.

Param / Dgnos (Parametreler / Ariza Bulma) - Makinenin ¢alismasini agiklayan parametreleri gésterir.
Parametreler sekmeli bir menide kategorilere gore dizenlenmislerdir veya bilinen bir parametreyi bulmak igin
numaray! yazin ve yukari veya asagi ok tusuna basin. Parametreler fabrikada ayarlanmistir ve yetkili Haas
personeli haricinde hi¢ kimse tarafindan degistiriimemelidir.

Param / Dgnos tusuna ikinci kez basilmasi, ariza bulma verilerinin ilk sayfasini gésterecektir. Bu bilgiler daha
cok yetkili bir Haas teknisyeni tarafindan ariza tespiti igin kullanilir. Ariza bulma verilerinin ilk sayfasi bagimsiz
giris ve cikislardir. Page Down'a (Sonraki Sayfa) basilmasi, ilave diyagnostik veri sayfalarini gérintuler.

Setng / Graph (Ayarlar / Grafik) - Kullanici ayarlarinin gosterilmesine ve degistiriimesine olanak saglar.
Parametreler gibi Ayarlar (Settings) da sekmeli bir mentde kategorilere gére diizenlenmislerdir. Bilinen bir
ayari bulmak i¢in, numarasini yaziniz ve yukari veya asagi ok tusuna basiniz.

Setng / Graph tusuna ikinci bir kez basiimasi Grafik modunu aktif hale getirir. Grafik modunda programin
uretilen takim guizergahi gorullr ve gerekirse, ¢alistirmadan 6nce programda hata ayiklama islemi
gerceklestirilebilir (Bakiniz Galistirma bolumuindeki Grafik Modu)

Help / Calc (Yardim / Hesap Makinesi) - Yardim konularini sekmeli bir mentide goéruntiler. Daha fazla bilgi
icin "Sekmeli Yardim / Hesaplayici Fonksiyon" boélimine bakin.
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Kontrolde gesitli ekranlara ve alanlara gegmek igin imleg Tuglarini kullanin ve CNC programlarini diizenleyin.

Home (Referans) - Bu buton imleci ekranda en ust kisma alacaktir; dizenlemede, burasi programin sol Ust
blogudur.

Yukari / Asagi Oklar - bir madde, blok veya alan yukari/asagi hareket ettirir.

Onceki Sayfa/Sonraki Sayfa - Bir programi gériintiilerken gostergeleri degistirmek veya bir sayfa yukari/
asagi hareket ettirmek ic¢in kullanilir.

Sol Ok - Bir programi goéruntllerken tek tek dizenlenebilen maddeleri segmek igin kullanilir; imleci sola
hareket ettirir. Ayar segenekleri arasinda dolagmak icin kullanilir.

Sag Ok - Bir programi gorlntulerken tek tek diizenlenebilen maddeleri segmek igin kullanilir; imleci saga
hareket ettirir. Ayar segenekleri icerisinde gezinmek icin kullanilir ve grafik moddayken zum penceresini saga
kaydirir.

End - Bu buton, genelde imleci ekrandaki en alt madde tGzerine hareket ettirir. Dizenlemede, bu programin
son blogudur.

Harf tuslari, kullanicinin bazi 6zel karakterlerle birlikte alfabenin harflerini girmesini saglarlar. Bazi 6zel karak-
terler 6ncelikle "Shift (Ust Karakter)" tusuna basilarak girilir.

Shift - Shift tusu klavye (izerindeki ilave karakterlere erigimi saglar. ilave karakterler, bazi harf ve nimerik
tuslarin sol Ust kdsesinde goriilmektedir. Shift ve ardindan karaktere basilmasi veri giris satirindaki o karakteri
girecektir. Metni girerken, UPPER CASE (Buyuk Harf) varsayilandir, kiigik harf karakterleri girmek icin Shift
tusuna basiniz ve basili halde tutunuz.

Bir kumandada besinci eksen kurulu ise, B ekseni, elle kumanda igin Shift butonuna ve ardindan da +/-A elle
kumanda tuslarina basilarak segilir.

EOB - Bu End-Of-Block (Blok Sonu) karakteridir. Ekranda bir noktal virgtil (;) olarak gosterilir ve bir program
satirinin sonunu belirtir.

() - Parantezler, CNC program komutlarini kullanici yorumlarindan ayirmak igin kullanilir. Daima bir gift olarak
girilmelidirler. Not: Bir program alinirken, RS-232 portundan ne zaman gegersiz bir kod satiri alinirsa, bu,
programa parantezler arasinda ilave edilir.

| - Saga egimli kesme isareti Blok Silme 6zelliginde ve Makro ifadelerde kullanilir. E§er bu sembol bir bloktaki
ilk sembol ise ve bir Blok Silme aktif halde ise, bu taktirde galistirma zamaninda o blok ihmal edilir. Sembol
ayrica makro ifadelerde bolme (bélme islemi) icin de kullanilir (bakiniz Makro bélima).

[ 1 - Kbseli parantezler makro fonksiyonlarda kullanilir. Makrolar opsiyonel bir 6zelliktir.
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Mob TusLARI

Mod tuslari, CNC makinesinin takiminin ¢alisma durumunu degistirir. Bir mod butonuna basildiginda, ayni
satirdaki butonlar kullanici igin hazir hale gelir. Gegerli mod daima ekranin tst merkez kisminda goérintulenir.

EDIT (Duizenle)- Dizenleme modunu seger. Bu mod, kumandanin hafizasindaki programlari diizenlemek igin
kullanilir. Dizenleme Modu iki dizenleme bdlmesi saglar: bir tanesi gecerli etkin program igin ve bir digeri
arkaplan duizenlemesi icin. EDIT (Duzenle) tusuna basarak iki b6lme arasinda gegis yapin. Acilir yardim
mendlerine erismek i¢in F1 tusuna basin.

Insert (Araya Gir) - Bu butona basilmasi, imlecin 6nindeki programa komutlar girer. Bu buton ayrica, panod-
an mevcut imleg konumuna metin de girer ve ayrica kod bloklarini bir programa kopyalamak i¢in de kullanilir.

Alter (Degistir) - Bu butona basilmasi, segilen komutu veya metni, yeni girilen komutlara veya metne ¢evi-
recektir. Bu buton ayrica, secilen degiskenleri, panoda depolanan metne degistirecek yada secilen bir blogu
diger bir konuma tasiyacaktir.

Delete (Sil) - imlecin Gizerinde bulundugu maddeyi siler veya segilen bir program blogunu siler.
Undo (Geri Al) - En son 9 dizenleme degisikligine kadar geri alir ve segilen bir blogun segimini iptal eder.

MEM (Hafiza) - Hafiza modunu secer. Bir parga yaparken, ekran etkin programlari ve diger gerekli bilgileri
goruntuler.

Single Block (Tek Satir) - Tek satiri devreye alir veya iptal eder. Tek satir devredeyken, Cevrim Baslatmaya
her basista programin yalnizca bir saturu icra edilir.

Dry Run (Kuru Gahstirma) - Bu, bir parca kesmeksizin gercek makine hareketini kontrol etmek icin kullanilir.
(Bakiniz Galistirma bélimuinde Kuru Calistirma)

Opt Stop (Opsiyonel Durdurma) - Opsiyonel durdurmalari devreye alir veya iptal eder. Ayrica G-Kod bélu-
mundeki G103'e de bakiniz.

Bu 6zellik ACIKKEN ve bir MO1 (opsiyonel durdurma) kodu programlandiginda, makine M01'e ulastiginda
duracaktir. Cycle Start (Cevrim Baslatma) digmesine basildiginda ise makine ¢alismaya devam edecektir.
Ancak, 6nden okuma fonksiyonuna (G103) bagli olarak aninda durmayabilir (Bakiniz blok dnden okuma
bolima). Diger bir deyisle, blok 6nden okuma 6zelligi, Opsiyonel Durdurma komutunun en yakindaki MO1'i red
etmesine neden olabilir.

Bir program esnasinda Opsiyonel Durdurma butonuna basilirsa, Opt Stop butonuna basildijinda segilen
satirdan sonraki satirda etkisini gosterecektir.

Block Delete - Blok silme fonksiyonunu Acar/Kapatir. ik madde olarak bir kesme isareti ("/") iceren bloklar,
bu opsiyon devreye alindiginda ihmal edilir (icra edilmez). Bir kod satiri igerisinde bir kesme isareti varsa,
eger bu 6zellik devreye alinmissa bu kesme isaretinden sonraki komutlar ihmal edilecektir. Blok Silme, Blok
Silme'ye basildiktan iki satir sonra etkisini gosterecektir, istisna olarak, kesici telafisi kullanildigi durumda,
secilen satirdan en az dort satir uzaklasincaya kadar blok silme etkisini gdstermeyecektir. Yiksek hizda
islemede blok silme ihtiva eden guizergahlar icin isleme hizi disecektir. Gug ¢ahstirildiginda Blok Silme aktif
kalacaktir.

MDI/DNC - MDI modu, bir programin yazilabildigi, ancak hafizaya giriimedigi yerlerde "Manuel Veri Girigi"
modudur. DNC modu "Direkt Nimerik Kontrol", icra edilebilmesi igin, blyutk programlarin kumandaya
"damlatilarak beslenmesi"ne olanak saglar (Bakiniz DNC modu bolima).

Coolnt (Sogutma Sivisi) - Opsiyonel sogutma sivisini devreye alir veya iptal eder.

Orient Spindle - is milini verilen bir konuma déndurir ve is milini kilitler. Pargalari gdsterme ayari sirasinda
kullanilabilir.
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ATC FWD (ATC ILERI) - Takim taretini bir sonraki takima dogru déndiirir. is milinin icine belirli bir takim y{ikl-
emek icin, MDI veya elle kumanda moduna girin, bir takim numarasi (T8) yazin ve ATC FWD veya ATC REV'e
basin.

Hand Jog (Elle Kumanda) - Elle Kumandadaki her bolim igin, eksen elle kumanda modunu .0001, .1 -
0.0001 in¢ (metrik 0.001mm) olarak secer. Kuru ¢alistirma igin, .1 ing/dak.

.0001/.1, .001/1., .01/10., .1/100. - ing modundayken ilk rakam (lstteki rakam), elle kumandanin her bir
tiklamasi igin o elle kumanda miktarini seger. Freze MM modundayken, ekseni elle kumanda ederken, ilk
rakam onla garpilir (6rnegin .0001, 0.001 mm olur). ikinci rakam ise (alttaki rakam), kuru galistirma modu icin
ve devir hizi ilerleme hizini ve eksen hareketlerini segmek igin kullanihr.

Zero Ret (Sifira Gitme) - Eksen konumunu dort farkli kategoride gosteren Sifira Gitme modunu seger, bunlar;
Operatdr, is G54, Makine ve gidilecek mesafefdir (Dist). Kategoriler arasinda gegis yapmak igin POSIT tusuna
basin.

All (Tim) - Btln eksenleri makine sifirina alir. Bu, bir takim degisiminin olmamasi hari¢, Gl¢ Besleme/
Yeniden Calistirma'ya benzer. Bu, baslangigtaki eksenlerin sifir konumunu tesis etmede kullanilabilir.

Origin (Orijin) - Secilen gostergeleri ve zamanlayicilari sifira ayarlar.

Singl (Tek) - Bir ekseni makinenin sifirina geri dondiiriir. istenilen eksen harfine basiniz ve ardindan Sing|
Axis (Tek Eksen) butonuna basiniz. Bu, tek bir ekseni baslangi¢ ekseni sifir konumuna hareket ettirmek igin
kullanilabilir.

HOME G28 - Butun eksenleri, hizli harekette sifira geri dondurur. Bir eksen harfi girilir ve referans G28
butonuna basilirsa, referans G28 ayrica tek bir ekseni de ayni sekilde basa déndiirecektir. DIKKAT! Oper-
atérii muhtemel bir carpismaya karsi ikaz edecek higbir uyari mesaji bulunmamaktadir. Ornegin, X veya Y
sifirlandiginda Z-ekseni parcalarin arasindaysa, bir ¢carpisma olabilir.

List Prog (Programlari Listele) - Kontroldeki tim veri yuklemelerini ve kayitlarini kontrol eder.

Select Prog - Secilmis olan programi etkin program yapar. Not: Etkin program, program listesinde kendinden
once gelen bir "A" isareti ile betimlenir. Arzu edilen programlarin yanina bir onay isareti koymak icin WRITE
(Yaz)/ENTER (Girig) tusuna basarak birden fazla programi yonetin, ardindan bir fonksiyon se¢mek icin F1'e
basin.

Send - Programlari disariya RS-232 seri portundan iletir.
Recv - Programlari RS-232 seri portundan alir.

Erase Prog (Prog Sil) - List Prog modunda imlegle segilen program veya MDI modunda iken tim programi
siler.

Numerik tuslar kullaniciya, kumandaya rakamlar ve birka¢ 6zel karakter girme imkani sunar.

Cancel (iptal) - iptal tusu girilen son karakteri silmek igin kullanilir.

Space (Bosluk) - Programlar igine veya mesaj alanina yerlestirilen yorumlari formatlamak igin kullanihr.
Write/Enter (Yaz/Gir) - Genel amaglh giris tusudur.

- (Eksi isareti)- Negatif rakamlari girmek icin kullantlir.

. (Ondalik Ayraci)- Ondalik hassasiyet icin kullanilr.
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TARIH VE ZAMAN

Kumanda bir saat ve tarih fonksiyonu icermektedir. Zaman ve tarihi gériuntilemek icin, tarih ve zaman
gériiniinceye kadar CRNT COMDS tusuna, ardindan Page Up /Down (Onceki/Sonraki Sayfa) tusuna basiniz.

Ayarlamalar yapmak i¢in Emergency Stop (Acil Durdurma) tusuna basin, o gtiniin tarihini (Ay-Gun-Yil bigim-
inde) veya o anki saati (Saat:Dakika bi¢ciminde) yazin ve WRITE (Yaz)/ENTER (Girig) tusuna basin. Bittikten
sonra Acil Durdurmay: sifirlayin.

SEKMELI YARDIM / HESAP MIAKINESI FONKSIYONU

Sekmeli yardim menusinu gorintilemek icin HELP (YARDIM)/CALC (HESAP MAKINESI) tusuna basin.
HELP (YARDIM)/CALC (HESAP MAKINESI) tusuna basmak acilir bir yardim menlsinu gagirirsa, sekmeli
mentiiye erismek igcin HELP/CALC tusuna tekrar basin. Cursor Arrow (imleg OK) tuslarini kullanarak sekmel-
erde dolasin. Sekmeleri se¢mek icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIS)tusuna ve bir sekme yukari geri gelmek
icin CANCEL (IPTAL) tusuna basin. Ana sekme kategorileri ve alt sekmeleri burada tanimlanmistir:

Help (Yardim)
Ekran Gzeri yardim sistemi tiim kullanim kilavuzunun igerigini kapsar. Yardim (Help) sekmesinin secilmesi
icindekiler bélimuini gérintiler. imleg ok tuslarini kullanarak bir baslik secin ve konu igeriklerini gériintiilemek
icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Ayni sekilde alt konu menilerini segin.

El kumandasini veya Yukari/Asagi Ok tuslarini kullanarak sayfada gezinebilirsiniz. Sonraki basliga gegmek
igin Sol/Sag imleg Ok tuslarini kullanin. Ana igindekiler bélimiine geri dénmek igin HOME (REFERANS)
tusuna basin.

Kilavuz igerigini aramak igin F1 tusuna veya Yardim sekmesinden gikmak veya Arama (Search) sekmesini
se¢mek icin CANCEL (IPTAL) tusuna basin.

Arama
Anahtar kelime ile yardim igeriginde arama yapmak icin Arama (Search) sekmesini kullanin. Metin alanina
arama teriminizi girin ve aramayi baslatmak icin F1 tusuna basin. Sonuglar sayfasi arama teriminizi iceren
basliklari gortntuler; bir bagligi belirleyin ve gorintilemek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

Matkap Tablosu
Ondalik esdegerler ve kilavuz boyutlarini belirten bir matkap boyut tablosunu goérintiler.

Hesap Makinesi
Hesap makinesi fonksiyonlari Giglinci Yardim sekmesinin altinda mevcuttur. Alt sekmelerden hesap makinesi
modunu segin ve kullanmak icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIS) tusuna basin.

Hesap Makinesi fonksiyonlarinin tamami, basit toplama, ¢ikarma, ¢arpma ve bdlme islemlerini yapacaktir.
Fonksiyonlardan bir tanesi segildiginde, miimkiin olan iglemlerle birlikte (LOAD (YUKLE), +, -, * ve /) bir hesap
makinesi penceresi belirecektir. LOAD (YUKLE) baslangigta secili haldedir ve diger opsiyonlar, sol ve sag
imleg oklari ile segilebilir. Rakamlar yazarak ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basarak girilirler. Bir rakam
girildiginde ve LOAD (YUKLE) segildiginde, o rakam hesap makinesi penceresine dogrudan girilecektir. Diger
fonksiyonlardan bir tanesi (+ - * /) seciliyken bir rakam girildiginde, bu hesaplama yeni girilen rakamla ve
hesap makinesi penceresinde énceden girilmis olan herhangi bir rakamla yapilacaktir. Hesap makinesi, 23*4-
5.2+6/2 gibi matematiksel bir ifadeyi de kabul edecektir ve bunu degerlendirerek (6ncelikle garpma ve bdlmeyi
icra ederek) sonucu, ki bu durumda 89.8'dir, pencereye yazacaktir.

Etiket secili iken hicbir alana veri girilemedigine dikkat edin. Alani dogrudan degistirmek amaciyla etiket artik
secili olmayincaya kadar diger alanlardaki verileri temizleyin.

Fonksiyon Tuslari: Fonksiyon tuslari, hesaplanan sonuglari, bir programin bir kisminin igine veya Hesap
Makinesi 6zelliginin diger bir kismi icerisine kopyalamak ve yapistirmak igin kullanilabilir.

F3: EDIT (DUZENLEME) ve MDI modlarinda, F3 segilen liggen/dairesel frezeleme/frezede kilavuz gek-
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me degerini ekranin altindaki veri giris satirina kopyalayacaktir. Bu, hesaplanan sonucun bir programda
kullaniimasi durumunda kullanighdir.

Hesap Makinesi fonksiyonunda F3'e basiimasi, hesap makinesi penceresindeki degeri Uggen, Dairesel veya
Frezeleme/Frezede Kilavuz Cekme hesaplamalari icin secilen veri girisine kopyalar.

F4: Hesap Makinesi fonksiyonunql_a, bu buton, hesap makinesi ile ylklenecek, toplanacak, ¢ikartilacak,
carpilacak veya bolinecek secili Uggen, Dairesel veya Frezeleme/Delik Delme veri degerini kullanir.

Trigonometri Yardim Fonksiyonu
Trigonometri hesap makinesi sayfasi, tg¢genle ilgili bir problemi ¢dzmede yardim edecektir. Bir G¢genin

uzunluklarini ve agilarini giriniz; yeterli veri girildikten sonra, kumanda, t¢gen problemini ¢ézecek ve
degerlerin geri kalanini gdsterecektir. imleg Yukari/Asagi butonlarini, WRITE/ENTER (YAZ/GIR) ile girilecek
olan degeri se¢mek icin kullaniniz. Birden fazla ¢6zUmu olan girisler icin, son veri degerinin ikinci bir kez
girilmesi, muhtemel ikinci bir ¢6zimin ekranda verilmesine neden olacaktir.

HELP (MEM) 000000 N00000000

CALCULATOR
0.000000000

LOAD E3SE
ANGLE 3
(MACHINE ANGLE1  40.000
00000 in  ANGLE 2 72.000
Y|
z

0.0000 in 68.000
35179 in SIDE 2 SIDE 1

SIDE 1 10.0000
14.7958

14.4244
ANGIE 1 ANGLE 2

SIDE 3

F3 copies calculator value to highlighted field in this
or other calculator screens. F3 also copies calculator
value to the data entry line of edit screens.

F4 copies highlighted data to the calculator field.

Dairesel interpolasyon Yardimi
Dairesel hesap makinesi sayfasi, daireyle ilgili bir problemi gdzmede yardim edecektir. Merkez, yarigap, agilar

ile baslangi¢ ve bitis noktalarini giriniz; yeterli veri girisi yapildidinda, kumanda, dairesel hareketi cb6zecek

ve degerlerin geri kalanini gésterecektir. imleg Yukari/Asa@i butonlarini, Write (Yaz) ile girilecek olan degeri
segmek igin kullaniniz. Bununla birlikte, bu gesit bir hareket G02 veya GO03 ile programlanabilecek sekilde,
alternatif formatlari da listeleyecektir. Formatlar, imleg Yukari/Asagi butonlari kullanilarak segilebilir ve segilen
satir dizenlenmekte olan programin igerisine dahil etmek igin F3 tusuna basin.

HELP (MEM) 000000 N00000000
CALCULATOR
0.000000000 CENTER X 13.0000
CENTER Y 20.0000
E
LEOENS] + - */ START X 4.0000
MacHNE) START Y 10.0000
00000 in END X 7.0000
0.0000 in JNI2IRY 32,0416
Z 35179 in  [:¥:NDJ LSS 13.4536
ANGLE 111.527
DIRECTION cw
S
16 19. J10.
16 R13. 4536
16 19. J10
G91 G2 X3. Y22.0416 R13.4536

Birden fazla ¢6zUmu olan girisler icin, son veri degerinin ikinci bir kez girilmesi, muhtemel ikinci bir ¢6zimun
ekranda veriimesine neden olacaktir. CW (Saat Yoniinde) degerini CCW (Saat Yoniiniin Aksi Istikamette)
degerine donustirmek icin, CW/CCW sutununu seginiz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) butonuna basiniz.
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Daire-Dogru Tanjant Hesaplayicisi

Bu 6zellik, bir daire ile bir dogrunun tanjant olarak karsilastigi kesisme noktalarini tespit etme yetenegi saglar.
Bir satirin Uizerine, A ve B olarak iki nokta ve bu satirdan uzak yere C olarak Ugtincu nokta girin. Kontrol
kesisme noktasini hesaplayacaktir. Nokta, C noktasindan uzaktaki normal bir dogrunun, o dogru ile olan dik
mesafesi ile birlikte, AB dogrusu ile kesistigi yerdedir.

CIRCLE-CIRCLE TANGENT
CIRCLE1 X 5.0000 CIRCLE-LINE TANGENT
CIRCLEL Y 6.0000 b
RADIUS 1  4.0000 a
CIRCLE2 X 0.0000 POINT A X  5.0000
CIRCLE2 Y 0.0000 Y 3.0000
RADIUS 2 [2.0000 POINT B é 411'8883 .
TANGT A X 1.3738 c b POINT C X  0.0000
7.6885
TANGT B X 7.3147 4 v [0-0000
Y 2.7378
T ¢ X 1ot I
Y 0.8442| Type: STRAIGHT -
TANGT D X' 1.1573  {jsgE 5iid T t form G-code. TANGT PT ¥ 4.0000
—== F1 for alternate solution

Daire-Daire Tanjant Hesaplayicisi

Bu 6zellik, iki daire veya nokta arasindaki kesisme noktalarini tespit etme yetenegdi sunar. Kullanici, iki adet
dairenin konumunu ve bunlarin yarigaplarini girer. Kumanda bu andan itibaren, her iki daireye tanjant olan
dogrular tarafindan olusturulan kesisme noktalarini hesaplar. Her giris durumu igin (iki baglantisiz daire),
sekiz adede kadar kesisme noktasi mevcut oldugunu unutmayin. DUz tanjantlar cizerek dort adet nokta ve
capraz tanjantlar olusturarak dort adet nokta daha elde edilir. F1 tusu, bu iki sema arasinda gecis yapmak
icin kullanilir. "F"e basildiginda kumanda, semanin bir pargasini tanimlayan baslangi¢ ve bitis noktalarini (A,
B, C, vs.) isteyecektir. E§er bu parga bir yay ise kumanda ayrica C veya W (CW veya CCW) degerlerini de
isteyecektir. Bu anda G kodu ekranin alt kisminda verilir. "T" girildiginde, dnceki bitis noktasi yeni baslangig
noktasi haline gelir ve kumanda yeni bir bitis noktasi ister. C6zimu (kod satirini) girmek igin, MDI veya Edit'e
(DlUzenleme) geginiz ve G-kodu zaten giris satirinda iken F3'e basiniz.

Delme/Kilavuz Semasi

Sekmeli yardim menusinde bir Matkap ve Kilavuz Cizelgesi mevcuttur.

is MiLi IsitmAa PROGRAMI

Herhangi bir is mili 4 glinden fazla atil kalmissa ¢alisma 6ncesinde bir iIsinma ¢evrimine tabi tutulmalidir. Bu
Isitma yagin ¢okmesi nedeniyle olasi is mili asiri iIsinmasini 6nleyecektir. Makinede is mili hizini yavasca yuk-
selten ve is milinin termal kararliiga ulagsmasini saglayan bir 20-dakikalik 1Isinma programi (numara 002020)
bulunur. Bu program, yiksek devirli kullanim éncesinde is mili iIsinma amaciyla gunluk olarak kullanilabilir.

SoGuTmA Sivisi SEVIYE GOSTERGESI

Sogutma sivisi seviyesi MEM modunda veya CURNT COMDS ekraninda ekranin Ust sag tarafinda gortntil-
enir. Dikey bir gubuk sogutma sivisinin durumunu gdsterir. Sogutma sivisi, fasilali sogutma sivisi akigina
neden olabilecek bir noktaya ulastiginda gosterge yanip sénecektir.

isaret lambasi makinenin mevcut durumunun hizli gérsel onayini saglar. Dért farkli isaret durumu vardir:
Off (Kapali) - Makine beklemede.
Koyu Yesil - Makine caligiyor.

Yanip Soénen Yesil - Makine durdurulmus ancak hazir durumunda. Devam etmek icin operator girisi gerekli-
dir.

Yanip Sénen Kirmizi - Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma durumunda.
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200 Saat Kumanda Opsiyonu Denemesi
Aktif hale getirmek igin normalde bir kilit agma kodu gerektiren opsiyonlar, bunu agmak icin gerekli olan kilit
acma kodu yerine, "1" rakamini girerek istege gore aktif hale ve pasif hale getirilirler. Opsiyonu kapatmak
icin bir "0" giriniz. Bu sekilde aktif hale getirilen bir opsiyon, toplam 200 saatlik galismadan sonra otoma-
tik olarak pasif hale getirilir. Pasif hale getirmenin, ¢alisirken degil, yalnizca makineye giden gu¢ beslem-
esi kapatildiginda olustuguna dikkat ediniz. Bir opsiyon, kilit agma kodunu girerek, kalici olarak aktif hale
getirilebilir. "T" harfinin, 200 saat periyodu slresince, parametre ekrani Uzerinde opsiyonun sagina dogru
gOsterilecegine dikkat ediniz.

Secenete 1 veya 0 girmek icin, Acil Durdurma digmesine basin ve Ayar 7'yi (Parametre Kilidi) kapatin.
Opsiyon 100 saate ulastiginda, makine, deneme stiresinin hemen hemen doldugunu belirten bir alarm ikazi
verecektir. Bir opsiyonu kalici olarak aktif hale getirmek icin, bayiinizle temasa geginiz.

Rigid Tapping (Rijit Kilavuz Gekme)
Senkronize kilavuz gekme masrafli, ylzer kilavuz tutucularina duyulan ihitiyaci ortadan kaldirir ve kilavuz dig
distorsiyonu ve baslangi¢ disi disari ¢ekilmesini 6nler.

Makrolar
Ozel korunmali gevrimler, izleme yordamlari, operatér komutu, matematik denklemleri veya fonksiyonlari ve
parca familyalarinin islenmesi icin degiskenlerle alt yordamlar yaratin.

Dénme ve Olgme
is pargasi kurulumunu hizlandirmak igin veya bir deseni bagka bir konuma veya yénlendirme bileziginin
etrafinda déndlirmek icin is pargasi ofset probunun yanisira déndirmeyi kullanin. Takim yolunu veya bir des-
enini kigultmek veya genisletmek icin dlgeklendirmeyi kullanin.

is Mili Pozisyonlama
is Mili Pozisyonlama segenegi, geri besleme icin standart is mili motorunu ve standart is mili eknoderi
kullanilarak is milinin belirli bir programlanmis agiya pozisyonlanmasini saglar. Bu se¢cenek masrafsiz, dogru
(0.1 derece) pozisyonlama saglar.

Yiiksek Hizda isleme
Yuksek hizda isleme, malzemenin talas kaldirma oraninda artisa, ylzey finisinin gelistirimesine ve isleme
maliyetini azaltacak ve takimlarin &mriini uzatacak kesim guglerinin azaltiimasina olanak saglar.

Yiiksek Hizda isleme, tipik kalip yapmadaki gibi diizgiin bigimde (¢ boyutlu sekillere isleme uygulamak igin
ihtiyag duyulur. Haas Yiiksek Hizda isleme opsiyonu 80 bloga kadar énden okuma miktarini arttirir ve bes-
leme stroklarinin harmanlanmasi igin tam devir (dakika basina 500 ing) saglar.

Bir strok harmanindan digerine gecerken ilerleme hizinin yiksek kalabilecedi dizgin harmanlanmis sekiller
ile yiksek hizda igslemenin en iyi sekilde ¢alistiginin anlasiimasi ¢ok énemlidir. Keskin koseler varsa, kuman-
da daima yavaslamak zorunda kalacaktir veya kdse yuvarlatma olusacaktir.

Stroklarin harmanlanmasinda ilerleme hizina olan etki daima yavaslayan harekettir. Bu nedenle programlan-
an ilerleme hizi (F) azamidir ve kontrol bazen gereken hassasiyeti saglamak i¢cin daha da yavas ilerleyecektir.

Cok kisa bir strok boyu bir¢ok veri noktasina neden olabilir. Saniye bagina 1000 blogu ge¢cemediginden emin
olmak i¢in CAD/CAM sisteminin veri noktalarini nasil drettigini kontrol edin.

Cok az sayida veri noktasi hem "facetting (kesme&parlatma)" hem de kumandanin ilerleme hizinin
yavaslatmasi gerekecegi kadar biiyiik olan harmanlama agcilarina neden olabilir. istenilen diizgiin glizergahin
gercekte istenilen diizglinlikte glizergaha yeterince yakin olmayan kisa, duz stroklardan yapildigi zaman
kesme & parlatma uygulanir.
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High Speed Tooling (Yiiksek Hizda igsleme) — Takim tutuculari miimkiinse naylon bir destek vidasi ile
bir AT-3 olmalidir. AT-3 dizayninda elde edilen toleranslar bir yliksek devir igslemi icin tavsiye edilen asgari
degerlerdir. Naylon destek vidasi takim tzerindeki pens kavramasini arttirir ve sogutma sivisi transferine
yardimci olacak daha iyi bir kegeleme yaratir.

En iyi kavrama ve tek merkezIlilik icin tek acili pensli aynalari ve pensleri kullanin. Bu pens sistemleri
tutamagda yerlestirilen uzun bir tek agidan olusur. Taraf basina ac¢i en iyi sonugclar igin sekiz derece veya daha
az olmahdir. Azami rijitlik ve yakin tolerans belirlendiginde cift acili pens sistemleri kullanmaktan kagininiz. Cift
pargal tek acik pensdeki deligin tam uzunlugunun asgari 2/3 kavrama olmasi énerilir. Buna ragmen mim-
kiinse en iyi sonuglar igin 3/4 tam kavrama tercih edilir.

Yuksek Yogunluklu Aydinlatma - Yardimci lambalar ¢alisma alaninin iyi sekilde aydinlatiimasini saglar.
Lambalar kapilar acildiginda ve kapandiginda otomatik olarak c¢alisir veya asili kumanda butonunun yan
tarafindaki anahtar kullanilarak manuel olarak c¢alistirilabilir. Anahtari agik konuma getirdiginizde, kapi
acildiginda ve kapatildiginda yanacaktir. Anahtari kapali konuma getirdiginizde, kapi acildiginda lambalar
yanmayacaktir. Bakiniz ayar 238.

UzakTAN EL KUuMANDASI

ileri Uzaktan EI Kumandasi (RJH) arttiriimis fonksiyonellik igin bir likit kristal ekrana (LCD) ve kontrollere sa-
hiptir. Ayrica yuksek yogunluklu LED isaret lambasina sahiptir.

Fonksiyon Tuslart  Renkli LCD )
Cycle /&7\ (:i\- g i
Start (XU, e Holdu !
Qevrlm Besleme, !
Baslat- Bekletme
ma) Ok TU§Iar|
Kihf
Mekik
Eksen Secimi _l%urs;r&da
Parmakla Dén- P
dirilen Topuz Pulse Wheel
(Disli Cark)

Bu konularda daha fazla bilgi i¢in ofsetler ve makine ¢alismasi ile ilgili bdlime basvurun.
LCD — Makine verisini ve RJH-E/C araytizeyini géruntuler.

Fonksiyon Tuslari (F1-F5) - Degisken fonksiyon tuslari. Her bir tus LCD ekranin altindaki bir etikete karsilik
gelir. Bir fonsiyon tusuna basiimasi ilgili menlyU agacak veya o meniye gegecektir. Agik oldugunda atlanan
fonksiyonlar gosterilecektir.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) - Programlanan eksen hareketini baslatir.
Feed Hold (Besleme Bekletme) - Programlanan eksen hareketini durdurur.

Ok Tuslar - Menu alanlari arasinda dolasmak (yukari/asagi) ve kademeli elle kumanda hizlarini segmek (sol/
sag) segmek i¢in kullanilir.

Disli Cark - Segilen artis kadar secili ekseni elle kumanda eder. Kontrol Gzerindeki el kumandasi gibi ¢alisirs.

Mekik Kumanda Topuzu - Merkezden 45 derece saat yoniinde veya saat yonunun tersine kadar dondurdr
ve birakildiginda merkeze doéner. Eksenleri degisken hizlarda elle kumanda etmek i¢in kullanilir. Mekik elle
kumandasi merkez pozisyondan ne kadar ¢cok dondullrse eksen o kadar hizli hareket eder. Hareketi durdur-
mak amaciyla topuzun merkeze dénmesine izin verin.
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Eksen Se¢imi - Elle kumanda icin kullanilabilir eksenlerden herhangi birini segmek icin kullanilir. Secili eksen
ekranin alt kisminda gosterilir. Bu selektdriin en sag konumu yardimci menulye erismek igin kullanihr.

Unitenin besikten/kiliftan ¢ikariimasi lniteyi acar ve kumanda kontroliinii asili kumanda butonundan Uzaktan
El Kumandasina verir (Asili kumanda butonu Uzerindeki el ¢carki devre digi birakilir).

NOT: Asili kumanda butonu Elle Kumanda modunda (Kurulum) olmalidir.

Uzaktan El Kumandasini gicind kapatmak igin besik/kilifinin iginde geri yerlestirin kumanda kontrollini asili
kumanda butonuna geri dondurin.

Kademe topuzu ve mekik topuzu takim ofseti, boyu, aginmasi vb. gibi kullanici tanimli alanin degerini
degistirmek icin kaydirici olarak calisir.

Dahili "Panik" Fonksiyonu — is milini ve tiim eksen hareketini aninda durdurmak igin eksen hareketi
sirasinda herhangi bir tusa basin. is mili hareket ederken ve kontrol Elle Kumanda modunda iken Feed Hold
(Besleme Bekletme) tusuna basilmasi is milini durduracaktir. Ekranda “Button pressed while axis was
moving—Reselect Axis (Eksen hareket ederken diigmeye basildi—Ekseni yeniden seg¢in)” mesajl
goruntulenir. Silmek icin eksen sec¢im topuzunu farkli bir eksene hareket ettirin.

Mekik elle kumandasi dondurilirken eksen segim topuzu hareket ettirildiginde, ekranda “Axis selection
changed while axis was moving—Reselect Axis (Eksen hareket ederken eksen se¢imi degistirildi—
Ekseni Yeniden Sec¢in)” mesaji goruntulenir ve tim eksen hareketi durur. Hatayi silmek icin eksen se¢im
topuzunu farkli bir eksene hareket ettirin.

Uzaktan El Kumandasi besiginden/kilifindan ¢ikarildiginda veya kontrol modu hareket ile bir moda
degistirildiginde (6rnegin, MDI'den Elle Kumanda moduna) mekik elle kumanda topuzu merkez pozisyonun-
dan doénduraldarialirse, ekranda "Shuttle off center—No Axis selected (Mekik merkez disinda—Higbir
Eksen segili degil)" mesaji goruntilenir ve higbir eksen hareketi gerceklesmez. Hatayi silmek igin eksen
secim topuzunu hareket ettirin.

Mekik elle kumanda topuzu kullanimda iken kademeli elle kumanda topuzu déndurildigunde, Uzaktan El
Kumandasi ekraninda "Conflicting jog commands— Reselect Axis (Celisen elle kumanda komutlari—
Ekseni Yeniden Sec¢in" mesaji gorintulenir, ve tim eksen hareketi durur. Hatayi ortadan kaldirmak igin
eksen se¢cme topuzunu farkli bir eksene getirin, ardindan bir énceki segili ekseni yeniden se¢mek icin geri
doéndn.

NOT: Eksen secim topuzu hareket ettirildiginde yukaridaki hatalardan herhangi biri silinemediginde, mekik
elle kumanda topuzu ile ilgili bir problem olabilir. Onarim/degisim icin Haas servisine bagvurun.

Herhangi bir nedenle Uzaktan El Kumandasi ile kontrol arasinda temas kopuklugu oldugunda (kablo kesigi
veya baglantisizlik, vb.), tim eksen hareketi durur. Yeniden baglandiginda, Uzaktan El Kumandasi ekraninda
"RJH / Control Communication Fault—Reselect Axis (RJH / Kontrol iletisim Hatasi—Ekseni Yeniden
Sec¢in)" mesaji goruntulenir. Hatay silmek igin eksen seg¢im topuzunu hareket ettirin. Hata silinmediginde,
Uniteyi besigine/kilifina yerlestirin, giicinin kapanmasini bekleyin ve sonra besiginden/kilifindan gikarin.
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RJH Meniileri

———Kademeli elle kumanda hizini degistirmek
Gecerli Mod Ve icin sol/sag imle¢ (etkin olarak segilen)

icerige Duyarli oo

Yardim Mesajlari
A Set Tooll Offsets
| 0001 — .001 — GH- .1

o Alanlari segmek Tool in spindle 1 )
icin yukari/asag! Tool offset: 1 Is Verisi Alani
o oklari Length: 4.0470 (Ekran Degisik
Kademeli/Mekik Coolant pos: 15 Olabilir)
Topuz ile degeri -
degistirin

1
/—Sonraki Ekran

Halen Segili
Eksen ve Piston A 0.0000
| SET Z | ADJST TOOL cooL WORK> |
[

Fonksiyon Tuslari (Moda gére degisir)

RJH Maniiel Elle Kumanda

Bu menu gecerli makine pozisyonunun genis bir ekranini icerir. Mekik kumanda veya kademeli topuzu
cevirmek halen segili olan ekseni gegerli secili kumamda artigi oraninda hareket ettirir. Sol/sag ok tuslari
ile kumanda artigini degistirin. Koordinat sistemini degistirmek icin OPER, WORK, MACH, veya TO GO
seceneklerine basin (etkin olarak secilen). Operatér konumunu sifirlamak amaciyla konumu segmek
icin OPER altinda fpnksiyon tusuna basin ardindan fonksiyon tusuna tekrar basin (simdi SIFIR degerini
okumaktadir).

Manual Jogging
.0001 - .001 - XQ- -1
X: 0.0000 in
Y: 0.0000 in
Z: 0.0000 in
OPER | MWORK T0 Go | TooL>

Maniiel Elle Kumanda Ekrani

RJH Takim Ofsetleri

Takim ofsetlerini ayarlamak ve kontrol etmek igin bu menulyu kullanin. Fonksiyon tuslarini kullanarak alanlari
secin ve kademeli veya mekik topuzu kullanarak degerleri degistirin. Parmakla déndurulen topuzu kullanarak
eksenleri segin. Eksen hatti (ekranin alt kisminda) bu ekseni kumanda etmek igin vurgulanmalidir. Gegerli Z
ekseni konumunu ofset tablosunun igine ayarlamak igin ENTER (Girig) tusuna basin. Tablo degerlerinde ayar-
lama yapmak igin ADJST'ye basin, dederde yapilacak artis veya azalis miktarini segmek igin kademeli veya
mekik topuzu kullanin (artis miktarini degistirmek igin sol ve sag oklari kullanin), ardindan ayari uygulamak
icin ENTER tusuna basin. Takimlari degistirmek igin TOOL tusuna basin ve segili takim igin sogutma sivisi
konumunu degistirmek icin COOL' basin.

DIKKAT: Takimlari degistirirken is milinden uzakta durun.
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Set Tool Offsets
.0001 - .001 - XN -1
Tool in spindle 1

Tool offset: 1
Length: 4.0470

Coolant pos: 15

VA 0.0000

SET Z | ADJST | TOOL COOL | WORK>

Takim Ofsetlerini Ayarlama Ekrani

RJH is Parcasi OFSETLERI

is ofseti G kodunu degistirmek icin WK CS'ye basin. Ekranin alt kismindaki eksen alani segili oldugunda
mekik ve kademeli topuz ile secili ekseni maniel olarak elle kumanda edin. Gegerli eksenin gegerli konumunu
is ofseti tablosu igerisine ayarlamak igin SET'e basin. Eksen segiciyi bir sonraki eksene hareket ettirin ve bu
ekseni ayarlamak igin islemi tekrarlayin. Belirlenmis bir degerde ayarlamalar yapmak icin eksen segiciyi iste-
nen eksene getirin. ADJST'ye basin ve ayarlama degerini artirmak veya azaltmak igin kademeli veya mekik
topuzu kullanin, ardindan ayarlamayi uygulamak icin ENTER tusuna basin.

Set Work Offsets
.0001 - .001 - Q- -1

Work CS G52
X: 0.0000
Y: 0.0000
Z: 0.0000

X 0.0000

SET X | ADJST | WK CS JOG>
Is Parcas: Ofsetleri Ekranim Ayarlama

Yardimci Menii
RJH yardimci menlsi makine sogutma sivisini ve RJH isaret lambasini kontrol edecek 6zelliklere sahiptir.

Eksen seciciyi en sag konuma hareket ettirerek meniye erisin (RHJ kutusu igerisinde kaliplanmig bir sayfa
ikonu ile belirtilmistir). Karsilik gelen fonksiyon tuslarina basarak mevcut 6zelliklerin arasinda gegis yapin.

Auxiliary Menu Utility Menu
RJH-C Fi Version:
Flash Light: OFF 0.01g triware fersion
Coolant: OFF RJH-C Font Version:
RJH-C

RJH-C Font ID 5
Main Build Version:

VER M16.02x
Yardimcy Menii Hizmet Programi Meniisii

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 37



-&

UTIL Menusu
RJH'nin mevcut yapilandiriimasina iligkin bilgilere erigir. Bu bilgi servis teknisyenleri tarafindan diyagnostik
amagli olarak kullanilir. Yardimci Menuye geri dénmek i¢in AUX'a basin.

Program Ekrani (Galisma Modu)

Bu mod halen ¢alismakta olan programi goriintiiler. Asili kumanda butonu lizerindeki MEM

veya MDI se¢eneklerine basarak ¢alistirma moduna girin. Ekranin altindaki sekme seg¢enekleri
sogutma sivisi agmalkapama, tek satir, istege bagh durdurma ve blok silme i¢in kontroller
sunar. COOL gibi gecgilen komutlar agildiginda segili olarak goériinecektir. CYCLE START

(Cevrim Baslatma) ve FEED HOLD (Besleme Bekletme) diigmeleri asili kumanda butonu izeri-
ndeki diigmeler gibi ¢aligir. Asili kumanda butonu lizerindeki HAND JOG (Elle Kumanda Kolu)
segenegine basarak elle kumanda moduna geri doniin veya programi asili kumanda butonundan
calisgtirmaya devam etmek igin Uzaktan El Kumandasini besigine/kilifina yerlestirin. On Panel
Kontrolleri

Power On (Giig¢ Agma)- Makineyi caligtirir.
Power Off (Gli¢ Kapama)- Makineyi kapatir.

Acil Durdurma - Sari gergeveli blylk kirmizi digme. BUtln
eksenlerin hareketini, is milini ve takim degistiriciyi durdurmak ve
sogutma sivisi pompasini kapatmak i¢in basin. Sifirlamak icin ¢evi-
rin.

Jog Handle (EI Kumandasi) - Bu, biitiin eksenleri elle kumanda
etmek icin kullanihir. Program kodu veya diizenleme esnasinda
menu maddeleri igerisinde gezinmek icin de kullanilabilir.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) - Bir programi baglatir. Bu
buton Grafik modunda bir program similasyonunu baslatmak igin de
kullantlir.

Besleme Bekletme - Tiim eksen hareketini durdurur. iptal etmek
icin Cevrim Baglat'a basin. Not: Is mili, kesme esnasinda donmeye
devam edecektir.

Yan Panel Kontrolleri
USB - Bu porta uyumlu USB cihazlari takin.

Bellek Kilidi - Anahtarli salter. Programlari ve ayarlari degisiklige
karsi korumak icin kilit konumuna getirin. Degisikliklere izin vermek
icin kilidi agin.

Kurulum Modu - Anahtarli salter. Kurulum amaglari igin makine

guvenlik 6zelliklerini kilitler ve kilidini agar (detaylar igin bkz. "Kuru-
lum Modu" bolimu).

ikinci Konum Butonu - Tiim eksenleri G54 P20'de belirtilen
koordinatlara hizlandirmak icin bu digmeye basin.

Otomatik Kapi Atlama - Otomatik kapiyi agmak veya kapatmak
icin bu digmeye basin (varsa).

Calisma lambasi - Bu diigmeler dahili galisma lambasini ve Y k-
sek Yogunluklu Aydinlatmayi (varsa) acar.
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MAKINEYE YoL VERME

Asili kumanda butonu izerindeki Gii¢ Besleme butonuna basarak makineyi galistiriniz.

Makine kendi kendine testten gegecek ve ardindan, eger bir mesaj birakiimigsa Messages (Mesajlar) ekranini
yada Alarms (Alarmlar) ekranini gosterecektir. Her iki durumda da tornada bir veya daha fazla alarm olacaktir
(102 SERVOS OFF).

Ekranin sol tarafindaki 'mod durum kutusu'ndaki yonlendirmeleri izleyin. Genellikle 'Glig Verme' veya
"Tim Eksenler Otomatik' islemlerinin kullanilabilir olmasi icin kapida ¢cevrim bagslatilmali ve Acil Durdurma
digmesine basiimali ve silinmelidir. Guvenlik kilidi 6zellikleri hakkinda daha fazla bilgi icin, bu kilavuzdaki
"Gulvenlik" bolimlne basvurun.

Her bir alarmi silmek igin Sifirama digmesine basin. Bir alarm temizlenemiyorsa, makinenin bakima gerek-
sinimi olabilir, eger durum bdyleyse bayinizi arayiniz.

Alarmlar temizlendikten sonra, makine, bitin islemleri baslatacagi bir referans noktasina ihtiyag duyar; bu
nokta "Home (Referans)" olarak adlandirilir. Makineyi referansa dondirmek igin, Power-Up Restart (Gli¢ Bes-
leme Yeniden Baglatma) butonuna basiniz.

UYARI! Bu butona basildiginda otomatik hareket baslayacaktir. Makinenin ve takim degistiricinin ic
boliimiinden uzak tutun.

Eger varsa, Gug besleme/Sifirlama (Power-Up/Reset) butonuna basmakla alarm 102'nin otomatik olarak
silinecegini unutmayin.

Referans bulunduktan sonra, Current Commands (Mevcut Komutlar) sayfasi gdsterilir ve makine artik
calismaya hazirdir.

Maniiel Veri Girigi (MDI)
Manduel Veri Girigi (MDI), bigimsel bir program kullanmaksizin otomatik CNC hareketlerini komuta etmek igin
bir ydntemdir.

Bu moda girmek igin MDI/DNC butonuna basiniz. Programlama kodlari, komutlari yazarak ve her satirin
sonunda Enter'a (Giris) basarak girilir. End of Block'in (EOB/Satir Sonu) her satirin sonuna otomatik olarak
eklendigine dikkat ediniz.

PROGRAM - MDI

G97 $1000 MO3 ;
GO0 X2. Z0.1 ;

GO1 X1.8 Z-1. F12 ;
X1.78 ;

X1.76 ;

X1.75 ;

MDI programini diizenlemek igin, Edit (Dlizenleme) butonunun sagindaki tuslari kullaniniz. Degisen noktaya
imleci getiriniz, daha sonra farkli diizenleme fonksiyonlari kullanilabilir.

Satira ilave bir komut eklemek icin komutu giriniz ve Enter'a (Giris) basiniz.

Bir degeri degistirmek icin, komutu se¢mek lGzere ok butonlarini veya el kumandasini kullaniniz, yeni komutu
giriniz ve Alter'a (Degistir) basiniz.
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Bir komutu silmek i¢in, komutu seginiz ve Delete'e (Sil) basiniz.
Undo (Geri Al) tusu, MDI programina yapilan degisiklikleri (9 kereye kadar) geri alacaktir.

Bir MDI programi, kumandanin hafizasina kaydedilebilir. Bunu yapmak igin, programin basina imleci alin
(veya Home'a (Referans) tusuna basin), bir program adi girin (programlar, Onnnnn; 5 adede kadar rakamin
izledigi "O" harfi formatini kullanarak adlandiriimalidir) ve Alter (Degistir) tusuna basin. Bu, programi pro-
gramlar listesine ekleyecek ve MDI sayfasini temizleyecektir. Programa yeniden erisim icin, List Prog'a
(Programlari Listele) basiniz ve onu seginiz.

MDI'daki veriler, MDI modundan ¢iktiktan sonra ve makine kapatildiginda kaybolmaz.

Mevcut MDI komutlarini temizlemek icin Erase Prog (Programi Sil) butonuna basiniz.

NumaRALI PROGRAMLAR

Yeni bir program yaratmak igin, program ekranina ve programlar listesi moduna girmek tizere LIST PROG'a
(PROGRAMLARI LISTELE) basiniz. Bir program numarasi (Onnnnn) giriniz ve Select Prog (Program Segi-
mi) tusuna veya Enter'a (Giris) basiniz. Eger program mevcutsa, segilecektir. Eger heniiz mevcut degilse,
yaratilacaktir. Yeni programi gostermek igin Edit'e (Dizenle) basiniz. Yeni bir program yalnizca programin adi
ve End of Block'tan (Satir Sonu) (;) olusacaktir.

NOT: Yeni programlar olugtururken O09XXX sayilarinin kullanimi énerilmez. Makro programlar genellikle
bu bloktaki sayilari kullanirlar ve bunlarin izerine yazilmasi makine islevlerinin durmasina neden olabilir.
(Ornek: 009876 lizerine yazilmasi G47 ¢alismalarinin (oyma) arizalanmasina neden olacaktir).

Numarali programlar makine kapatildiginda muhafaza edilecektir.

MDI'nin Temel Diizenlemesi ve Numarali Programlar
Bir MDI programi ile numaral bir program arasindaki tek fark O kodudur. Bir MDI programi diizenlemek igin
sadece MDl'ya basiniz. Numarali bir programi diizenlemek igin ise onu seginiz, daha sonra Edit'e (Dizenle)
basiniz.

Program duzenleme modu program verisi i¢inde bir tip icerir ve enter tusuna basin. Program verileri Ug¢ kat-
egoriye ayrilir: adresler, yorumlar veya EOB'ler (Satir Sonlart).

PROGRAM EDIT 000741 (CYCLE START TO SIMULATE) PROGRAM EDIT 000741

GO0 X0 Z0.1 ;
G74 Z-0.345 F0.03 KO0.1 ;

GO0 X2. 0.1 ;
G74 X1. Z-4. 10.2 K0.75 D255 ;
GO0 X3. Z0.1

Mevcut programa program kodunu ilave etmek igin, ilave kodun énline gelecegi kodu seginiz, veriyi giriniz ve
Insert (Araya Gir) tusuna basiniz. Insert'e (Araya Gir) basmadan 6nce, X, Y, ve Z gibi, birden fazla sayida kod
girilebilir.

Adres verileri, nimerik bir degerin izledigi bir harftir. Ornegin: G04 P1.0; G04 bir beklemeye (duraklama) ko-
muta eder ve P1.0 bu beklemenin uzunlugudur (1 saniye).

Yorumlar harf veya niimerik karakterler olabilir, ancak baslarinda parantez olmalidir. Ornegin: (1 saniye bekl-
eme). Yorumlar maksimum 80 karakter olabilir.

End of Blocks (Satir Sonu), EOB butonuna basarak girilir ve bir noktali virgll (;) olarak gdsterilir. Bunlar, bir
paragrafin sonundaki satir sonu gibi kullanilirlar. CNC programlamada, bir EOB, bir program kodu dizisinin
sonuna girilir.

Ug tip komutu da kullanan bir kod satirina érnek su sekilde olacaktir:
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Komutlar arasina herhangi bir sembol veya bosluk koymaya gerek yoktur. Okuma ve diizenleme kolayligi
saglamak amaciyla 6gelerin arasina otomatik olarak bir bosluk girilmektedir.

GO04 P1. (1 saniye bekleme);

Karakterleri degistirmek icin, ok tuslarini veya el kumandasini kullanarak programin arzu edilen bir kismini
segciniz, yeni kodu giriniz ve Alter'a (Degistir) basiniz.

Karakterleri veya komutlari yok etmek igin, metni secin ve Delete (Sil) tusuna basin.
Her bir satir girildiginde program kaydedildiginden, bir kaydet komutu mevcut degildir.

Bir MDI programi numarali bir programa ¢evirme
Bir MDI programi numarali bir programa gevrilebilir ve program listesine eklenebilir. Bunu yapmak igin,
programin basina imleci aliniz (veya Home'a (Referans) basiniz), bir program adi giriniz (programlar, Onnnnn;
5 adede kadar rakamin izledigi "O" harfi formatini kullanarak adlandiriimalidir) ve Alter'a (Degistir) basiniz.
Bu, programi, programlar listesine ekleyecek ve MDI'y1 temizleyecektir. Programa yeniden erisim icin, List
Prog'a (Programlari Listele) basiniz ve onu seginiz.

Program aramasi
MDI, EDIT (DUZENLEME) veya MEM modundayken, belirli kodlar ve metin igin, programda arama yapmak
uzere imleg yukari ve asagi tuslar kullanilabilir. Belirli karakterin(-lerin) aranmasi icin, veri giris satirina (yani
G40) karakteri(-leri) giriniz ve imleg yukari veya asagi tuslarina basiniz. imleg yukari tusu girilen maddeyi
geriye dogru (programin basina dogru) arayacak ve imleg asagi tusu ise ileriye dogru (programin sonuna
dogru) arayacaktir.

Programlarin Silinmesi
Bir programi silmek i¢in LIST PROG'a basiniz. Program numarasini segmek i¢in imle¢ yukari veya asagi
tuslarini kullanin ve ardindan ERASE PROG (Program Sil) tusuna basin. Silmeyi onaylamak igin uyari ile-
tisinde Y (E) secenegini secin veya vazge¢cmek icin N (H)'yi segin. Veya program numarasini yazip ERASE
PROG (Program Sil) tusuna basin; ancak, Y(E)/N(H) uyarisi bulunmadidi ve program derhal silinecegi igin bu
secenegi dikkatlice kullanin.

Listedeki tiim programlari silmek igin listenin sonundaki ALL (TUMU) segenegini secin ve ERASE PROG
(PROGRAMI SIL) tuguna basin. Makine ile birlikte teslim alacaginiz bazi énemli programlar mevcuttur;
bunlar 002020 (is mili 1sitmasi), 0O09997'dir (Gdrsel Hizli Kod) ve and 009876 (font dosyasinin oyulmasi).
Tudm programlari silmeden énce bu programlari bir bellek cihazina veya bilgisayara kaydedin. O09XXX
programlarini silinmeye karsi korumak icin Ayar 23'G agin.

NOT: UNDO (GERI AL) tusu silinen programlari geri getirmeyecektir.

Programlarin Yeniden Adlandiriimasi
Bir programin numarasi Edit (Dlizenleme) modunda yeni bir sayi girilerek ve Alter (Degistir) dugmesine
basilarak degistirilebilir. Onceki bélimde listelenenler gibi 65nemli programlarin kaza ile Gizerine
yazilmamasina dikkat edin.

Maksimum Program Adedi
Eger kumandanin hafizasinda maksimum sayida program (500) mevcutsa, "DIR FULL (KLASOR DOLU)"
mesaji verilecek ve yeni programlar yaratilamayacaktir.
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Program Seg¢imi
"List Prog"a basarak program dizinini giriniz; bu islem depolanan programlari gériintiileyecektir. istenilen
programa geliniz ve programi segcmek i¢in "Select Prog (Programi Seg¢)"a basiniz. Program adinin girilmesi ve
"Select Prog (Programi Seg¢)"a basilmasi da bir programi segecektir.

"Select Prog (Programi Seg)"a bir kez basildiginda, program adinin yaninda "A" harfi belirir. Mod, MEM'e
degistirildiginde ve CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) tusuna basildiginda galistirilacak olan bu
programdir. Bu ayni zamanda EDIT (DUZENLEME) ekraninda da gériintiilenendir.

MEM modunda, program numarasini (Onnnnn) girerek ve Yukari/Asagi oka veya F4 tusuna basilarak, baska
bir program hizli bir sekilde secilebilir ve gosterilebilir.

Makine kapatildiktan sonra, secilen program segili olarak kalacaktir.

Programlarin CNC Kumandasina Yuklenmesi
Numarali programlar CNC kumandasindan kigisel bir bilgisayara (PC) ve tekrar geriye kopyalanabilir.
Programlarin sonu ".txt" ile biten bir dosyaya kopyalanmalari en iyisidir. Boylelikle buttin PC'lerde basit bir
metin dosyasi olarak taninacaklardir. Programlar, RS-232 ve USB gibi bir¢ok farkl yontemlerle aktarilabilirler.
Ayarlar, ofsetler ve makro degiskenleri ayni sekilde CNC ile bir PC arasinda aktarilabilirler.

Eger CNC tarafindan bozulmus veriler alinirsa, bunlar bir yoruma dénustuarulir, programda depolanir ve bir
alarm mesaij verilir. Yine de veriler kontrole ylklenecektir.

USB / Sabit Disk / Eternet Aygit Yoneticisi
Haas kontroll, makine tUzerinde mevcut olan bellek aygitlarini sekmeli bir menlde gdsteren bir aygit yonetici-
sine sahiptir.

Aygit Yoneticisine (Device Manager) girmek icin "List Prog" digmesine basin. Uygun aygiti segcmek icin ok
tuslarini kullanarak sekmeli menlde gezinin ve Enter tusuna basin.

Bir aygit sekmesi igerisindeki bir program listesine gdz atarken programlari se¢mek icin yukari/asagi ok
tuslarini kullanin ve segilen programi segime eklemek igin Enter tusuna basin.

Not: Harici USB sabit disk surlculeri sadece FAT veya FAT32 olarak formatlandiginda galisir. NTFS formath
cihazlar galismayacaktir. Cihazlarinin ne olarak formatlandigini 6grenmek igin; bilgisayariniza baglayin,
Windows Explorer'daki strlicti Gizerine sag tiklayin ve Ozellikleri segin.

Asagidaki drnek USB aygitinin dizinini gésterir. Bellekteki secilen program bir "A" ile gosterilir. Ayrica segili
dosya etkin program ekraninda gdsterilecektir.

Sekmeli Menu Navigasyonu Etkin Program Segili Program Etkin Sekme
imleg Oklari: Dolagim Sekmeleri
WRITE (Yaz)/ENTER (Girig): Bir Sekme seger CURRENT DRECTORY. USB D/
CANCEL (IPTAL): Bir Sekme Yukariya Geri Gelir . us DEVI[:E)l -

Program Segimi /011133 (WORK ORDER 7) 1153 102807 11:13:25
Imleg Oklari: Secme imlecini hareket ettirirler [ 012234 (WORK ORDER 11) 784 11.1207 08:20:00
WRITE (Yaz)/ENTER (Giris): Programi «/ FITTING Dosya Boyutu

Secime ekler (Bir Onay isareti Yerlestirilir) PROIECT 2 . <DIR>

SELECT PROG (PROGRAM SEGME): Alt dizin
Segilen Programi Etkin Program haline
getirir (“A”) veya FNC igin Program seger Segili Program
INSERT (EKLEME): Gegerli Dizinde

Yeni Klasor olusturur (Klasér Adini yazin,
ardindan Ekleyin)

ALTER (Degistir): Klasorli veya Programi
yeniden adlandirir

Yardim Modu
Agilir Yardim Menustine Erismek iginHELP/ 3 PROGRAMS 881% FREE (889260 KB)

CALC tusuna basin. imleg Ok Tuslarini Use CURSOR keys to navigate listing
kullanarak gezinin. Segili Programlar i¢in o/ : FILES IN SELECTION e HELD Tor ol i 212

Secenekleri segin (Kopyala, Sil, vs.) [A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

4
MEMORY | FLOPPY | HARD DRIVE / USB DEVICE | NET SHARE )

Tarih ve Zaman
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Navigasyon Dizinleri
Bir alt dizine girmek icin alt dizinin Uzerine gelin ve "Enter" (Girig)'a basin.

Alt dizinden gikmak igin alt dizinin en Ustiine gidin veya Cancel (iptal) tusuna basin.

Dizin Olusturma
Bir ad girerek ve "Insert (Ekle)" tusuna basarak yeni bir klasor olusturun.

Yeni bir alt dizin olusturmak igin, yeni alt dizinin yer alacagi dzine gidin, bir ad girin ve "Insert" (Ekle) tusuna
basin. Alt dizinler adlarini takip eden <DIR>" ile géruntulenirler.

Dosyalarin Kopyalanmasi
Bir dosyayi belirleyin ve se¢mek icin "Enter" (Girig) tusuna basin. Dosya adinin yaninda bir onay isareti belirir.

Ok tuslariyla hedef dizine gidin, "Enter" (Girig) tusuna basin ve dosyayi kopyalamak igin F2 tusuna basin.

Kumanda belleginden bir aygita kopyalanan dosyalarin dosya adina eklenen ".NC" uzantisi olduguna dikkat
edin. Bununla birlikte, hedef dizine gidip yeni bir ad girilerek ve sonra F2 tusuna basilarak ad degistirilebilir.

Bir Dosyanin Cogaltilmasi
Aygit Yoneticisine erismek icin List Prog (Programlari Listele) segcenegine basin. Bellek sekmesini segin.
imleci cogaltilacak programa getirin, yeni bir program numarasi girin (Onnnnn), ve F2 tusuna basin. Segilen
programin kopyasi yeni adla ¢ikartiimis olur ve etkin program yapilir. Bir dosyanin kopyasini farkh bir aygita
ctkarmak icin imleci program adinin Gzerine getirin ve yeni dosya adi girmeden F2 tusuna basin. Bir agilir
menU hedef aygitlar listeler. Bir aygit secin ve dosyanin kopyasini ¢ikarmak igin Enter (Girig) tusuna basin.
Coklu dosyalari kopyalamak icin, her dosya adina bir onay isareti koymak i¢in Enter (Girig) tusuna basin.

Dosya Adlandirma Kurali
Dosya adlar! tipik bir sekiz-nokta-tic formatinda tutulmalidir. Ornegin: program1.txt. Bununla birlikte, bazi
CAD/CAM programlari kabul edilebilir olan dosya tipi tanimasi olarak ".NC" kullanir. Dosya adlari uzantisiz
program numaralarinin aynisi da olabilir, ancak bazi PC uygulamalari dosyayi tanimayabilir.

Kumandada gelistirilen dosyalar 5 basamakla devam eden "O" harfi ile adlandirilacaklardir. Ornegin 012345.

Yeniden Adlandirma
USB veya Sabit Surtcideki bir dosyanin adini degistirmek i¢in, dosyay! segin, yeni bir ad yazin ve "Alter"
(Degistirme) tusuna basin.

Silme
Bir program dosyasini bir aygittan silmek i¢in, dosyay!i segin ve "Erase Prog" (Programi Sil) tusuna basin.
Bunlari segerek ¢oklu dosyalari silin (Segime bir dosya eklemek ve yanina bir onay isareti koymak i¢in Enter
(Girig) tusuna basin; tekrar Enter tusuna basarak sec¢imi kaldirin), sonra tim segili dosyalari silmek igin Erase
Prog (Prog Sil) tusuna basin.

Ekran Yardimi
"HELP/CALC" tusuna basarak Ekran yardimina ulasilabilir. A¢ilir menuden fonksiyonlari segin ve calistirmak
icin "Enter" (Girig) tusuna basin veya kayitli kisa yol tusunu kullanin. Yardim ekranindan ¢ikmak icin, aygit
yoneticisine geri ddnmek lizere "Cancel" (iptal) tusuna basin.

RS-232
RS-232, Haas CNC Kumandasini diger bir bilgisayara baglamanin bir yontemidir. Bu 6zellik programciya, bir
PC'den programlar, ayar ve takim ofsetleri gdnderme ve yukleme yetenegi sunar.

Programlar, (Operatoriin asili kumanda butonu degil) kontrol kutusunun yan kisminda bulunan RS-232 portu
(Seri Port 1) Gzerinden gonderilir veya alinir.

CNC kumandasini PC'ye irtibatlamak igin bir kablo (sete dahil degildir) gerekmektedir. iki adet RS-232
baglanti tarzi mevcuttur: 25-pimli konektér ve 9-pimli konektér. 9-pimli konektér daha ¢ok PC'lerde kullanilir.
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Pin 1 Toprak Hatti Pin #1 Blendaj Toprag

Pin 2 Siyah Pin #2 TXD-Veri Iletimi

Pin 7 Yesil Pin #3 RXD-Veri Alma

i Pin #4 RTS (opsiyonel)

Pin 1 Toprak Hatti
Pin 2 Siyah

Pin 3 Kirmizi
Pin 7 Yesil

Pin #5 CTS (opsiyonel)
Pin #7 Sinyal Topragi

UYARI! Elektronik hasara neden olan en biiyiik nedenlerden bir tanesi, CNC frezesi ile bilgisayarin
her ikisi Gizerinde de iyi bir topraklama olmamasidir. Topraklama olmamasi, CNC'ye veya bilgisayara
yada her ikisine birden zarar verecektir.

Kablo uzunlugu

Asagida, baud hizi ve buna karsilik gelen maksimum kablo uzunlugu verilmigtir.

9,600 baud hizi: 100 fit'lik (30 m) RS-232

38,400 baud hizi: 25 fit'lik (8 m) RS-232

115,200 baud hiz: 6 fit'lik (2 m) RS-232
Haas kontrolu ile diger bilgisayar arasindaki ayarlar birbirleri ile uyusmalidir. CNC kumandasinda ayarlarda
degisiklik yapmak icin, Settings (Ayarlar) sayfasina girin (Setng/Graph'a basiniz) ve RS-232 ayarlarina gidin
(veya "11" girin ve yukari veya asagi oka basin). Ayarlari segcmek icin yukari/asagi ok tuslarini ve degerleri
degistirmek icin sol ve sag ok tuslarini kullanin. Uygun secim yapildiginda Enter'a (Girig) basiniz.

RS-232 portuna kumanda eden ayarlar (ve varsayilanlar) sunlardir:

11 Baud Hizi (9600) 24 Delinecek Kilavuz (Yok)
12 Parite (Cift) 25 EOB (Satir Sonu) Paterni (CR LF)
13 Durdurma Bitleri (1) 37 Rakam Veri Bitleri (7)

14 Senkronizasyon Xacik/Xkapali
Haas kumandasi ile baglanti kurabilen farkli bazi programlar mevcuttur. Bunlara bir 6rnek, ¢cogu Microsoft
Windows uygulamalari ile kurulan Hyper Terminal (Hiper Terminal) programidir. Bu program Uzerindeki
ayarlari degistirmek igin, sol Ust kisimdaki "File (Dosya)" agilir menisiine gidiniz. Menitiden "Properties (Ozel-
likler)" segenegini isaretleyiniz ve daha sonra "Configure (Dizenle)" butonuna basiniz. Bu, port ayarlarini
acacaktir; CNC kumandasindakilerle uyumlu hale getirmek i¢in bunlari degistiriniz.

PC'den bir program indirmek icin LIST PROG tusuna basiniz. imleci ALL (TUMU) kelimesine getiriniz ve
RECV RS-232 tusuna basiniz ve giris isleminin sonunu belirten bir "%" isareti alincaya kadar kumanda,

butiin ana ve alt programlari indirecektir. Kumandadan PC'ye gonderilen tim programlar tek bir "%" isaretini
iceren bir satir ile baslamali ve tek bir "%" isaretini iceren bir satir ile sonlanmalidirlar. "ALL (TGmu)" kelimesini
kullanirken, programlarin Haas formath bir program numarasina (Onnnnn) sahip olmalari gerektigine dikkat
ediniz. Eger bir program numarasi yoksa, RECV RS-232'ye basmadan Once bir program numarasi yazin,
bdylece program bu numara altinda kaydedilecektir. Veya giris icin mevcut bir programi segin ve bu eskisi ile
yer degistirecektir.

PC'ye bir program gondermek igin, programi segcmek tizere imleci kullaniniz ve SEND (GONDER) RS-232
tusuna basiniz. Kumandanin hafizasindaki tim programlari géndermek i¢in "ALL (TUmu)"u sec¢in. RS-232
cikisina bosluklar ilave edebilmek ve programlarin okunabilirligini artirmak igin bir ayar (Ayar 41) devreye
alinabilir.

"LIST PROG" modu segilerek, istenilen gosterge ekrani segcilerek ve SEND (GONDER) tusuna basilarak,
parametreler, ayarlar, ofsetler ve makro degiskenler sayfalari da RS-232 (izerinden teker teker gonderilebilir.
Bunlar, RECV tusuna basilarak ve PC Uizerinden alinacak olan dosyayi secgerek indirilebilirler.
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Dosya, CNC kumandasindan dosya adina ".txt" eklenerek bir PC lzerinde izlenebilir. Daha sonra, Windows
Not Defteri gibi bir program kullanarak dosyayi PC izerinde agin.

Eger bir islem iptal mesaji alinirsa, freze ile PC arasindaki ayarlari ve kabloyu edin.

Dosya Silme
List Prog sayfasinda, “DEL <dosyaadi>” yazin. Yaz (WRITE) tusuna basin ve dosya silinecektir.

FiLe Numeric ConTRoL (FNC) / Dosya SavisaL KoNTRoOL

Bir program kendi yerinden veya agdan veya bir depolama cihazindan, bir USB siirlicisi gibi, cahstirilabilir.
Bir programi bdyle bir konumdan galistirmak igin Device Manager (Aygit Yoneticisi) ekranina gidin ( List
Prog'a basin), segcili aygitta bir programi segin ve Select Prog (Program Seg)'a basin. Program etkin program-
lar bélmesinde goriuntlilenecektir ve List Prog'da program adinin yaninda bir "ENC" ibaresi belirerek bunun
gegcerli etkin FNC programi oldugunu belirtecektir. Alt programin ana programla ayni dizinde olmasi kosulu
ile alt programlar bir M98 kullanilarak ¢agrilabilir. Ayrica, alt program Haas adlandirma kurali kullanilarak
adlandirniimis ve buyuk kiigiik harfe duyarli olmalidir, 6rnegin O12345.nc.

DIKKAT! Program uzaktan degistirilebilir ve degisiklik program bir dahaki sefer ¢alistinldigi zaman etkisini
gosterecektir. CNC programi galigirken alt programlar degistirilebilir.

Pogram dizenlemeye FNC'de izin verilmez. Program goruntilenebilir ve igerisine goz atilabilir ancak diizen-
lenemez. Duzenleme ada bagli bir bilgisayardan veya programi bellege yuklemek suretiyle yapilabilir.

FNC igerisinde bir program ¢alistirmak igin:
1. List Prog'a basin, ardindan uygun alet i¢in (USB, sabit sirticti, Ag Paylasimi) sekmeli menuye gelin.

2. imlegi arzu edilen programin {izerine getirin ve Select Prog'a basin. Program Etkin Program béimesinde
belirecek ve dogrudan bellek aygitindan calistirilabilecektir.

FNC'den ¢ikmak igin, programi tekrar belirleyin ve Select Prog'a basin veya CNC bellegindeki bir programi
segin.

Haas EpiT6RUNUN (FNC) KuLLANIMI

Haas Editéri Haas kumandasi igine gdmula uygulamayi dizenleyen bir programdir. Ayrica, Haas Editoru
ya MainCon kartina ya da Sabit Disk SurlcisU/Enet optiton'a (revizyon 13.03 veya sonrasi) ihtiya¢ duyar ve
parametre 737 Ortak Anahtar 5 Bit 9 Haas Editoriini Etkinlestir 1 olarak ayarlanmalidir.

Haas Editori Gelismis Editor ile ayni benzer fonksiyonlari saglar, ayni zamanda kumandada program
gelistirmesini ilerletmek icin, coklu dokiman goérintileme ve diizenleme dahil yeni dzelliklere sahiptir.
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PROGRAMIN YUKLENMESI

1. LIST PROG menusinin USB, Sabit Disk Surlci veya Net Share sekmesindeki bir programi segin ve
aktif program yapmak i¢gin SELECT PROG tusuna basin (Haas Editériinde, programlar FNC'de agilir, ancak
dizenlenebilir degildir).

2. Program yiikli iken, odagi program diizenleme bélimiine kaydirmak icin DUZENLE (EDIT) tusuna basin.

3. Baslangi¢ ekran modu aktif programi solda ve program listesini sagda gosterir.

W97 PZOOA) ;

CALLS 15T & W0 OP. mwﬁs
WORK OFFSET WS4 UPPER RIGHT) ;
CORNER OF PART.) ;

WORK OFFSET W55 1S THE i
DIAMETER THAT 15 ¥5.B31 FROM ZERO) :

IN X-AXTS, AND IS ¥-. 9157 FROM) ;
FERD TN Y-AXIS. )

A file in FRC is Tocked for any
operation. To deselect from FHC press
SELECT PROG.

+/ ¢ FILES IN SELECTION
B : ACTIVE PROGRA (000000}

MeNU NAviGASYONU

Menlye erismek icin F1 tusuna basin. MenU kategorileri arasinda dolagsmak igin sol ve sag imleg ok tuslarini
veya el kumandasini kullanin ve bir kategori icindeki bir secenedi segmek i¢in yukari ve asagi imle¢ ok
tuslarini kullanin. Menii segimi yapmak icin YAZ/GIR (WRITE/ENTER) diigmesine basin.

EKRAN MODLARI

Ug ekran modu mevcuttur. Dosya menisiindeki “Gériintilyi Degistir (Change View)” komutunu kullanarak
ekran modlarinda degisiklik yapin veya PRGRM/DONSTR (PRGRM/CONVRS) diigmesine basin.

List (Listele) sekmeli LIST PROG menusu yaninda mevcut FNC programini gdsterir.

Ana (Main) sekmeli bélimde bir defada bir program goésterir (Dosya menUstndeki “Programlari Degistir
(Swap Programs)” komutunu kullanarak veya F4 tusuna basarak sekmeler arasinda degisim yapabilirsiniz).

B4l (Split) sol tarafta mevcut FNC programini ve sag tarafta sekmeli bélimde mevcut agik programlari
gésterir. Dosya mentisiindeki “Sol veya Sag Tarafa Geg” segenegini kullanarak veya DUZENLE (EDIT)
digmesine basarak aktif panele gegin. Sekmeli bélim aktifken, Dosya menusindeki “Programlari Degistir
(Swap Programs)” komutunu kullanarak veya F4 tusuna basarak sekmeler arasinda degisim yapin.
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ror v evv s s
(CALLS 1ST & 2ND OP. CHAMFER PGM) ;

(WORK OFFSET #54 UPPER RIGHT) ;
(CORNER OF PART.) ;

(WORK OFFSET #55 IS THE LARGE) ;
(DIAMETER THAT IS X5.831 FROM ZERO) ;
(IN X-AXIS. AND IS Y-.9157 FROM) ;
EZERO IN Y-AXIS.) ; N

F1 For Menu | TKN | USB

‘. 7

Program ekraninin alt bilgi blimua program ve etkin modlar hakkindaki sistem mesajlarini ve diger bilgileri
gOsterir. Alt bilgi tim U¢ gésterge modunda mevcuttur.

ilk alan yanitlar (kirmizi metin olarak) ve diger sistem mesaijlarini gésterir. Ornegin, bir program
degistirilmisse ve kaydedilmesi gerekiyorsa, bu alanda "KAYDETMEK IiCIN GONDERE BAS (PRESS SEND
TO SAVE)" gorundr.

Sonraki alan etkin el kumandasi degistirme modunu gérinttler. TKN editériin su anda program boyunca be-
lirtecten belirtece gectigini gosterir. Program boyunca slrekli elle kumanda gezinme modunu LNE'ye degistirir
ve imleg satir satir gegecektir. Program boyunca elle kumandaya devam etmek gezinme modunu PGE'ye
degistirir, her defasinda bir sayfa atlar.

Son alan aktif programin kaydedildigi cihazi (HD, USB, NET) gosterir. Bu ekran program kaydedilmediginde
veya pano dizenlenirken bos olacaktir.

OKLU PROGRAMLARIN AGILMASI

Haas Editoriinde en fazla li¢ program ayni anda agilabilir. Haas Editoriinde bagka bir program acikken mev-
cut bir programi agmak igin:

1. Meniye erismek icin F1 tusuna basin.
2. "Dosya (File)" kategorisi altinda, "Mevcut Dosyayi A¢ (Open Existing File)" secenegini segin.

3. Program listesi goriintilenir. Programin bulundugu yerdeki cihaz sekmesini segin, yukari/asagi imleg ok
tuslarini veya el kumandasi ile programi segin ve PROG SEC (SELECT PROG) tusuna basin. Ekran sek-
meli bir bélmede sol tarafta FNC programi ve sag tarafta yeni agilan program ve FNC programi ile bolinmis
moda degisir. Sekmeli bélimdeki programi degistirmek icin, sekmeli bélme aktifken Dosya menistindeki
“Programlari Degistir (Swap Programs)” komutunu segin veya F4 tusuna basin.

SATIR NUMARALARINI GORUNTULE

Program metninden bagimsiz satir numaralari gériintilenebilir. Bunlari gérintilemek igin Dosya menisinden
"Satir Numaralarini Géster (Show Line Numbers)" komutunu segin. Bunlarin Nxx satir numaralari ile ayni
olmadigini unutmayin; bunlar programi gérintilerken sadece referans igindir. Satir numaralarini saklamak
icin, Dosya menustinde segenegi yeniden segin.
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Dosya MENUSU

Mevcut Dosyayi A¢
Yeni bir sekmedeki LIST PROG menusunden bir dosya agar.

Dosyayi Kapat
Etkin aktif dosyayi kapatir. Dosya degistiriimisse, kumanda kapatmadan 6nce kaydetmeyi soracaktir.

Kaydet
Etkin aktif dosyayi ayni dosya adi ile kaydeder. Kisa Yol Tusu: GONDER (SEND) (bir degisiklik yapildiktan
sonra)

Not: Programlar otomatik olarak kaydedilmez. Degisiklikleri kaydetmeden once gii¢ kaybedildiyse veya
kapandiysa, bu degisiklikler kaybedilecektir. Diizenlerken programi sik¢a kaydettiginizden emin olun.

Farkh Kaydet
Etkin aktif dosyayi yeni dosya adi ile kaydeder.

Programlari Degistir
Sonraki programi sekme yigininin tstiindeki sekmeli bir bolime getirir. Kisa Yol Tusu: F4

Sol veya Sag Tarafa Gegis
Aktif program penceresini degistirir (mevcut aktif pencere beyaz bir arkaplana sahiptir). Kisa Yol Tusu:
DUZENLE (EDIT)

Gorinimii Degistir
Listele (List), Ana (Main) ve Bal (Split) gorinim modlari arasinda degisim yapar. Kisa Yol Tusu: PRGRM/
DONSTR

Satir Numaralarini Goster
Program metninden badimsiz salt referans satir numaralarini gértntiler (Bunlar asla Nxx numaralarinda
oldugu gibi programin bir pargasi olarak kaydedilmezler). Satir numaralarini gizlemek icin segenegi tekrar
segin.

Undo (Geri Alma)
Aktif programda yapilan degisiklikleri geri alir. Blok ve global fonksiyonlar geri alinamaz.

Select Text (Metnin Secgilmesi)
Daha fazla diizenleme fonksiyonlar i¢in metnin bir blogu seger. Bu menu segenegini segmeden 6nce imleci
se¢cmek istediginiz blogun ilk satirina getirin. Sonra se¢im alanini belirlemek icin imleg ok tuslarini veya el
kumandasini kullanarak yukari veya asagi gecin. Blogu segcmek igin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) veya F2
tusuna basin. Kisa Yol Tugu: F2

Secili Metni Tasi/Kopyala/Sil
Segili metinle ¢calismak igin bu ¢ menl segenegini kullanin.

Tas1 (Move) segili metni mevcut konumundan kaldirir ve imle¢ konumundan sonraya yerlestirir. Kisa Yol Tusu:
DEGISTIR (ALTER)

Kopyala (Copy) segcili metni mevcut konumundan silmeden imle¢ konumundan sonraya yerlestirir. Kisa Yol
Tusu: EKLE (INSERT)

Sil (Delete) secili metni programdan kaldirir. Kisa Yol Tusu: SiL (DELETE)

Secimi Kes/Panoya Kopyala
Segili metni panoya yerlestirmek i¢cin bu menl segeneklerini kullanin.
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Kes (Cut) secili metni mevcut programdan kaldirir ve panoya tasir.
Kopyala (Copy) segcili metni programdan kaldirmadan panoya yerlestirir.

Pano program kodu igin kalici saklama yeridir; panoya kopyalanan metin gli¢ ¢evrimlerinden sonra bile
Uzerine yazilmadigi strece kullanilabilir.

Panodan Yapistirma
Pano igeriklerini imle¢ konumu sonrasina yerlestirir. Pano iceriklerini silmez.

Panoyu Gizle/Goster
Konumu ve zamanlayicilari ve sayaglar ekranini yerinde gortintilemek igin panoyu gizler. Panoyu Goster
(Show Clipboard) segenegini segerek pano ekranini tekrar gorinttleyebilirsiniz.

Panoyu Diizenle
Pano igeriklerinde ayarlamalar yapar. Bittiginde, Dizenleme menusinde "Panoyu Kapat (Close Clipboard)"
secenegini segin.

Not: Haas Editori panosu Gelismis Editdér panosundan ayridir. Haas Editérinde yapilan diizenlemeler
Gelismig Editore yapistirilamaz.

_

Find Text (Metni Bul)
Gosterilen yonde arama teriminin ilk bulundugu yeri bulmak igin bir arama terimi ve arama yonu belirleyin. Bir
arama yonu segerken, imle¢ konumu altindaki terimi aramak igin F tusuna ve imleg konumu Uzerindeki terimi
aramak icin B tusuna basin.

Find Again (Yeniden Bul)
Arama teriminin sonraki konumunu bulmak igin "Metni Bul (Find Text)" aramasindan hemen sonra bu fonksi-
yonu segcin. Bir sonraki konuma gecmek icin tekrarlayin.

Bul ve Degistir
Bir arama terimi ve bununla degistirilecek bir terimi belirleyin, sonra arama yonini belirleyin (ileri/geri). Arama
teriminin ilk konumu bulundugunda, kumanda "Degistir (Evet/Hayir/Timi/iptal)?" sorusunu soracaktir. De-
vam etmek igin seciminizin ilk harfini yazin. "Evet" veya "Hayir" segerseniz, editdr seciminizi ylrttecek ve
arama teriminin sonraki konumuna gider. Arama teriminin tim terimlerini otomatik olarak degistirmek igin
"TUmi" secenegini segin. Degisiklikleri yapmadan énce fonksiyondan ¢ikmak igin "iptal" segenegini secin (bu
secenegi secerseniz degistirilen metin ayni kalacaktir).

Takimi Bul
Bu fonksiyon programda takim numaralari arar. Sonraki takim numarasini bulmak igin tekrar segin.

MEeNUYU DEGISTIR

Remove All Line Numbers (Biitiin Satir Numaralarini Kaldir)
Bu fonksiyon programdaki tim Nxx satir numaralarini kaldirir.

Renumber All Lines (Biitiin Satirlari Yeniden Numarala)
Tam program satirlarini Nxx kodlari ile yeniden numaralandirmak igin bu fonksiyonu kullanin. Bir baslangi¢
numarasi ve satir numarasi artisi segin.

+ ve - isaretlerini Tersine Gevir

Tam pozitif degerleri negatif degerlere ve tam tersine degistirir.
X ve Y'yi Degistir

Tam X degerlerini Y degerlerine ve tam tersine degistirir.
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DIREKT SAvisAL KonTroL (DNC)

Direkt Sayisal Kontrol (DNC), kumandaya bir diger program ytkleme metodudur. Direkt Sayisal Kontrol
(DNC), RS-232 portundan alinmasi esnasinda bir programin galistiriimasi yetenegidir. Bu 6zellik, RS-232 por-
tundan ylklenen bir programdan, CNC programinin boyutuyla ilgili bir kisitiama olmamasi nedeniyle farklidir.
Program, kumanda tarafindan, kumandaya génderilmesi esnasinda ¢alistirilir; kumandada depolanmaz.

PROGRAM (DNC N00000000 PROGRAM (DNC) N00000000
WAITING FORDNC. . . %(71000 ;

(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;

(MAIN) ;

;

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VF - SERIES MACHINES W/4TH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HA5C BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

;

DNC RS232

DNC RS232
DNC END FOUND

DNC Program bekliyor Program DNC'den alindi

DNC, Parametre 57 bit 18 ve ayar 55 kullanilarak aktif hale getirilir. Parametre bitini acin (1) ve Ayar 55'i On
(Acik) seklinde degistirin. DNC'nin Xmodem ile veya parite segcili olarak ¢alistirilmasi tavsiye edilir, zira bu du-
rumda aktarmadaki bir hata tespit edilecek ve DNC programini gékmeden durduracaktir. CNC kumandasi ile
diger bilgisayar arasindaki ayarlar birbirleri ile uyusmalidir. CNC kumandasinda ayar degisikligi yapmak igin,
Settings (Ayarlar) sayfasina giriniz (Setng/Graph'a basiniz) ve RS-232 ayarlarina gidiniz (veya "11" giriniz ve
yukari veya asagl oka basiniz). Degiskenleri segmek igin yukari/asagi oklari ve degerleri degistirmek icin sol
ve sag oklari kullaniniz. Uygun secim yapildiginda Enter'a (Girig) basiniz.

DNC igin 6nerilen RS-232 ayarlari asagida verilmistir:

Ayarlar: 11 Baud Hizi Segimi: 19200

12 Parite Segimi: YOK

13 Durdurma Bitleri:1

14 Senkronizasyon: XMODEM

37 RS-232 Tarih Bitleri: 8
DNC, sayfanin Ust kismindaki MDl'ya iki kez basarak segilir (DNC sayfasi "Program DNC"). Not: DNC,
minimum 8k byte bog kullanici hafizasina gereksinim duyar. Bu, List Programs (Programlarin Listelenmesi)
sayfasina giderek ve sayfanin alt kismindan bos hafiza miktarini kontrol ederek yapilabilir.

Kumandaya génderilen program bir % isareti ile baslamali ve bitmelidir. RS-232 portu i¢in segilen veri hizi
(Ayar 11), program blok islem hizina ayak uydurabilecek kadar hizli olmalidir. Eger veri hizi ¢ok yavassa, bir
kesme islemi esnasinda alet durabilir.

Programi, Cycle Start (Cevrim Baslatma) butonuna basiimadan énce kumandaya géndermeye baslayiniz.
"DNC Prog Found (DNC Programi Bulundu)" mesaji gértinttlendiginde, Cycle Start'a (Cevrim Baglatma)
basiniz.

DNC Notlari
DNC'de bir program calisiyorken modlari degistirilemez. Bu nedenle, Background Edit (Arka Plan Dizenleme)
gibi dizenleme 6zellikleri mevcut degildir.

DNC, Drip Mode'u (Damlatma Modu) destekler. Kumanda bir seferde bir blok (komut) gerceklestirecektir.
Her bir blok, blok 6nden okumasi olmadan aninda gergeklestirecektir. Bunun tek istisnasi Cutter Compensa-
tion (Kesici Telafisi) komutu girildigindedir. Cutter Compensation (Kesici Telafisi), kompanze edilen bir blok
gerceklestirimeden dnce ¢ adet blok hareket komutunun okunmus olmasini gerektirir.

Eksenlerin koordinatlarini kumanda eden bilgisayara ¢ikti olarak géndermek i¢in, G102 komutunu veya
DPRNT kullanarak, DNC esnasinda ful-dubleks (iki tarafli kesintisiz) iletisim mumkindur.
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Ag iletisimleri kurmak icin, CNC kumandasinin ag ayarlarina aginizin belirli degerlerini girin (bu kilavuzun
Ayarlar bolimindeki 900-916 ayarlarina basvurun). Kumanda ve ag sisteminizin tim ayarlarini
glncellediginizde F1 tusuna basin, bu agi baslatacaktir.

GeLismis TCP/IP

900 ve 907 ag adlari ayarlari icin sadece harfleri (A-Z buyuk/ktg¢uk harf duyarli), haneler (0-9), tireler (-) ve
noktalar kullanin).

AG BAGLANTISI SORUN GIDERME

En genel hatalar hatali kullanici adi veya parola, hatali izinler veya suresi dolan paroladan kaynaklanir.

AG PAYLASIMI (NET SHARE) sekmesini erisiliyorsa ve “AGA BAGLANILAMIYOR (COULD NOT CONNECT
TO NETWORK)” gérintilenirse, ek sorun giderme bilgileri sabit disk siricideki ADMIN klasoriinde bulunan
“error.log” dosyasinda mevcuttur (bu dosya FNC'de gorintilenebilir). Sabit disk sirticiide ADMIN klasori
mevcut degilse; olusturun ve sonra kayit dosyasini olusturmak icin uzak paylagsima erisimi yeniden deneyin.

Donanim Kontrolii
Yazihm giincellenmigse ve Ethernet donanim strimiini kontrol etmek istiyorsaniz; makineyi agin ve List/
Prog meniisiinden HAZIR DEGIL (NOT READY) mesaiji yok olanana kadar bekleyin. PARAM/DGNOS tusuna
iki defa basin, sonda SAYFA ASAGI (PAGE DOWN) tusuna basin. Sayfanin altindaki FV siirimidiir; 12.001
veya daha yuksek olmaldir.

Microsoft Ag Yonetimi
Dosya servis bilgisayarinin bagka bir bilgisayardan ag tzerinde gorilebildigini Ag Komsulari (Network
Neighborhood) seceneginde dogrulayin. Ag Komsularindaki sunucu adi ikonuna gift tiklayin. O bilgisayar
adinin klasoérinin CNC'de gorildigiuni dogrulayin (Klasor adi Ayar 139'a girilen ad olmalidir). Dosya servis
bilgisayarinin bu klasér icin ayricaliklarinin paylasildigini dogrulayin. (Salt Okunur (READ ONLY) degil; tipik
olarak varsayilandir).

Ag baglantisinin galistigini dogrulayin (sadece TCP/IP aglarinda kullanilabilir) DHCP'i Kapali (OFF) konuma
cevirin.

Statik IP adresi-Ayar 902 ve Alt Ag Maskesi-Ayar 903'U girin ve F1'e basin. Ag tzerindeki bir bilgisayara gidin.
DOS'a gidin (Orn., MS DOS Komut Yaniti) ve DOS yanit bélimiine "Ping" ve Ayar 902'de girilen bilgilerin
aynisini girin.

Ornek: C:>PING 192.168.1.2

Cesitli veri siireleri gorintilenecektir. AG zaman asimi hatasi meydana gelirse, ayarlari dogrulayin ve veri
kablosunu (kablolarini) kontrol edin.
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FAapAL PROGRAM DONUSTURUCU

Giris

Fadal Program Doénusturtcu Fadal kodu hizli bir sekilde Haas programina dénusturdr.

Déniistiiriiciinin Kullanimi

1. LIST PROG mentusunden donlstiriclye erigin. Fadal programi segin ve F1 veya YARDIM/HESAPL.
tusuna basin. Acilir meniiden "FADALI YUKLE (LOAD FADAL)" secenegini segin.

(MEMORY | USE DEVICE | HARD DRIVE | NET SHARE |USE DEVICE 2 )
CURRENT DIRECTORY: USE DEVICE\
+_ (USE DEVICE)
BelayProfile. dxf
Drawl. DKF
LA‘I'IE PQR'I' DXF
sign. dxf
unicodetest. dxf : &
op\,':cate Progran/File F2
C]ear se]echons UNDO,
FNC Pr (SELECT PROG)
Save a Load data
Search
Load L
Translate and load selected Fadal
machine contrel proegram inte
Nenory.
6 FILES EMPTY FILE SELECTION

2. Dénusturtlen program bellege yuklenir. Déndsturtlen programin bir kopyasi ayrica “.out” uzantisi ile
secilen I/O cihazina kaydedilir. Donustirilmus bir program oldugunu dogrulamak igin programin tst boli-
minde “(Donudstirilmuas Fadal Program (Converted Fadal Program))” bulunacaktir. Dénustirilemeyen
herhangi bir satir bir M199 ile bildirilir ve bu program calistirildiginda Kullanici Tarafindan Olusturulan Alarma
neden olacaktir. Bu satirlari inceleyin ve Haas uyumlulugu igin degistirin.

iPUCU: Diizenleme modundaki arama fonksiyonunu kullanarak déniistiiriilmemis satirlari hizl bir sekilde bu-
labilirsiniz. Déniistirilmiis program aktif bdliimde iken (aktif bolimi degistirmek icin PROG/DONSTR tusuna
basin), F1 veya YARDIM/HESAPL. tusuna basin ve acilir mentden “Ara (Search)” se¢cenegini secin. Arama
terimi olarak M199 kullanin.

CURRENT DIRECTORY: USE DEVICE\
+ (USE DEVICE)
BelayProfile. tef AB7GL 07-29-2009 15: 42
D 1194268 03-31-1999 15:12

1571 G-2 46
13173 07-28-2009 16:51

EMPTY FILE SELECTION

Use CURSOR keys to navigate '|1stl
et [l e S S
Press HELP for Help Tisting.

(000003)

NODOOO210

N410 (N942) MOl ;

C* 1/4-20 TAPRH TOOL - 4 DIA. OF
F. — 4 LEN. - 4 DIA - 0.25 ) ;
N430 (N946) T4 MOG ;

MO9 ;
N40O' gmag G90 G43 HOO ZO. ;
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Bu 6zellik operatoriin program ¢alisirken program igindeki is mili hizini ve eksen beslemesini ve sogutma
sivisi (P-cool) konumlarini atlamasini saglar. Program bittiginde, degistirilen program satirlari segilir ve kalici
olarak degistirilebilir veya orijinal degerlere geri dondurtlebilir.

PrROGRAM GELISTIRICI

Ayrica operator giris satirina bir agiklama yazarak ve giris (enter) tusuna basarak notlari kaydedebilir.

Calistirma
Program calisirken, operatdr notlar yazabilir, is mili devrini, eksen beslemelerini ve P-cool konumlarini ayar-
layabilir. Bir programin sonunda (Bellek [MEM] modunda) Program Gelistiricisi ekranina gitmek igin F4 tusuna

basin.

Atlamalar ve acgiklamalar igerisinde gezinmek igin sag/sol ve yukari/asagi ok, sayfa yukari/sayfa asagi ve
home/end tuslarini kullanin. Diizenlenecek olanin tGzerinde Gir (Enter) tusuna basin ve o kolon i¢in segimlerle
bir acilir pencere goruntilenecektir (bkz. sekil). Programlayici mentdeki komutlari kullanarak bir dizi degisiklik
yapabilir.

Ayrica kodun bir bolimU segilebilir (segim baslangicina imlegle gidin, F2 tusuna basin, se¢imin sonuna gidin
ve F2 tusuna basin). Program Gelistiricisine geri gidin (Dizenle (Edit) tusuna basin) ve gir (enter) tusuna
basin, bu operatérin segili bélimdeki tim beslemeleri veya hizlari degistirmesini saglar.

current Tine

55 avioce 100
To ous
alter a1l FEEDs 3-. :grmt rm‘in
Press CAMCEL to exit.
e L e o e
over gnma o ecation
in the op i-‘lw.m

s 1508 I

Menyt gorinttlemek icin Yaz
(Write) tusuna ve ment 6gesini
F 90% 5 110% secmek icin tekrar Yaz (Write)
tusuna basin

Program Gelistirme Ekrani |
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MaAKINE VERISI ToPLAMA

Makine Verisi Toplama, RS-232 portundan goénderilen bir Q komutu kullanilarak (veya opsiyonel bir donanim
paketi kullanarak) kullanicinin kontrolden bilgi almasina olanak veren Ayar 143 tarafindan etkinlestirilir. Bu
Ozellik yazilim tabanlidir ve kumandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve kaydetmek icin ek bir
bilgisayar gerektirir. Bazi Makro degiskenleri de uzak bir bilgisayar tarafindan ayarlanabilir.

RS-232 Portunu kullanarak Veri Toplama
Ayar Kontrol 143 Agik oldugu zaman kontrol yalnizca bir Q komutuna cevap verir. Asagidaki ¢ikti formati

kullanilir:

<STX> <CSV response> <ETB> <CR/LF> <0x3E>

STX (0x02) veri baslangicini isaretler. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar icindir.

CSV Virgtlle Boélunmis Degiskenler (Comma Separated Variables), virgulle ayrilmis bir veya daha ¢ok veri

degiskeni anlamina gelir.

ETB (0x17) verinin sonudur. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar icindir.

CRI/LF uzak bilgisayar veri kesiminin tamamlandigini ve bir sonraki satira gecilmesini bildirir.

Ox3E " > " iletisini goruntuler.

Kontrol mesgulse, "Status, Busy (Durum, Mesgul)" ¢iktisini verir. Bir talebin taninmamasi halinde kontrol "Un-
kown (Bilinmeyen)" ¢iktisini ve yeni bir ">" iletisini verir. Asagidaki komutlar kullanilabilir:

Q100 - Makine Seri Numarasi
>Q100

YAZILIM, VER M16.01

Q101 - Kumanda Yazilim Versiyonu
>Q101

YAZILIM, VER M16.01

Q102 - Makine Model Numarasi
>Q102

MODEL, VF2D

Q104 - Mod (LIST PROG, MDI, vb.)
>Q104

MOD, (MEM)

Q200 - Takim Degistirmeler (toplam)
>Q200

TAKIM DEGISTIRMELER, 23

Q201 - Kullanimdaki Takim Sayisi
>Q201

KULLANILAN TAKIM, 1

Q300 - Gug Agtk Zamani (toplam)
>Q300

P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 - Hareket Zamani (toplam)

>Q301

C.S. TIME, 00003:02:57

Q303 - Son Cevrim Zamani

>Q303

SON CEVRIM, 000:00:00

Q304 - Onceki Cevrim Zamani

>Q304

ONCEKI CEVRIM, 000:00:00

Q402 - M30 Parga Sayaci #1 (kumandada sifirlanabilir)
>Q402

M30 #1, 553

Q403 - M30 Parga Sayaci #2 (kumandada sifirlanabilir)
>Q403

M30 #2, 553

Q500 - Three-in-one (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx)
>Q500

DURUM, MESGUL

Q600 Makro veya sistem degiskeni

>Q600 801

ACRO, 801, 333.339996

Kullanici Q600 komutu kullanarak herhangi bir makro veya sistem degiskeninin igerigini talep etme
yetenegine sahiptir, drnegin, "Q600 xxxx". Bu, makro degiskeninin xxxx icerigini uzak bilgisayarda
goruntuleyecektir. Buna ek olarak, #1-33, 100-199, 500-699, 800-999 ve #2001 ila #2800 arasindaki
makro degiskenleri bir "E" komutu kullanilarak "yazilabilir", drnegin "Exxxx yyyyyy.yyyyyy" burada xxxx
makro degiskeni ve yyyyyy.yyyyyy yeni degerdir. Bu komutun ancak herhangi bir alarm olmadiginda

kullanilabilecegini unutmayin.
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Opsiyonel Donanim Kullanarak Veri Toplama
Bu yontem makine durumunu uzak bir bilgisayara saglamak icin kullanilir ve bir 8 Yedek M-kodu réle kartinin
(8'inin hepsi asagi fonksiyonlara atanir ve normal M kodu islemleri i¢in kullanilamazlar), bir glic agma réle-
sinin, ekstra bir Acil Durdurma kontaklari setinin ve bir 6zel kablo setinin yerlestiriimesi ile etkinlestirilir. Bu
pargalarin fiyat bilgileri i¢in saticiniza bagvurun.

40 ila 47 arasindaki ¢ikis roleleri, bir glic agma rélesi ve Acil Durdurma anahtari ylklendiklerinde kumandanin
durumu ile haberlesmek icin kullanilir. Parametre 315 bit 26 "Status Relays" etkinlestiriimelidir. Standart yedek
M-kodlari hala kullanilabilir.

Asagidaki makine durumlari mevcut olacaktir:
* E-STOP (Acil Durdurma) temaslari. E-STOP butonuna basildiginda bu kapatilacaktir.

* Power ON (Gug¢ Agma) - 115 VAC. Kumandanin ACIK oldugunu gosterir. Arayuz icin bir 115 VAC bobin role-
sine baglanmalidir.

* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rélesi) 40. Kumandanin Cevrim ici (¢alisiyor) oldugunu gésterir.
* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rolesi) 41 ve 42:

11 = MEM mode & no alarms (Hafiza modu & alarm yok) (OTOM. mod.)

10 = MDI mode & no alarms (MDI modu & alarm yok) (Manuel mod.)

01 = Single Block mode (Tek Satir modu)

00 = other modes (diger modlar) (sifir, DNC, elle kumanda, prog listeleme, vs.)
* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rolesi) 43 ve 44:

11 = Feed Hold stop (Besleme Bekletme.)
10 = M0O veya M01 stop
01 = M02 veya M30 stop (Program Durdurma)
00 = yukaridakilerden higbiri (tek satir durdurma veya RESET (Sifirlama).)
* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 45 ilerleme Hizi Atlama aktiftir (llerleme Hizi %100 DEGILDIR)

* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 46 Is Mili Hizi Atlama aktiftir ve (is Mili Hizi %100 DEGILDIR)
* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 47 Kumanda EDIT (Dizenleme) modundadir

Parcgay tablaya tam anlamiyla baglamak gerekmektedir. Mengeneler, aynalar kullanarak veya T-civatalar ve
pabugc kelepgeler kullanarak baglama birka¢ sekilde yapilabilir.

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 55



-&

Takim Fonksiyonlari (Tnn)
Tnn kodu, takim degistiriciden is miline yerlestirilecek bir sonraki takimi segmek igin kullanihr. T T adresi
takim degistirme islemini baslatmaz; sadece bir sonraki kullanilacak takimi seger. M06 bir takim degistirme
islemini baglatacaktir, rnegin T1M06 takim 1'i is miline yerlestirecektir.

Not: Takim degistirme islemini gergeklestirmeden 6nce bir X veya Y hareketi gerekli degildir, ancak, eger
is parcasi veya fikstir blyuk ise, takimlar ve parca veya fikstlr arasinda bir carpigsma olmasini dnlemek
amaciyla bir takim degisiminden énce X veya Y'yi koyulmasi gerekebilir.

X, Y ve Z eksenleri herhangi bir konumda iken bir takim degistirme komutu verilebilir. Kontrol Z eksenini ma-
kine sifirina kadar yukseltecektir. Takim degistirme sirasinda kontrol Z eksenini makine sifirinin tzerindeki bir
konuma getirecektir ancak hi¢ bir zaman makine sifirinin altina getirmeyecektir. Bir takim degistirme isleminin
sonunda, Z ekseni makinenin sifir konumunda olacaktir.

Takim Tutucular
Haas frezeleri igin bazi farkli is mili segenekleri mevcuttur. Bu tiplerin her biri belirli bir takim tutucu gerektir.
En yaygin is milleri No.40 ve No.50 mors konikleridir. 40 mors konikli is milleri iki tipe ayrilirlar, BT ve CT, bun-
lar BT40 ve CT40 olarak adlandirilirlar. is mili ve takim degistirici yalnizca bir tipi tutma kabiliyetine sahiptir.

Cektirme Civatasi
Takim tutucuyu is milinin igine tespit emek igin bir ¢gektirme civatasi veya tespit topuzu gereklidir. Cektirme
civatalar takim tutucunun ustine vidalanir ve is mili tipine 6zgudurler. Asagidaki gizelge Haas frezede
kullanilan ¢ektirme civatalarini tanimlamaktadir. Keskin dik agili (90-derece) kafa ile kisa mil yada ¢ektirme
civatalarini kullanmayin; bunlar is gérmeyeceklerdirve is miline ciddi hasar verirler.

0.990 Sadece TSC

24-Parca Setler 5/8-11 Ing Digler ] @0.172
- TPS24CT (TSC) t === Boyunca
45°

" PS24CT (TSC Omayan) | 511 p Standart MAS 403 P40T-1

1.780
1".8 Ing Digler 11-386 1 Sadece
* TPS24CT50 (TSC) - = TSC @ 0.31
* PS24CT50 B :
(TSC Olmayan) 7450 oyunca

JMTBA Standart MAS 403 P50T-1

1.104 — . Sadece
M16 X 2 Disler TSC @0.172
1 ="M/ Boyunca
=g izl

o o
JMTBA Standart MAS 403 P40T-1 v45

+ TPS24BT (TSC)
+ PS24BT (TSC Olmayan)

o 1780
M24 X 3 Digler 38871 [T Sadece
* TPS24E50 (TSC) = -H TSC @0.31
» PS24E50 (TSC Olmayan) i45° Boyunca

JMTBA Standart MAS 403 P50T-1

CTcar V-Flangi
40T | 2.69 | 2.50 | .44 | 5/8™-11 |1.75
50T | 4.00 | 3.87 |44 | 1"-8 |2.75

990+ e Sadece
M16 X 2 Disler - TSC ©0.172

t; H kﬁ* Boyunca
IMTBA Standart MAS 403 PA0T-1  \/45°

40T DIN/ISO

« TPS24E (TSC)
+ PS24E (TSC Olmayan

40T | 2.57 | 2.48 |.65 | M16X2 |1.75

50T DIN/ISO 1386 1780
M24 X 3 Digler 1 Sadece
40T TSC @0.31
: '45°Boyunca
50T | 4.00 | 3.84 | .44 | M24X3 |2.75 JMTBA Standart MAS 403 P50T-1

Takim Tutucu Grubu
Takim tutucular ve g¢ektirme civatalari iyi durumda olmali ve birbirlerine anahtarla sikilmalidir, yoksa is mili
icinde sikisabilirler. Takim tutucu govdesini (is mili icine giren kisim) hafifce yaglanmis bir bezle ince bir
paslanmayi onleyici yag tabakasi olusturacak sekilde temizleyin.
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40 Konik CT Takim Tutucu
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Cektirme Civatasi Takim (Merkez Oyma)

Takim imalatcisinin verdigi talimatlara uyarak bir takimi takim tutucunun igine yerlestirin.

TAakim DEGISTIRICI

Haas frezeleri icin iki tip takim degistirici vardir; bunlar yana monteli takim degistirici ile semsiye bigimli
olandur. iki tipe de ayni sekilde komut verilir, ancak her biri farkh sekilde kurulur.

Takimlari yiklemeden 6nce freze makine sifir konumuna gitmis olmalidir (yol verme yeniden baglatma bu-
tonu), bunun makineye ener;ji verildiginde yapilmis olmasi gerekir.

Takim birakma butonu ve ATC FWD ile ATC REV butonlari kullanilarak takim degistirici elle gahstirilir. iki adet
takim birakma butonu vardir; bir tanesi is mili kafasi kapaginin yan tarafinda ve ikincisi klavye Uzerindedir.

Takim Degistiricinin Yiiklenmesi

DIKKAT! Maksimum takim degistirici teknik dzelliklerini agmayin. Asiri agir takimlarin agirhg esit olarak
dagitilmahdir. Yani, agir takimlar birbirleriyle karsilikh yerlestirilmelidirler, yan yana degil. Takim degistirici i¢cinde-
ki takimlar arasinda yeterli bosluk olmasini saglayin; 20-cepli icin bosluk mesafesi 3.6 ingtir.

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

DIKKAT! Makinenin enerjisi acilirken, kapatilirken ve bir takim degistirme islemi sirasinda takim degistiriciden

uzak durun.

Takimlar, daima once takim is miline yerlestirilerek takim degistiriciye yiiklenirler. Bir takimi hi¢ bir zaman
dogrudan takim degistiriciye yliklemeyin.

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

Yana Monteli Takim Degistirici i¢cin Takim Yiiklemesi

NOT: 40-konikli makinelerde normal boy bir takimin ¢api 3 igten azdir, 50-konikli makinelerde ise 4 ingten
azdir. Bu odlgulerden biyUlk olan takimlar biyuk boy olarak kabul edilirler.

1. YUklenen takimlarin freze icin dogru ¢ektirme civatasi tipine sahip olduklarindan emin olun.

2. CURNT COMDS butonuna basin. Yeniden yapilan bir Power Up/Restart (Enerji Verme/Yeniden Baslatma)
isleminden sonra Tool Pocket Table (Takim Cep Tablosu) ekranina erismek igin bir kez Page Up tusuna basin.
Normal bir galisma durumundan sonra, Takim Cep Tablosuna gelene kadar Page Up/Down (Sonraki/Onceki
Sayfa) tuslarina basin.

3. Mevcut olan bitiin "Large" ("Biyuk") veya "Heavy" ("Agir") takim atamalarini temizleyin. Yaninda bir "L"
veya "H" olan takim ceplerine gitmek tzere ok tuslarini kullanin. Bosluk tusuna bastiktan sonra Write/Enter
tusuna basarak "Large" ("Buyuk") veya "Heavy" ("Agir") takim atamalarini temizleyin. Tim atamalari temizle-
mek igin ayrica 3'e ve ardindan Origin (Orijin) tusuna da basilabilir.
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Etrafindaki cepler bos olan Agir Takam (biiyiik degil)
biiyiik (ve agir) takim

4. Takim Cep Tablosunu varsayilan degerlere sifirlamak icin Origin (Orijin) tusuna basin. Bu, takim 1'i is
miline, takim 2'yi cep 1'e, takim 3'U cep 2'ye, vs. yerlestirecektir. Bu, hem dnceki Takim Cep Tablosu ayarlarini
temizlemek hem de bir sonraki program Takim Cep Tablosunu yeniden numaralandirmak igin yapilir. Takim
Cep Tablosunu sifirlamanin diger bir yolu, 0 (sifir) yazip Orijin tusuna basmaktir, bu bitin degerleri sifira
ayarlayacaktir.

NOT: Ayni takim numarasini tutan iki farkli takim cebi olamaz. Takim Cep Tablosunda halihazirda gériinen
bir takim numarasinin girilmesi, "Invalid Number" ("Gegersiz Numara") hatasi verir.

5. Bir sonraki programin buyuUk bir takim gerektirip gerektirmeyecegini belirleyin. 40-konikli makinelerde
baylk bir takimin ¢api 3 ingten blyUktur, 50-konikli makinelerde ise 4 ingten bayuktir. Blyuk takimlar
kullaniimadiginda Adim 10'a ilerleyin. Buyuk takimlar kullanildiginda, bir sonraki adima ilerleyin.

6. Takimlarinizi CNC programina uyacak sekilde dizenleyin. Blyuk takimlarin sayisal konumlarini tespit edin
ve bu cepleri Takim Cep Tablosunda Large (Blytk) olarak belirleyin. Bir takim cebini "Large" ("Buyuk") olarak
belirlemek icin, o cebe gidin ve L, ardindan da Write/Enter tusuna basin.

DIKKAT! Gevreleyen ceplerden birinde veya her ikisinde birden halihazirda takim varsa takim degistiriciye biiyiik
bir takim yerlestirilemez. Bunun yapilmasi takim degistiricinin garpmasina neden olacaktir. Biiyiik takimlarin
etrafindaki cepler bos olmalidir. Bununla beraber, biiyiik takimlar bitisik bos ceplerde yer alabilirler.

7. Gerekli olan buttn Blytk ve Agir takim ceplerini belirlediginizde, Takim Cep Tablosunu yeniden
numaralandirmak i¢in Orijin tusuna basin. Bu noktada, makine takim 1'i is miline almaya hazirdir.

8. Takim 1'i elinize alin ve takimi (¢ektirme civatasi 6nde) is miline takin. Takim tutucudaki iki yarik, is milinin
cikintilarini kargilayacak sekilde takimi gevirin. Takim Saliverme butonuna basarken takimi yukari dogru itin.
Takim is miline baglandiginda, Takim Saliverme butonunu birakin.
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9. "Next tool" ("Sonraki takim") butonuna basin.
10. Adim 9 ve 10'u takimlar yuklenene kadar tekrarlayin.

Yuksek Hizli Yana Monteli Takim Degistirici
Yuksek hizli takim degistirici ilave bir takim atamasina sahiptir, bu "Heavy" ("Agir")'dir. Agir takimlar, 4 libre-
den agir olan takimlar olarak tanimlanir. Eger 4 libreden agir bir takim kullanilirsa, takim tabloya bir "H" ile
girilmelidir (Not: Biitiin biiyiik takimlar agir olarak kabul edilirler). islem sirasinda takim tablosundaki* bir "h",
baylk bir cepteki agir bir takimi belirtir.

Agir bir takim degistiriliyorsa, bir emniyet 6nlemi olarak, takim degistirici normal hizin azami %25'inde
calisacaktir. Cep yukari/asagi hizi yavaslatilmaz. Takim degistirme tamamlaninca, hiz kontrol tarafindan
gecerli hizliya geri alinacaktir. Alisiimadik veya asiri boyutlu takimlar degistirilirken sorunlarla kargilasilirsa,
yardim i¢in saticiniza basvurun.

H - Agir, ancak buyuk olmasi gerekli degil (buytk takimlar her iki taraflarinda bos cep gerektirir).
L - Her iki tarafta bos cepler gerekir (genis takimlar agir olarak kabul edilir).

h - Blyuk bir takim olarak atanmigs bir cepteki agir kiiglik ¢aph takim (her iki tarafinda bos cepler
bulunmahdir). Kig¢uk harf "h" ve "I" kontrol tarafindan yerlestirilir; takim tablosuna kuguk harf "h" veya "I"yi hig
bir zaman girmeyin.

| - is milindeki biiyiik bir takim igin ayrilmig bir cepteki kiigiik gaph takim.
Biyiik takimlar agir olarak kabul edilir.
Agir takimlar biyiik olarak kabul edilmezler.

Yuksek hizli olmayan takim degistiricilerde, "H" ve "h"'nin bir etkisi yoktur.
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Takim Yiikleme Akis Semasi

Yana Monteli Ta-
kim Degistirici-
nin Takilmasi

POWER UP/RESTART (Yol
Verme/Yeniden Baslatma)
tusuna basin
Sifira Gitme icin bekleyin

Takim Cebi Tablosu-
nu goruntulemek igin
CURNT COMDS, PAGE
UP tuslarina basin.

_Herhangi bir "Large_
("BlyUk") veya "Heavy"
(*Agir") takim atamalari

goruntulendi mi?

N (Hayir)
ORIGIN'e (ORI-

A

(Acik Enerjiden)

Her bir “L” ve/veya
“H"yi kaydirarak ve
SPACE, WRITE
tusuna basarak Buyuk
ve/veya Agir takim
atamalarini kaldirin.
3, ORIGIN tusuna
basarak timunt
kaldirin

JIN) basin.

Herhangi bir "Large"

("Buyuk") veya "He- > E »
avy" ("Agir") takima

ihtiyaciniz olacak mi?

N (Hayir)

> Takimi is milinin
icine takin.

A

Takim Ofseti Tablosunu
gorintilemek icin HAND
JOG, OFSET tuslarina
basin.

Takim ofsetini ayarlamak igin
Z-Eksenini elle kumanda edin.
TOOL OFFSET MESUR. tusuna

basin. NEXT TOOL tuguna basin.

Takilacak ilave takimlariz
niz var mi?

Takimlarinizi CNC prog-
raminiza gore diizen-
leyin. Blyuk takimlarin
sayisal konumlarini
tanimlayin.

Buyuk takimi tutacak olan|
takim cebine giderek ve

40-konikli frezelerde "Biylk
Takim" ¢capi 3 ingten buyuktar,
veya 50-konikli frezelerde 4
incten buyaktdr.

Yuksek Hizl Takim
Degistiriciler: Bir "Agir Takim",
4 libre veya daha agirdir.

Takim tablosuna kiiguk
harf "h" veya kliguk harf
"I"(L) girmeyin.

L, WRITE tuslarina basin.
(Veya agir bir takim igin
H'ye basin)

Belirtilecek ilave
buytk takimlariniz
var mi?

ORIGIN'e (ORI-
JIN) basin.

Bir Takim Atamasi i¢in 0 kullaniimasi

Bir takim numarasinin yerine, bir 0 (sifir rakami) takim tablosuna konulabilir. Bu yapilirsa, takim degistirici bu
cebi "gérmez" ve bir takimi "0" atanmis olan ceplere koymaya veya oradan almaya hi¢ tesebbus etmez.

Tum cepleri sifirlamak igin 0 ve ardindan Origin girin, c_epleri siralamak icin 1 ve ardindan Origin girin ve tim
H,h,L,I girdilerini silmek i¢in 3 ve ardindan Origin girin. Is miline takiimis olan bir takimi belirtmek igin bir 0
kullanilamaz. is miline her zaman bir takim numarasi atanmalidir.

Bir cebi "daima bos" cep olarak belirlemek igin: Ok tuslarini kullanarak bos olacak cebe gidin ve segin,
numerik tus takimindaki O tusuna basin ve ardindan Enter tusuna basin.
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Takimlarin Karuzelde Gezdirilmesi
Takimlarin karuzelde hareket etmesi gerektiginde, asagidaki adimlari izleyin.

DIKKAT! Takimlarin karuzelde yeniden diizenlenmesini énceden planlayin. Olasi takim degistirici garpmalarini
azaltmak icin takim hareketlerini an aza indirin. Takim degistiricide halihazirda biiytik ve agir takimlar varsa,
bunlar yalnizca o gsekilde atanmig takim cepleri arasinda tasidigindan emin olun.

Biyiik Boy bir Takim igin Yer Agilmasi
Betimlenen takim degistirici normal boy takimlarin bir derlemesine sahiptir. Bu érnedi vermek amaciyla, cep
12'ye yerlestirilecek blyUk boy bir takim icin yer agmak Uzere, takim 12 cep 18'e taginacaktir.

1. MDI modunu segin. CURNT COMDS butonuna basin. Takim Cep Tablosu ekranina gelene kadar Page Up/
Down (gerekiyorsa) tuslarina basin. Hangi takim numarasinin cep 12'de oldugunu dogrulayin.

2. Kontrole Tnngirin (burada Tnn adim 1'deki takim numarasidir). ATC FWD'ye basin. Bu, cep 12'deki takimi
is miline yerlestirecektir.

3. Kumandaya P18 girin, ardindan halen is milinde bulunan takimi cep 18'in igine yerlestirmek igin ATC
FWD'ye basin.

Takim 12'den Cep 18'e Cep 12'deki Bliyiik
Takim

4. Takim Cep Tablosunda Cep 12'ye gidin ve bu cebi blylik olarak atamak igin L, Write/Enter tuslarina basin.
5. Takim Cep Tablosunda SPNDL (is mili) segenegine takim numarasini girin. Takimi is miline takin.

NOT: Ayni takim numarasini tutan iki farkli takim cebi olamaz. Takim Cep Tablosunda halihazirda gériinen bir
takim numarasinin girilmesi, "Invalid Number" ("Gegersiz Numara") hatasi verir.

6. Kontrole P12 girin ve ATC FWD'ye basin. Takim cep 12'ye yerlestirilecektir.

NOT: Ekstra biyuk takimlar da programlanabilirler. “Ekstra bliylk” takim G¢ cepi yukari kaldiran takimdir;
takimin gapi igine takili oldugu cepin iki tarafindan birindan takim cebini kavrayacaktir. Bu boyutta bir takim
gerekli ise, paramatre 315'in bit 3'Unu 1'e degistirin. Takim tablosu ekstra blyuk takimlar arasinda iki bos cep
gerekli oldugu icin gtincellestirilmelidir.

Semsiye Takim Degistirici
Tool Loading (Takim Yiikleme) Takimlari, 6nce takim is miline yiklenerek semsiye takim degistiriciye yiikle-
nirler. Bir takimi is miline yerlestirmek icin takimi hazirlayin ve daha sonra asagidaki adimlari izleyin:

1. YUklenen takimlarin freze igin dogru gektirme civatasi tipine sahip olduklarindan emin olun.
2. MDI moduna girin.
3. Takimlarinizi CNC programina uyacak sekilde diizenleyin.

4. Takim 1'i elinize alin ve takimi (¢ektirme civatasi 6nde) is miline takin. Takim tutucudaki iki yarik, is milinin
ctkintilarini karsilayacak sekilde takimi gevirin. Takim Saliverme butonuna basarken takimi yukari dogru itin.
Takim is miline baglandiginda, Takim Saliverme butonunu birakin.

5. "ATC FWD" (ATC ILERI) tusuna basin.

6. Adim 4 ve 5'i takimlar yuklenene kadar kalan tum takimlar icin tekrarlayin.
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Semsiye Takim Degistirici Kurtarma
Takim degistirici sikisirsa, kontrol otomatik olarak alarm konumuna gececektir. Bunu duzeltmek icin, Emer-
gency Stop (Acil Durdurma) digmesine basarak sikisma nedenini giderin. Alarmlari silmek i¢in RESET tusuna
basin. Takim degistiriciyi sifilamak i¢in "Recover (Kurtarma)" tusuna basin ve talimatlari izleyin.

DIKKAT! Once EMERGENCY STOP (ACIL DURDURMA) tusuna basmadikga, takim degistiriciye elinizi
yaklastirmayin.

Yana Monteli Takim Degistirici Kurtarma
Eger takim degistirme sirasinda bir sorun meydana geldiyse, takim degistirici kurtarma yapiimalidir. Re-
cover (Kurtarma) tusuna basarak takim degistirici kurtarma moduna girin. Takim degistirici kurtarma moduna
girildiginde, diizgiin bir takim degistirici kurtarma yapmak Uizere talimatlar verilir ve sorular sorulur. Cikmadan
once takim degistirici kurtarma iglemi tam olarak yapilmalidir. Rutinde zamanindan énce ¢ikildiginda, takim
degistirici kurtarmaya bastan baslanmasi gerekir.

Yana Monteli Takim Degistirici Kapi ve Anahtar Paneli (mevcutsa)
MDC, EC-300 ve EC-400 gibi frezeler takim yUklemesine yardimci olmak igin bir alt panele sahiptir. Otomatik
takim degistirici islemi icin "Manual/Auto" (Elle/Otomatik) anahtari "Auto™ya alinmalidir. Eger anahtar "Manual
(Manuel)" konumunda ise, CW (saat yoni) ve CCW (saatin ters yon() olarak tanimlanan diger iki buton
etkindir ve otomatik takim degistirme devre disidir. CW (saat yonii) ve CCW (saatin ters yonii) butonlari takim
degistiriciyi saat ydninde ve saatin ters ydninde dondurur. Kapi acik oldugunda algilama yapan bir anahtar
kapida mevcuttur.

Takim Degistirici Kapisi ve Anahtar Paneli Sembolleri

Takim Qeglgtlrlgl Maniiel
Karuselini Saatin Calisma
Tersine Dondur s
Takim Degistirici Otomatik-
Karuselini Saat lestiriimis
Yoéninde Doéndir Calisma

Calistirma
Bir takim degistirme islemi yapilirken kafes kapisi agilirsa, kafes kapisi kapatilana kadar takim degistirme
duracaktir ve kafes kapisi kapatilincaya kadar Bununla birlikte, yirimekte olan frezeleme islemleri devam
edecektir.

Takim degistirme islemi yapilirken anahtar "Manual" konuma alinirsa, yururlikteki takim degistirme hareketi
tamamlanacaktir. Anahtar "Auto" konuma geri alinmadikga bir sonraki takim degistirme islemi yurGtal-
meyecektir. Yirimekte olan frezeleme igslemleri devam edecektir.

Anahtar "Manual" konumda iken, CW veya CCW butonlarina bir kez basildiginda her seferinde karuzel bir
konum donecektir.

Takim degistirici kurtarma sirasinda, eger kafes kapisi agiksa veya anahtar "Manual" konumda ise ve Re-
cover (Kurtarma) tusuna basildiysa, operatére kapinin acik oldugunu veya maniel modunda bulunuldugunu
bildiren bir mesaj goruntulenir. Devam etmek igin operator kapiyl kapatmali ve anahtari otomatik konuma
almalidir.
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Kurtarma Dagmesine
Basin

Yana Monteli Takim Degistirici Kurtarma Akis Semasi

Alarm var Alarm varsa silinmelidir.
m? E Devam etmek igin 'Y (Evet)', sonra alarmlari silmek igin
N (Hayir) 'Reset (Sifirlama)' tusuna basin, sonra yeniden deneyin.

Takim koldaveya N (Hayir)
<is milinde mi (Y,

~(E)IN (H))?"
E

Kol is milindeki
N (Hayir veya cepteki taki-
min gikariimasini
onlevecek mi (Y
(E)IN (H))?

Takim kurtarma sirasinda takim dusebilir. Takimi
almak icin altina yumusak bir sey yerlestirin. Takimi
yakalamak icin ellerinizi kullanmayin, ve devam
etmek icin 'Y" tusuna basin.

CNC, devam etmeden dnce "Y" komutu bekler.

]

Is mili ve koldan tiim takimlari gikarmak igin asagidaki
komutlari kullanin. Karuseli oklarla hareket ettirin.
ATC lleri/Geri - Dondtirme kolu lleri/Geri.

Takim Ayirma - Takim sikma/ayirma calistirin
Yukari/Asagi ok - Cebi yukari veya asadi hareket ettirir
Is Mili Pozisyonlama Yapma - Is Mili Pozisyonlama
Is milini yukari/asag) hareket ettirmek icin kol orijinde
olmali ve takim degistirici kurtarmadan ¢ikilmalidir.

N (Hayir)

Komut iglemleri bitti mi (Y)?

CNC, devam etmeden 6nce "Y" komutu bekler.

Basilmig mi?
N (Hayir)

pozisyonla- E
ma uzerine

Is mili pozisyonlama yapilmak iizere
Dikkat! Bu is milinin hareket ile

Takimi tutarken Takim Saliverme butonunu kulla-
nin ve tiim takimlari kol ile is milinden gikarin.
Takimi tutarken, kol tizerindeki takim ayirma sap-
lamasina basin ve takimi digariya gikartin. Kolun
her iki ucu igin bir takim-sikma-ayirma saplamasi
olduguna dikkat edin
Buttin takimlar cikartildi mi (Y)?

Cnc, devam etmeden 6nce "Y" komutu bekler

durumunda takim kolunu
hasar gérmesine neden olabilir.
Yonlendirmek igin 'O", iptal etmek

icin 'N' tusuna basin

‘N (Hayr,

[¢)

is mili pozisyonlama yapin

Orijinde, Cep Geri
Almaya devam edi-|
yor musunuz (Y)?

C, devam
etmeden once "Y"
komutu bekler

Karuseli hareket
ettirmek icin ok veyal
otomatik kurtarmayal
devam etmek igin
‘Write' tusuna basin
Cnc, devam etme-
den 6nce "Write"
komutu bekler

Karusel cep-
lerin arasinda

Cepler geri aliniyor,
Ittfen bekleyin

Karusel cep-
lerin arasinda
mi?

Bir sonraki
cebe gegin

N (Hayir)|

Etkin karusel
cebini kontrol edin,
etkin cep numara-
sini girin ve 'Enter’
tusuna basin

di! Devam etmek icin

"Y' tusuna basin. Litfenf

cep ve takim sayfasini
v irin.

Takim degistirme geri Ceplerin gériinttilen-
alma islemi tamamlan- digi ofset sayfasi.

SON
Sensorler ve Diyagnostik Mantik
Kam Kutusu
Sinyal Orijin Dontig Takim Toplama
istifleme Bosaltma
Ayri girig
Clamp / Unclamp (Sikma/Ayirma) Kehribar / 0 Kehribar / 0 Kapali / 1
Orijin Kapali /1 Kirmizi / 0 Kirmizi / 0
Motor Stop (Motor Tahdidi) Kapali /1 Kirmizi / 0 Kapali / 1
Karusel Tablosu
Sinyal Cep Takim Cep Takim  Cep Cep  Cep Yukari
bir igeri Igeri Yukari  Asagi  veAsagi
Konumu  Konumu Arasinda
Ayri giris
(Cep) Takim bir igeri kon. 0 1 1 1 1
(Cep) Takim igeri Konumu 0 0 0 0 0
Cep Yukari 0 0 0 1 1
Cep Asagi 1 1 1 0 1

ol orijin™
de mi2

ATC Fwd/Rev ile kolu orijine getirin

!

Hidrolik Takim Degistiricisi
Takim Cebi Ayari

Takim cebi tablosuna Ofset tusuna ve ardindan takim cebi stitununa ulasana kadar sag imle¢ tusuna
basilarak erigilir. Kullanilan her takim igin cep degerini girin. Takimlarin, is milinin veya takim degistiricinin
hasar gérme olasiligini engellemek igin bu tablo operatér tarafindan dogru sekilde ayarlanmalidir.

Yeni Bir Takim Tablosunun Olusturulmasi

isleme merkezinin ¢alistirilmasi sirasinda takim tablosunun tamamen yeniden programlanmasi gerekli
olacaktir. Yeni bir tablo olustururken yardimci olarak kullanilabilecek iki faydali fonksiyon vardir:

Takim tablosu ekrani {izerinde iken tus takimi izerindeki 'ORIGIN (ORIJIN)' diigmesine basiimasi tiim takim

ceplerini kendi varsayilan degerlerine ayarlayacaktir. Ornegin, takim 1 is mili iginde, takim 2 cep 1 iginde,

takim 3 cep 2 icinde ve bunun gibi.

Takim tablosu ekrani {izerinde iken tus takimi (izerindeki '0' ve daha sonra 'ORIGIN (ORIJIN)' diigmesine

basiimasi tim takim ceplerini '0' degerine ayarlayacaktir.

Takim Numaralandirma Sistemi

Makinenin ilk olarak galistiriimasi varsayilan takim cebi tablosunu ayarlar. Tablo her bir cep, cep numarasi ile

ayni numarali bir takim igeriyormus gibi ayarlanir. is mili Takim 1'i (T1) kapsamak igin baslangic konumuna
getirilir. Ornegin, Cep 1 Takim 1'i (T1) kapsamakla gorevlendirilir, Cep 2 Takim 2'yi (T2) kapsamakla gérev-

lendirilir, vb. Bu nedenle, ATC 38 yana monteli takim degistiricisi T1 ile T38 arasinda 38 takimlik varsayilana

sahiptir (T1 is milinin igcinde olarak).
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Takim tablosu igindeki takim numaralari takim degistiricisinin her bir cebine tahsis edilmis bir takim numarasi
atar. Bu numara takimin gergekte nerede oldugundan bagimsiz olarak takim tablosunda kalir. Ornegin,
takim 5 (T5) takim cebi 5'den ¢ikarildiginda ve is miline yerlestirildiginde, takim tablosu T5'in is milinin icinde
oldugunu ve cep 5'in takim T5'e tahsis edildigini gésterecektir.

Tezgahin programindan ¢agirilan bir takim kumandaya takim numarasi icin takim tablosunda arama yapma
komutu verir ve takim degistiricisini takim numarasini iceren cebe endeksler.

DIKKAT! Programda gagirilan takim, takim tablosunda listelenmemis ve/veya ilgili cebin igine yiiklenmemis
olmasi halinde makine ve/veya takimda hasar meydana gelebilir.

Kabul Edilebilir Takim Numaralari

Genellikle takim numaralari T1'den takim degistiricisi zincirindeki cep sayisina kadardir (30 cepli takim
degistirici Gzerinde T38), bununla birlikte, takim tablosundaki tim numaralarin kullaniimasi da mimkuinddar.
Bu, operatoriin talash islemi tamamlamasi igin mevcut olan takim ceplerinden daha fazlasina ihtiyag duydugu
durum igin yapilir. Ornegin, diyelim ki tam bir talagli isleme isini gergeklestirmek icin 55 farkli takim gerekiyor.
ik 38 takim kullanilacaktir ve daha sonra operatér orijinal takimlardan 17'sini gikarirken ve isi tamamlamak
icin gerekli olan 17 takim ile degistirirken makine durdurulacaktir. T39 ile T55 arasindaki takim numaralarini
kullanarak karsilik gelen ceplerindeki yeni takimlari aktarmak icin takim tablosunu guncellestirdikten sonra
talash islem surdurilmeye hazir hale gelir.

Bir Takim Atamasi igin '0' Degerinin Kullanilmasi

Bir takim cebi takim tablosundaki takim numarasi igin "0" (sifir) girilerek "always empty (daima bos)" cep
olarak belirlenebilir. Bu yapilirsa, takim degistirici bu cebi "gérmez" ve bir takimi "0" atanmis olan ceplere
koymaya veya oradan almaya hi¢ tesebbis etmez.

is miline takilmis olan bir takimi belirtmek icin sifir kullanilamaz. is miline her zaman bir takim numarasi
atanmahdir.

"Large (Genis)" Takim Atamalarinin Kullanilmasi

Takim degistirici blyUk boyutlu takimlari ancak bitisik cepler bog birakiimigsa ve takim tablosuna bir atayici
eklenmisse kabul edebilir. Genis boyutlu (biiyiik) takimlar 4.9" den (125mm) daha biiyiik gapa sahip olan
takimlardir.

Genis bir takimi atamak igin, belirli cebi segmek igin kaydirin (blyik takimi tutani) ve "L"ye ve daha sonra
'WRITE/ENTER (Yaz/Gir)' digmesine basin. Bu cebin yaninda ekran Gzerinde "L" harfi gérilecektir ve her iki
taraf Uzerindeki takim numaralari "-" olarak degisecektir, bu takimlarin bu ceplere takilamayacagini gosterir.

'L" atamasini kaldirmak igin, 'L' cebini secin ve 'SPACE (Bosluk)' tusuna ve daha sonra "WRITE/ENTER (Yaz/
Gir)' digmesine basin.

NOT: Genis takimlar 9.8"den (250mm) daha buyik olamaz.

Agir takimlar

Bir takimin "Heavy (Agir)" olarak atanmasinin takim degistirici hizi veya hareketleri tizerinde higbir etkisi
olmayacaktir.

Takimlarin Takilmasi/Cikarilmasi (hidrolik takim degistirici)

Takimlar takim degistirici icine dogrudan ceplerin igine sokularak veya is milinin i¢cine sokularak ve takimlari
takim degistirici igine istiflemek igin tus takimi tizerindeki ATC FWD/REV (ATC lleri/Geri) digmeleri
kullanilarak takilir. Baslangic ayari sirasinda, ATC FWD/REV (ATC lleri/Geri) diigmeleri kullanilarak, is milinin
icine sokulacak ilk takim takim T1 olacaktir ve cep 1 icine yerlestirilecektir.
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Dogrudan takim degistirici zinciri icine takmak icin, operatérin alt paneli Gzerindeki dugmeyi "Manual
(Manuel)" ayarina gevirin, operator kapisini agin (takim degistirici kafesinin arkasindadir) ve takimi zincirin
icine takin. Zinciri bir sonraki bos cebe hareket ettirmek icin CW/CCW (Saat Yénunde/Saat Yénunun Tersine)
digmelerini kullanin. Genis takimin diger tarafinda bos bir cep birakmayi unutmayin.

Tudm takimlar yiklendiginde takim degistirici takim tablosunu guincelleyin.

Takimlar her bir takim is miline ¢agirilarak ve buradan ¢ikarilarak veya takim kafesindeki operatér istasyonun-
daki zincirden dogrudan alinarak ¢ikarilabilir. Takimlari zincirden ¢ikarmak icin, dugmeyi "Manual (Manuel)"
konumuna gevirin, takim kafesi operatdr kapisini agin, takimi kavrayin ve ayak pedalina basin.

ATC FWD (ATC lleri), ATC REV (ATC Geri) Kullanimi (hidrolik takim degistirici)
ATC FWD/REV kullanimi takim degistiricisinin is mili igcindeki takima goére bir sonraki takim cebine hareket et-
mesine neden olacaktir. Ornegin, takim T15 is mili iginde ve cep 20'ye atanmissa, takim degistirici takim T15'i
cep 20'nin icine koyacaktir ve daha sonra cep 21'e ATC FORWARD (ATC ILERI) hareketi gerceklesecektir.
Takim 16'ya (T16) gitmeyecektir.

ATC FWD/REV (ATC ileri/Geri) diigmeleri is mili igindeki takimi bir sonraki veya bir énceki takima
degistirecektir. Bununla birlikte, bir sonraki veya bir dnceki takim sifir atanmis bir cep oldugunda (bos bir cep)
takim degistirici bu cebi atlayacak ve sifir olmayan bir cepten bir takim alacaktir.

Takim Degistirici Kurtarma (hidrolik takim degistirici)
Takim degistirici kurtarma modu takim degistiricinin kolunu ve tasiyicisini kendi HOME (Referans) pozisyo-
nuna hareket ettirmek icin kullanilir.

"Recover (Kurtarma)" digmesine basin ve takim degistiricisini referans konumuna geri déndirmek igin ekran
Uzerindeki talimatlari takip edin.

Soguk takim sicak is miline konuldugunda takimlar is mili igine sikisabilir. Sikismis bir takimi gikarmak igin:
is milinin sogumasini bekleyin ve takimi Takim Saliverme digmesi ile cikarmayi deneyin.

Takim hala sikismis durumda ise agagi bakin.

Not: Sikismigs bir takimi is milinden ¢ikarmak icin iki kisi gereklidir

Uyari: Takimlar keskin oldugu ve kirilabilecegi icin eldivenler ve gozliik takin

Bir elinizle takimi tutun ve takim tutucuya (is miline degil) bir parca aliminyum veya piring ile hafifgce vurun.
Diger parcalar mevcut degilse kiuglk plastik bir tokmak kullanilabilir. Diger kisi Takim Saliverme digmesine
basacak ve basili tutacaktir.

ELLE KumanbA Mobu

Elle Kumanda Modu, eksenlerden her birisini istenilen konuma elle kumanda etmenize olanak saglar. Eksen-
lerde elle kumanda hareketi yaptirmadan 6nce, eksenleri orijine (eksenlerin baslangi¢ referans noktasi) getir-
meniz gerekmektedir (MakineyeYol Verme Bélimine Bakin).

Elle kumanda moduna girmek igin elle kumanda kolu butonuna basin, ardindan istenilen eksenlerden
(6rnegdin X, Y, Z, A veya B vs.) birine basin ve eksenleri hareket ettirmek icin ya elle kumanda kolu butonlarini,
yada el kumandasini kullanin. Elle kumanda modunda kullanilabilecek farkl kademede devir hizlari vardir;
bunlar .0001, .001, .01 ve .1'dir. Opsiyonel Remote Jog Handle (Uzaktan El Kumandasi) (RJH) eksenleri elle
kumanda etmek icin de kullanilabilir.
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OFSETLERIN AYARLANMASI

Bir is parcasini hassas bir sekilde islemek igin, frezenin is pargasinin tabla tzerinde nerede yerlestirildigini
bilmesi gerekir. is milinde bir isaretgi takim varken, parganin st sol késesine gelene kadar frezeye elle ku-
manda hareketi yaptirin (asagidaki resime bakin), bu konum parca sifirdir. Degerler Work Offset (is Pargasi
Ofsetleri) sayfasindaki G54'e girilecektir.

Ofsetler, ofsetler sayfalarindan birisini segerek, imleci istenilen situna getirerek, bir rakam girerek ve Write
(Yaz) veya F1'e basarak elle de girilebilir. F1'e basiimasi, rakami segilen suituna girecektir. Bir degerin girilme-
si ve Write'a (Yaz) basilmasi, girilen miktari segilen stitundaki rakama ekleyecektir.

Tirik is PArRcasi OFseTi AYARI

1. Malzemeyi mengeneye baglayin ve sikin.
2. Is mili igine isaretgi bir takim yerlestirin.

3. Elle Kumanda Kolu (A) butonuna basin.

4. .1/100 degerine basin. (B) (Kol dondirildigiinde freze hizli bir sekilde hareket edecektir).
5. +Z (C)'ye basin.

6. Z-eksenini yaklasik olarak elle kumanda (D) edin. Parganin 1 ing yukarisina.

7..001/1'e basin. (E) (Kol déndurildiglnde freze yavas bir hizda hareket edecektir).

8. Z-eksenini yaklasik olarak elle kumanda (D) edin. Parganin 0.2 ing yukarisina.

9

. Xve Y eksenlerinden birini secin (F) ve takimi elle kumanda kolu hareketi (D) ile parganin Ust sol kdsesine
getirin (Asagidaki resime bakin).

10. Is Sifirlama Ofseti Bélmesi etkinlesene kadar Ofset (G) tusuna basin.
11. imleci (1) G54 Kolonu X'e getirin.

12. Degeri X-ekseni siitununa yiklemek igin Part Zero Set (Parca Sifir Ayari) tusuna (J) basin. Part Zero Set'e
(J) ikinci defa basiimasi deg@eri Y-ekseni slitununa yikleyecektir.

UYARI! Part Zero Set (Parga Sifir Ayari) tusuna liglincii bir defa basmayin; bunun yapilmasi Z-eksenine bir deger
yukleyecektir. Program calistirildiginda bu bir garpmaya veya Z-ekseni alarmina yol agacaktir.

is mili 6n tarafin sol (istiinde
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Takim Ofsetini Ayarlama

Bir sonraki basamak ise takimlari baglatmaktir. Bunun yapilmasi, takimin u¢ kismindan parganin tst kismina
olan mesafeyi belirler. Bunun baska bir adi, bir program kodu satirinda H olarak gosterilen Takim Boyu Ofseti-
dir; herbir takim i¢in mesafe Tool Offset Table (Takim Ofset Tablosu)'na girilir.

1. is mili igine takimi yerlestirin.
2. Elle Kumanda Kolu (A) butonuna basin.
3. .1/100'e basin. (B) (Kol dondirtldugtinde freze hizli bir sekilde hareket edecektir).

4. X ve Y eksenlerinden birini segin (C) ve takimi elle kumanda kolu hareketi (D) ile parganin merkezine
yaklastirin.

5. +Z (E)'ye basin.
6. Z-eksenini parcanin yaklasik 1 in¢ yukarisina elle kumanda (D) edin.
7..0001/.1'e basin (F) (Kol dondurildigunde freze yavas bir hizda hareket edecektir).

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

9. Ofset'e basin (G).

10. "Coolant - Length - Radius (Sogutma Sivisi - Uzunluk - Yaricap)" sayfasi tepede olana kadar Page Up'a
(H) basin ve takim No.1'e gidin.

11. imleci (1) konum No.1 igin Geometry (Geometri)'ye getirin.
12. Tool Ofset Mesur (Takim Ofset Olgiimii)'ne basin (J).

Bu, ekranin sol alt kisminda bulunan Z konumunu alacak ve bunu takim numarasi konumuna yerlestirecektir.

DIKKAT! Sonraki adim is milinin Z ekseninde hizli bir sekilde hareket etmesine neden olacaktir.

Takim boyu,

Z ekseni $
referans /1 7
Takimin

Ucu —

konumunda
iken takimin
ucundan
parganin
lizerine
s kadar
olgulur.

Parganin !
Ustl

b d

13. "Next tool" ("Sonraki Takim") butonuna basin (K).
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ilave Takim iglemleri Ayari
Current Commands'de (Mevcut Komutlar) diger takim ayar sayfalari mevcuttur. Curnt Comds tusuna basiniz
ve ardindan bu sayfalara atlamak icin Page Up/Down (Onceki/Sonraki Sayfa) butonlarini kullaniniz.

ilki, sayfanin (ist kisminda "Spindle Load (is Mili Yiikii)" ve "Vibration (Titresim)" olan sayfadir. Programci,
is mili yaku ve titresimi icin bir takim yuk sinirlamasi ekleyebilir. Kontrol bu degerleri referans alacak ve
sinirlamalara ulasilirsa, belirli bir hareket tarzini icra etmek Gizere ayarlanabilecektir (Bakiniz ayar 84).

ikinci sayfa Tool Life (Takim Omrii) sayfasidir. Bu sayfada "Alarm" olarak adlandirilan bir sii-
tun bulunmaktadir. Programci, bu siituna, takim girilen deger kadar kullanildiginda makinenin
durmasina neden olan bir deger koyabilir.

iLeri Takim YONETIMI ISLEMI

Takim Yonetimi Girig

ileri Takim Yénetimi (ATM), ayni iste veya bir dizi islerde programcinin birbirinin ayni iki takimi ayarlamasina
ve erismesini saglar. ATM sayfasi Mevcut Komutlar modunda yer almaktadir (Current Commands (Mevcut
Komutlar) butonuna basin ve bir sayfa yukari gidin). ATM ekranina bir 6rnek sudur; ekranin bashgdinda "TOOL
GROUP (TAKIM GRUBU)" vardir.

Cift veya yedek takimlar belirli gruplara siniflandirilirlar. Programci G-kodu programinda, tek bir takim yer-
ine bir grup takimi belirler. ATM her gruptaki takimlarin kullanimini ayri ayri izler ve kullanicinin belirledigi
sinirlarla karsilastirir. Bir sinira ulasildiginda (6rn. kullanim sayisi veya takim yUku) bir dahaki seferde o takim
gerektiginde freze otomatik olarak grupdaki diger takimlardan birini secer.

ATM'yi aktive etmek igin, Ayar 7'nin (Parametre kilidi) kapali oldugundan emin olun ve E-stop (Acil Durdurma)
dugmesine basin. Parametre 315, bit 28 altinda, degeri "0"dan "1"e degistirin ve pencereler arasinda gegis
yapmak igin F4'e basin. Aktif pencerede iginde farkl segeneklere gitmek icin ok tuslarini (sol, sag, yukart,
asagdi) kullanin. Enter tusuna basilarak, segime bagli olarak herbir segenekteki degerler segilir, degistirilir veya
temizlenir.

Alt sol kdsede secili 6geler icin basit yardim bilgileri gérintulenir.

Aktif Pencere Etiketi |
ADVANCED TOOL MANAGEMENT |

Takim Grubu Penceresi|

(TOOL DATA) / PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW |
GROUP ID: 1000 USAGE: 0
<NEXT> <ADD> <DELETE> HOLES: 0 - -
<RENAME> <SEARCH> FEED TIME: 0 Pencere Izin Verilen
GROUP USAGE: IN ORDER TOTALTIME: 0 Sinirlar
DESCRIPTION: TOOL LOAD: 0 TL ACTION: ALARM

TLINSPINDLE 1 || CRNTPKT ~ H-CODE  D-CODE FLUTES
TOOLS  EXP  LIFE
Toots  Exp o LIFE o - .
<—| Takim Veri Penceresi
HOLES ~ FEEDTIME TOTALTIME  USAGE LOAD

oooooﬂ

Press WRITE/ENTER to display _g H
the previous tool groups data Yardim Metni

Takim Grubu - Takim Grubu Penceresinde, operatér programlarda kullanilan takim gruplarini belirler.

Onceki - PREVIOUS — <PREVIOUS> secilmesi ve Enter'a basilmasi ekrani énceki gruba degistirir.
Sonraki — <NEXT> secilmesi ve Enter'a basilmasi ekrani sonraki gruba degistirir.

Ekle — <ADD> secilerek, bir takim grubu eklemek icin 1000 ile 2999 arasinda bir say! girin ve Enter'a basin.
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Sil — <PREVIOUS (Onceki)> veya <NEXT (Sonraki)> kullanarak silinecek gruba gidin. <DELETE> 'i segin ve
Enter'a basin. Silme islemini onaylayin; 'Y (E)' ile cevaplamaniz silme islemini yapar; 'N (H)' ile cevaplamaniz
silme islemini iptal eder.

Ad Degistir - <RENAME>'i se¢in, 1000 ile 2999 arasinda bir sayi girin ve grubun numarasini degistirmek icin
Enter'a basin.

Ara - Bir grubu aramak i¢in, <SEARCH> 'l segin, bir grup numarasi girin ve enter'a basin.
Group Id (Grup Numarasi) — Grubun kimlik numarasini gortntuler.

Group Usage (Grup Kullanimi) — Gruptaki takimlarin ¢agrilma siralarini girin. Sol ve sag ok tuslarini kulla-
narak takimlarin nasil kullanildigini segin.

Description (Tanim) — Takim grubunu tanimlayici bir isim girin.

Allowed Limits (izin Verilen Sinirlar) — Allowed Limits (izin Verilen Sinirlar) penceresi, bir takimin ne zaman
asinmis olacagini belirlemek tzere kullanici tanimli sinirlari igerir. Be degiskenler gruptaki her takimi etkiler.
Degiskenlerin sifira ayarlanmis olarak birakiimalari ihmal edilmelerine neden olur.

Feed Time (Kesme Siiresi) — Bir takimin kesme pasosunda kullanilacagi toplam sureyi dakika olarak girin.
Total Time (Toplam Siire) — Bir takimin kullanilacagi toplam sureyi dakika olarak girin.

Tool Usage (Takim Kullanimi) — Bir takimin kullanilacagi toplam sayiyi girin (takim degistirme sayisi).
Holes (Delikler) — Bir takimin delebilecegi toplam delik sayisini girin.

Tool Load (Takim Yiikii) — Gruptaki takimlarin igin azami takim yukunu (yUzde olarak) girin.

TL Action* (Takim iglemi) — Azami takim yiiklenmesi ylizdesine ulasildiginda yapilacak otomatik iglemi girin.
Sol ve sag ok tuglarini kullanarak otomatik islemi segin.

Takim Verileri
TL in Spindle — is milindeki takim.

Tool — Bir takimi bir gruba eklemek veya ondan ¢ikarmak i¢in kullanilir. Bir takimi eklemek i¢in Tool Data
(Takim Verileri) penceresi bagliklandirilana kadar F4'e basin. "Tool (Takim)" baslgi altindaki alanlardan birini
segmek igin ok tuglarini kullanin ve bir takim numarasi girin. Sifir girilmesi takimi siler veya takim numarasinin
segilmesi ve ORIGIN'e (ORIJIN) basiimasi H-Kodunu, D-Kodunu ve Oluklar verilerini varsayilan degerlere
sifirlar.

Exp (Expire) (Stire Sonu) — Gruptaki bir takimi mantiel olarak devre digi birakmak igin kullanilir. Bir takimi
devre digi birakmak icin, bir ™' girin veya devre disi birakilmis takimi ™' silmek icin enter'a basin.

Life (Omiir) — Bir takimin kalan émdir yiizdesi. Bu, gercek takim verileri ve grup igin operatériin girdigi sinirlar
kullanilarak CNC kontrol sistemi tarafindan hesaplanir.

CRNT PKT - Secilen takimin icinde oldugu takim degistirici cebi.

H-Code — Takim i¢in kullanilacak olan H-kodu (takim boyu). Ayar 15 H ve T Code Agreement (Kod Anlagmasi)
Off (Kapali) olmadik¢a H-kodu dizenlenemez. Operator bir sayi girerek ve Enter'a basarak H-kodunu
degistirebilir. Girilen sayi, takim ofsetleri ekranindaki takim numarasina uyacaktir.

D-Code — Takim i¢in kullanilacak D-kodu. Bir sayi girerek ve Enter'a basarak D-kodu degistirebilir.

NOT: ileri Takim Y&netimindeki H ve D-kodlarinin varsayilan degerleri grupta kapsanan takim sayisina esit
olarak ayarlanir.
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Flutes (Oluklar) — Takim Gzerindeki oluklarin sayisi. Segip, yeni bir sayi girerek ve Enter'a basarak bu diizen-
lenebilir. Bu, takim ofsetleri sayfasinda listelenen "Flutes (Oluklar)" situnun aynisidir.

Asagidaki bélimlerden birinin segilmesi (Holes (Delikler)'den Load (Yiik)'e kadar) ve ORIGIN'e (ORIJIN)
basilmasi degerlerini silecektir. Degerleri degistirmek i¢in, belirli siniftaki degeri secin, yeni bir sayi girin ve
enter'a basin.

Load (Yiik) — Takima yuklenen azami yuk, ylzde olarak.

Holes (Delikler) — Grup 9 korunmali gevrimleri kullanarak takimin deldigi / kilavuz ¢ektigi / cap buyulttigua
deliklerin sayisi.

Feed Time (Besleme Siiresi) — Bir takimin beslendigi stire, dakika olarak.
Total Time (Toplam Siire) — Bir takimin kullanildidi toplam sure, dakika olarak.
Usage (Kullanim) — Takimin kullanildigi sayi.

Takim Grubu Ayari
Bir takim grubu eklemek igin Tool Data (Takim Verileri) penceresi basliklandirilana kadar F4'e basin. <ADD>
(<EKLE>) segilene kadar ok tuslarini kullanin. 1000 ile 2999 arasinda bir sayi girin (Bu grup kimlik numarasi
olacaktir). Bir grup kimlik numarasini degistirmek igin, <RENAME> (<AD DEGISTIR>) ézelligini segin, yeni bir
sayI girin ve enter'a basin.

Takim Grubu Kullanimi
Bir programi kullanmadan énce bir takim grubu ayarlanmalidir. Bir takim grubunu bir program icinde kullan-
mak igin énce bir takim grubu dizenleyin. Sonra, programdaki takim numarasini, H-kodlarini ve D-kodlarini
takim grubu kimlik numarasi ile degistirin. Yeni programlama formatina bir 6érnek olarak asagidaki programa
bakin.

Ornek:
T1000 M06 (takim grubu 1000)
G00 G90 G55 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H1000 Z0.1 (H-kodu, 1000 grup kimlik numarsi ile aynidir)
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 z1.0

T2000 MO6 (takim grubu 2000'i kullanin)

G00 G90 G56 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H2000 Z0.1 (H-kodu, 2000 grup kimlik numarsi ile aynidir)
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 z1.0

M30
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Makrolar

Takim Yénetimi, bir takim grubu igindeki bir takimi devre disi birakmak icin makrolar kullanabilir. Makrolar
8001 ila 8200, 1'den 200'e kadar takimlari gosterir. Bu makrolardan bir tanesini 1'e getirerek operator bir
takimin émruna bitirebilir.

Ornek:
#8001 = 1 (bu, takim 1'in dSmrinu bitirir ve artik kullanilmayacaktir )

#8001 = 0 (takim 1 manuel olarak veya bir makro ile zaman asimina ugradiginda,
makro 8001'in 0 olarak ayarlanmasi takim 1'in tekrar kullanilabilmesini saglayacaktir)

Makro degiskenler 8500-8515 takim grubu bilgisi elde etmek igin bir G kodu programi etkinlestirir. Takim
grubu ID numarasi makro 8500 kullanilarak belirlendiginde, kumanda makro degiskenlerdeki takim grup bilg-
ilerini 8501 ile 8515 arasinda geri dondlrecektir.

Makro degisken veri etiketi bilgileri icin Makrolar boliminde 8500-8515 degiskenlerine bakin.

Makro degiskenler 8550-8564 her takimin bilgisini elde etmek icin bir G kodu programi etkinlestirir. Her
takimin ID numarasi makro 8550 kullanilarak belirlendiginde, kumanda makro degiskenlerdeki her takimin
bilgilerini 8551 ile 8564 arasinda geri dondurecektir. Ayrica, bir kullanici makro 8550 kullanarak bir ATM

grup numarasini belirleyebilir. Bu durumda, kontrol 8551-8564 makro degiskenlerini kullanarak belilenen
ATM takim grubundaki etkin takim icin ayri takim bilgisini geri getirecektir. Makro bdlimundeki 8550-8564
degiskenleri agiklamasina bakin. Bu makrolardaki degerlere ayrica 1601, 1801, 2001, 2201, 2401, 2601,
3201'den baslayan makrolardan makrolarindan ve 5401, 5501, 5601, 5701, 5801 ve 5901'den de erisilebilen
veriler saglar. Bu ilk 8 set 1-200 takimlarinin takim verilerine; son 6 set 1-100 takimlarinin verilerine erigim
saglar. 8551-8564 makrolari ayni veriye erisim saglar, ancak 1-200 takimlari i¢in tim veri 6gelerine erisim
saglar.

Gelismis Takim Yonetimi tablolarinin Kaydedilmesi ve Geri Yiiklenmesi
Kumanda Gelismig Takim Yo&netimi (ATM) 6zelligine baglh olan degiskenleri USB sirucusune ve RS-232'ye
kaydedebilir ve geri yukleyebilir. Bu degiskenler ATM ekranina girilen verileri tutarlar. Bilgiler, LIST PROG/
POSIT sayfasi kullanilarak tim yedeklemenin bir pargasi olarak kaydedilebilir ya da ATM ekrani getirilerek
ve F2 tusuna basilarak sadece ATM bilgileri kaydedilebilir. Gelismis Takim Yonetimi (ATM) verileri tim ye-
deklemenin bir pargasi olarak kaydedildiginde, sistem .ATM uzantisi ile ayri bir dosya olusturur. ATM verileri,
Geligsmis Takim Ydnetimi ekrani gorintilenirken SENDRS232 ve RECV232 diigmelerine basilarak RS232
portu aracihgiyla kaydedilebilir ve geri ylklenebilir.
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OpPsiYONEL PROGRAMLANABILEN SoGutMA Sivisi MusLuGu

Opsiyonel programlanabilir sogutma sivisi (P-cool) is pargasindaki sogutma sivisini ¢esitli agiklarda yon-
lendirir. Sogutma sivisinin agisi CNC programi dahilinde degistirilebilir.

Bu secgenek ile, takim ofseti sayfasinda "Coolant Position (Sogutma Sivisi Konumu)" bashgi tasiyan ilave bir
kolon gériintiilenecektir. ilgili H kodu ve M08 cagrildiginda, musluk belirli takim igin girilen konuma génderil-
ecektir.

Programlanabilen Sogutma Sivisi (P-Cool) Ayari

1. Ofsetler tablosuna girmek icin OFFSET butonuna basin, P-cool nozulunu istenen konuma getirmek icin
CLNT UP veya CLNT DOWN butonuna basin. P-cool konumunu kontrol etmek icin sogutuma sivisini agmak
Uzere COOLNT tusuna basin. Not: P-cool konumu ekranin alt sol kdsesinde goruntulenir.

2. Coolant Position (Sogutma Sivisi Konumu) kolonuna, takim i¢in sogutma sivisi konum numarasini girin ve
F1 tusuna basin. Adimlar 1 ve 2'yi her bir takim igin tekrarlayin.

3. Bir H kodu olarak sogutma sivisi konumunu programa girin. Ornegin H2, nozula Takim 2 Sogutma Sivisi
Konumu kolonuna girilen konumu komut verecektir.

Ayar 15 (H ve T Anlagmasi) acik ise, programda komut verilen H kodu ve T kodu ayni olmahdir (6rn. T1 H1
birlikte kullaniimahdir). Ayar 15 kapali ise, programda komut verilen H kodu ve T kodunun ayni olmasi gerek-
mez (6rn. T1 H2 komutu verilebilir).

PPROGRAMABLE COOLANT
& DO NOT ADJUST NOZZAE &

BYHAND

GRAFIK Mobu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli yolu, o programi Grafik modda ¢alistirmaktir. Makinede hicbir
hareket olmayacak, onun yerine hareket ekranda gdsterilecektir.

Grafik modu, Hafizadan, MDI'den, DNC'den veya Diizenleme modlarindan calistirilabilir. Bir programi
calistirmak icin, Grafik ekrani gériintiileninceye kadar SETNG/GRAPH (AYARLAR/GRAFIK) butonuna
basiniz. Veya Grafik moduna girmek igin Diizenleme modundaki etkin program bélmesinden Cycle Start
(Cevrim Baslatma) tusuna basin. DNC'yi grafik modunda cgalistirmak igcin DNC'yi segin ardindan grafik
ekranina gitmeli ve programi makinenin kumandasina génderin (Bakiniz DNC bolimu). Grafik modda, fonksi-
yon tuslarindan (F1- F4) bir tanesine basarak erisilebilen ¢ adet yardimci ekran 6zelligi bulunmaktadir. F1,
Grafik modda olasi fonksiyonlarin her birisinin kisa bir tanimini veren yardim butonudur. F2, ok tuslarini kul-
lanarak bir bélgeyi belirleyen, Page Up (Onceki Sayfa) ve Page Down (Sonraki Sayfa) tuslariyla zum seviye-
sini kontrol eden ve Write (Yaz) butonuna basarak zum yapacak olan zum butonudur. F3 ve F4 similasyon
hizini kontrol etmek igin kullanilir. Grafik modda tiim makine fonksiyonlari veya hareketleri simile edilmedigini
unutmayin.
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Kuru CALISTIRMA ISLEMI

Kuru Calistirma fonksiyonu, gergekte pargalari kesmeden bir programi hizli bir sekilde kontrol etmek igin
kullanilir. Kuru Calistirma, MEM veya MDI modundayken Dry Run (Kuru Calistirma) butonuna basilarak
secilir. Dry Run (Kuru Calistirma) fonksiyonunda iken, buttin hizli igslemler ve beslemeler, elle kumanda hizi
butonlari vasitasiyla segilen hizda calistirihr.

Dry Run (Kuru Galistirma), yalnizca bir program tamamen bitirildiginde veya Reset (Sifirlama) butonuna
basildiginda galistinlabilir veya durdurulabilir. Dry Run (Kuru Calistirma) yine de tim kumanda edilmis XYZ
hareketlerini ve istenilen takim degisikliklerini gergeklestirecektir. Dry Run'da (Kuru Calistirma) is Mili hizlarin
ayarlamak icin atlama tuslari kullanilabilir. Not: Grafik mod da bu amagcla oldukga kullaniglidir ve program
kontrol edilmeden énce makinenin eksenlerini hareket ettirmediginden daha glvenli olabilir.

PROGRAMLARIN CALISTIRILMASI

Bir kez bir program makineye yiiklendikten ve ofsetler ayarlandiktan sonra, Cevrim Baslatma butonuna ba-
sarak programi ¢alistiriniz. Herhangi bir kesme islemi yapmadan 6nce programin Grafik modda galistiriimasi
oOnerilir.

ARKA PLAN DUZENLEME

Arka Plan Dizenleme, bir program c¢alisirken diger bir programin diizenlenmesine olanak saglar. Bir program
calisirken Arka plan Dizenleme'yi etkinlestirmek icin arkaplan dizenleme bélmesi (ekranin sag tarafinda)
etkinlesene kadar Edit (Dizenle) tusuna basin. Arkaplan duzenlemesi igin listeden bir program se¢mek icin
Select Prog (Prog Seg) digmesine basin (program Bellekte olmalidir) ve dizenlemeye baslamak igin Write
(Yaz)/Enter (Gir) tusuna basin. Arkaplan dizenlemesi yapmak amaciyla farkli bir program se¢mek icin arka-
plan dizenleme bélmesinden Select Prog (Program Seg) tusuna basin ve listeden yeni bir program segin.

Arka Plan Dizenleme esnasinda yapilan butin degisiklikler, calisan programi veya bunun alt programlarini
etkilemeyecektir. Programin sonraki ¢alistiriiginda degisiklikler etkin hale gelecektir. Arkaplan dizenlemesin-
den ¢ikmak ve galisan programa geri ddonmek igin Prgrm Convrs dugmesine basin.

Arka Plan Dizenlemede Cycle Start (Cevrim Calistirma) butonu kullanilamayabilir. Eger program,
programlanmis bir durdurma (MO0 veya M30) igeriyorsa, Arkaplan Diizenlemeden ¢ikiniz (F4'e basiniz) ve
daha sonra programi devam ettirmek igin Cycle Start'a (Cevrim Calistirma) basiniz.

Not: Bir M109 komutu aktif oldugunda ve Arkaplan Dizenlemesine girildiginde tim tus takimi verisi Arka-
plan Duzenleyicisine yonlendirilir, Bir dizenleme tamamlandiginda (Prgrm/Convrs digmesine basilarak) tus
takimi girisi ¢alisan programdaki M109'a geri dénecektir.

Bu dzellik operatérin c¢alisan bir programi durdurmasini, par¢adan uzaga elle kumanda edilmesini, ve sonra
program ¢alistirmasini sirdirmesini saglar. Asagidaki bir calistirma prosedurudur:

1. Galisan programi durdurmak igin Besleme Bekletme butonuna basin

2. Elle Kumanda Kolu digmesinden sonra X, Y veya Z'ye basin. Kumanda mevcut X, Y, ve Z konumlarini
kaydedecektir. Not: X, Y ve Z disindaki diger eksenler elle kumanda edilemez.

3. Kumanda "Jog Away (Uzaga Elle Kumanda)" mesajini gdsterecektir. Takimi pargadan uzaga hareket et-
tirmek icin elle kumanda kolunu, uzaktan el kumandasini, el kumandasi veya el kilidi butonlarini kullanin.
Sogutma sivisini agmak/kapatmak igin, AUX CLNT (TSC), veya COOLNT gibi kontrol butonlari kullanin (AUX
CLNT is milinin dénmesini ve kapilarin kapali olmasini gerektirir). is mili CW, CCW, Stop, Tool Release (Takim
Ayirma) butonlarina basilarak kontrol edilebilir. Gerekli ise, takim gegme pargalari degistirilebilir. Dikkat:
Program devam ettirilirken, geri donis konumu igin eski ofsetler kullanilacaktir. Bu nedenle, programa ara
verildiginde takimlari ve ofsetleri degistirmek glvenli degildir ve tavsiye edilmez.

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 73



-

4. Kaydedilen konuma veya kaydedilen konuma dogru geri engellenmemis bir hizli glizergah olabilecek bir
konuma mumkun olabildigince yakin olacak sekilde elle kumanda edin.

5. MEM, MDI, ve DNC tusuna basarak 6nceki moda geri dontin. Durdurma sirasinda aktif olan mod tekrar
girildiyse kumanda sadece devam edecektir.

6. Cycle Start (Cevrim Baslatma) Uizerine basin. Kumanda Jog Return (Elle Kumanda Dénisi) mesaiji
goruntuleyecek ve X ve Y %5'de Besleme Bekletmeye basilan yerdeki konuma hizla hareket ettirilecek, sonra
Z-eksenini dondurecektir. Dikkat: Kumanda uzaga elle kumanda igin kullanilan glizergahi izlemeyecektir. Bu
hareket sirasinda Besleme Bekletmeye (Feed Hold) basilirsa, freze eksen hareketi duracaktir ve "Jog Return
Hold (Elle Kumanda Geri Donusl Bekletme)" mesajini goriintlleyecektir. Cevrim Basglat (Cycle Start) tusuna
basmak, kumandanin Jog Return (Elle Kumanda Geri Donus) hareketini kabul etmesine neden olur. Hareket
tamamlandiginda, kumanda tekrar bir besleme bekletme durumuna girecektir.

7. Cycle Start (Cevrim Baslatma) butonuna tekrar basin, boylece program normal ¢alistirmayi kabul eder.
Ayrica bkz. Ayar 36 Program Yeniden Calistirma

EkseN AsiIRlI YUK ZAMANLAYICISI

Bir is mili veya bir eksenin mevcut yiki akimi asiri yikli oldugunda, bir zamanlayici baslatilacak ve KONUM
bdélmesi goérintilenir. 1.5 dakikadan baslar ve sifira kadar geri sayar. Siire sifira geldiginde bir eksen asiri yik
alarmi (SERVO OVERLOAD) gorintilenir.

PaLET DEGISTIRICISI (EC-SERISI VE MDC-500

Giris

Palet degistirici CNC programi vasitasiyla komut edilir. M50 (palet degisikligini yurat) fonksiyonu, paletlerin
kilidini agma, paletleri kaldirma ve dondirme, sonra paletleri indirme ve tekrar kilittemekten ibarettir. Palet
degistirici paletleri 1800 dondirtr, sonra geri alir; strekli ayni yénde dénmez.

Palet degistirici, palet degistirme islemi yapilirken yakindaki personeli uyarmak igin bir sinyal sesi cihazina
sahiptir. Kazalari 6nlemek icin yine de sinyale givenmeyin.

Palet Degistirici Uyarilari ve ikazlari

* Bir palet degistirme islemi sirasinda buytk is pargalari sasiye ¢arpabilir.

* Palet degistirme islemlerini yaparken takim boyu boslugunu kontrol edin. Uzun takimlar i
pargasliyla ¢arpisabilir.

Azami Yarigap ve Yiksek-

lik Limitlerinin Uzerindeki
Ogeler Palet D6ndigiinde
Makineye Zarar Verecektir

EC-300 Gésterilmistir

Maksimum Palet Yiikleri

EC-300 550Ib (249kg) istasyon basina, %20 icinde dengelenmistir
MDC 700Ib (318kg) istasyon basina, %20 icinde dengelenmistir
EC-400 1 ve 45 derece indeksleyici — 1000 Ib palet basina

Tam 4. Eksen palet basina 660 Ib
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Palet Degistirici Calismasi

Palet Degistiriciye M Kodlari kullanilarak komut verilir. M50 bir paletin programli olup olmadigini belirler. Bir
palet programli ise degisecektir veya program duraklar ve operatére paletin programli olmadigi bilgisini verir.

(G188, gecerli palet igin planlanan programi yiklemek ve galistirmak igin palet planlama tablosunu kullanir.
Parca programi tamamlandiginda, M99 komutu bir sonraki paleti yuklemek i¢cin M50'ye (palet degistirme) geri
doner.

M50 palet planlamasini izlediginden, bu yéntemde M36 kullaniimaz. M36'da geriye uyumluluk 6zelligi vardir
ve programlanan palet PST kullanmaksizin degistirilir.

Mesaijlar, yiikleme/bosaltma ve palet degistirmede operatére yardimei olur. Ornegin, M50 palet degistirmenin
basinda ylUkleme istasyonu hazir degilse ekranda bir mesaj géruntilenir. Mesaj yanip sdnmeye devam
edecektir ve yukleme istasyonu hazir olana ve Part Ready (Parga Hazir) butonuna basilana kadar palet
degistirme devam etmeyecektir. Palet degistirmenin basinda ylkleme istasyonu hazirsa higbir mesaj gorun-
mez ve higbir butona basmak gerekmez ve palet degistirme dogrudan baslatilir.

M46 — Qn Pmm
Eger palet n yUkli ise gegerli programda mm satirina atlanir yoksa bir sonraki bloga gidilir.

M48 — Gegerli programin yiiklii palet icin uygun oldugunu denetleyin
Gegerli programin yukli palete atanmis oldugunu Palet Planlama Tablosunda (Pallet Schedule Table) kon-
trol eder . Gegerli program listede yoksa veya yukli palet program igin dogru degilse bir alarm verilir. M48,
PST'de listelenen bir program i¢inde olabilir, ancak PST programinin alt programi i¢inde olamaz. M48
yuvalamasi yanlhs ise bir alarm verilecektir.

M49Pnn Qmm - nn paletinin durumunu bir mm degerine ayarlar.
Bir P-kodu olmaksizin bu komut mevcut yukli paletin statlisiini tespit eder. Her bir paletin stattist (PST) 'nin
actlir mendsinde tanimlanir.

Operator Yiikleme istasyonu (EC-300, EC-400, MDC)
Parcalarin yuklemesini/alinmasini kolaylastirmak ve Uretimi hizlandirmak igin, palet degistiren frezeler ilave
bir yukleme alnina sahiptir. Yukleme istasyonu bir kapi ile muhafaza edilir ve palet degistiriciye kumanda et-
mek igin bir alt panelde birkag¢ buton mevcuttur. Bir emniyet 6nlemi olarak, bir palet degistirme olabilmesinden
once yukleme istasyonunun kapisi kapatiimalidir.

NOT: Yikleme istasyonu paleti bir palet degisikligi yapmak igin referans konumunda olmalidir.

Alt-Panel Kumandalari
Emergency Stop (Acil Durdurma): Buton, operatér asili kumanda butonlarinin tam aynisi gibi davranir.

Déner indeks: Yiikleme istasyonu paletini dondiirir (bakiniz Ayar 164).

Parca Hazir: Paletin hazir oldugunu géstermek tzere kullanilir. Ayrica, 1) kontrol operatéri beklerken yanip
sdnen veya 2) operator bir palet degistirme icin hazir oldugunda yanan bir lambasi da vardir.

Palet Degistiricisi Alt Panel Sembolleri

Palet Dondirme Palet Hazir

Palet Degistirici G-Kodu
G188 Programi PST'den Al

Palet icin PST girisine bagh olarak yUkll palet igin parga programini ¢agirir
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Palet Degistirici Programlamasi
Palet Degistirici, her iki palette de ayni parga programlarini veya her bir palet i¢in farkli bir program kullanmak
lizere programlanabilir. Palet degistirme programlamasi igin mevcut olan seceneklerden bazilari igin "Ornek
Programlar" a bakiniz.

Yontem 1 Asagidaki bir palet degistirmenin yapilmasi igin tercih edilen yontemdir:

Otomatik palet ardisimi yapmak ve parga programi se¢gmek igin, her bir palet "planlanmis" olmalidir ve bir
parga programinin atanmis olmasi gerekir. Planlama iki tirla yapilr, ilkinde palet operator panelindeki Part
Ready (Parca Hazir) tus girisiyle planlanabilir. Butona basilarak isleme sahasinin diginda olan palet planlanir.

ikincisinde ise paletler Palet Planlama Tablosundan (PST) planlanabilirler. Bu ekran CURNT COMDS tusuna
basarak ardindan Pallet Schedule Table (Palet Planlama Tablosu) sayfasina gelinceye kadar Page Up veya
Page Down tuslarina basarak bulunabilir. Palet i¢in "Load Order" "(Yikleme Sirasi") kutusunu se¢gmek igin ok
tuslarini kullaniniz. Bir palet numarasi girin ve ardindan Write/Enter tusuna basin. Eger palet i¢in halihazirda
bir dncelik sayisi varsa, diger paletlerin "YUkleme Sirasi" sayilari gerektigi gibi gtincellenecektir. Alicidaki (is
alaninda) paletin "Load Order" sttununda bir yildiz imi bulunacaktir; bu palet planlanamaz.

Bir parga programinin atanmasi da PST ekraninda yapilir. Palet i¢in "Program Number" ("Program
Numarasi") 'ni segmek tzere ok tuslari kullanilir. Program numarasi, program numarasi girilerek ve ardindan
Write/Enter tusuna basilarak girilir. Ornegin, "0123" yazilip, ardindan Write/Enter tusuna basilmasi, 000123
program numarasini tabloya koyacaktir.

Eger bir parga programi bir M50 (P kodu olmadan) karsilasirsa ve Part Ready butonuna basiimamissa, kon-

trol islemi duraklatacaktir, isaret 1$1§1 yesil olarak yanip sénecektir ve "None Scheduled" mesaji gorintulenir.

Freze palet degdistirmeyi gerceklestirmeden 6nce Part Ready butonuna basilana veya PST glncellenene ka-

dar bekleyecektir. Bu 6zellik operatoér hazir olmadan bir palet degistirmenin yer almasini engeller. Part Ready
butonuna herhengi bir anda basilabilir ve bir sonraki palet degisikligi istendiginde hatirlanacaktir.

Yontem 2
Onceki yontem énerilmekle beraber, palet degistirici otomatik ardisim veya PST girisleri olamadan da
calistirilabilir. Bu bir P kodu ile M50 kullanilarak yapilir. Dizglin islem yapmak igin M50'den 6énce M36 yer
almalhdir. M50 P1'den 6énce M36 P1 palet No.1'in hazir oldugunu kontrol edecektir.

Paletler otomatik ardisim veya PST girisleri olmadan degistirilebilir. Bu bir P kodu ile M50 kullanilarak yapilir.
M50 P1 planlanip planlanmadigini kontrol etmeksizin palet No.1'i ylkleyecektir. PART READY (PARCA HAZ-
IR) butonuna basildiysa, o zaman palet No.1 yuklenecektir. READY (PARCA HAZIR) butonuna palet No.1 igin
basiimadiysa, buton lGzerindeki gosterge lambasi yanip séner ve "Schedule Pal#1" mesaji gértntilenir.

Pallet Schedule Table (Palet Program Tablosu)
Palet planlama tablosunu, kullaniciya rutin islerde yardimci olmak Utizere bir takim 6zelliklere sahiptir.

Load Order (Yiikleme Sirasi) ve Pallet Status (Palet Durumu) Hangi paletin isleme alaninda oldugunu
gOstermek icin bu iki 6zellik birlikte ¢alisirlar.

Pallet Usage (Palet Kullanimi) Bu 6zellik, belirli paletin isleme alanina kag¢ kez yuklenmis oldugunu verir.
Sayici 32767 degistirmeden sonra 0'a donecektir.

Program Number (Program Numarasi) Bu detay palete hangi program numarasinin atandigini gosterir.
Program Comment (Program Yorumu) Bu alan parg¢a programinda yazil olan yorumlari gosterir.

Kullanilacak 30 farkli palet statli degeri vardir. ilk dért tanesi: Unscheduled (Planlanmadi), Scheduled
(Planlandr), Loaded (Yuklendi) ve Completed (Tamamlandi) sabittir ve degistirilemez. Kalan 26 tanesi
degistirilebilir ve gerektigi sekilde kullanilabilir.
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Statii metni degisikligi veya ilave ediimesi PST'de yapilabilir. imleci "Palet Statiisii" siitununa getirmek igin

OKk tuslarini kullanin ve F1 tusuna basin. Palet Statiisu situnun tzerinde bir segim mentsu gorinecektir (F1
veya Reset'e tekrar basiimasi menuyl kapatacaktir.) Metnin sol tarafindaki sayi statli numarasidir. Bu numara
parga programindan statiyu belirlemek icin M49 komutu ile kullanilir. Menldeki se¢enekler Yukari ve Asagi
ok tuslari veya el kumandasi ile secilebilirler. Metni girin, ardindan F3'e basin. Not: Bitun paletler ayn stati
secgenekleri listesini kullanirlar. F1'e basiimasi hicbir paletin statisuni degistirmeden mentyu kapatir.

Bir stati_j segeneginin "User (Kullanici)" segenegine ayarlanmasi, segenegi meniden segip F4'e basarak
yapilir. lle Orijin tusu ile btln statller ayni anda sifirlanabilirler.

Belirli bir paletin statlistnin degistiriimesi PST'den veya M49 komutu ile yapilabilir. PST'de, tablo imlecini
istenen palet icin "Palet Statisi" sitununa getirin. Statli segenegi menustu icin F1'e basin. Statliyl se¢mek
icin ok tuslarini kullanin, ardindan F2'ye veya Write/Enter'a basin. Palet statisinu bir programdan ayarlamak
icin, M49'un dnceki aciklamasina ve asagidaki 6rneklere bakiniz.

DIKKAT! Asagidaki komutlar her iki déner iiriiniin de hareket etmesine neden olmaktadir: Sifira Gitme veya Elle
Kumanda

Talasl islem
Alani

®

M48, mevcut palet igin ¢alistirilan programin basina (veya program kismina) yerlestiriimelidir. Her programin
calistirimasinda, programin palete uygunlugunu kontrol edecektir. Ornegin:

Oxxxx (Kullanici programi)
M48

; (Palet 1 icin kullanici parga programi)

M30
Oxxxx (Kullanici programi)
M48

; (Palet 2 icin kullanici parga programi)

i\/l30
Eger makinedeki palet parca programiyla ilgili olan degilse, bir alarm verilecektir, "A (or B) not in position (A
(veya B) yerinde degil". Bu alarm verilirse, yuklu palet igin dogru programin galistigini dogrulayin.

Onemli: Birinci paletteki déner tablanin "Konektér 1" e takili oldugunu ve ikinci paletteki déner tablanin
"Konektdr 2" ye takili oldugunu dogrulayin.
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Ornek Programlar

Ornek No.1
Bir sonraki planlanan paleti yukleyen ve parga programini ¢alistiran basit bir palet degistirme programi.
Asagidaki, palet No.1'in yukli ve palet No.2'nin planlanmis oldugunu gosteren bir PST 6rnegidir. Bundan son-
ra Palet No.2 yuklenecek (bakiniz sttun 2, "Yikleme Sirasi") ve program O06012 bu paletle parca kesmek
Uzere kullanilacaktir (bakiniz stitun 5, "Program Numarasi"). Program yorumu, programdan elde edilmistir.

Palet Planlama Ornegi Tablo 1

Palet Numarasi YUk Sirasi Palet Durumu Palet Kullanimi Program Numarasi Program Yorumu

1 * Yiiklenmig 23 004990 (Kaba isleme ve Son
Olgliye Getirme Pasosu)

2 1 Planlanmis 8 006012 (Yarik Kesme)

000001 (Program Numarasi)

M50 (Parca Hazir butonuna basildiktan sonra, sonraki palet degisimi)

G188: (YUKkIO palet igin parga programini gagirir)

M99 (Ana programin basina déngu yap)

004990

Part Program (Kullanici parga programi)

M99 (Alt programdan geri donus)

00612

Part Program

M49Q12 (Kullanici Parga Programi)

M99 Gegerli palet statlsiini operator tarafindan belirlenen 12 diziye ayarla. (Alt programdan geri

donus)

Aciklamalar: Program O00001'in ilk dongusu palet No.2'yi ylikleyecektir (M50) ve program O06012'yi
calistiracaktir (G188, palet No.2 icin PST'den programi seger). PST bundan sonra Ornek Tablo 2'ye ben-
zeyecektir. "YUkleme Sirasi" stitunundaki palet No.2 igin yildiz imi, bu paletin frezede oldugunu gosterir.

Palet Planlama Ornegi Tablo 1
Palet Numarasi YUk Sirasi  Palet Durumu  Palet Kullanimi Program Numarasi  Program Yorumu

1 0 Tamamlandi 23 004990 (Kaba igleme ve Son
Olgliye Getirme)
2 1 Yuklenmis 9 006012 (Yarik Kesme)

Ag|_klamalar: Program O00001'in bir sonraki déngustinde, M50 higbir paletin planlanmadigini tespit edecek-
tir. Isaret 151g1 yesil olarak yanip sénecek ve operator bir palet planlayincaya veya Reset'e basincaya kadar
program O00001 duraklayacaktir. Parga Hazir butonuna basarak bir palet planlanabilir.
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Herbir palette hangi parganin islenecegini izleyen basit palet degistirme programi. Her palette farkli bir isleme
yapilir. M46 icin P kodunun, mevcut programda bir alt program numarasi degil, bir satir numarasi olduguna

dikkat edin.

OXXXXX
M50

M46 Q1 Pxx1

M46 Q2 Pxx2

M99 Pxxxx
Nxx1

Part program
M99 Pxxxx
Nxx2

Part program
M99 Pxxxx
NXXXX

M99

Ornek No.3

Program numarasi

(Parca Hazir butonuna basildiktan veya PST giincellendikten sonra, palet degistirme islemi
gergeklestirilir)

Bu satir, palet No.1'in makineden olup olmadigini kontrol edecektir. Makinede ise satir xx1'e
atlayacaktir. Eger palet makinede degilse, o zaman bir sonraki satira devam edecektir.
(M46'nin acgiklamasina bakin.)

(Eger palet No.2 yuklu ise, program, satir xx2'ye atlayacaktir, aksi halde bir sonraki satira
gidecektir.)

(Nxxxx satirina atla: M99'un daha detayl bir agiklamasi i¢in "M Kodu" kismina bakiniz)
(Satir Numarasi.)

(Palet No.1 igin kullanici parga programi)

(Nxxxx satirina atla)

(Satir numarasi)

(Palet No.2 igin kullanici parga programi)

(Nxxxx satirina atla)

(Satir numarasi)

(Programi tekrarla)

Bu, alt program cagrilari kullanan Ornek No.2'ye alternatif bir yontemdir, ancak palet planlanmamis ise atlama

yapmaz.

NOT: Dizgun islem yapmak icin bir P kodu ile birlikte M50'den énce M36 yer almalidir.

M36 P1

M50 P1
M98 Pxxx1
M36 P2
M50 P2
M98 Pxxx2
M99

(Butona basilana veya palet PST'de planlanana kadar ekranda "No
Palet Scheduled (Higbir Palet Planlanmamig)" yanip soner, Paleti
Planla (Schedule Pallet) No.1'de yesil isaret lambasi yanip soner)

(Palet No.1'i yukle)

(Kontrol, program Oxxx1'e atlar ve bu programi galistirir)
(Paletin planlanmasi icin bekler)

(Palet No.2'yi yukle)

(Kontrol, program Oxxx2'ye atlar ve bu programi galistirir)
(Programi Tekrarla)

Programin sonundaki M99 devamli ¢alismaya neden olur. Bir programin sonundaki M30, kontroltin, oper-
atorun Cycle Start'a (Cevrim Baslatma) basmasini beklemesine neden olur.

Palet Degistirici Kurtarma (Dikey Freze APC igin Degil)
EC-300 veya MDC - EgJer palet degistirme kesintiye ugramigsa diger bir M50 c¢alistiriimalidir; M50P1 veya
M50P2 kullanin. Eger bu frezeye yanlis paleti sokarsa, o zaman ilave bir M50 daha c¢alistiriimahdir.

Tiim Diger Yatay Palet Degistirme Frezeleri - Palet degistirici bir palet degistirme islemini tamamlayamaz-
sa, operatdére yardimci olmak igin kontrolde bir palet degistirici kurtarma modu vardir. Palet degistirici kur-
tarma moduna girmek icin, Recover (Kurtarma) tusuna basin ve ardindan palet degistirici kurtarma moduna
6zgl fonksiyon tusuna (F2) basin. EJer palet normal pozisyonunda ise, palet degistirici kurtarma fonksiyo-
nunun gegerli olmadigina dikkat edin.
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Basarisiz bir palet degistirmeden kurtulmanin en elverisli yolu, "Y" tusuna basmak ve ekrana gelen yardim
metnini izlemektir. Bir mesaj, operatdrden palet degistirme ardigiminin tek bir adimini komut vermesini
isteyecektir. Birden fazla adimin tamamlanmasi gerekebilir, her bir adim tamamlandiginda bir sonraki adim
icin "Y" ye basin. Palet degistirici kurtarildiginda kontrol kurtarma ekranindan gikacaktir.

Palet Degistirme
Paletler frezeye yalnizca ytkleme istasyonu tzerinden yuklenebilirler. Paletin durusuna dikkat edin; palet
yalnizca bir ydnde yuklenebilir. Paletin dogru konumlandiriimasini garantiye almak i¢in palete bir yarik
islenmistir.

1. Paleti orijinden iki yonden birinde 90 derecede konumlandirin.

r L =

oy
ol

2. Fiksturan(lerin) tepesine uygun bir kaldirma aleti baglayin veya palet deliklerine vidalanmig mapalar
kullanin.

3. Yukleme istasyonu pimlerinin Uzerine, fakat ylkleme istasyonu klittleme plakasinin altina gelecek sekilde
paleti yaklasik .25 in¢ (6.35mm) kaldirin. Yikleme istasyonundan ¢ikana kadar paleti kendinize dogdru ¢ekin.

L L

Paletin Saklanmasi
Paleti ¢cikardiginizda, agag bir palet gibi yumusak bir ylzey Uzerine yerlestirdiginizden emin olun. Paletin alt
tarafl korumasi gereken islenmis ylzeylere sahiptir.
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lrpucLARI VE FAYDALI BILGILER

Genel ipuglar
Bir Programin imlegle Aranmasi. EDIT (Diizeneleme) veya MEM modunda, program numarasini (Onnnnn)
girerek ve Yukari/Agagi oka basilarak, bagka bir program hizli bir sekilde secilebilir ve gosterilebilir.

Bir Program Komutunun Aranmasi. Bir programdaki belirli bir komutu bulmak da MEM veya EDIT
modlarindan herhangi birisinde mimkindur. Adres kodu harfini (A, B, C, vs.) veya adres kodu harfi ile
degerini girin (A1.23) ve Yukari/Asagi oklara basin. Eger adres kodu girilir deger giriimezse, arama o adres
kodunun bir sonraki kullaniminda degere bagh olmaksizin durdurulacaktir.

is Mili Komutu. is milini CW veya CCWile, Tek Satir durdurma veya Besleme Tutmada oldugunuz herhangi
bir zamanda durdurun veya ¢alistirin. Program CYCLE START (Cevrim Baslat) ile yeniden baslattildijinda,
is mili acihr.

Bir MDI Programinin Kaydedilmesi. imleci MDI programinin basina yerlestirerek, bir programi MDI'den pro-
gramlar listesine kaydedin, bir programi numarasi (Onnnnn) girin ve Alter (Degistir) tusuna basin.

Bir Ekseni Referansa Hizli Gondermek. HOME G28 tusuna basilkarak buttin eksenleri makine sifirina
hizh bir sekilde génderin. Eksen harfini (6rn. X) girerek, sonra HOME G28 tusuna basarak bir ekseni
makine sifirina hizli hareketle gonderin. DIKKAT! Muhtemel bir carpismaya karsi ikaz edecek higbir uyari
bulunmamaktadir.

Ofset
Ofset Degerlerinin Girilmesi. OFFSET tusuna basilmasi, Tool Length Offsets (Takim Boyu Ofsetleri)
ile Work Zero Offsets (is Sifirl Ofsetleri) sayfalari arasinda ileri geri gitmenizi saglayacaktir. Write/Enter'a
basiimasi, girilen sayiyi secilen ofset degerine ekleyecektir. F1'e basiimasi, segilen ofseti girilen sayi ile
degistirecektir. F2'ye basiimasi eksi degeri ofset olarak girecektir.

Sogutma Sivisi Musluk Konumu.Sogutma nozulunun konumu takim ofset tablosunda takim numarasindan
sonra gelen ilk deger olarak goruntuilenir.

Bitiin Ofsetlerin ve Makro Degiskenlerinin Temizlenmesi. Takim Boyu Ofset ekraninda iken, Orijin tusuna
basarak biitiin ofsetleri sifirlayin. Bu ayni zamanda is Sifiri Ofsetleri ve Makro Degiskenleri sayfasinda da

calisir.

Hesap Makinesi
Basit Hesaplamalarin Aktariimasi. Basit hesap makinesi kutusundaki (Ust sol kdsede) sayi, imleci satira
getirerek ve F3'e basarak, imlegle segilen herhangi bir veri satirina aktarilabilir.

EDIT veya MDI'ya Aktarma. F3tusuna basilmasi hesap makinesi kutusundaki (imle¢ kutu i¢indeki sayi Uzeri-
nde oldugunda) sayiyi, EDIT veya MDI modundaki veri giris satirina aktaracaktir. Hesap makinesinden gelen
sayi ile kullanilacak olan harfi (X, Y veya Z) girin.

Dairesel Hesap Makinesi. Dairesel Hesap Makinesi, girilen degerler kullanilarak dairesel bir hareketin
programlanabilecegi dort degisik yol listeleyecektir. Coztmlerden bir tanesi ya EDIT ya da MDI moduna
aktarilabilir. Bunu yapmak icin, imleci kullanmak istediginiz programa getirin ve EDIT veya MDI tusuna basin.
F3 tusuna basin, bu, dairesel hareketi ekranin altindaki veri giris satirina aktaracaktir. Bu dairesel komut
satirini programa aktarmak igin Insert 'e basin.

Tek-Satir ifadeler. Hesap makinesi, 23*45.2+6/2 gibi parantezsiz basit bir tek satirl ifadenin ¢éziilmesine im-
kan tanir. Write/Enter butonuna basildiginda hesaplanacaktir. Not: Carpma ve bélme toplama ve ¢ikarmadan
once iglem gorurler.
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Programlama

Bir G84 Rijit Kilavuz Cekme Cevriminin Hizli Ters Donuslu Cikisi.
Bu rijit kilavuz ¢ekme 6zellidi, kilavuza girisindan daha hizh ¢ikis yaptirir. G84 satirindaki bir J kodu buna
komut verir, 6rnegin, J2 iki kat daha hizli geri ¢ceker, J3 Ug¢ kat daha hizli, vs. J9'a kadar. J kodu her blokta
belirtiimelidir.

Bir Programin LIST PROG'da ¢ogaltiimasi.
Bir program List Prog modunda, program numarasi segilerek, yeni bir numara yazilirarak (Onnnnn), ve F1
tusuna basilarak ¢ogaltilabilir. A¢ilir listeden "duplicate program/file" ("program/dosya ¢ogalt")'i segin ve Enter
tusuna basin.

iletigim
Program Dosyalarinin bir Disketten Alinmasi. Program dosyalari bir USB Disket Surlict vasitasiyla bir
disket surtcuden yiklenebilir. Dosyalari transfer etmek i¢in LIST PROG (Programlari Listele) mendsunu
kullanin.

Program Numaralari Kullanilarak Birden Fazla Programin Gonderilmesi. LIST PROG menustinde, gon-
derilecek her programi belirleyerek segin ve her birinin Gzerindeyken WRITE/ENTER tusuna basarak yanina
bir onay isareti koyun. F2 tusuna basin ve arzu edilen fonksiyonu segin.

Bir Program Dosyasinin LIST PROG Ekranindan Génderilmesi. Dosyalar, LIST PROG ekranindan bir
USB aygitina veya RS-232 portu Uzerinden gonderilebilirler. Program(lar)i se¢mek igin imleg oklarini ve Enter
tusunu veya hepsini bir dosya ismi altinda géndermek igin "ALL (TUmd)" nU kullanin. F2 tusuna basildigi za-
man agilir bir menli mevcut fonksiyonlari listeler. Birisini segin ve ENTER (Girig) tusuna veya kayith kisayol
tusuna basin.

SEND RS232 Kullanilarak LIST PROG'dan Birden Fazla Programin Gonderilmesi. Biitlin program
adlarini bosluk birakmadan giris satirinda bir arada yazarak (6rn., 012345098765) ve SEND (Gdénder)
RS232'ye basarak, seri porta birka¢ program gonderilebilir.

Ofsetler, Ayarlar, Parametreler ve Makro Degiskenleri Diskete Gonderme/Disketten Alma. Ofsetler,
ayarlar, parametreler ve makro degiskenleri bir depolama aygitina kaydedilebilirler. LIST PROG tusuna basin,
ardindan kendisine kaydetmek istediginiz veya kendisinden yuklenecek olan aygitin sekmesini segin. F4
tusuna basin ve uygun fonksiyonu segin, ardindan WRITE (Yaz) tusuna basin.

Ofsetler, Ayarlar, Parametreler ve Makro Degiskenleri RS232'ye Génderme/RS232'den Alma. Ofsetler,
ayarlar, parametreler ve makro degiskenleri RS-232 portuna kaydedilebilirler. List Prog'a basin ve bir ekran
sayfasi secin (6rn. OFSET, SETNG). Bu ekran sayfasini RS-232 portuna gdéndermek i¢in bir dosya ismi girin
ve Send RS232'ye basin. Dosyayl RS-232 yoluyla okumak icin RECV RS232'ye basin.

Bir Program Dosyasinin bir Disketten Silinmesi. LIS PROG ekranindan, bir dosya disket surtctden siline-
bilir. "DEL <dosya ismi>" yazin ve Write Enter'e basin.

82 Freze - Kullanim kilavuzu 96-0123 rev AH 03-2011



7

SEzGISEL PRoGRAMLAMA SisTemi (IPS

Giris
istege bagl Sezgisel Programlama Sistemi (IPS) yazilimi tim CNC programlarinin gelismesini kolaylagtirir.
IPS menusune girmek icin MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM/CONVRS tusuna basin. Sol ve sag ok tuslarini
kullanarak menulerde dolagin. Menulyu se¢mek icin Write/Enter (Yaz/Gir) dugmesine basin. Bazi mendler
bir alt menuyu secmek icin tekrar sol ve sag ok tuslarinin ve Enter (Gir) dugmesinin kullanildigi alt mendlere
sahiptir. Degiskenler arasinda dolagmak i¢in ok tuglarini kullanin. Rakam tuslarini kullanarak ve Write/Enter
(Yaz/Gir) tusuna basarak bir degisken girin. Meniiden ¢ikmak igin Cancel (iptal) digmesine basin.

IPS menulerinden ¢ikmak icin herhangi bir Ekran tusuna basin. IPS menilerine geri dénmek i¢cin MDI/DNC
modunda PROGRM/CONVRS tuguna basin.

IPS mendulerinden girilen bir programa ayrica MDI modunda da erigilebilecegini unutmayin.

Otomatik Mod
Bir otomatik islem calistirimadan 6nce Takim ve Calisma ofsetleri ayarlanmalidir. Kurulum ekraninda
kullanilan her bir takim i¢in deger girin. Takim otomatik islemde cagirildiginda takim ofsetleri referans edil-
eceklerdir.

Asagidaki her bir interaktif ekranda kullanicidan genel talagli isleme gdrevlerini tamamlamak igin gerekli olan
bilgileri girmesi istenir. Tim veriler girildiginde, "Cycle Start" (Cevrim Baslat) butonuna basiimasi talash isleme
prosedurinu baslatacaktir.

(MANUALY SETUP Y FACE YDRILLYPOCKET MILLINGY ENGRAVING Y SYSTEM

[ END MILL TOOL —I

1

WRK ZERO OFST — [R PLANE
[ 54 _I [ 1.5000 |

X DIMENSION DEPTH OF FACE

[ 0.0000 in [ 0.0000 in _I
Y DIMENSION TOOL CLEARANCE

[ 0.0000 in [ 0.0000 in —I

Ornek ISP Ekrant

Secenegin Acgilmasi ve Kapatilmasi
IPS secenegdi parameter 315 bit 31 (Intuitive Prog Sys-Sezgisel Prog Sist) kullanilarak acilir ve kapatilir.
Secgenege sahip frezeler bu parametre biti 0'a gevrilerek geleneksel Haas programina doéndurdlebilir.

Bunu yapmak i¢in, PARAM/DGNOS dugmesine basin, "315" girin ve asagdi oka basin. En sonuncu parame-
tre bitine (Sezgisel Prog Sist) atlamak icin sol ve sag oku veya el kumandasini kullanin. Acil Durdurma
digmesine basin, "0" (sifir) girin ve giris tusuna basin.

IPS secenegini yeniden aktive etmek igin, daha dnce anlatildidi gibi parametre bitine atlayin, Acil Durdurma
dugmesine basin, "1" yazin ve Enter tusuna basin.

IPS Kayit Cihazi
IPS kayit cihazi IPS tarafindan olusturulan G-kodunu yeni veya mevcut programlar igine yerlestirmek igin
basit bir ydntem saglar.

Calistirma
1. IPS'e erismek icin MDI/DNC'ye basin, ardindan PROGRM CONVRS tusuna basin.

2. Kayit cihazi kullanilabilir oldugunda, sekmenin alt sag késesinde kirmizi renkte bir mesaj goérundr:
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(MANUALY SETUP Y FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y VQC )

CENTER DRILL DRILL TOOL TAP TOOL
I I ] |

0.0000 i

I-CENTER DEPTHn—l I-DRILL D%P(;I;)T)OT‘ I-TAP DEP(')I'I(-)I0 om

0.0000

CENTER PECK DRILL PECK
I n] |

0.0000

00
O O
0p0

I-WRK ZER0540FST-| I-R PLANE zooTl I-NUM OF HOLES —|

I-X CENTE(;RO%'{)OTl I-DlAMETER Om I-CENTER HOLE —|

[Y CENTEOROIZ'(I)'O—l I-ANGLE _|0 pov—

Press <CYCLE START>
to run in MDI or <F4>

to record output to a
program.

(_BOLTCIRCLE L BOLTLINE L SINGLEHOLE L MULTIPLE HOLES J

3. IPS kayit cihazi menusine erismek igin F4 tusuna basin. Devam etmek icin menu secenegi 1 veya 2'yi
veya segenek 3'U segin ve IPS'e geri donun. F4 ayrica IPS kayit cihazi icindeki herhangi bir noktadan IPS'e

geri ddnmek igin de kullanilabilir.

0.0000 in
IPS RECORDER

2.)0

1.) Select | Create Program

utput to current program

3.) Cancel

F4—CANCEL

U.UU0U 1n

pProygrunT

IPS Kayit Cihazi Meniisii

Meni Secgenegi 1: Program Sec / Olustur
Bellekteki mevcut bir programi segmek veya G-kodunun eklenecegi yeni bir program olusturmak igin bu ment

secenegini segin.

1. Yeni bir program olusturmak igin, istenen program numarasinin ardindan 'O" harfini girin ve WRITE (Yaz)
tusuna basin. Yeni program olusturulur, segilir ve gértntilenir. Yeni programin igine IPS G-kodunu eklemek
icin bir kere daha WRITE (Yaz) tusuna basin.

2. Mevcut bir programi segmek igin, O formatini (Onnnnn) kullanarak mevcut bir program numarasi girin,
sonra programi se¢gmek ve agmak icin WRITE (Yaz) digmesine basin. Mevcut programlar listesinden segmek
icin giris yapmadan WRITE (Yaz) tusuna basin. Bir program segmek imleg ok tuslarini kullanin ve agmak igin

WRITE (Yaz) tusuna basin.
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([ mANuAL | seTup | FACE | DRILL | POCKET MILLING | ENGRAVING |vac)

CENTER DRILL Select | Create Program F4 —CANCEL

[—_IU O
St Endenal .

TR 000 || 000002 (PROGRAM C) @ O

- 000003 (PROGRAM D) D O

000004 (PROGRAM E) O

CENTER PECK 000005 (PROGRAM F)

[ oooooin]| *000006 (PROGRAM 6)

WRK ZERO OFST
54 [ CYCLE START >

Choose a program by using the cursor
keys and press WRITE to select. WDl or <F4>

X CENTER PT or
0.0000 in [ Enter a ‘0’ followed by a new program

\ number and press WRITE to create. )

Y CENTER PT
[ 0.0000 M[ANGLE 0.000 deg|

| BOLTCIRCLE | BOLTLINE | SINGLEHOLE ] MULTIPLE HOLES )

|d output to a

3. Ok tuslarini kullanarak, imleci yeni kod igin istenen ekleme noktasina getirin. Kodu girmek icin WRITE
(Yaz) digmesine basin.

Menii Segenegi 2: Mevcut Programa Cikti
1. Bellekte mevcut olarak segili programi agmak igin bu segenegi segin.

2. imleci yeni kod igin istenen ekleme noktasina getirmek igin ok tuslarini kullanin. Kodu girmek igin WRITE
(Yaz) digmesine basin.
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DXF Dosya AKTARICI

Bu 6zellik hizli bir sekilde bir .dxf dosyasindan CNC G kodu programi yapilandirabilir. Bu ¢ adimla saglanir:

X 0.0000
Y 0.0000

Group: 0
Chain: 0

EXTRA KEY COMMANDS

Exit (F1),
Activate Zoom (F4)

Prev Chain pt (LEFT) Y
Next Chain pt (RIGHT)|
Select Point (UP/DOWN)
Cancel Action (CANCEL),
Select Group (PG UP/DOWN)|
Chng Line Width  (ALTER)

CURRENT GROUPS

Enter Origin Point: Use one of the following and press the WRITE key:
X: 0.0000 1) Jog to X and Y position on part. (Use jog axis keys)
Y: 0.0000 2) Use up and down arrows to select point.

3) Enter X and Y coordinates.

(eur: )

DXF aktaricisi 6zelligi sire¢ boyunca ekran Uzerinden yardim saglar. Adim taslak kutusu hangi adimlarin
tamamlandidini tamamlanan her adimi yesil metne gevirerek gdsterir. Gerekli tuslar adimlarin yaninda
tanimlanir. ileri kullanim igin ilave tuslar kolonun sol tarafinda belirtilir. Takim giizergahi tamamlandiginda
bellekteki herhangi bir programa eklenebilir. Bu 6zellik tekrarl gérevleri belirleyecek ve bunlari otomatik olarak
calistiracaktir, 6rnedin ayni ¢apli tim delikleri bulmak. Uzun konturler ayrica otomatik olarak birlestirilir.

NOT: DXF aktaricisi sadece IPS segenegi ile kullanilabilir.

IPS'deki kesim takimlarini ayarlayarak baslayin. Bir .dxf dosyasi segin ve F2 tusuna basin. Kumanda bir DXF
dosyasi tespit edecek ve bunu duzenleyiciye aktaracaktir

1. Parganin orijinini ayarlayin.
Bu t¢ yontemden biri kullanilarak yapilabilir.

a. Nokta Secimi
b. Elle kumanda
c. Koordinatlarin Girilmesi

Bir noktayi belirlemek icin el kumandasi veya ok tuglari kullanilir; belirlenen noktayi orijin olarak kabul etmek
icin "Enter (Gir)" digmesine basin. Bu ham parganin is koordinat bilgilerini ayarlamak igin kullanihr.

2. Zincir / Grup
Bu adim seklin(lerin) geometrisini bulur. Otomatik zincirleme fonksiyonu bir¢ok parga geometrisini bulacaktir.
Geometri karmasik ise ve dallara ayriliyorsa, bir yanit gérintilenecektir bdylece operator dallardan birini
secebilir. Otomatik zincirleme bir dal segildiginde devam edecektir. Benzer delikler delme ve/veya frezede
kilavuz ¢cekme islemleri icin birlikte gruplanir.
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TOOLPATH OPERATION CANCEL - Exit
FACE

CONTOUR

CHAIN OPTIONS

AUTOMATIC CHAINING
MANUAL CHAINING
POCKET

DRILL
ISLAND

REMOVE GROUP REFERENCES
REMOVE ALL GROUP REFERENCES

AUTOMATICALLY FINDS A PATH TO
CHAIN. IF MULTIPLE PATHS ARE
ENCOUNTERED, WILL SWITCH TO MANUAL
CHAINING

Create a single pass contour tool path.

Takim guizergahinin baslangi¢ noktasini se¢gmek igin el kumandasini veya ok butonlarini kullaniniz. Diyalog
kutusunu agmak igin F2 diigmesine basin. istenen uygulamaya en gok uyan segenegi segin. Otomatik Zinc-
irleme fonksiyonu genellikle en iyi se¢imdir ¢linki bu bir pargca 6zelligi icin takim glizergahini otomatik olarak
cizecektir. "Enter (Gir)" dugmesine basin Bu o parganin 6zelliginin rengini degdistirecek ve pencerenin sol
tarafindaki "Mevcut grup" altina kaydetmek igin bir grup ekleyecektir.

3. Takim Gilizergahi Seg¢in
Bu adim belirli bir zincirli gruba takim giizergahi ¢alismasi uygulayacaktir. Grup segin ve bir takim glzergahi
se¢cmek igin F3 tusuna basin. Parga 6zelliginin bir ucunu iki esit pargaya bélmek igin el kumandasini kullanin;
bu takim icin bir giris noktasi olarak kullanilacaktir. Bir takim glizergahi secildiginde, o glizergahin IPS (Sez-
gisel Programlama Sistemi) sablonu goérunttlenecektir.

Bircok IPS sablonu kabul edilebilir varsayilanlar ile doldurulur. Bunlar kurulmus olan takim ve malzemelerden
elde edilir.

Sablon tamamlandiginda takim glizergahini kaydetmek igin F4 tusuna basin; IPS G-kodunu ya mevcut bir
programa ekleyin veya yeni bir program olusturun. Bir sonraki takim glizergahi olusturmak tzere DXF aktarim
6zelligine geri ddnmek igin EDIT (DUzenle) digmesine basin.

IPS RECORDER CANCEL - Exit

1.) Select | Create Program

2.) Output to current program

This option allows you to select a
program currently in memory from a list
or
create a new program file.
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PROGRAMLAMA

Duzenleme kullaniciya acilir menuleri kullanarak programlari dizenleme kabiliyeti saglar.

Diizenleme moduna girmek igin EDIT (Diizenleme) tusuna basin. iki tane diizenleme bdlmesi mevcuttur;
bir etkin program bdélmesi ve bir etkin olmayan program bélmesi. EDIT (Dlzenle) tusuna basarak iki bdime
arasinda gegis yapin.

Bir programi diizenlemek igin, etkin program bdlmesinden program adini (Onnnnn) girin ve SELECT PROG
(Program Seg)'a basin, program aktif pencerede agilacaktir. F4 butonuna basiimasi, etkin olmayan program
bélmesinde hali hazirda bir program bulunmamasi halinde burada bu programin bir diger kopyasini acar.
Ayrica, etkin olmayan program bélmesinde SELECT PROG (Program Se¢) tusuna basilarak ve listeden bir
program secerek etkin olmayan program bélmesinde farkli bir program da segilebilir. iki béime arasinda
programlari karsilikli olarak degistirmek i¢in F4 tusuna basin (etkin programi etkisiz hale getirin ve tersi). Pro-
gram kodu icerisinde gezinmek icin el kumandasini veya yukari/asagi ok butonlarini kullaniniz.

C EDIT: EDIT D
ACTIVE PROGRAM - Onnnnn (CYCLE START TO SIMULATE)
Agilir 4}
Mentler
Etkin Olmayan Program
Etkin Program Bolmesi L Bolmesi Y

EDITOR HELP (PRESS F1 TO NAVIGATE) CLIPBOARD

icerige Duyarl Yardim

Mesajlari Pano

Temel Diizenleme Modu Plan

Acilir Mentiye erismek icin F1 tusuna basin. Konu meniisiinden (YARDIM, DEGISTIR, ARA, DUZENLET,
PROGRAM) segmek igin Sol ve Sag imleg oku tuslarini kullanin ve bir fonksiyonu segmek igin Yukari ve
Asag! tuslarini kullanin veya elle kumada edin. Meniden ¢alistirmak igin Enter (Girig)'e basin. Ekranin alt sol
kismindaki igerige duyarli bir yardim bdlmesi gegerli segilmis fonksiyon ile ilgili bilgi saglar. Yardim mesajlari
arasinda gezinmek igin Page Up (Onceki Sayfa)/Down (Sonraki Sayfa) tuslarini kullanin. Bu mesaj ayrica
bazi fonksiyonlar igin kullanilabilecek kisa yol tuslarini da listeler.

ProcrRAM MENUSU

Create New Program (Yeni Bir Program Yarat)

Bu menu maddesi yeni bir program yaratacaktir. Bunu yapmak igin, bir program adi (Onnnnn) (daha 6énceden
program dizininde olmayan) giriniz ve programi yaratmak icin Enter'a (Giris) basiniz. Kisa Yol Tusu - Select
Prog (Program Seg)

Select Program From List (Programin Listeden Secgilmesi)

Bellekte mevcut olan bir programi diizenlemek igin bu menl maddesini seginiz.

Bu menii maddesi secildiginde, ekranda kumandadaki programlar gosterilecektir. imleg tuslarini veya elle
kumanda kolunu kullanarak liste i¢erisinde gezininiz. Enter'a veya Select Prog'a basiimasi, secilen program
ile program listesini degistirmek Uzere, segilen programi gosterecektir. Kisa Yol Tusu - Select Prog (Program
Seg)

Duplicate Active Program (Aktif Programin Kopyasinin Yaratilmasi)

Bu segim mevcut programin kopyasini yaratacaktir. Kullanici, kopya programa bir program (Onnnnn)
numarasi girmesi i¢in uyarilacaktir.
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Delete Program From List (Programin Listeden Silinmesi)
Bu menu maddesi bir programi, program belleginden silecektir. Kisa Yol Tusu - Erase Prog (Program Sil)

Editor Programlarini Karsilikh Degistirmek
Etkin programi etkin olmayan program bdlmesine koyun ve etkin olmayan programi etkin program bélmesine
koyun.

Kisa Yol Tusu - F4

Switch To Left Or Right Side (Sol Veya Sag Tarafa Gegis)
Bu, dizenleme igin etkin ve etkin olmayan programlarin birinden 6tekine geger. Etkin olmayan ve etkin olan
programlar kendi bélmelerinde kalirlar. Kisa Yol Tusu - Edit (Dizenle)

Undo (Geri Alma)
Son diizenleme islemi, son 9 diizenleme islemine kadar geri alinacaktir. Kisa Yol Tusu - Undo (Geri Al)

Select Text (Metnin Secilmesi)
Bu meni maddesi, metin seciminin baslangi¢ noktasini belirlemek tGzere program kodunun satirlarini
secgecektir. Ardindan, segilecek olan kodun son satirina gitmek igin imleg tuslarini, home, end, page up/down
tuslarini veya el kumandasini kullanin ve F2 veya Write/Enter (Yaz/Gir) tusuna basin. Segilen metin gosteril-
ecektir. Blogun secimini iptal etmek icin Undo'ya (Geri Aima) basiniz. Kisa Yol Tusu - segime baslamak icin F2
, segimi sonlandirmak igin F2 veya Write (Yaz) tusu.

Move Selected Text (Secgilen Metnin Taginmasi)
Bu 6zellik "Select Text (Metnin Secilmesi)" dzelligi ile birlikte galigir. imle¢ okunu kodun istenilen kismina
aliniz ve segilen metni yeni konumuna tasimak igin Write/Enter (Yaz/Gir) butonuna basiniz. Segilen metin
imlegten (>) sonraki noktaya taginacaktir.

Copy Selected Text (Segilen Metnin Kopyalanmasi)
Metni segmek igin, imleg okunu (>) metnin bir kismina getiriniz ve Write/Enter (Yaz/Gir) butonuna basiniz.
Kopyalanan metin gdsterilecektir. imleg okunu, kopyalanan metni igerisine yerlestirilecek olan metin parcasina
getirin. Kopyalanan metni imlegten (>) sonraki noktaya yerlestirmek icin, F2'ye veya Write/Enter (Yaz/Gir)
butonuna basiniz. Kisa Yol Tusu - Metni Segin, imleci konumlandirin ve Write (Yaz) tusuna basin.

Delete Selected Text (Segilen Metnin Silinmesi)
Metni segmek igin, imle¢ okunu (>) metnin bir kismina getiriniz ve Write/Enter (Yaz/Gir) butonuna basiniz.
Kopyalanan metin gosterilecektir. Segildikten sonra, metni silmek igin Write/Enter (Yaz/Gir) butonuna basiniz.
Eger bir blok secilmezse, mevcut secilen madde silinecektir.

Cut Selection To Clipboard (Secimin Panoya Kesilerek Alinmasi)
Segcilen tim metin, mevcut programdan pano olarak adlandirilan yeni bir programa tasinacaktir. Panonun
varsa onceki igerigi silinecektir.

Copy Selection To Clipboard (Se¢imin Panoya Kopyalanmasi)
Segcilen tim metin, mevcut programdan pano olarak adlandirilan yeni bir programa kopyalanacaktir. Panonun
varsa onceki igerigi silinecektir.

Paste From Clipboard (Panodan Yapistirma)
Panonun igerigi, mevcut imle¢ konumunu takip eden satirdan mevcut programin igerisine kopyalanacaktir.
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ARAMA MENUSU

Find Text (Metni Bul)
Bu meniu maddesi, mevcut programda metin veya program kodu arayacaktir.

Find Again (Yeniden Bul)
Bu menu maddesi, ayni program kodu veya metin i¢in yeniden arama yapacaktir.

Find And Replace Text (Metni Bul Ve Degistir)
Bu meni maddesi, mevcut programda belirli bir metin veya programi arayacak ve istege bagl olarak, herbirini
(veya tamamini) diger bir G-Kodu maddesi ile degistirecektir.

Remove All Line Numbers (Biitiin Satir Numaralarini Kaldir)
Bu meni maddesi, referans gosteriimeyen bitin N-Kodlarini (satir numaralarini) otomatik olarak diizenlenen
programdan kaldiracaktir. Bir satir gurubu segilirse, yalnizca bu satirlar etkilenecektir.

Renumber All Lines (Biitiin Satirlari Yeniden Numarala)
Bu meniu maddesi ya programdaki tim secili bloklari yeniden numaralayacak, ya da bir satir gurubu segiliyse,
yeniden numaralama 6zelligi yalnizca o satirlari etkileyecektir.

Renumber By Tool (Takima Goére Yeniden Numarala)
T (takim) kodlarini arar, bir sonraki T koduna kadar olan tiim program kodunu seger ve program kodundaki N
kodunu (satir numaralari) yeniden numaralandirir.

Reverse + & - Signs (+ ve - isaretlerini Tersine Cevir)
Bu menl maddesi niimerik degerlerin igaretlerini tersine gevirecektir. islemi baslatmak igin giris tusuna
basiniz ve ardindan degisecek olan eksenleri (6rnegin X, Y, Z, vs.) giriniz. Bu 6zelligi kullanirken, program bir
G10 veya G92 igeriyorsa dikkatli olunuz (Bir agiklama igin G Kodu bdlimiine bakiniz).

Ters X &Y
Bu dzellik programdaki X adres kodlarini Y adres kodlarina ve Y'leri X'lere ddnusturecektir.

DiGER TUSLAR

INSERT (Araya Gir), bir programda secilen metnin, imle¢ ok noktasini
yerlestirdiginiz yerin arkasindaki satira kopyalanmasi icin kullanilabilir.

INSERT

ALTER (Degistir), bir programda secilen metnin, imle¢ ok noktasindan
sonraki satira taginmasi ic¢in kullanilabilir.

ALTER

DELETE (Silme), bir programda secilen metnin silinmesinde kullanilabilir.

DELETE

Eger bir blok secilmisse, UNDO'ya (Geri Alma) basilmasi basit bir sekilde
bir blok tanimlamasindan ¢ikmayi saglayacaktir.

UNDO
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Kesici telafisi, takimin gergcek merkez hattinin programlanan giizergahin sol veya sag tarafina alinacak
sekilde kaydiracak sekilde takim gizergahinin kaydirilmasi yontemidir. Normal olarak kesici telafisi 6zellik
boyutunu kontrol etmek Gzere takimi kaydirmak igin programlanir. Ofset ekrani takimin kaydirilma miktarini
girmek icin kullanilir. Ofset, hem geometri hem de asinma degerleri icin, ayar 40'a gore bir ¢cap veya yarigap
degeri olarak girilebilir. Cap belirtilirse, kaydirma miktari girilen degerin yarisidir. Efektif ofset degerleri
geometri ve aginma degerlerinin toplamidir. Kesici telafisi sadece 2D isleme igin X-ekseni ve Y-ekseninde
kullanilabilir (G17). 3D igleme icin, kesici telafisi X-ekseni, Y-ekseni ve Z-ekseninde kullanilabilir (G141).

KEesici TELAFISININ GENEL ACIKLAMASI

G41 sol kesici telafisini segecektir; yani, ofset sayfasinda girilen miktar telafi etmek tzere takim programla-
nan glzergahin soluna alinir (Ayar 40'a bakin). G42 kesici telafisi sagi segecektir, bu, takimi programlanan
glizergahin sadina tasiyacaktir. Yarigap/gap ofset siitunundan dogru ofset sayisini segmek igin, G41 veya
G42 kullanilarak bir Dnnn de programlanmalidir. Eger ofset negatif bir deger iceriyorsa, kesici telafisi, zit G
kodu belirtiimis gibi galisacaktir. Ornegin, G41 igin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger giriimis
gibi davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi secilmisse (G41 veya G42), dairesel hareketler igin sadece XY di-
Zlemini ullanabilirsiniz (G17). Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi ile sinirlidir.

G40 kodu kesici telafisini iptal edecektir ve bir makineye gui¢ verildigindeki varsayilan durumdur. Program-
lanan glzergah, iptal edildiginde, kesici glizergahinin merkezi ile aynidir. Kesici telafisi aktif oldugunda bir
programi (M30, M0O, M0O1 veya M02) sonlandiramazsiniz.

Kontrol her defasinda bir hareket blogun tzerinde galisir. Bununla birlikte, X veya Y hareketlerini iceren son-
raki iki blogu kontrol etmek icin ileri bakacaktir. Engelleme kontrolleri bu tg¢ bilgi blogu tGzerinde gerceklestirilir.
Ayar 58 kesici telafisinin bu pargasinin ¢alismasini kontrol eder. Yasnac ya da Fanuc olarak ayarlanabilir.

Ayar 58 icin Yasnac'in segilmesi durumunda, kumanda, takimin yan kismini, sonraki iki hareketi fazla kesim
yapmadan programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirabilmelidir. Dairesel bir hareket tim dis
acllari birlestirecektir.

Ayar 58 icin Fanuc'un segilmesi durumunda, kumanda, takimin kesen kenarinin, fazla kesim yapmayi on-
leyerek programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirmasini gerekli kilmaz. Bununla birlikte,
kesicinin guizergahi asiri kesim énlenebilecek sekilde programlanmigsa bir alarm verilecektir. 270 dereceden
daha az veya bu degere esit dis acllar, keskin bir kdse ile birlestirilir ve 270 dereceden daha fazla dis agilar
ise, ekstra dogrusal bir hareket ile birlestirilir (Bakiniz agagidaki semalar).

Asagidaki semalar, Ayar 58'in iki degeri icin kesici telafisinin nasil galistigini géstermektedir. Takim
yaricapindan daha az olan ve dnceki harekete dik a¢l yapan ki¢ik bir kesimin sadece Fanuc ayari ile
calisacagini unutmayin.
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Kesici Telafisi - (YASNAC Stili)

Kesici Telafisi - (FANUC Stili)

G41 ile Pozitif Takim Capi  Takim glzergahi-
veya G42 ile Negatif nin_gercek merkezi

Takim Capi Programlanmis

glizergah

JYaricap,

“_ Bu Bloktaki G40

G41 ile Pozitif Takim Capi Takim giizergahinin

veya G42 ile Negatif gercek merkezi
Takim Gapi Programlanmig
glizergah

Bu Bloktaki
G41  —= Ekstra
veya G42 Hareket7
\_ Bu Bloktaki G40 /
veya G42 ; /

Kesici Telafisi - (YASNAC Stili)

Kesici Telafisi - (FANUC Stili)

G42 ile Pozitif Takim Capi Takim glizergahinin
veya G41 ile Negatif Takim gercek merkezi

Capi Programlanmis

glizergah
£rangan

| Bu Ekstra

Bu Blokta- Hareket,7
— =y ki G40 ; - - =

Bloktaki G40_#"~>— By Bloktaki G41 veya 42 - 8215\',%‘%‘22 7/

G42 ile Pozitif Takim Capi Takim guizergahinin
veya G41 ile Negatif gergek merkezi
Takim Capi Programlanmis
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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 telafi-
sini aktive etmek icin, G41 veya G42 ile sifir olmayan bir D kodu belirlenmelidir ve kesici telafisini iptal eden
satirda G40 belirlenmelidir. Kesici telafisini acan blokta, hareketin baslangi¢ konumu programlanan konum

ile aynidir, ancak bitis konumu programlanan giizergahin ya soluna ya da sagina, yarigap/¢ap ofset sutu-
nundaki deger kadar ofset olacaktir. Kesici telafisini kapatan blokta baglangi¢ noktasi ofsettir ve bitis noktasi
ofset degildir. Benzer sekilde, soldan sada veya sagdan sol tarafa telafi icin degisiklik yaparken, kesici telafisi
yonlnu degistirmek icin gerekli olan hareketin baslangi¢ noktasi programlanan guizergahin bir tarafina dogru
ofset olacak ve programlanan gizergahin zit tarafina ofset olan bir noktada bitecektir. Butiin bunlarin sonucu,
takimin niyet edilen glizergah veya yonle ayni olmayabilecek bir glizergah boyunca hareket etmesidir (Bkz.
resim A). Herhangi bir X-Y hareketi olmaksizin bir blok igerisinde kesici telafisi acilir veya kapatilirsa, bir son-
raki X or Yhareketi olusuncaya kadar tkesici telafisinde yapilan bir degisiklik yoktur. Kesici telafisinden ¢ikmak
icin, G40 belirlemelisiniz.

KEsici TELAFISINDEN Giris VE Cikis

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 G03) kesici telafi-
sini acamaz veya kapatamazsiniz; aksi halde bir alarm verilir.

DO gibi bir ofset secimi, ofset degeri 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 etki-
sini 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 acarken,
ilk hareketi hesaplamanin iki ydntemi vardir: kesici telafi tip A ve tip B (Ayar 43). Tip A Ayar 43'de varsayilandir
ve normal olarak gerekli olandir; takim ikinci kesim igin dogrudan ofset baslangi¢ noktasina gider. Tip B
kelepgenin fikstirl etrafinda bir bosluk gerektiginde veya parga geometrisinin gerektirdigi nadir durumlarda
kullanilir. Asagidaki sayfalarda bulunan semalar, Fanuc ve Yasnac ayarlarinin her ikisi icin tip Aile tip B
arasindaki farki gostermektedir (Ayar 58).

Hatali Kesici Telafisi Uygulamasi

Hareket kesici telafi yaricapindan daha az
X_L is Parcasi
i Takim
Hatali Kesici Telafisi Uygulamasi

Takim yarigapindan daha az olan ve onceki harekete dik agi yapan kugtik bir kesimin sadece Fanuc ayari ile
calisacagini unutmayin. Makine Yasnac ayarina ayarlanmissa, bir kesici telafi alarmi verilecektir

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 93



-

KEesici TELAFISINDE BESLEME AYARLARI

Kesici telafisini dairesel hareketlerde kullanirken, programlanan devir hizi ayarlarina degisiklik yapilmasi
olasiligi mevcuttur. Eger dusunulen nihai kesim bir dairesel hareketin i¢i kisminda ise, ylzey beslemesinin
programlayicinin distindigu degeri gegmediginden emin olmak tzere takim yavaslatiimalidir. Bununla
birlikte, hiz ¢ok fazla yavaslatilirsa sorunlar ortaya ¢ikar. Bu nedenle, bu durumda beslemenin ayarlandigi
miktarla sinirlandirmak igin Ayar 44 kullanihr. %1 ila %100 arasinda ayarlanabilir. %100 ayarlanmissa, hicbir
devir degisikligi olmaz. %1 olarak ayarlanmissa, devir programlanmig beslemenin %1'i kadar yavaslar.

Kesim dairesel bir hareketin disinda oldugu zaman besleme hizina yapilan hicbir hizlandirma yoktur.

Kesici Telafi Girisi (Yasnac)

TiP A TiPB
G42 G42

Program

Program Guzergahi

Gulzergahi .

4 ’ r
L--- - A
Takim Merkezi Takim Merkezi
Guzergahi Guzergahi
r = Takim Yaricapl
G42 G42

Program
Guzergahi Program

Glzergahi

Takim Merk\ n
Glizergahy e \

Kesici Telafi Girisi (Fanuc stili)

TiPA TiPB

G42 G42

Program

Program
Gulzergahi

Glzergahi

Takim Merkezi Takim Merkezi
Gulzergahi Gulzergahi

r = Takim Yaricapi
G42 G42

Program
Gulzergahi Program

Guizergahi

/- ==l

-
~ AN
-

~

F >
Takim Merkezi
Gulzergahi

Takim Merkezi
Gizergahi
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Bu béliimde, G02 (Dairesel interpolasyon Saat Yéniinde), GO3 (Dairesel interpolasyon Saatin Tersi Yénde) ve
Kesici Telafisi (G41:Kesici Telafisi Sol, G42: Kesici Telafisi Sag) kullanimi anlatilir.

DaireseL iNTERPOLASYON VE KEsici TELAFISI

GO02 ve GO03'U kullanarak makinenin dairesel hareketler ve yaricaplar kesmesini programlayabiliriz. Genellikle,
bir profil veya bir kontur programlarken, iki nokta arasindaki yarigapi tanimlamanin en kolay yolu bunu bir R
ve bir degerle yapmaktir. Tam dairesel hareketler (3600) igin, bir deger ile bir | veya bir J belirlenmelidir. Daire
bolimi resmi bir dairenin farkli bolimlerini agiklayacaktir.

Bu bélimde kesici telafisi kullanarak, programlayici kesiciyi tam miktarda kaydirabilecek ve bir profili veya bir
konturd tam baski boyutlarinda isleyebilecektir. Kesici telafisi kullanarak, programlama suresi ve bir pro-
gramlama hesaplama hatasinin olasihdi gergek boyutlarin programlanabilmesi ve parga boyutu ve geometri-
sinin kolayca kontrol edilebilmesi sayesinde azaltilir.

Asagidakiler basaril isleme calismalari gerceklestirmek Gzere siki bir sekilde uyulmasi gereken kesici telafisi
ile ilgili birkag kuraldir. Programlama sirasinda daima bu kurallara uyun.

1. Kesici yarigapina veya telafisi yapilan miktara esit veya daha blyuk bir GO1 XY hareketi sirasinda kesici
telafisi ACILMALIDIR.

2. Kesici telafisi kullanan bir islem yapildiginda, ACMA islemindeki ayni kurallari kullanarak, yani girilenin
cikisi yapilarak, kesici telafisinin KAPATILMASI gereklidir.

3. Birgok makinede, kesici telafisi sirasinda, kesici yarigapindan daha kuguk olan bir lineer X,Y hareketi
calismayabilir. (Ayar 58 - Fanuc'a ayarla - pozitif sonuglar igin.)

4. G02 veya GO03 ark hareketinde kesici telafisi ACILAMAZ veya KAPATILAMAZ.

5. Kesici telafisi aktif iken, aktif D deg@eri ile tanimlanandan daha kiguk bir yarigap ile bir i¢ arkin islenmesi
makinenin alarm vermesine neden olacaktir.
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Daire Bolumleri

J+

Asagidaki sekil kesici telafi icin takim gtizergahinin nasil hesaplandigini gdsterir. Detayl bélim takimi

baslangi¢c konumunda ve sonra kesici is parcasina ulastiginda ofset konumunda gdsterir.

GO2 & GO3 Dairesel interpolasyon

Not: Takim .250" ¢apinda bir parmak frezedir

R .3437

Ofset Takim
4 Glzergahi

-

/“ Baslama Konumu - - - -Takim Merkezi

X1.Y1. —— Programlanmis Giizergah

Takim glizergahini gésteren programlama uygulamasi.
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Asagidaki program kesici telafisi kullanmamaktadir. Takim glizergahi kesicinin merkez hattina programlanir.
Bu ayni zamanda kumandanin kesici telafisini hesaplamakta kullandidi yoldur.

Asagidaki program kesici telafisi kullanir. Takim gtizergahi kesicinin merkez hattina programlanir. Bu ayni
zamanda kumandanin kesici telafisini hesaplamakta kullandigi yoldur.

06100

T1 M06

GO0 G90 G54 X-1.Y-1. S5000 MO03
G43 HO1 Z.1 M08

G01 Z-1.0 F50.

G41 G01 X0 Y0 D1. F50.
Y4.125

G02 X.250 Y4.375 R.375
G01 X1.6562

G02 X2.0 Y4.0313 R.3437
GO01 Y3.125

GO03 X2.375 Y2.750 R.375
GO01 X3.5

G02 X4.0 Y2.25 R.5

GO01 Y.4375

G02 X3.4375 Y-.125 R.5625
G01 X-.125

G40 X-1. Y-1.

G00 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

MAKROLAR

Bu kontrol 6zelligi opsiyoneldir; bilgi igin servisinizi arayin.

Makrolar, standart G-kodu ile mimkuin 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, bir¢cok defa calistirilabilen 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 sartli olarak programin bir béla-
munu tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birka¢ érnek bulacaksiniz.

» Acil, Tabla Uzerinde Fikstiir igin Takimlar Birgok ayar islemleri makiniste yardimci olmak igin yari-otomatik
olabilir. Ornegin, standart bir civata deligi deseni ile standart bir kelepge kullanildigini varsayin. Ayarlama-
dan sonra kaliplamanin ilave bir kelepgeye ihtiya¢ duydugu tespit edilirse ve kelepgenin civata deseni delme
islemi icin makro alt yordam programlanmissa, o zaman asagidaki iki adim islem kaliplamaya kelepce ekl-
emek icin tim gerekli olandir.

1. Makineyi 6nerilen kelepge konumuna elle kumanda ederek ve makine ekranindan konum koordinatlarini
okuyarak kelepgenin yerlestirilecegi yerin X, Y ve Z koordinatlarini ve agisini belirleyin.

2. MDI modunda agagidaki komutu c¢alistirin:

G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??7? ;

Konum "???" Adim 1'de belirtilen degerlerdir.
Burada, makro 2000 (p2000) tim isi takip eder ¢linkid A'nin tanimlanan agisinda kelepge civata deligi desenini
delmek icin tasarlanmigtir. Aslinda; makinist 6zel bir korunmali gevrim yaratmistir.
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* Tekrarlanan Basit Modeller Tekrar tekrar modellerin olusmasi makrolarin kullanimi olarak tanimlanabilir ve
kaydedilir. Ornegin:

1. Civata deligi modelleri

2. Oyuk agma

3. Acisal modeller, herhangi sayida delik, herhangi bir agida, herhangi boglukla

4. Yumusak ¢ene gibi uzman frezeleme

5. Matris Modelleri, (6rn. 12 karsi ve 15 asagi)

6. Bir yuzeyi hareket halinde kesme, (6rn. 5 ing ile 12 ing, bir 3 in¢ hareketli kesici kullanilarak)

* Programa Bagli Otomatik Ofset Ayari Makrolarla, koordinat ofsetleri her bir programda ayarlanabilir boyl-
ece kurulum iglemleri kolaylasir ve hata egilimi azalir (makro degiskenler #2001-2800).

* Probing Prob kullanimi makinenin yeteneklerini arttirir, bazi érnekler:

1. Talas islemi icin, bir parcanin bilinmeyen ebatlarini tanimlamak i¢in profilinin olusturulmasi.
2. Ofset ve asinma degerleri igin takim kalibrasyonu.

3. Talas isleminden 6nce dokim Uzerindeki malzeme toleransini tanimlamak icin inceleme.
4. Talagli islem sonrasi paralelligi, dizlugl ve ayni zamanda konumu belirlemek icin denetim.
Faydali G ve M Kodlari

MO0, M01, M30 - Durdurma Programi
G04 - Rolanti Suresi
G65 Pxx - Makro alt program cagrisi. Degdiskenlerin gegisine izin verir.
M96 Pxx Qxx - Ayri Girig Sinyali 0 oldugunda Kosullu Yerel Brangman
M97 Pxx - Yerel Alt Yordam Cagrisi
M98 Pxx - Alt Program Cagrisi
M99 - Alt Program Geri Donusl veya Dongusu
G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin verilmez
M109 - interaktif Kullanici Girisi (bkz. "M Kodlari" bélimii)
Ayarlar

Makro programlarini (9000 serisi programlari) etkileyen 3 ayarlama vardir, bunlar 9xxxx progs Lock (#23),
9xxx Progs Trace (#74) ve 9xxx Progs Single BLK (#75)'tur.

Onden Okuma

Onden okuma, makro programlamada biiyiik dnem tasir. Kontrol, islemi hizlandirmak igin zamanindan énce
mumkin olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye calisacaktir. Bu, makro degiskenlerinin yorumlanmasini
igerir. Ornegin,

#1101=1

GO04 P1.

#1101=0
Bir ciktiyr agmayi amaglar, 1 saniye bekler, ve sonra kapatir. Buna ragmen, dnden okuma bu ¢iktinin
acilmasina ve daha sonra rélanti stiresi islemdeyken hemen geri kapanmasina neden olacaktir. G103 P1
onden okumayi 1 bloda sinirlamak icin kullanilabilir. Bu 6rnegin dogru bir sekilde ¢alismasini saglamak igin,
asagidaki sekilde dizenlenmelidir:

98

Freze - Kullanim kilavuzu 96-0123 rev AH 03-2011



7

G103 P1 (G103 ile ilgili daha fazla agiklama icin el kitabinda G-kodu bélimtne bakin)

;’#1101=1
GO04 P1.

#1101=0
Yuvarlama

Kontrol ondalik sayilari gift sayi olarak kaydeder. Bunun sonucu olarak, degiskenlere kaydedilen sayilar

en sagdaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro degiskenine #100 7 sayisi kaydedildi, daha
sonra 7.000001, 7.000000, veya 6.999999 olarak okunabilir. ifade "IF [#100 EQ 7]..." ise, yanlis okuma
verebilir. Bunun daha guvenli bir sekilde programlanmasi i¢in kullanilacak olan sudur, "IF [ROUND [#100] EQ
7]...". Daha sonrasinda kesirli parga gérmeyi beklenmeyen makro degiskenlerine kesir kaydederken bu bir
problem yaratabilir.

ALISTIRMA HAKKINDA NoTLAR

Makro degiskenleri, ayarlamalar ve ofsetler gibi, RS-232 veya USB portu araciligiyla kaydedilebilir veya
yuklenebilir.

Degisken Ekran Sayfasi

Makro degiskenleri mevcut komutlar ekranindan goriintilenebilir ve diizenlenebilir. Sayfalara ulagsmak igin,
CURNT COMDS digmesine basin ve dnceki/sonraki sayfa tusunu kullanin.

Kontrol bir programi yorumladiginda, degisken degisiklikleri degisken ekran sayfasinda goérintilenir ve sonug-
lar izlenebilir.

Makro degiskeni, bir degerin giriimesiyle ve sonra Write/Enter (Yaz/Gir) digmesine basarak ayarlanir. Makro
degiskenleri Origin (Orijin) digmesine basilarak silinebilir, bu tim degiskenleri silecektir.

Makro degiskeni sayisi girildiginde ve yukari/asadi okuna basildiginda o degisken aranacaktir.

Goruntulenen degiskenler programin ¢alismasi sirasindaki degiskenlerin degerini temsil eder. Bu durumda,
bu gercek makina hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir. Blok tamponlamayi sinirlamak i¢in bir programin
baslangicinda bir G103 takarken programin ayiklanmasi daha kolaydir ve daha sonra G103'Un ¢ikariimasi
sonrasinda ayiklanma tamamlanir.

Makro Argliimanlari

Bir G65 beyanindaki argiimanlar, degerleri gondermek ve bir makro alt yordaminin yerel degiskenlerin
ayarlanmasi anlamina gelir.

Onceki 2 numarali drnekte, X ve Y argiimanlari (dederleri) makro alt yordam yerel degiskenlerine gegirilir.
Yerel degisken 24, X ile birlestirilir ve 0.5'e ayarlanir. Benzer olarak, Yerel dedisken 25, Y ile birlestirilir ve
0.25'e ayarlanir.

Asagidaki iki tablo, bir makro alt yordaminda kullanilan alafabetik adres degiskenlerinin sayisal degiskenlere
eslesmesini gdsterir.

Alfabetik Adresleme

Adres: A B C D E F G H | J K'dir. L M
Degisken: 1 2 3 7 8 9 - 1 4 5 6 - 13
Adres: N(MHayr) O P Q R S T u v W X E Z

Degisken - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
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Alternatif Alfabetik Adresleme

Adres: A B C | J K'dir. | J K'dir. | J
Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. |
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir.
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Argumanlar herhangi bir yizer noktali degeri doért ondalik basamakli olarak kabul eder. Kontrol metrik ise,
bindelik olarak kabul edecektir (.000). Ornek 3'te, yerel degisken #7, .0004 alacaktir. Eger bir ondalik argii-
man degerinde mevcut degilse, érnegin: G65, P9910, A1, B2, C3, degerler asagidaki tabloya gére makro alt
programlarina geger:

Tamsayi Arguman Gegisi (ondalik kesim olmadan)

Adres: A B C D E F G
Degisken: .001 .001 .001 1. 1 1. -

Adres: H | J K'dir. L M N (Hayir)
Degisken 1. .0001 .0001 .0001 1 1. -

Adres: O P Q R S T U
Degisken: - - .0001 .0001 1 1. .0001
Adres: \% w X E 4

Degisken: .0001 .0001 .0001 .0001 .0001

Tum 33 yerel makro degiskenleri, alternatif adresleme ydntemini kullanarak argiimanlarla atanmis degerler
olabilir. Asagidaki 6rnekler iki koordinat setinin bir makro alt yordamina nasil gdénderilecegini gosterir. #4'den
#9'a kadar yerel degiskenler .0001'den .0006'ya sirasiyla ayarlanacaktir.

Ornek 3: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6;

Asagidaki harfler parametreleri bir makro alt programina gegirmek igin kullanilamaz: G, L, N, O veya P.
Makro Degiskenleri

Makro degiskenlerinin U¢ kategorisi vardir: sistem, global ve yerel.

Katsayilar, bir makro ifadesine yerlestiriimis ylzer nokta degerleridir. Bunlar A-Z adresleri ile birlesebilirler
veya bir ifadenin iginde kullanildiklarinda yalniz olabilirler. Katsayilar igin 6rnekler .0001, 5.3 veya -10'dur.

Yerel Degiskenler
Yerel deg@iskenler araligi #1 ve #33'tur. Yerel degiskenler seti daima mevcuttur. Bir alt program bir G65 ko-
mutu ile cagn calistinldiginda, yerel degiskenler kaydedilir ve yeni bir set kullanima hazir olur. Buna yerel
degiskenlerin "agi" adi verilir. Bir G65 ¢agrisi sirasinda, tanimsiz degerler ve G65 hatti de@erleri olarak
ayarlanmis G65 hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi bir degisken olarak tim yeni degiskenler
silinir. Asagida, onlari degistiren adres degiskeni argimanlari ile birlikte yerel degiskenleri iceren bir tablo

mevcuttur:
Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: A B c |1 J K'dir. D E F H
Alternatif: | J K'dir. | J
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 10 20 21 22
Adres: M Q R S T U \%
Alternatif: K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. |
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: W X E Z
Alternatif: J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir.
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10, 12, 14-16 ve 27-33 degiskenlerinin ilgili adres argimanlari yoktur Yukarida argimanlarla ilgili bolimde
gosterilen |, J ve K argiimanlari yeterli sayida kullaniimigsa bunlar ayarlanabilir. Makro alt yordaminda bir kere
yerel degiskenler okunabilir ve 1-33 degisken sayilari gonderilerek dizenlenebilir.

Bir makro alt yordaminin bir cok defa tekrarinin yapilmasi icin L argimani kullanildiginda, argimanlar sadece
ilk tekrarda ayarlanir. Bu, 1-33 yerel degiskenleri ilk tekrarda dizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece dizenle-
nen degerlere ulasabilecektir anlamina gelir. L adresi 1'den blylk oldugunda yerel dederler tekrardan tekrara
tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢gagirmak yerel degiskenler agi olusturmaz. M98 olarak
adlandirilan alt programda basvurulan herhangi bir yerel degisken, M97 veya M98 ¢agrisindan énce mevcut
olan degiskenlerler ve degerlerle aynidir.

Kuresel Degiskenler
Kuresel degiskenler her zaman ulasilabilen degiskenlerdir. Her bir kiiresel degiskenin sadece bir kopyasi
mevcuttur. Kiresel degiskenler U¢ aralikta gortlur: 100-199, 500-699 ve 800-999. Gu¢ kesildiginde kuresel
degiskenler hafizada kalr.

Bazen, kiresel degiskenleri kullanan fabrika ayarlari icin yazilmig bazi makrolar vardir. Ornegin, prob-
lama, palet degistiriciler, vb. Kiresel degiskenleri kullanirken, makinede baska bir program tarafindan
kullaniimadigina emin olun.

Sistem Degiskenleri
Sistem degiskenleri programlayiciya gesitli kontrol durumlari ile etkilesme yetenegi saglar. Bir sistem
degiskeninin ayarlanmasi ile, kontrol fonksiyonu dizenlenebilir. Bir istem degiskeninin okunmasiyla, bir
program degiskendeki degere bagli olarak davranigini dizenleyebilir. Bazi sistem degiskenleri bir Read Only
(Salt Okunur) durumuna sahiptir; bu programlayicinin onlari diizenleyemeyecegi anlamina gelir. Halihazirda
uygulanmigs sistem degiskenlerinin 6zet tablosu bunlarin kullanim agiklamalarini da igerir.

DEGISKENLER KULLANIM

#0 Bir sayi degil (salt okunur)

#1-#33 Makro ¢agri argiimanlari

#100-#199 Genel amagl degiskenler glg kesildiginde kaydedilir
#500-#699 Genel amaglh degiskenler glg kesildiginde kaydedilir
#700-#749 Gizli degigkenler sadece dahili kullanim igindir.
#800-#999 Genel amagli deg@iskenler glg kesildiginde kaydedilir

#1000-#1063 64 ayri girisler (salt okunur)

#1064-#1068
#1080-#1087
#1090-#1098
#1094

#1098

#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268
#1601-#1800
#1801-#2000
#2001-#2200
#2201-#2400
#2401-#2600
#2601-#2800

X,Y, Z, A, ve B-eksenleri igin sirasiyla maksimum eksen yukleri
Sayisal girislere ham analog (salt okunur)

Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)

Sogutma Sivisi Seviyesi

Haas vektor surtcu ile is mili yki (salt okunur)

40 ayn ciktilar

Coklu cikti vasitasiyla 16 ekstra réle ciktilari

C, U, V, W, ve T-eksenleri i¢in sirasiyla maksimum eksen yukleri
1 ila 200 arasindaki takimlarin Oluk sayisi

1 ila 200 arasindaki takimlarin azami kaydedilmis titresimleri
Takim boyu ofsetleri

Takim boyu asinmalari

Takim gap/yarigap ofsetleri

Takim g¢ap/yarigap asinmasi
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DEGISKENLER
#3000
#3001
#3002
#3003
#3004
#3006
#3011

DEGISKENLER
#3002
#3003
#3004
#3006

#3011

#3012
#3020
#3021
#3022
#3023
#3024
#3025
#3026
#3027
#3028
#3030
#3031
#3032
#3033
#3201-#3400
#3401-#3600
#3901
#3902
#4000-#4021
#4101-#4126

KULLANIM

Programlanabilir alarm
Milisaniye zamanlayici

Saat Zamanlayici

Tek satir bastirma

Atlama kontroli

Mesaj ile programlanabilir durma
Yil, ay, gun

KULLANIM

Saat zamanlayici

Tek satir bastirma

Atlama kontrolu

Mesaj ile programlanabilir durma

Yil, ay, giin

Saat, dakika, saniye

Gli¢ agma zamanlayicisi (salt okunur)
Cevrim baglatma zamanlayicisi
Besleme zamanlayicisi

Mevcut parga zamanlayicisi

Son tamamlanan par¢ca zamanlayicisi
Onceki parca zamanlayicisi

is milindeki takim (salt okunur)

is mili devri (salt okunur)

Alici Gzerine yUklenen palet sayisi
Tek Satir

Kuru Calstrm

Blok Silme

Ops Durdurma

1 ila 200 arasindaki takimlarin Gergek Caplari
1 ila 200 arasindaki takimlarin programlanabilir sogutma sivisi konumlari

M30 sayi 1

M30 sayi1 2

Onceki blok G-Kodu grup kodlari
Onceki blok adres kodlari

Not: 4101'den 4126'ya eslestirme "Makro Argiimanlari” bolimindeki alfabetik adresleme ile aynidir; érn.
x1.3 ifadesi degiskeni #4124'den 1.3'e ayarlar. Eksenlerin eslemesi x=1, y=2, ... b=5, drnegdin, Z makine
koordinat sistemi degiskeni #5023 olacaktir.

DEGISKENLER
#5001-#5005
#5021-#5025

KULLANIM
Onceki blok son konum
Simdiki makine koordinat konumu
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DEGISKENLER KULLANIM

#5041-#5045 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-#5205 G52 s Pargasi Ofsetleri

#5221-#5225 G54 s Pargasi Ofsetleri

#5241-#5245 G55 s Pargasi Ofsetleri

#5261-#5265 G56 Is Pargasi Ofsetleri

#5281-#5285 G57 is Parcasi Ofsetleri

#5301-#5305 G58 s Pargasi Ofsetleri

#5321-#5325 G59 Is Pargasi Ofsetleri

#5401-#5500 Takim besleme zamanlayicilar (saniye)
#5501-#5600 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
#5601-#5699 Takim émri monitor limiti

#5701-#5800 Takim dmri monitér sayaci
#5801-#5900 Takim yUkU monitdr azami ylki algilandi
#5901-#6000 Takim yuku monitor limiti

#6001-#6277 Ayarlar (salt okunur)

#6501-#6999 Parametreler (salt okunur)

Not: Buyuk degerlerin algak konum bitleri, ayarlar ve parametrelerin makro degiskenlerinde gérinmeyecek-

tir.

DEGISKENLER

#7001-#7006 (#14001-#14006)
#7021-#7026 (#14021-#14026)
#7041-#7046 (#14041-#14046)
#7061-#7066 (#14061-#14066)
#7081-#7086 (#14081-#14086)
#7101-#7106 (#14101-#14106)
#7121-#7126 (#14121-#14126)
#7141-#7146 (#14141-#14146)
#7161-#7166 (#14161-#14166)
#7181-#7186 (#14181-#14186)
#7201-#7206 (#14201-#14206)
#7221-#7226 (#14221-#14221)
#7241-#7246 (#14241-#14246)
#7261-#7266 (#14261-#14266)
#7281-#7286 (#14281-#14286)
#7301-#7306 (#14301-#14306)
#7321-#7326 (#14321-#14326)
#7341-#7346 (#14341-#14346)
#7361-#7366 (#14361-#14366)
#7381-#7386 (#14381-#14386)
#7501-#7506

KULLANIM

G110 (G154 P1) ek is pargasi ofsetleri
G111 (G154 P2) ek is pargasi ofsetleri
G112 (G154 P3) ek is pargasi ofsetleri
G113 (G154 P4)ek is parcasi ofsetleri
G114 (G154 P5) ek is parcasi ofsetleri
G115 (G154 P6) ek is pargasi ofsetleri
G116 (G154 P7) ek is pargasi ofsetleri
G117 (G154 P8) ek is pargasi ofsetleri
G118 (G154 P9) ek is pargasi ofsetleri
G119 (G154 P10) ek is pargasi ofsetleri
G120 (G154 P11) ek is pargasi ofsetleri
G121 (G154 P12) ek is pargasi ofsetleri
G122 (G154 P13) ek is pargasi ofsetleri
G123 (G154 P14) ek is pargasi ofsetleri
G124 (G154 P15) ek is parcasi ofsetleri
G125 (G154 P16) ek is pargasi ofsetleri
G126 (G154 P17) ek is pargasi ofsetleri
G127 (G154 P18) ek is parcas! ofsetleri
G128 (G154 P19) ek is pargasi ofsetleri
G129 (G154 P20) ek is parcas! ofsetleri
Palet 6nceligi
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DEGISKENLER
#7601-#7606
#7701-#7706
#7801-#7806
#8500
#8501
#8502
#8503
#8504
#8505
#8510

#8511

#8512
#8513
#8514
#8515
#8550
#8551
#8552
#8553
#8554
#8555
#8556
#8557
#8558
#8559
#8560
#8561
#8562
#8563
#8564
#14401-#14406
#14421-#14426

#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566
#14581-#14586

KULLANIM
Palet durumu

Parga programi numaralari paletlere atanirlar

Palet kullanim sayisi
Gelismig Takim Yonetimi (ATM). Grup ID

ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.
ATM.

Gruptaki bitin takimlarin mevcut olan takim émri yuzdesi.

Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.

Gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi.

Gruptaki toplam mevcut takim besleme suresi (saniye cinsinden).

Gruptaki toplam mevcut toplam siiresi (saniye cinsinden).

Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.
Bir sonraki takimin mevcut takim émri ytzdesi.

Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.
Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.

Bir sonraki takimin mevcut besleme stresi (saniye cinsinden).

Bir sonraki takimin mevcut toplam siresi (saniye cinsinden).

Ayri takim i¢ gapi

Takimlarin Oluk Sayisi

Maksimum kayith titresimler

Takim boyu ofsetleri

Takim boyu asinmalari

Takim gapi ofsetleri

Takim ¢ap1 asinmasi

Gergek ¢ap

Programalanabilir sogutma sivisi konumu

Takim besleme zamanlayicisi (saniye)

Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

Takim émrd monitor limiti

Takim émri monitér sayaci

Takim yUkU monitdr azami yuka algilandi

Takim yUkU monitor limiti

G154 P21 ek is pargasi ofsetleri

G154 P22 ek is parcasi ofsetleri

G154 P23 ek is pargasi ofsetleri
G154 P24 ek is pargasi ofsetleri
G154 P25 ek is pargasi ofsetleri

G154 P26 ek is pargasi ofsetleri

G154 P27 ek is parcasi ofsetleri

G154 P28 ek is pargasi ofsetleri

G154 P29 ek is pargasi ofsetleri

G154 P30 ek is parcasi ofsetleri
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#14781-#14786 G154 P40 ek is pargasi ofsetleri
[ ]
[ ]
[ ]
#14981-#14986 G154 P50 ek is parcasi ofsetleri
[ ]
[ ]
[ ]
#15181-#15186 G154 P60 ek is pargasi ofsetleri
[ ]
[ ]
[ ]
#15381-#15386 G154 P70 ek is pargasi ofsetleri
®
[ ]
[ ]
#15581-#15586 G154 P80 ek is pargasi ofsetleri
L]
[ ]
[ ]
#15781-#15786 G154 P90 ek is pargasi ofsetleri
]
[ ]
[ ]
15881-15886 G154 P95 ek is pargasi ofsetleri
15901-15906 G154 P96 ek is parcasi ofsetleri
15921-15926 G154 P97 ek is parcasi ofsetleri
15941-15946 G154 P98 ek is pargasi ofsetleri
15961-15966 G154 P99 ek is parcasi ofsetleri

DERINLIKTE SISTEM DEGISKENLERI

Degiskenler #750 ve #751
Bu degiskenler girdileri seri port 2'den toplarlar. Programlayici seri port 2 ara belleginde siralanmis veriler
Uzerinde test yapabilir ve islem igin veri toplayabilir. Degisken #750, RS232 port 2'de bekleyen veri olmasi
durumunda programlayiciyi bilgilendirecektir. 1 degeri alici ara bellekte siralandiriimis veri oldugunu gosterir,
aksi halde 0 degeri ger dondurllecektir. Degisken 751, veri siralandirildiginda giris ara belleginden ilk karak-
teri toplar. Bunun anlami, bos olup olmadiginin anlasilmasi igin ilk dnce ara bellek igeriginin kontrol edildigidir,
eger bos degilse siralandirilmig bir sonraki karakter degeri geri dondurulecektir.

1-Bit Ayn Girigler
"Yedek" olarak gosterilen grisler harici cihazlara baglanabilir ve programlayici tarafindan kullanilir.

1-Bit Ayn Ciktilar
Haas kumandasi 56 ayri ¢iktiya kadar kontrol edebilir. Buna ragmen, bu ¢iktilarin birkagi halihazirda Haas
kontrol6ri tarafindan kullanima ayrilmislardir.

DIKKAT! Sistem tarafindan ayrilmis giktilari kullanmayin. Bu giktilarin kullanimi yaralanmaya veya ekipmaninizda
hasara neden olabilir.

Kullanici "yedek" olarak gosterilmis deg@iskenleri yazarak bu ciktilarin durumunu degistirebilir. Ciktilar rolelere
baglanmissa, "1" atamasi réleyi ayarlar. "0" atamasi roleyi siler.

Bu ciktilarin referans gosterilmesi, ¢iktinin meveut durumunu geri dondrecektir ve bu belki de son atanan
deger olacaktir veya M kodu kullanimi tarafindan ayarlanan giktinin son durumu olacaktir. Ornegin, #1108
ciktisinin "yedek" olarak dogrulanmasindan sonra:
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#1108=1;(#1108 rolesini agar)

#101=#3001+1000; (101, su andan itibaren 1 saniyedir)

WHILE [[#101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] DO1

END1 (1 saniye veya #1109 rdlesi yukari ¢cikana kadar burada bekleyin)
#1108=0; (#1108 rolesini kapatir)

Kontrol M-kodu réle karti ile donatilmamissa, M21 ve M28 arasi #1132-#1139'den eslesecektir. E§er M-kodu
role karti takili ise, bilgi ve talimatlar icin 8m-opsiyonu bélimuine bakin.

NOT: Daima, yeni donanim kullanan makrolar igin gelistiriimis programlari test edin veya kuru galigtirin.

Azami Eksen Yiukleri

Asagidaki degiskenler her bir eksen igin azami yik degerlerini kapsamak igin kullanilir. Makineye gevrim gticu
verilerek veya programda makroyu sifir olarak ayarlayarak (6rnegin, #1064=0;) silinebilirler.

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

Herbir 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 H geometri agsinmasi (1-200).
#2401-#2600 Cap igin D geometri ofsetleri (1-200).
#2601-#2800 Cap igin D geometri aginmasi (1-200).

Programlanabilir Mesajlar

#3000 Alarmlar programlanabilirler. Programlanabilir bir alarm dahili alarmlar gibi ¢alisacaktir. Makro
degiskeni #3000'in 1 ve 999 arasinda bir sayiya ayarlanmasi ile bir alarm olusturulabilir.

#3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) (MESAJ ALARM LISTESINE EKLENDI);

Bu yapildiginda, "Alarm" 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 icin program sifirlanmalidir. Programlanabilir alarmlar daima
1000 ila 1999 arasinda numaralandirilir. ifadenin ilk 34 karakteri alarm mesaiji igin kullanilir.

Zamanlayicilar

iki zamanlayici ilgili degiskene bir numara tahsis edilerek bir degere ayarlanabilirler. Bir program bu degiskeni
okuyabilir ve zamanlayicinin ayarlanmasindan itibaren gegen sureyi saptayabilir. Zamanlayicilar bekleme
cevrimlerini kopyalamak igin, kisimdan kisima zamani veya zamana bagli davranisin her ne zaman istendigini
tanimlamak icin kullanilabilirler.

#3001 Mili saniye Zamanlayicisi - Mili saniye zamanlayicisi her 20 mili saniyede guincellestirilir ve bu nedenle
aktiviteler sadece 20 mili saniyelik hassasiyetle zamanlanabilirler. Gug agildiginda, mili saniye zamanlayicisi
sifirlanir. Zamanlayicinin 497 gunlik siniri vardir. #3001'e ulastiktan sonra geri dénen tim numara mili saniye
sayisini temsil eder.

#3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye ulastiktan sonra geri ddnen numaranin saat olmasi
diginda mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve mili saniye zamanlayicilari birbirlerinden bagimsizdirlar
ve ayri ayri ayarlanabilirler.
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Sistem Atlamalari

#3003 Degisken 3003 Tek Satir Bastirma parametresidir. Tek Satir fonksiyonunu G-kodunda atlar. Asagidaki
ornekte #3003 1'e esit olarak ayarlandiginda Tek Satir reddedilir. M3003 =1 olarak ayarlandiktan sonra, her
bir G-kodu komutu (2-5 satirlari) Tek Satir fonksiyonu ACIK olsa da surekli olarak ¢alistirilir. #3003 sifira esit
olarak ayarlandiginda, Tek Satir normal olarak ¢alisacaktir. Her bir kod satirinda (7-11 satirlari) kullanici Cycle
Start (Cevrim Baslatma) tusuna basmalidir.

#3003=1;
G54 G00 G90 X0 Y0;
S2000 MO3;
G43 HO1 Z.1;
G81 R.1Z-0.1 F20,;
#3003=0;
T02 MO6;
G43 H02 Z.1;
S1800 MO3;
G83 R.1Z-1. Q.25 F10,;
X0.YO0;

Degisken #3004

Degisken #3004 calisirken belirli kontrol 6zelliklerini atlayan bir degiskendir.

ilk bit Besleme Bekletme butonunu devreden cikarir. Kodun bir bélimiinde besleme bekletme
kullaniimayacaksa, kodun belirli satirlarindan énce 1'e atanmis #3004 degiskenini koyun. Kodun bu bdlimun-
den sonra, #3004'ii Besleme Bekletme butonunun fonksiyonunu tekrar kaydetmek icin 0'a ayarlayin. Ornegin:

Yaklasma kodu (Besleme Bekletme izinli)

#3004=1; (Besleme Bekletme butonunu devreden cikarir)
Durdurulamayan kod (Besleme Bekletme izinsiz)

#3004=0; (Besleme Bekletme butonunu devreye sokar)
Ayirma kodu (Besleme Bekletme izinli)

Asagidaki degisken #3004 bitlerinin ve birlesmis atlamalarin bir haritasidir.
E — Etkin D — Devredisi

#3004 Feed Hold (Besleme Bekletme)  ilerleme Hizi Atlama Kesin Durma Kontrolu
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programlanabilir Durma
MOO gibi hareket eden durmalar programlanabilir - Kontrol durur ve Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna
basilana kadar bekler. Cycle Start (Cevrim Baglatma) tusuna basildiginda, program #3006'dan sonra blokla
devam eder. Asagidaki 6rnekte, yorumun ilk 15 karakteri ekranin alt sol béliminde gdruntilenir.

IF [#1 EQ #0] THEN #3006=101(buradaki yorum);

#4001-#4021 Son Blok (Kipli) Grup Kodlar
G kodlarinin gruplamasi daha verimli islem saglar. Benzer fonksiyonlarla G kodlari genellikle ayni grup
altindadir. Ornegin, G90 ve G91 grup 3 altindadir. Bu degiskenler herhangi bir 21 grubu icin son veya
varsayllan G kodunu kaydeder. Grup kodunu okuyarak, bir makro programi G-kodunun davranisini
degistirebilir. 4003 91'i iceriyorsa, bir makro program tim hareketlerin mutlak olmaktansa artan olmasi
gerektigine karar verebilir. Sifir grubu icgin birlesmis degisken yoktur; sifir grubu G kodlari Kipsizdir.
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#4101-#4126 Son Blok (Kipli) Adres Verileri
A-Z (G harig) adres kodlari kipli degerler olarak korunur. Onden okuma islemi tarafindan yorumlanan kodun
son satiri tarafindan gosterilen bilgi 4101'den 4126'ya kadar deg@iskenlerde kapsanir. Degisken numaralarinin
alfabetik adreslerle sayisal eslesmesi alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur. Ornegin, dnceden
yorumlanan D adresinin degeri #4107'de bulunur ve son yorumlanan | degeri #4104'dur. Bir makroyu M-
koduna adlandirirken, degiskenleri makrodaki 4101'den 4126'ya kadar olan degerleri kullanmak yerine; 1-33
degiskenlerini kullanarak makroya aktaramayabilirsiniz.

#5001-#5005 Son Hedef Konum
Son hareket blogu son programlanan noktasina sirasiyla #001-#5005, X, Y, Z, A, ve B degiskenlerinden
erigilebilir. Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir.

Eksen Konumu Degiskenleri
#5021 X-ekseni #5022 Y-ekseni #5023 Z-ekseni
#5024 A-ekseni #5025 B-ekseni #5026 C-ekseni
#5021-#5025 Mevcut Makine Koordinati Konumu
Makine koordinatlarindaki mevcut konum sirasiyla #5021-#5025, X, Y, Z, A, ve B'den elde edilebilir. Makine
hareket ederken degerler OKUNAMAZ. #5023 (Z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5041-#5045 Mevcut is Koordinati Konumu
Mevcut is koordinatlarindaki mevcut konum sirasiyla #5041-5045, X, Y, Z, A, ve B'den elde edilebilir. Makine
hareket ederken degerler OKUNAMAZ. #5043 (Z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu
Son atlama sinyalinin tetiklendigi konum sirasiyla #5061-#5069, X, Y, Z, A, B, C, U, V ve W'den elde edilebilir.
Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir. #5063 (Z) degeri
ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5081-#5085 Takim Boyu Telafisi
Takima uygulanan mevcut toplam takim boyu telafisi. H (#4008) arti asinma degerindeki mevcut deger seti
tarafindan gdsterilen takim boyu ofsetini igerir.

NOT: Eksenlerin eslemesi x=1, y=2, ... b=5. Ornegin, Z makine koordinat sistemi degiskeni #5023 olacaktir.

#6996-#6999 Makro degiskenler kullanarak parametre erigimi
Bir programin 1 ila 1000 arasindaki parametrelere ve herhangi bir parametre bitine erisimi asagidaki sekilde
mumkandur:

#6996: Parametre Numarasi

#6997: Bit Numarasi (istege bagl)

#6998: 6996 degiskeninde parametre numarasi degerini igerir

#6999: 6997 degiskeninde belirtilen parametre bitinin bit degderini (0 veya 1) icerir.

NOT: 6998 ve 6999 degiskenleri salt okunurdur.

Kullanim
Bir parametrenin degerine erismek icin, parametrenin sayisi 6998 makro degiskenini kullanan mevcut
parametre degerinden sonraki 6996 degiskeninin icine kopyalanir, su sekilde:

#6996=601 (Parameter 601'i tanimlar)
#100=#6998 (Parameter 601 degerini #100 degiskenine kopyalar)

Belirli bir parametre bitine erismek icin, parametre sayisi 6996 degiskenine kopyalanir ve bit sayisi 6997
makro degiskenine kopylanir. Bu parametre bitinin degeri agsagidaki gibi 6999 makro degiskenini kullanarak
bulunur:
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#6996=57 (Parameter 57'i tanimlar)
#6997=0 (Biti 0 olarak tanimlar)
#100=#6999 (Parameter 57 0 bitini #100 degiskenine kopyalar)

NOT: Parametre bitleri 0 ila 31 arasinda numaralandirilir. 32-bit parametreler ekran (izerinde, is-solda bit 0
ve alt-sagda bit 31 ile formatlanir.

Palet Degistirici
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 Uzerine yuklenen palet sayisi
Ofsetler

Tam takim is pargasi ofsetleri, koordinatlarin yaklasik konumlara 6nceden ayarlamasina veya koordinatlari
atlama sinyali konumlarinin ve hesaplamalarinin sonucuna dayall degerlere ayarlamasina izin veren bir
makro ifadesinin icerisinde okunabilir ve ayarlanabilirler. Herhangi bir ofset okundugunda, blok calistirilana
kadar dnden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

#5201-#5205 G52 X,Y, Z,A, BOFSET DEGERLERI
#5221-#5225 Go4 ¢ “He H o

#5241-#5245 G5« “He

#5261-#5265 Gs6 “ “ o

#5281-#5285 (CLYAR

#5301-#5305 (G R

#5321-#5325 Gh9  “He H

#7001-#7005 G110 X, Y, Z, A, B OFSET DEGERLERI

TN

#7381-#7385 G129 X,Y, Z, A, B OFSET DEGERLERI

Tum degiskenler bir pozitif numara ile devam eden pound isareti (#) ile gdsterilir. #1, #101, ve #501.

Degiskenler ylzer nokta numaralari olarak gosterilen ondalik degerlerdir. Eger bir degisken hig
kullaniimadiysa, 6zel bir "tanimsiz" deger alabilir. Bu hi¢ kullaniimadigini gdsterir. Bir degisken 6zel degisken
#0 ile tanimsiz olarak ayarlanabilir. #0 tanimsiz bir degere veya iginde kullanildigi icerige bagh olarak 0.0
degerine sahiptir. Degiskenlere dolayh referanslar degisken numaralarini parantez icine alarak verilebilir:
#[<Expression>]

Expression (ifade) degerlendirilir ve sonug erisilen degisken olur. Ornegin:

#1=3;
#[#1]=3.5 + #1;
Bu #3 degiskenini 6.5 dederine ayarlar.

Degigkenler, "adres" A-Z harflerine karsilik geldiginde G-kodu yerine kullanilabilir.
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.
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ADRES DEGISIKLIGI

A-Z kontrol adreslerinin ayarlanmasinin olagan metodu bir adresin numara ile devam etmesidir. Ornegin:
G01 X1.5Y3.7 F20. ;

G, X, Z ve F adreslerini sirasiyla 1, 1.5, 3.7 ve 20.0'ye ayarlar ve bu nedenle kontroliin dogrusal olarak
hareket etmesini saglar, GO1'i her bir dakika i¢in 20 besleme oraninda X=1.5 Y=3.7 konumuna. Makro stz
dizimi adres degerlerinin herhangi bir degisken veya ifade ile degistiriimesine izin verir.

Bir 6nceki ifade asagidaki kodla degistirilebilir:

#1=1;
#2=.5;
#3=3.7;
#4=20;
G#1 X[#1+#2]) Y#3 F#4 ;
A-Z (N veya O harig) adreslerindeki izin verilen s6z dizimi agagidaki gibidir:

<address><-><variable> (adres-degisken) A-#101
<address>[<expression>] (adres-ifade) Y[#5041+3.5]
<address><->[<expression>] (adres-degisken) Z-[SIN[#1]]

Eger degiskenin degeri adres aralidi ile uyusmuyorsa, kontrol bir alarm olusturacaktir. Ornegin, asagidaki kod
bir aralik hatasi alarmina neden olacaktir ¢iinku takim ¢api araligr 0-50'dir.

#1=75;
D#1;

Bir degisken veya ifade bir adres degeri yerine kullanildiginda, deder en sagdaki basamaga yuvarlanir.
#1=.123456 ise, G1X#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, eger #1
tanimsiz ise blok

GO00 X1.0 Y#1 ;
Asagidaki olur

G00 X1.0.
Hicbir Y hareketi olusmaz.

Makro ifadeleri

Makro ifadeleri, programlayicinin kontrolt herhangi bir standart programlama dili ile ayni 6zelliklerle
isletmesine izin veren kod satirlaridir. Fonksiyonlari, operatorleri, sarth ve aritmetik ifadeleri, atama ifadelerini
ve kontrol ifadelerini igerir.

Fonksiyonlar ve operatorler, degiskenleri ve dederleri degistirmek igin ifadelerde kullanilirlar. Fonksiyonlar
programlayicinin isini kolaylastirirken operatorler ifadeler igin gereklidir.
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Fonksiyonlar

Fonksiyonlar programlayicinin kullanabilecegi yerlesik yordamlardir. Tim fonksiyonlar <function_name>
[argument] (<fonksiyon_adi> [argliman]) formuna sahiptir ve ylzer nokta ondalik dederlere doner. Haas
kumandasinda saglanan fonksiyonlar su sekildedir:

Fonksiyonlar Argiiman Dénugler Notlar

SIN[ ] Dereceler Ondalik Sine

COS[] Dereceler Ondalik Cosine

TAN[ ] Dereceler Ondalik Tangent

ATANI ] Ondalik Dereceler Arctanjant, FANUC ATAN[ J/[1] ile ayni
SQRTI ] Ondalik Ondalik Karekok

ABS[ ] Ondalik Ondalik Mutlak deger

ROUNDI ] Ondalik Ondalik Bir ondalidin yuvarlamasi
FIX[ ] Ondalik Tamsayi Kesilmis kesir

ACOSJ[] Ondalik Dereceler Arccosine

ASIN[] Ondalik Dereceler Arcsine

#[ ] Tamsayi Tamsayi Degisken Dolaylama
DPRNT[] ASCII text Harici Ciktl

Fonksiyonlarla ilgili Notlar
"Yuvarlama" fonksiyonu kullanilan kapsama bagli olarak farkli ¢aligir. Aritmetik ifadelerde kullanildiginda, ke-
sirli bolimU .5'e esit olan veya blyuk olan kesirli herhangi bir sayi bir sonraki tim tamsayiya kadar yuvarlanir,
aksi takdirde kesirli bolim sayidan tamamen atilir.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1] ; (#2, 2.0'a ayarlanir)

#1=3.1416 ;

#2= ROUNDI[#1] ; (#2, 3.0'a ayarlanir)
Bir adres ifadesinde yuvarlama kullanildiginda, "Yuvarlama" argiimani belirli hassasiyete yuvarlanir. Metrik ve
aci ebatlari icin, lig-konumlu hassasiyet varsayilandir. ing icin, dért-konumlu hassasiyet varsayilandir.

#1=1.00333 ;

GOX[#1+#1];
(Tabla, 2.0067'ya hareket eder) ;

GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[#111;
(Tabla, 2.0066'ya hareket eder) ;

GOA[#1 +#1];
(Eksen 2.007'ya hareket eder) ;

GOA[ ROUND[#1 ]+ ROUND[#1]1;
(Eksen 2.006'ya hareket eder) ;

D[1.67] (Cap 2 mevcut deger yapilir) ;

Yuvarlamaya Karsi Diizeltme
#1=3.54; #2=ROUNDI#1]; #3=FIX[#1]. #2, 4'e ayarlanacaktir. #3, 3'e ayarlanacaktir.

Operatorler
Operatorler ¢ kategoriye ayrilabilir; Aritmetik, Mantiksal ve Boole.
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Aritmetik Operatorler
Aritmetik operatorler, birli ve ikili operatorlerden olusur. Bunlar asagida verilmektedir:

+ - Unary plus (Birli artr) +1.23

- - Unary minus (Birli eksi) -[COS[30]]

+ - Binary addition (ikili say1 sisteminden toplama) #1=#1+5

- - Binary subtraction (ikili sayi sisteminden gikarma) #1=#1-1

* - Multiplication (Carpma) #1=#H2"#3

/ - Division (Bolme) #1=#2/4

MOD - Remainder (Kalan) #1=27 MOD 20 (#1, 7'yi kapsar)

Mantiksal Operatorler
Mantiksal operatorler ikili bit degerlerinde calisan operatérlerdir. Makro degiskenleri ylizer nokta
numaralaridir. Mantiksal operatorler makro degiskenlerinde kullanildiginda, sadece ylzer nokta numarasinin
tamsayi bolimu kullanilir. Mantiksal operatérler sunlardir:

OR (VEYA) - mantiksal olarak OR iki deger birlikte

XOR - Sadece OR iki deger birlikte

AND (VE) - Mantiksal olarak AND iki deger birlikte
Ornekler:

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0; 0000 0010

#3=#1 OR #2; 0000 0011 Burada #3 degiskeni OR isleminden sonra 3.0 icerecektir.

#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1 Burada kontrol blok 1'e transfer edecektir ginkt #1 GT 3.0, 1.0'a ve

#2 LT 10 1.0'a degerlenir, bu nedenle 1.0 AND 1.0, 1.0'dir (TRUE
(DOGRU)) ve GOTO (GIDIN) gergeklesir.

Mantiksal operatorler kullanirken dikkatli olmaniz gerektigini unutmayin bdylece istenilen sonug alinacaktir.

Boole Operatorler
Boole operatérler daima 1.0 'a (TRUE (DOGRU)) veya 0.0 'a (FALSE (YANLIS)) degerlenecektir. Alti adet
Boole operatdri vardir. Bu operatorler sartl ifadelerle sinirlandiriimamislardir, ancak genellikle sartli ifadel-
erde kullanilirlar. Bunlar asagida verilmektedir:

EQ - Esittir
NE - Esit degildir
GT - Buyuktur
LT - Kiguktr
GE - Buyuktir veya Esittir
LE - Kuguktur veya Esittir
Asagidakiler Boole ve Mantiksal operatdrlerin nasil kullanilacagdini gosteren dort drnektir:

Ornek Aciklama

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100; #1 degiskenindeki deger 0.0'a esitse blok 100'e atla.

WHILE [#101 LT 10] DO1; Degisken #101, 10'den kuglikse DO1..END1 d6ngusini tekrarla.

#1=[1.0 LT 5.0]; Degisken #1, 1.0'a ayarlanir (DOGRU).

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 Degisken #1, mantiksal olarak degisken #2 ile AND'lenmigse, #3'deki degere

esittir, 0 zaman kontrol blok 1'e atlar.

Ifadeler
ifadeler, kare parantezler "[" ve "]" tarafindan gercevelenmis degiskenler ve operatorlerin herhangi bir
sirasi olarak tanimlanir. ifadelerin iki kullanimi vardir: gartl ifadeler veya aritmetik ifadeler. Sartli ifadeler
FALSE (YANLIS) (0.0) veya TRUE (DOGRU) (sifir olmayan) degerlere déniisiir. Aritmetik ifadeler bir degeri
tanimlamak igin fonksiyonlarla birlikte aritmetik operatorleri kullanirlar.
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Sarth ifadeler

HAAS kumandasinda, TUM ifadeler bir sarth degere ayarlanir. Deger ya 0.0 (FALSE (YANLIS)) veya sifir
olmayan bir degerdir (TRUE (DOGRU)). ifadenin kullanildigi baglam, ifadenin sartli ifade olup olmadigini
tanimlar. Sartl ifadeler, IF (EGER) ve WHILE (IKEN) ifadelerinde ve M99 komutunda kullanilirlar. Sartl ifadel-
er, 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 yordamdaki herhangi bir satiri sartsiz olarak dallandirma yetenegine sahiptir.
Ornegin: N50 M99 P10; N10 satirinda dallara ayrilir. Cagrilan alt programin kontroliinii geri déndiirmez. Mak-
rolar etkin hale getirildiginde, sartsiz olarak dallara ayirmak icin M99 bir sartl ifade ile kullanilabilinir. Degisken
#100, 10'dan kiglk oldugunda dallara ayirmak igin yukaridaki satiri asagidaki gibi kodlayabiliriz: N50 [#100
LT 10] M99 P10;

Bu durumda, sadece #100, 10'dan kiguk oldugunda dallanma olusur, aksi takdirde islem siradaki bir sonraki
program satiri ile devam eder. Yukarida, sarth M99 N50 IF [#100 LT 10] GOTO10; ile degistirilebilir

Aritmetik ifadeler
Bir aritmetik ifade degiskenleri, operatdrleri veya fonksiyonlari kullanan herhangi bir ifadedir. Bir aritmetik
ifade bir degere donusur. Aritmetik ifadeler genellikle atama ifadelerinde kullanilirlar, ancak bunlarla sinirh
degillerdir.

Aritmetik ifade ornekleri:

#101=#145"#30;
#1=#1+1;
X[#105+COS[#101]];
#[#2000+#13]=0;
Atama ifadeleri
Atama ifadeleri programlayicinin degiskenleri degistirmesini saglar. Atama ifadesinin formati su sekildedir:

<expression>=<expression> (ifade-ifade)

Esittir isaretinin sol tarafindaki ifade daima dogrudan veya dolayl olarak, bir makro degiskenine
basvurmalidir. Asagidaki makro herhangi bir degere bir degiskenler sirasi baslatir. Burada hem dogrudan
hem de dolayl atamalar kullanilir.

00300 (Bir degiskenler dizisi baslatir) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=taban degiskeni) ;

#3000=1 (Taban degiskeni verilmemis) ;
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=dizinin boyutu);

#3000=2 (Dizinin boyutu verilmemis) ;
N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;

#19=#19-1 (Azaltim sayimi) ;
H[#H2+#19]=#22 (V=diziyi ayarlamak igin deger) ;
END1;

M99;

Yukaridaki makro degiskenlerin Ug¢ setini baglatmak icin asagidaki gibi kullanilabilir:

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;

G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) ;
B101.'deki ondalik kesim, vb. gerekecektir.
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Kontrol ifadeleri
Kontrol ifadeleri, programlayicinin hem sartli hem de sartsiz olarak dallara ayirmasini saglar. Ayrica belli bir
kosula bagli olarak kodun bir bélimunun 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. GOTO15,
M99 P15 ile ayni iglemi yapar. Haas kumandasinda, bir GOTO (GIDIN) 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 kontroli diger bir kod satirina transfer etmesini
saglar. Program galistikga, GOTO [expression] formunu kullanarak blok hesaplanabilir. Veya, GOTO#n for-
munda oldugu gibi, blok bir yerel degisken icerisine atanabilir.

GOTO, Hesaplanmis dal ile birlesmis degisken veya ifade sonucunu yuvarlayacaktir. Ornegin, eder #1, 4.49'u
kapsiyorsa ve GOTO#1 cgalistirildiysa, kontrol N4 iceren bir bloga transfer etmeye ¢alisacaktir. Eger #1, 4.5'i
kapsiyorsa, o zaman isletim N5 iceren bir bloga transfer edecektir.

Asagidaki kod gatisi, seri numaralari parcgalara ekleyen bir program yapmak icin gelistirilebilir:

09200 (Mevcut konumda yazili basamak.)

(D=Yazilacak ondalik basamak);
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99;

#3000=1 (Gegersiz basamak)

;\I99

#T=FIX[#7] (Herhangi bir kesirli bolimu atin)
,GOTO#7 (Simdi basamagi yazin)

NO (Basamagi sifir yapin)

;\./igg

N1 (Basamagi bir yapin)

;\/I99

'N2 (Basamagi iki yapin)

;vs ..... )

Yukaridaki alt programalar, asagidaki ¢cagri ile basamak besi yazacaksiniz: G65 P9200 D5;
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Donanim girdilerinin okuma sonuglarina bagh olarak dallandirma islemi i¢in ifade kullanan hesaplanmis
GOTOlar kullanilabilir. Asagidaki buna érnek olabilir:

GOTO [[#1030*2]+#1031];
HAYIR  (1030=0, 1031=0);

M99:
N1 (1030=0, 1031=1)

M99:
N2 (1030=1, 1031=0):

M99:
N3 (1030=1, 1031=1).

M99;
Ayri girisler okundugunda daima ya 0 ya da 1'e donusur. GOTO[expression], #1030 ve #1031 olmak Utzere iki
ayri girisin durumuna bagh olarak uygun kod satirina dallanacaktir.

Kosullu Dallanma (IF ve M99 Pnnnn)
Kosullu dallandirma, programin ayni alt program iginde kontrol diger bir kod bélimtine transfer etmesini
saglar. Kosullu dallandirma sadece makrolar etkin hale getirildiginde kullanilabilir. Haas kumandasi, sartl
dallandirmay gergeklestirmek icin iki benzer method 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 gergeveleyen parantezler zorunludur. Haas
kumandasinda, bu operatérlerin icerilmesi gerekli degildir. Ornegin: IF [#1 NE 0.0] GOTOS5; ayrica su da ola-
bilir: IF [#1] GOTO5;

Bu ifadede, degisken #1, 0.0 veya #0 tanimsiz degerini igeriyorsa, o zaman blok 5'i dallandirma meydana
gelecektir; aksi takdirde, bir sonraki blok ¢aligtirilacaktir.

Haas kumandasinda, bir sartli ifade ayrica M99 Pnnnn formati ile de kullanilabilir. Ornegin:
GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

Burada, kosullu ifade sadece ifadenin M99 bdlumu igindir. Makine takimi, ifade Dogru veya Yanlis olarak
degerlendirilse de X0, Y0'a yonlendirilir. Sadece dal M99, ifadenin degerine gore calistirilir. Taginabilirlik
isteniyorsa, IF GOTO versiyonunun kullaniimasi énerilir.
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Sarth igletim (IF THEN)
Kontrol ifadelerinin isletimi ayrica IF THEN sablonu kullanilarak saglanabilir. Format su sekildedir:

IF [<conditional expression>] THEN <statement> (EGER [<sartli ifade>] O ZAMAN <ifade>);

Not: FANUC ile uyumlulugu korumak igin "THEN (O ZAMAN)" dizini GOTOn ile kullaniimamalidir.

Bu format geleneksel olarak sartli atama ifadeleri icin kullanilirlar:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

Degisken #590, #590'nin degeri 100.0"1 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 G1 X#24 Y#26 F#9 ;
Bu, sadece degdisken #1 bir deder atamis ise dogrusal bir hareket ¢alistirir. Diger bir érnek ise:
IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

Eger degisken #1 (adres A) 180'den blyUk veya esitse, degisken #101'i sifira ayarlayin ve alt programdan
geri dénlin anlamina gelir.

Asagdida, bir degisken herhangi bir dederi icermek icin baslatildiginda dallara ayiran IF ifadesine bir drnek
yeralmaktadir. Aksi takdirde, islem devam edecektir ve bir alarm olusacaktir. Bir alarm verildiginde program
yuritmesinin durduruldugunu hatirlayin.

N1 IF [#ONE#0] GOTO3 (F'DE DEGER ICIN TEST) ;
N2 #3000=11(ILERLEME HIZI YOK) ;
N3 (DEVAM) ;
Yineleme/Dongiu (WHILE DO END)
Tam programlama dilleri igin gerekli olan, verilen belirli bir sayida ifadelerin bir sirasini galistirma 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 ¢alistirilabilir.

M98 P2000 L5;

Bir sart nedeniyle alt programin ¢alistiriimasini sonlandiramadiginizda bu 6zellik sinirlidir. Makrolar, WHILE-
DO-END sablonu ile bu esnekligi saglar. Ornegin:

WHILE [<conditional expression>] DOn;
<statements>;
ENDn;
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Sartli ifade Dogru olarak degerlendirildigi miiddetce, bu DOn ve ENDn arasinda ifadeleri galistirir. ifadedeki
parantezler zorunludur. ifade Yanlis olarak degerlendirildiginde, ENDn sonrasindaki blok galistirilir. WHILE,
WH olarak kisaltilabilinir. ifadenin DOn-ENDn bélimii uyumlu bir gifttir. n'nin degeri 1-3'diir. Bunun anlami, her
bir alt program igin ¢ kimelenmis dongiden daha fazla olamayacagidir. WHILE déngdulerinin kiimelenmesine
kullanilabilecek en iyi 6rnek bir matris icerisinde tanimlamaktir.

#101= 3;

#102= 4;

GO X#101 Y4. ;

F2.5;

WH [#101 GT 0] DO1:
#102= 4;

WH [#102 GT 0] DO2;
G81 X#101 Y#102 Z-0.5;

#102=#102 - 1;
END2;
#101=#101 - 1;
END1;

M30;

Bu program bir 3 x 4 matris delik deseni deler.

WHILE ifadelerinin kiimelenmesinin sadece Ug¢ seviye olabilmesine ragmen, herbir alt programin t¢
kiimelenme seviyesi oldugu icin aslinda bir sinirlama yoktur. 3'den daha fazla kiimelenmeye ihtiyag olursa,
sinirflamayi agsmak i¢in, kimelenmenin en az ¢ seviyesini iceren segment bir alt program icine konabilir.

Eger iki ayrit WHILE dénguisi bir alt yordam igindeyse, ayni kiimelenme endeksini kullanabilirler. Ornegin:

#3001=0 (500 MILi SANIYE BEKLEYIN) ;

WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1;

<Other statements> (diger ifadeler)

#3001=0 (300 MiLi SANIYE BEKLEYIN) ;

WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1;
DO-END tarafindan kapsanan bir bolimden disari ¢ikmak icin GOTQO'yu kullanabilirsiniz, ancak GOTO'yu
icine girmek icin kullanamazsiniz. GOTO'yu kullanarak bir DO-END i¢ bdlimunun etrafina girilmesine izin
verilir.

WHILE ve ifadeyi eleyerek sonsuz bir dongl ¢alistirilabilir. Bu nedenle,

DO1;

<statements> (ifadeler)

END1; RESET (Sifirlama) digmesine basilana kadar calisir.
DIKKAT! Asagidaki kod karmasik olabilir: WH [#1] DO1;

END1;

Bu 6rnekte, hicbir "Then (O zaman)" bulunamadigi alarmina neden olur; "Then" D01'e bagvurur. DO1 (sifir)'i,
DO1 (O harfi) seklinde degistirin.
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G65 Makro ALT PRoGRAM CAGRISI

G65, argimanlari bir alt programa atama 6zelligi ile alt programi ¢agdiran bir komuttur. Format su sekildedir.
G65 Pnnnn [Lnnnn] [arguments];

Kare parentez i¢inde italik harfle yazmak istege baghdir. G65 komutu, kontrol hafizasinda mevcut olan bir
program numarasina karsilik gelen bir P adresine gereksinim duyar. L adresi kullanildiginda, makro g¢agrisi
belirlenmis bir sayi kadar tekrar edilir. Ornek 1'de, alt yordam 1000, sartlar alt yordama atanmadan bir kere
cagrilir. G65, M98 cagdrilarina 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:

G65 P1000; (Bir makro olarak alt program 1000'i gagirin)
M30; (Program durma)

01000; (Makro Alt Program)

M99; (Makro Alt Programindan Geri Dénusg)

Ornek 2'de, alt program 9010, egimi G65 komut satirinda gegirilen X ve Y argiimanlari tarafindan tanimlanmis
olan bir satir boyunca bir delik sirasi delmek igin tasarlanmistir. Z delme derinligi Z olarak gegirilir, ilerleme
hizi F olarak gegcirilir, ve delinecek delik sayisi T olarak gegirilir. Makro alt programi ¢agirildiginda delik sirasi
mevcut takim konumundan baglayarak delinir.

Ornek 2:

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO03; (Takimi konumlandirir)

G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10; (9010'u ¢agirir)

G28;

M30;

09010; (Koésegen delik deseni)

F#9; (F=ilerleme hizi)

WHILE [#20 GT 0] DO1; (Tekrar T defa)

G91 G81 Z#26; (Z derinligine delme)

#20=#20-1; (Azaltim sayaci)

IF [#20 EQ 0] GOTO5; (Butiin delikler delindi)

GO0 X#24 Y#25; (Egim boyunca hareket)

N5 END1;

M99; (Cagiriciya donus)
Adlandirma

Adlandirma, bir G-kodu veya M-kodunun G65 P##### dizisine atanmasi anlamina gelir. Ornegin, Ornek 2'de
bunu yazmasi daha kolay olacaktir: G06 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10;

Adlandirirken, degisken bir G-kodu ile gegilebilir; degisken bir M-Kodu ile gecgilemez.

Burada, kullanilmamis bir G kodu degistirilmistir, G65 P9010 igin G06. Onceki blogun galismasi igin, alt
yordam 9010' ile baglantili parametre 06'ya (parametre 91) ayarlanmaldir. GO0, G65, G66, ve G67'nin
adlandirilamayacagini unutmayin. 1 ila 255 arasindaki tim kodlar adlandirilmak igin kullanilabilir.

9010'dan 9019'a kadar olan program numaralari G kodu adlandirmasi i¢in ayrilmistir. Asagidaki tablo makro
alt program adlandiriimasi igin ayrilan HAAS parametrelerini listeler.
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Haas Parametresi O Kodu Haas Parametresi M Makro Cagrisi
91 9010 81 9000
92 9011 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
93 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009
G Kodu Adlandirmast M Kodu Adlandirmasi

Adlandiriimis bir parametrenin 0'a ayarlanmasi baglantili alt programinin adlandiriimasini etkisiz kilar. Eger
adlandiriimig bir parametre bir G-koduna ayarlanirsa ve baglantili alt program hafizada degilse, o zaman bir
alarm verilir.

Harici CiHAZLARLA iLETISIM - DPRNT

Makrolar, bilgisayara bagli olan ekipmanlarla iletisime ek yetenekler saglar. Kullanici destekli cihazlar ile
pargalarin sayisallastiriimasi, calisma zamani kontrol raporu saglanmasi veya kontrollerin senkronize edilme-
si islemleri yapilabilir. Bunun igin saglanan komutlar POPEN, DPRNT[ ] ve PCLOS'dur.

iletisim Hazirlayici Komutlar
POPEN ve PCLOS, Haas frezesi Uzerinde gerekli degildir. Farkli kontrollerden programlarin Haas
kumandasina goénderilebilmesi igin ilave edilmistir.

Formath Cikti
DPRNT ifadesi programlayiciya seri porta formatli metin gdnderme 6zelligi saglar. Herhangi bir metin ve
degisken seri porta yazdirilabilir. DPRNT ifadesi formu su sekildedir: DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ];

DPRNT bloktaki tek komut olmalidir. Bir 6nceki 6rnekte, <text> (metin) A'dan Z'ye herhangi bir harf veya
karakter (+,-,/,*, ve bosluk) olabilir. Yildiz isareti (*) ¢ikti oldugunda, bir bosluga dénustirilir. <#nnnn[wf]> bir
format ile devam eden bir degiskendir. Degisken numarasi herhangi bir makro degiskeni olabilir. [wf] formati
gereklidir ve kare parantez iginde iki basamaktan olusur. Makro degiskenlerin, bir tam boluimli ve bir kesirli
bolimlG gergek sayilar oldugunu hatirlayin. Formattaki ilk basamak, tim bélim igin ¢iktidaki toplam ayrilan
yeri gosterir. ikinci basamak, kesirli bdlim igin toplam ayrilan yeri gésterir. Cikti igin ayrilan toplam yer sifira
esit veya 8'den biylk olamaz. Bu nedenle asagidaki formatlar kurallara uygun degildir: [00] [54] [45] [36] /*
kurallara uygun formatlar degil */

Bir ondalik kesim tam ve kesirli bolim arasinda yazdirilir. Kesirli b6lim en sagdaki basamaga yuvarlanir.
Kesirli bdlim icin sifir konumlari ayrildiginda, higbir ondalik kesim yazdiriimaz. Kesirli bélum varsa takip eden
sifirlar basilir. Tam bolim igin, bir sifir kullanilsa da en az bir yer ayrilir. Tam bélimun degeri ayrilandan daha
az basamaga sahipse, bastaki bosluklar ¢iktidir. Tam bolimn degeri ayrilandan daha ¢ok basamaga sa-
hipse, bu numaralarin yazdirilmasi igin alan genigletilir.

Her DPRNT blogundan sonra bir satir basi komutu génderilir.

DPRNTJ ] Ornekleri

Kod Cikis

N1 #1=1.5436 ;

N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.5436 2 1.544 T 1

N3 DPRNT[**MEASURED*INSIDE*DIAMETER***] ;  MEASURED INSIDE DIAMETER (OLCULEN IiC CAP)
N4 DPRNTI]; (metin yok, sadece bir satir basi komutu)

N5 #1=123.456789 ;

N6 DPRNT[X-#1[25]] ; X-123.45679 ;
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isletim
DPRNT ifadeleri blok yorumlama zamaninda igletilir. Bu, programlayicinin programda DPRNT ifadelerinin
gectigi yerlere, 6zellikle amag ¢ikti almak ise, dikkat etmesi gerektigi anlamina gelir.

G103, 6nden okumay! sinirlamak igin yararhdir. Onden okuma yorumlamasini bir bloga sinirlamak
istiyorsaniz, programinizin baslangicina asagidaki komutu yazmalisiniz: (Bu aslinda bir iki bloklu 6nden oku-
maya neden olur.)

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 olmalidir.

DPRNT] ] fonksiyonu daha ¢ok bir yorum gibi duzeltilir. Silinebilir, tam bir 6ge olarak tasinabilir, veya parantez
icindeki tek dgeler duzeltilebilir. Degisken referanslari ve format ifadeleri timuyle degistiriimelidir. [24]'G [44]
olarak degistirmek istiyorsaniz, [24] secilecek sekilde oku yerlestirin, [44] girin ve yazma 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 icerir:

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0: DOGRU

Burada, X ve parantezler ayri yeralir ve tek basina duzeltilebilen 6gelerdir. Tum ifadenin silinmesi ve bir ylzer
nokta sabiti ile degistiriimesi dlizeltme sirasinda mimkundr.

G1G90X0Y3.0; YANLIS
Yukaridaki blok ¢calisma zamaninda bir alarma neden olacaktir. Dogru form asagidaki gibidir:
G1 G90 X0 Y3.0; DOGRU

X ve Sifir (0) arasinda bosluk olmadigina dikkat edin. Bir harf karakterini tek basina gérdiginizde bunun bir
adres ifadesi oldugunu UNUTMAYIN.
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Fanuc-Tipi Makro OzeLLikLeri HaAas CNC Kumanpasinoa MevcuTt DEGILDIR

Bu bdlim, Haas kumandasinda mevcut olmayan FANUC makro 6zelliklerini listeler.

M Adlandirmasi G65 Pnnnn'yi Mnn PROGS 9020-9029 ile degistirir.

G66
G66.1
Go67
M98
M98
M98
SKIP/N
#3007

#4201-#4320
#5101-#5106
Gorintileme Amaci igin Degisken Adlari
ATAN [ 1]
BIN T[]
BCD[]
FUP[]

LNT]

EXP[]

ADP []
BPRNT[]

Her hareket blogunda kipli cagrisi

Her hareket blogunda kipli cagrisi

Kipli iptali

Adlandirma, T kodu PROG 9000, VAR #149, etkin bit
Adlandirma, S Kodu PROG 9029, VAR #147, etkin bit
Adlandirma, B Kodu PROG 9028, VAR #1486, etkin bit
N=1..9

Herbir eksende bayrak tzerinde ikiz gérinti

Mevcut blok kipli verileri
Mevcut servo sapmasi

Arctanjant, FANUC versiyonu

BCD'den BIN'e donlstiirme

BIN'den BCD'ye donlstirme

Kesilmis kesir tavani

Dogal logaritma

Taban E Ust alma

Degiskeni tum sayiya yeniden dlgeklendirin

Birka¢g mevcut olmayan FANUC makro 6zelliklerinin bazi sonuglarini elde etmek icin asagidaki alternatif bir

metod olarak kullanilabilir.

GOTO-nnnn

Tek N adres kodlari kullaniyorsaniz, negatif ydonde, érnegin bir programdan geriye ilerlemek igin bir blok

aramasli yapmak gerekli degildir.

Yorumlanan mevcut blokdan baslayarak bir blok aramasi yapilir. Programin sonuna ulasildiginda, mevcut
blokla karsilasana kadar arama programin basindan itibaren devam eder.
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GoRseL HizLi Kob

Gorsel Hizli Kod (Visual Quick Code (VQC))'u baslatmak icin MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM CONVRS
tusuna basin. Sekmeli menuden VQC'yi segin.

BIR KATEGORININ SECILMESI

Bir

istenilen pargaya tanimi gok yakindan uyan parca kategorisini segcmek igin ok tuslarini kullaniniz ve Write'a
(Yaz) basiniz. O kategorideki pargalarin bir resim grubu ekranda goértinecektir.

vaQc (EDIT) 000001 N00000 vQC (EDIT) 000001 N00000

(@) (@] =2
=?
© : o © o © O ;umHoles=?
[} O [e) (o) ToolNo=?
O O 'WrkOfset=?
o o o _o o Pos_r
(o] (0] SpdleRpm="?
_— J DrlDpth=?
Rplain=?
(o] ° O (@) © O (o] O O Dwell=?
VOC Cwata Deligi Dairesi Kategorisi Civata Deligi Dairesi Veri Giris Ekrani

Parga Sablonunun Seg¢ilmesi
Sayfa Uzerinde bir sablon segmek i¢in ok tuslarini kullaniniz. Write'a (Yaz) basilmasi par¢anin bir dig hatt
goruntisinu verecek ve segilen parcayi imal etmek Uzere programcinin degerleri girmesi beklenecektir.

Verilerin Girilmesi

Kumanda, programciyi segilen parca hakkinda bilgi almak Uzere uyaracaktir. Bilginin giriimesinin ardindan
kumanda kullaniciya G-kodunun yerlestirilecedi yeri soracaktir:

1) Bir Programin Secilmesi/Yaratiimasi

Kullanicinin bir program adi segmesi uyarisini yapan bir pencere agilacaktir. istenilen adi seginiz ve Write'a
(Yaz) basiniz. Bu iglem yeni kod satirlarini segilen programa ilave edecektir. Eger kod programda daha
Onceden varsa, VQC, kod satirlarini programin baslangicina, mevcut kodun éntine girecektir. Kullanici, bir
program adi girerek ve Write'a (Yaz) basarak yeni bir program Yaratma (Create ) opsiyonuna da sahiptir, bu
islem kod satirlarini secilen programa ilave edecektir.

2) Add to Current Program (Mevcut Programa Ekle) — VQC tarafindan uretilen kod imlegten sonra ilave edil-
ecektir.

3) MDI — Kod, MDl'ya ¢ikarilacaktir. Not: MDI'da bulunanlarin Gzerine yazilacaktir.

4) Cancel (iptal) — Pencere kapanacak ve program degerleri ekranda gésterilecektir.

NOT: Program, diuzenleme i¢in Dizenleme (Edit) Modunda da mevcuttur. Grafik modda calistirarak
programi kontrol etmek tavsiye edilir.
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ALT PROGRAMLAR

®

Alt programlar genellikle bir programda birka¢ kez tekrarlanan komut dizileridir. Ana programda komutlari

bircok kez tekrarlamak yerine, ayri bir programda alt programlar yazilir. Ana program, bu durumda alt

programi "¢agiran" basit bir komut igerir. Bir alt program, bir M97 ve bir P adresi kullanilarak ¢agirilir. P kodu,
cagrilacak alt programin bir M30'dan sonra bulunan dizi numarasi (Onnnnn) ile aynidir. Bir alt program, bir

M98 ve bir P adresi kullanilarak ¢cagirilir. Bir M98 ile birlikte P adresi program numarasi i¢indir.

Korunmali Gevrimler alt programlarin en ¢ok kullanimidir. Deliklerin X ve Y konumlari ayri bir programa
yerlestirilir ve daha sonra c¢agrilir. Her bir takim i¢in X, Y konumlarini bir kere yazmak yerine, herhangi bir
sayidaki takim igin X, Y konumlari bir kere yazilir.

Alt programlar bir L veya tekrarlama sayaci igerebilirler. Eger bir L mevcutsa, ana program bir sonraki blokla

devam etmeden 6nce alt programin ¢agirilmasi o kadar sayida tekrar edilir.

Harici AL PRoGRAM

Harici bir alt program, ana program tarafindan birka¢ kez referans verilen ayri bir programdir. Yerel alt pro-
gramlar bir M98 ve alt programin program sayisina denk gelen bir Pnnnnn kullanilarak komut edilir (gagrilir).

Harici Alt Program Ornegi

000104 (bir M98 ile alt program)

T1 MO06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S1406 M03

G43 HO1 Z1. MO8

G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7.

M98 P105 (Alt-Program O00105'i gagirir)

T2 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S2082 M03

G43 HO02 Z1. M08

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5

M98 P105 (Alt-Program O00105'i cagirir)

T3 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S750

G43 H03 Z1. M08

G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5

M98 P105 (Alt-Program O00105'i cagirir)
G53 G49 Y0.

M30 (Program Sonu)

Alt Program
000105

X.5Y-.75

Y-2.25

G98 X1.5Y-2.5
G99 X3.5
X4.5Y-2.25

Y-.75

X3.5Y-5

G80 G00 Z1.0 M09
G53 G49 Z0. M05

M99
431.58 4 B>
5 >
1.50 -« ©
2.25- 503, p| #‘f
AA O
?—F 185
7
75 2 *
AR T
2.50 Q
375
LAy
N 1] - -
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EREL ALT PRoGRAM ORNEGI

Yerel bir alt program, ana program tarafindan birkag kez referans verilen, ana programdaki kodun bir
blogudur. Yerel alt programlar 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 girilme-
sidir. Her bir alt program, programi ana programdaki bir sonraki satira génderecek olan baslangigta bir N

satirina ve sonda bir M99 satirina sahip olmahdir.

Yerel Alt Program Ornegi

000104 (bir M97 ile yerel alt program)
T1 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S1406 M03

G43 HO1 Z1. M08

G81 G99 Z-0.26 R0O.1 F7.

M97 P1000 (Yerel alt programi satir N1000'da ¢agirin)
T2 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S2082 M03

G43 HO2 Z1. M08

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5

M97 P1000 (Yerel alt programi satir N1000'da ¢agirin)
T3 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S750

G43 HO3 Z1. M08

G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5

M97 P1000 (Yerel alt programi satir N1000'da ¢agirin)
G53 G49 YO.

M30 (Program Sonu)

N1000 (Yerel alt programa baslayin)
X.5Y-.75

Y-2.25

G98 X1.5Y-2.5

G99 X3.5

X4.5Y-2.25

Y-.75

X3.5Y-5

G80 GO0 Z1.0 M09

G53 G49 Z0. M05

M99
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ALT PRoOGRAM KoRUNMALI CEVRIM ORNEGI

Alt Program
01234 (Korunmali Cevrim Ornek Program) 01000 (XY
T1 M06 Konumlari)
G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03 X 1.115Y-2.750
G43 HO1 Z.1 M08 X 3.365 Y-2.875
G82 Z-.175 P.03 R.1 F10. X 4.188 Y-3.313
M98 P1000 X 5.0Y-4.0
G80 GO0 Z1.0 M09 M99

T2 M06

GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 Z.1 M08

G83 Z-.720 Q.175 R.1 F15.

M98 P1000

G00 G80 Z1.0 M09

T3 M06

GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S900 M03
G43 HO3 Z.2 M08

G84 Z-.600 R.2 F56.25

M98 P1000

G80 G00 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30
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OKLU MoNTAJ TERTIBATLARINDA ALT PROGRAMLAR

Ayrica alt programlar da makine i¢inde farkli X ve Y konumlarinda ayni pargayi keserken faydali olabilirler.
Ornegin, tabla iizerine baglanmis alti mengene vardir. Bu mengenelerden her biri yeni bir X, Y sifiri kullanir.
G54 ile G59 iis pargasi ofsetlerini kullanarak programda referans edilir. Her bir parga lizerinde sifir noktasini
saptamak igin bir ug bulucu veya bir komporator kullanin. Her bir X, Y konumunu kaydetmek igin is koordinat
ofseti sayfasinda parga 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 gdsterir. Ornegin, bu alti pargadan her birinin merkez-
den delinmesi gerekecektir, X ve Y sifir.

Ana Program Alt Program

02000 03000

T1 M06 X0YO

GO0 G90 G54 X0 Y0 S1500 M03 G8327-1.0Q.2R.1 F15.

G43 HO1 Z.1 M08 G00 G80 2.2

M98 P3000 M99

G55

0 P00 W
M98 P3000

G57 G57 % G58 G59
M98 P3000 S :ﬁﬁl\ﬁ (e )|
G58

M98 P3000G59 —

M98 P3000

G00 Z1.0 M09

G28 G91Y0 20

M30

4. v 5. EKSEN PROGRAMLAMA

B-EKSENI A-EKSENI

T e
Il
|}

Xy P
Sy (22

+32°32°
ON

|

VR-11 Freze ve Haas TRT 210'da eksen hareketi
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Cogu bes-eksen programlari oldukga karmasiktir ve bir CAD/CAM paketi kullanilarak yazilmahdir. Makinenin
salinim uzunlugunun ve takim boyunun belirlenmesi ve bu programlara girilmesi gerekir.

BEes-EKSENLI PROGRAMLAR

Her makine farkli bir salinim uzunluguna sahiptir. Bu, is mili kafasinin dénme ekseninden ana takim tutucunun
alt ylzeyine olan mesafedir. Salinim uzunlugu Ayar 116'da bulunabilir ve ayni zamanda 5-eksenli bir makine
ile sevk edilen ana takim tutucuya da markalanmistir.

Dénme
Ekseni
N [
2l 2

]

i | Pivot Boyu T
= Y Toplam
Gosterge Uzunlugu

i

Bir programi dizenlerken, her bir takim i¢in gésterge boyunun belirlenmesi gereklidir. Gdsterge boyu, ana
takim tutucunun alt flansindan takimin ucuna olan mesafedir. Bu mesafe, tabla lizerine ana takim tutucunun
alt ylzeyini gésteren, manyetik gévdeli gosterge yerlestirerek ve bu noktayi kontrolde Z0 olarak tespit ederek
hesaplanabilir. Sonra her bir takimi takin ve takim ucundan Z0'a olan mesafeyi hesaplayin; bu gdsterge boyu-
dur.

Toplam uzunluk, is mili kafasinin dénme merkezinden takimin ucuna olan mesafedir. Takim boyu ile salinim
uzunlugunu toplayarak hesaplanabilir. Bu sayi, dederi hesaplamalari i¢in kullanacak CAD/CAM programina
girilir.

Ofsetler
is pargasi ofseti ekrani, Page Up (Onceki Sayfa) butonuna basilarak ofset ekraninda bulunur. G54'den G59'a
veya G110'dan G129'a kadar olan ofsetler, Part Zero (Parga Sifir1) butonu kullanilarak ayarlanabilir. Eksen-
leri, is pargasinin galisma sifiri noktasina konumlayin. imleci kullanarak uygun ekseni ve is numarasini segin.
Part Zero Set (Parga Sifir Ayari) butonuna basin bdylece mevcut makine konumu otomatik olarak o adrese
yuklenecektir. Bu yalnizca, is parcasi sifiri ofsetleri ekrani segili iken olur. Sifirdan farkh bir Z is parcasi ofseti
girilmesinin, otomatik olarak girilen takim boyu ofsetinin ¢alismasina etki edecegine dikkat edin.

is pargasi koordinat degerleri genellikle pozitif sayilar olarak girilir. is pargasi koordinatlari, tabloya yalnizca
sayi olarak girilir. G54'e X2.00'lik bir X degerini girmek icin, imleci X kolonuna getirin ve 2.0 girin.

Bes-eksen Programlama Notlari
CAD/CAM sisteminde geometri ¢6zunarligunun ¢aprazlamasina siki bir senkronizasyon kesimi kullanmak
dizgun akigh ana hatlar ve daha hassas bir parga elde edilmesini saglayacaktir.

Makinenin bir yaklagsma vektérine konumlandiriimasi yalnizca is pargasinin dstiinde veya yaninda emniyetli
bir mesafede yapilmalidir. Hizli modda iken eksenler proglamlanan konuma farkli zamanlarda gelecektir;
hedeften en kisa mesafedeki eksen ilk dnce ve en uzun mesafedeki en sonra gelecektir. Yiksek bir ilerleme
hizi, bir carpma ihtimalini 6nleyerek, eksenleri komut verilen konuma ayni anda gelmeye zorlayacaktir.
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G Kodlarni

Bes-eksen programlama in¢ (G20) veya metrik (G21) secilmesinden etkilenmez; A ve B eksenleri daima de-
rece cinsinden programlanir.

Es zamanli 5-eksen hareket igin, G93 ters zaman yurirlukte olmalidir. G93 modunda, azami ilerleme hizi
batin eksen hareketlerinin bir blokluk kod i¢inde birlestiriimesinden olusmaktadir. Sinir, kontrol tarafindan ve
bir blokluk kod igerisinde butlin eksenler i¢in programlanan enkoder adimlarina bakilarak belirlenmektedir.

Mumkinse son islemciyi (CAD/CAM yazilimi) sinirlayin; G93 modundaki azami hiz dakikada 32 derecedir. Bu
daha duzgln hareketle sonuglanacaktir, egilmis duvarlar etrafinda dénerken gerekli olabilir.

M Kodlari

Onemli! 5-eksenli olmayan bir haraket yaparken A/B frenlerinin uygulanmis olmasi énemle tavsiye
edilir. Frenler uygulanmadan kesme yapmak, disli takimlarinda haddinden fazla aginmaya yol agabilir.

M10/M11 A-ekseni frenini galistinir/ayirir
M12/M13 B-ekseni frenini caligtirir/ayirir

4 yada 5 eksenli bir kesme iglemi yapilirken, makine bloklar arasinda duraklayacaktir. Duraklama, A ve/veya
B ekseni frenlerinin birakilmasindan dolayidir. Bu beklemenin énlenmesi ve programin daha dizglin yurat-
ulmesi icin, G93'den hemen dnce bir M11 ve/veya M13 programlayin. M-kodlari frenleri ayiracaktir, bunun
sonucu daha diizgln bir hareket ve kesintisiz hareket akisidir. Frenler higbir zaman yeniden calistiriimazlarsa,
sinirsiz olarak devre disi kalacaklarini unutmayin.

Ayarlar

4. ve 5. eksenleri programlamak icin bir takim ayarlar kullanilir. 4.eksen igin ayarlar 30, 34, 48 ve 5. eksen i¢in
ayarlar 78, 79, 80'e bakiniz.

5-eksen kesme isleminde ayar 85, .0500'e ayarlanmalidir. .0500'den daha digslk ayarlar, makineyi tam dur-
maya daha ¢ok yaklastiracak ve diizensiz harekete yol acacaktir.

Eksenleri yavaslatmak igin, program iginde G187 de kullanilabilir.

Dikkat! 5-eksen modunda kesme yaparken, takim boyu ofseti (H-kodu) iptal edilmezse yetersiz
konumlandirma ve hareket tagmasi olabilir. Bu sorundan kurtulmak igin, takim degistirmeden sonraki
ilk bloklarda G90 G40, H00 ve G49 kullanin. 3-eksen ve 5-eksen programlama karisik kullanilirken bu
sorun meydana gelebilir; bir programi yeniden baslatirken veya yeni bir is baglatirken ve takim boyu
ofseti hala devrede iken.

ilerleme Hizlan

Her 4 ve/veya 5 eksen kod satirinda bir ilerleme hizi komutu verilmelidir. Delme yaparken ilerleme hizini 75
in¢/dk'dan daha aza sinirlayin. 3-eksen calismada bitirme islemi igin 6nerilen ilerleme, bitirme iglemi icin en az
.0500 in¢ ila .0750 in¢ capak kalacak sekilde 50 ila 60 in¢/dk'y1 gegmemelidir.

Hizli hareketlere izin verilmez; hizli hareketler, deliklere giris ve ¢ikislar (tam geri ¢cekilmeli kademeli delik
delme gevrimi) desteklenmez.

Eszamanli 5-eksen hareket programlarken, daha az malzeme toleransi gerekir ve daha yuksek ilerleme
hizlarina izin verilebilir. Bitirme toleransi, kesici boyu ve kesilen profil tipine bagl olarak, daha ytiksek ilerleme
hizlari mimkn olabilir. Ornegin, kalip hatlarini veya uzun akigh konturlari iglerken, ilerleme hizlari 100 ing/
dk'yi gegebilir.
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4. ve 5. Eksenlerde Elle Kumanda

Besinci eksen icin elle kumanda hareketinin butin safhalari, diger eksenlerde oldugu gibi calisir. Eksen Aile
eksen B arasinda elle kumanda segme yontemi bu kuralin disindadir.

'+A' ve -A' tuslari, basildiklarinda, elle kumanda i¢in varsayilan olarak A eksenini sececektir. Shift butonuna
ve sonra ya '+A' ya da '-A' tusuna basarak B ekseni elle kumanda icin secilebilir.

EC-300: Elle kumanda modu A1 ve A2'yi gdsterir, A1'i elle kumanda etmek icin "A" ve A2'yi elle kumanda
etmek icin Shift (Ust karakter) "A" kullanir.

EC-300 Palet ve 4 iincii eksen iglemi
Talas kaldirma bdlgesindeki doner tabla, daima A ekseni olarak gértnur ve islem yapar. Palet 1 Gzerindeki
déner eksen, "A1" ve palet 2 (izerindeki diger eksen "A2" olarak adlandirilir. islem érnekleri:

A1 eksenini elle kumanda etmek icin "A1" girin ve "HAND JOG (Elle kumanda kolu)" tusuna basin.

Tuslarla elle kumanda etmek igin, A1 eksenini elle kumanda etmek Uzere +/-A elle kumanda butonlarini ve A2
eksenini elle kumanda etmek Uizere +/-B butonlarini kullanin.

Palet No.2'deki A eksenini sifira dondurmek icin, "A2" girip ZERO SINGL AXIS tusuna basin.

Aynalama Ozelligi: A eksenini aynalamak igin G101 kullanilirsa, 0 zaman aynalama her iki A ekseni igin de
aktif olur. Palet No.1 talas kaldirma bdlgesinde oldugunda, ekranin altinda A1-MIR goruntilenecektir. Palet
No.2 makinenin iginde oldugunda, A2-MIR gdruntulenecektir. Aynalama Ayarlarinin davranigi farkhdir, eger
Ayar 48 Ayna Gorintist A-Ekseni ACIK ise, sadece palet No.1'deki A ekseni aynalanir ve A1-MIR mesaji
goruntulenir.

Eger ayar 80 (parametre 315, bit 20 MAP 4TH AXIS 1 ise, ayar 80'in ismi Ayar 48'inki ile aynidir, 6rn. Mir-
ror Image A-Axis (Ayna Goruntusu A-Ekseni)) ACIK ise, palet No.2 tzerindeki A-ekseni igin aynalama aktif
olacaktir. Palet No.2 frezenin iginde oldugunda, A2-MIR gorintilenecektir.

Carpma Kurtarma Proseduirii
Eger makine, bes-eksenli bir pargayi islerken g¢arparsa, kapsanan agilar ylztinden takimi pargadan kurtar-
mak ¢ogunlukla zor olabilir. Hemen Recover (Kurtarma) tusuna basmayin veya salteri kapatmayin. Takim
kesmekte iken is milinin de durdugu bir garpmadan kurtulmak icin, Vektor Elle Kumanda 6zelligini kullanarak
is milini geri ¢ekin. Bunu yapmak icin, klavyedeki "V" harfine basin, "Handle Jog (Elle Kumanda Kolu)" tusuna
basin ve o eksen boyunca hareket etmek igin elle kumanda kolunu kullanin. Bu 6zellik, A ve/veya B ekseni ile
belirlenen her eksen boyunca harekete imkan taniyacaktir.

Vektor Elle Kumanda 6zelligi, bir carpma veya alarm durumu sonucu sira digi bir durumda operatoriin kesici
takimi is pargasindan kurtarabilmesi i¢in tasarlanmistir.

Vektor elle kumanda modunda G28 kullanilamaz; tek eksen secerken sadece X, Y, Z, A ve B i¢in kullanilabilir.

Bir kesme islemi sirasinda elektrik kesilirse, kontrol bir referans noktasi gerektirdiginden vektor elle kumanda
ise yaramaz. Takimi is parcasindan kurtarmanin bagka yollari gerekecektir.

Takim c¢arptiginda bir kesme isleminde degilse, Recover (Kurtarma) butonuna basin ve ekranda gériinen
sorulara cevap verin. Recover (Kurtarma) tusuna basildiginda is mili kafasi, takimi geri cekmek igin A, B
ve Z-eksenlerini es zamanli olarak hareket ettirecektir. Eger takim acili bir kesme igleminde ise, bu tusa
basildiginda ¢arpacaktir.
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OpsiYONEL BIR DORDUNCU EKSEN

Haas frezeye doner bir tabla ilave ederken, ayar 30 ve 34'U belirli doner tabla ve halen kullaniimakta olan
parga ¢apina ayarlayin. Uyari: Dogru firgali veya firgasiz doner ayarin frezeye takilmakta olan gergek Urtine
uygun dismemesi motor hasarina yol agabilir. Ayarlardaki "B", firgasiz bir ddnme hareketli Griini gdsterir.
Fircasiz endeksleyiciler, tabladan gelen iki kabloya ve freze kontrol Gnitesinde iki konektore sahiptir.

Parametreler

indeksleyiciden belirli bir performans alabilmeniz igin nadir durumlarda bazi parametrelerin degistirimesi
gerekebilir. Bu islemi, degistirilecek parametrelerin bir listesi olmadan yapmayin. (indeksleyici icinde parame-
tre listesi yoksa, degisiklik gerekli degildir. PARAMETRELERI DEGISTIRMEYIN. Bu garantinizi gegersiz
kilacaktir.)

Doérduncil veya besinci eksen indeksleyici icin parametreleri degistirmek Gizere: E-stop (Acil Durdurma) buto-
nuna basin. Parametre kilidini kapatin (Ayar 7). Setting (Ayarlar) butonuna basarak ayarlar sayfasina gidin.
"7" girin ve asadi oka basin; bu, ayar 7'ye atlayacaktir. imleg Ayar 7 iizerinde iken, sag veya sol ok tusunu
kullanarak "Off (Kapali")'u segin ve parametre kilidini kapatmak igin Write (Yaz) butonuna basin. Parametre
sayfasina gidin ve degistirilecek parametrenin numarasini girin ve asagdi ok tusuna basin. Yeni parametre

icin yeni degeri girin ve Write (Yaz) butonuna basin; diger parametreleri benzer sekilde degistirin. Ayar 7'ye
déniin ve bu ayari tekrar agik duruma getirin. E-stop (Acil Durdurma) butonunu sifirlayin. indeksleyiciyi orijine
g6nderin ve Handle Jog ve "A" butonlarina basarak diizgun ¢alistigini dogrulayin. Elle kumanda kolunu kulla-
narak A ekseninde elle kumanda yaptirin, indeksleyici hareket etmelidir. Tablayi isaretleyerek dogru oran igin
kontrol edin, position (konum) sayfasinda gérindigua durumdan 360 derece dondirin ve isaretin ayni yerde
oldugunu kontrol edin. Eger yakinsa (10 derece iginde) o zaman oran dogrudur.

ilk Yol-verme

Frezeyi (ve varsa, servo kontrollinli) ¢calistirin ve indeksleyiciyi referans konumuna getirin. Bitln Haas in-
deksleyicileri, 6nden bakildiginda, saat yonline dogru park eder. Indeksleyici saat yonunin tersine referansa
giderse, E-stop (Acil Durdurma) digmesine basin ve saticinizi arayin.

OpsiYONEL BIR BEsINCI EKSEN

Besinci eksen, dordiincl eksene benzer bigimde takilir. Ayarlar 78 ve 79 5inci ekseni ydnlendirir ve eksen B
adresi kullanilarak elle kumanda yaptirilir ve komut verilir.

A Exseni Orseti Uzerinoe B (EéivL DONER URUNLER

Bu islem egimli déner Urlnler Uzerindeki B-ekseni tablasi ve A-ekseni merkez hattinin diizlemleri arasindaki
mesafeyi belirler. Ofset bazi CAM yazilim uygulamalari icin gereklidir.

A Ofsetinde B

A-Ekseni
B-Ekseni DuzlemiT I = &l

{ |
o o]

1. B-ekseni dikey olana kadar A-eksenini dondiriin. Makine is mili Gzerine bir kadranl gdsterge takin (veya
diger ylzeyden bagimsiz tabla hareketi) ve tabla yuzinu belirtin. Komparatéru sifira ayarlayin.

2. Y-ekseni operatér pozisyonunu sifira ayarlayin (pozisyonu segin ve ORIJIN diigmesine basin).

3. A-Eksenini 180° dondurdn.
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4. Tabla yuzi simdi ilk gdsterme ile ayni yonden gosterilmelidir. Tabla yizUu karsisina bir 1-2-3 blogu yerlestirin
ve tabla yUzinun karsisina dayanan blogun yluzinu goésterin. Y-eksenini kompratér ucu ile blogu karsilayacak
sekilde hareket ettirin. Komparatori sifira ayarlayin.

5. Yeni Y-ekseni pozisyonunu 6l¢in. Bu degeri A ekseni ofset degeri Uzerindeki B'yi belirlemek icin 2'ye bolun.

[@

+

0

1. Yuzeyi Gosterin 4-5. 1-2-3 blogunu gésterin

ve yeni Y-Ekseni konumunu
okuyun. 2'ye bolin

A Ekseni iizerinde B Géosterilen Islem

EKSENLERIN DEVREDEN CIKARILMASI

Makineden cikarildiginda 4. eksen icin ayar 30'u ve 5. eksen igin ayar 78'i kapatin. Kontrol agikken higbir
kabloyu baglamayin veya ayirmayin. Unite ¢ikarildiginda ayarlar kapatiimazsa, bir alarm verilecektir.

G KobLARI (HAZIRLIK FONKSIYONLARI

GO00 Hizli Hareket Konumlandirmasi (Grup 01)

X Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
E Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
4 Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu
A Opsiyonel A-ekseni hareket komutu

G00, makine eksenlerinin azami hizda hareket ettirilmesi igin kullanilir. Oncelikli olarak, makineyi her besleme
(kesme) komutu 6ncesinde verilen noktaya hizli bir sekilde konumlandirmak igin kullanilir (TGm hareketler
tam hizli devirde yapilir). G kodu kiplidir, bu nedenle GOO ile bir blok, baska bir GO1 kodu tanimlanana kadar
takip eden tim bloklarin hizli hareket etmesine neden olur.

Programlama notu: Genellikle, hizli hareket diz bir hat icinde olmaz. Tanimlanan her eksen ayni hizda
hareket eder, ancak tim eksenlerin hareketlerini ayni zamanda bitirmeleri beklenemez. Makine, bir sonraki
komutu baslatmadan 6nce tum hareketlerin tamamlanmasini bekleyecektir.

Artish veya mutlak pozisyon komutlari (G90 veya G91), eksen hareket degerlerinin yorumlanma seklini
degistirecektir. Ayar 57 (Tam Durma Korunmali X-Y), bir hizli hareketten énce ve sonra, tam bir durus icin
makinenin ne kadar yakinda bakleyecegini degistirebilir.
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GO01 Lineer interpolasyon Hareketi (Grup 01)
ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu
Opsiyonel A-ekseni hareket komutu
Yayin yaricapi

, Pah mesafesi
Bu G-kodu eksenleri komut verilen ilerleme hizinda hareket ettirir. Cogunlukla is parcasini kesmek igin
kullanilir. Bir GO1 beslemesi, tek eksenli bir hareket olabilecegdi gibi eksenlerin bir kombinasyonu da olabilir.
Eksen hareketlerinin hizlari, ilerleme hizi (F) degeri ile kontrol edilir. Bu F deg@eri, dakikadaki (G94) ilerleme
hizi (in¢ veya metrik) olabilecegi gibi, is mili devri basina ilerleme (G95) ya da hareketi tamamlamak igin sure
(G93) olabilir. ilerleme hizi degeri (F) mevcut program satirinda veya énceki bir satirda olabilir. Baska bir F
degeri komut verilene kadar kontrol daima en son F degerini kullanacaktir.

>NMXT

O=x

GO01 kipli bir komuttur, bu, GOO gibi bir hizli hareket komutu veya G02 yada GO3 gibi dairesel bir hareket ko-
mutu tarafindan iptal edilene kadar yururlikte kalmasi anlamina gelir.

Bir GO1 baslatildiginda, programlanmis olan butlin eksenler hareket edecek ve hedefe ayni anda
ulasacaklardir. Eger bir eksen programlanan ilerleme hizina yetisemiyorsa, program G01 komutunu isleme
koymayacaktir ve bir alarm (max feedrate exceeded (azami ilerleme hizi asildi) verilecektir.

Kése Yuvarlatma ve Pah Kirma Ornegi

X0. YO.

T1 M6;
G00 G90 G54 X0. YO. S3000 M3;

G43 HO1 Z0.1 M08;

G01 7-0.5 F20.; 4.0

Y-5. C1.: 5.0
X-5. R1.:
YO0.;
G00 Z0.1 MO9: \<
G53 G49 Z0.;

e 1.0
G53 Y0.: LﬂT:H

M30;

01234 (Kése Yuvarlatma ve Pah Kirma Ornegi); T

Bir pah kirma blogu veya kdse yuvarlatma blodu, C (pah kirma) veya R (kdse yuvarlatma) tanimlanarak iki
dogrusal interpolasyon blogunun arasina otomatik olarak sokulabilirler. Baslangi¢ blogunu takip eden durdu-
rucu bir dogrusal interpolasyon blogu olmalidir (bir GO4 durdurma midahelesi olabilir).

Bu iki dogrusal interpolasyon blodu bir kesisme kdsesini belirtir. Eger baslangic blogu bir C'yi belirlerse, C'yi
takip eden deger, kesismeden pahin basladigi yere ve ayni zamanda kesismeden pahin bittigi yere olan
uzakliktir. Eger baslangic blogu bir R'yi belirlerse, R'yi takip eden deger, kdseye iki noktasindan teget olan
bir dairenin yaricapidir: kdse yuvarlatma yayinin baslangici ve bu yayin bitis noktasi. Pah kirma veya kdse
yuvarlatma belirleyen ardisik bloklar olabilir. Aktif dizlem XY (G17), XZ (G18) veya YZ (G19) olsa da, secilen
dizlem tarafindan belirlenen iki eksen Uzerinde hareket olmalidir.

G02 CW / G03 CCW Dairesel interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F inc (mm) bélii dakika cinsinden ilerleme hizi
I X ekseninden dairenin merkezine olan opsiyonel uzaklik
J Y ekseninden dairenin merkezine olan opsiyonel uzaklik

K'dir.  Z ekseninden dairenin merkezine olan opsiyonel uzaklk
Dairenin opsiyonel yarigapi

Opsiyonel X-ekseni hareket komutu

Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu

Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu

Opsiyonel A-ekseni hareket komutu

>NMmMX
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Bir yaricapin programlanmasi icin en ¢ok tercih edilen ydntem I,J ve K kullaniimasidir. R bircok genel yaricap
icin uygundur.

Bu G kodlari dairesel hareket belirlemek Gzere kullanilirlar. Dairesel hareketi tamamlamak igin iki eksen
gereklidir ve dogru dizlem, G17-19, kullaniimahdir. Bir GO2 veya GO3 komutu verilmesinin iki ydntemi vardir,
birincisi |, J, K adreslerinin kullaniimasi, ikincisi ise R adresinin kullaniimasidir. Bir pah kirma veya kdse yu-
varlatma 6zelligi, GO1 tanimlamasinda anlatildigi gibi, C (pah kirma) veya R (kdse yuvarlatma) tanimlanarak
programa eklenebilir.

I, J, K adreslerinin kullaniimasi
I, J ve K adresleri, yay merkezinin yerini, baslangi¢ noktasina gore belirlemek tzere kullanilirlar. Diger bir
deyisle I, J, K adresleri, baslangi¢ noktasindan yayin merkezine olan uzakliklardir. Yalnizca segilen dizleme
6zgl |, J veya K kullanilabilir (G17 IJ kullanir, G18 IK kullanir ve G19 JK kullanir). X, Y ve Z komutlari yayin
bitis noktasini belirler. Eger secilen duzlem icin X, Y veya Z konumu belirtimediyse, yayin bitis noktasi o eks-
enin baslangi¢ noktasi ile aynidir.

Tam bir daire kesmek icin |, J ve K adresleri kullaniimalidir; bir R adresi kullaniimasi ise yaramayacaktir. Tam
bir daire kesmek igin, bir bitis noktasi belirlemeyin (X, Y ve Z); dairenin merkezini tanimlamak i¢in |, J veya K
proglamlayin. Ornegin: G02 13.0 J4.0 (G17; XY diizlemi varsayar)

R adresinin kullaniimasi
R-degderi, baslangi¢ noktasindan dairenin merkezine olan mesafeyi tanimlar. 180° veya daha kuguk yarigaplar
icin pozitif bir R-degeri ve 180° 'den daha blylk yarigaplar i¢in negatif bir R-degeri kullanin.

Programlama Ornekleri

.
52

G90 G54 GO0 X-0.25 Y-.25 G90 G54 GO0 X-0.25 Y-0.25

G01Y1.5F12. G01Y1.5 F12.

G02 X1.884 Y2.384 R1.25 G02 X1.884 Y0.616 R-1.25

Kose Yuvarlatma ve Pah Kirma 6rnegi:
GO0 X1. Y1.
G01 Z-0.125 F30.
G01 X5,C0.75 F12
G01Y1.75
G01 X6.,C0.25
G01Y5. ,R06.25
G01 X5.
G01Y8.,C0.5
G01 X1. ,R1.
G01 Y1.
GO0 X0.75 Y0.75
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Dis Frezeleme

Frezede dis agma, X-Y 'de dairesel hareketi olusturmak tzere standart bir G02 veya G03 hareketi kullanir,
ardindan dis adimini olusturmak tzere ayni bloga bir Z hareketi ilave eder. Bu, disin bir turunu olusturur;
kesicinin birden fazla disi geri kalanini olusturur. Ornek kod satiri: N100 G02 1-1.0 Z-.05 F5. (20 hatveli dis igin
1 in¢'lik bir yarigap olusturur)

Frezede Dis Agma notlari: 3/8 ingten kuicuk olan i¢ delikler mimkin veya pratik olmayabilir. Daima es yonlu
frezeleme yapin. (Kesici takim saat ydntinde donerken kesme sola dogru yapilir.)

ic cap disleri agarken G03, dis ¢ap digleri agarken G02 kullanin 1.D. (i¢ cap) sag vida disi, Z-ekseninde bir
dis adimi miktari kadar yukari dogru hareket edecektir. O.D. (Dis ¢cap) sag vida disi, Z-ekseninde bir dis adimi
miktari kadar asagi dogru hareket edecektir. HATVE = 1/ing basina dis sayisi (Ornek - 1.0 bélii 8 TPI = .125)

Frezede Dis Agma Ornegi:

Bu program, .750 ¢ap x 1.0 dis taragi kullanarak, i¢ ¢ap bir delige 1.5 x 8 TPI'lik dis agacaktir.

Baslangig¢ icin, (1.500) delik ¢api alin. Kesici ¢gapini .750 gikarin ve ardindan 2 ile bélan. (1.500 -.75)/2 =
375

Sonug (.375), parganin i¢ capindan kesicinin basladigi noktaya olan mesafedir.

Baslangi¢ konumlandirmasindan sonra, programin sonraki adimi kesici telafisini etkinlestirmek ve dairenin i¢
capina hareket etmektir.

Sonraki adim, tam bir dis adimi miktari kadar Z-Ekseni komutu ile beraber tam bir daire (G02 veya G03)
programlamaktir (bu, "helisel enterpolasyon" olarak adlandiriimaktadir)

Son adim, dairenin i¢ gapindan uzaklasmak ve kesici telafisini kapatmaktir

Kesici telafisi, bir yay hareketi esnasinda kapatilamaz veya agilamaz. Takimi kesilecek gapa getiren ve ondan
uzaklastiran dogrusal bir hareket ya X ya da Y ekseninde yapilmalidir. Bu hareket ayarlanabilen azami telafi
miktari olacaktir.

«c Cap Dis Frezeleme Orne- i

Dis Capa
hareket

Dis Frezeleme 1.5 ¢ap x 8 TPI

—» Takim Glizergahi
"""" Kesici Telafi Agma
ve Kapama

Frezede Dis Acma Ornegi
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Program Ornegi Aciklama

%

002300

T1 MO06 (0.5 DIA 2FLT. DIS FREZELEME) (Frezede dis agma 1.5 x 8 TPI)

G00 G90 G54 X0. Y0. S1910 M03 (X0. YO0. deligin merkezindedir)

G43 HO1 0.1 MO8 (Z0. parcanin en Ust kismindadir - .5" kalinliginda malzeme
kullaniimaktadir)

G00 Z-0.6

N1 G01 G41 D01 X0.125 F30. (Kesici Telafisi Agilmasi)

N2 G03 X0.75Y0. R0.3125 F11.5 (Islenmis deligin i¢ capina hareket verme)

N3 GO03 1-0.75 Z-0.475 (Z .125 yukari hareket ederken tam bir tur

N4 G03 X0.125 Y0. R0.3125 F30. (Yeni dislerden uzaklasma hareketi)

N5 G01 G40 X0. YO. (Kesici Telafisi Iptal)

G00 Z0.1 M09

G28 G91 YO0. Z0.

M30

%

Not: Azami kesici telafisi ayarlanabilirligi .175'dir.
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Frezede Dis Cap Dis Agma

OII000I0IO0Frezeleme Ornet

.500}7

Dis Frezeleme

— Takim Guizergahi:

ve KAPAMA

2.0 gap ¢ikinti x 16 TPI

_____ Hizli Pozisyonlama,
Kesici Telafi ACMA

Frezede Dis Cap Dis Acma Ornegi

Program Ornegi

%

002400

T1 MO06 (0.5 DIA. 2FLT. DiS FREZELEME)
G00 G90 G54 X-0.2'Y1.4 S1910 M30

G43 HO1 Z0.1 M08

GO0 z-1.

G01 G41 D01 Y1. F30.
G01 X0. F11.5

G02 J-0.962 Z-1.0625
G01 X0.2

G01 G40 Y1.4 F30.
G00 20.1 M09

G28 G91 YO0. Z0.

M30

%

Aciklama

(Frezede dis agma 2.0 dis gap X 16 TPI)
(X0, YO cikintinin merkezindedir)

(Z0 parganin en Ust kismindadir—Cikinti
yuksekligi 1.125 ingtir)

(Kesici Telafisinin Agilmasi)

(Cikintiya dogrusal hareket)

(Dairesel hareket; negatif Z hareketi)
(Cikintidan uzaklasan dogrusal hareket)
(Kesici Telafisinin Kapatiimasi)

Not: Bir kesici telafisi hareketi, hareket telafi edilen miktardan biyuk oldugu siirece herhangi bir konumdan
yapilan her tirli X veya Y hareketinden olusabilir.
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Tek-Noktada Dis Agcma Frezeleme Ornegi
Kesici ¢api .750 ing radyal deger .875 dis adimi .0833 (12 TPI) ve parca kalinhgi 1.0 olarak program 2.500
capinda bir delik i¢indir.

Program Ornegi Aciklama

%

01000 (X0,Y0 deligin merkezindedir, Z0 parganin en ust kismindadir
T1 MO6 (Takim No.1, .750 capinda tek-noktall bir dis agma takimidir)

GO0 G90 G54 X0 Y0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z-1.083 F35.

G41 X.275 D1 (Radyal deger)
G3 X.875 1.3 F15.
G91 G31-.875 2.0833 L14 (.0833 adim x 14 paso = 1.1662 Z-ekseni hareketi)

G90 G3 X.275 1-.300

G00 G90 Z1.0 M09

G1 G40 X0 YO
G28 G91 Y0 20

M30

%

Helisel Hareket
Helisel (spiral) hareket, secilen diizlemde olmayan dogrusal ekseni programlayarak, G02 veya GO03 ile
yapilabilir. Diger iki eksen dairesel hareket yaptirilirken, bu tgtinci eksen belirlenen eksen boyunca dogrusal
bir sekilde hareket ettirilecektir. Helisel hiz programlanan ilerleme hizina uyacak sekilde her bir eksenin hizi
kontrol edilecektir.

GO04 Rolanti Siiresi (Grup 00)
P Saniye veya mili saniye cinsinden rolanti suresi
G04 programda bir bekleme veya program geciktirme igin kullanilir. G04'lG iceren blok, P kodu tarafindan be-
lirtilen zaman kadar erteleyecektir. Ornegin G04 P10.0. Bu programi 10 saniye erteleyecektir. Ondalik kesimin
kullanimina dikkat edin, G04 P10. 10 saniye ertelemedir; GO4 P10, 10 mili saniye ertelemedir.

G09 Kesin Durus (Grup 00)
Kontrolll bir eksen durmasini belirtmek icin GO9 kodu kullanilir. Bu sadece iginde komut aldigi blogu etkiler;
kipsizdir, takip eden bloklar etkilemez. Bagka bir komut verilmeden dnce makine hareketleri programlanan
noktaya yavaslayacakitir.
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G10 Ayar Ofsetleri (Grup 00)
G10 programlayicinin ofsetleri program iginde ayarlamasini saglar. G10 kullanimi, ofsetlerin manuel giriglerini
degistirir (6rn. Takim boyu ve ¢api, ve galisma koordinatlari ofsetleri).

L — Ofset kategorisini secer.

L2 G52 ve G54-G59 icin is koordinati orijini

L10 Uzunluk ofseti miktari (H kodu igin)

L1 veya L11 Takim aginmasi ofset miktari (H kodu igin)
L12 Cap ofset miktari (D kodu igin)

L13 Gap asinmasi ofset miktari (D kodu igin)

L20 G110-G129 i¢in yardimci is koordinati orijini

P — Belirli bir ofseti secer.

P1-P100 D veya H kodu ofsetlerine referans vermek icin kullanilir (L10-L13)
PO G52 is koordinatina referans verir (L2)

P1-P6 G54-G59 is koordinatlarina referans eder (L2)

P1-P20 G110-G129 yardimci koordinatlara referans eder (L20)

P1-P99 G154 P1-P99 yardimci koordinatlara referans eder (L20)

R Boy ve cap icin ofset degeri veya artim miktari.

X Opsiyonel X-ekseni sifir konumu.

E Opsiyonel Y-ekseni sifir konumu.

z Opsiyonel Z-ekseni sifir konumu.

A Opsiyonel A-ekseni sifir konumu.
Programlama Ornekleri
G10 L2 P1 G91 X6.0 {Koordinati G54 6.0 sagda tasi};
G10 L20 P2 G90 X10. Y8. {is koordinati G111'i, X10.0 ,Y8.0 olarak ayarlar};
G10 L10 G90 P5 R2.5 {Takim No.5 icin ofseti 2.5'e ayarla};
G10L12 G90 P5 R.375 {Takim No.5 igin ¢api .375 inge ayarla};
G10 L20 P50 G90 X10. Y20. {is koordinati G154'ii P50 X10 olarak ayarla.

Y20.}

G12 Dairesel Cep Frezeleme CW / G13 Dairesel Cep Frezeleme CCW (Grup 00)

Bu iki G kodu dairesel sekilleri frezelemek igin kullanilir. Bunlar sadece kullanildiklari dénis yonu itibariyle
farkhdirlar. Her iki G kodu da varsayilan XY dairesel duzlemini kullanirlar (G17) ve G12 i¢cin G41'nin ve G13
icin G42'in kullaniimasini gerektirirler. Bu iki G kodu kipli degildirler.

Takim yarigapl veya ¢apinin secilmesi

ilk cemberin yaricapi (veya K yoksa bitir). | degeri Takim Yarigapindan daha biiyiik, ancak K
degerinden daha kuguk olmalidir.

Bitirilmis dairenin yaricapi (eger belirlenmigse)

Daha derin kesme tekrari icin déngu sayisi

Yaricap artim miktari veya adimlama (K ile kullaniimalidir)

ing (mm) bélii dakika cinsinden ilerleme hiz

Kesme derinligi veya artim miktari

*Programlanan daire ¢apini elde etmek igin kontrol secgilen D kodundaki takim élglistiini kullanir. Takim

eksen gizgisini programlamak igin DO segin.

NOT: Kesici telafisi istenmiyorsa, DOO belirleyin. G12/G13 blogunda D belirlenmezse, bir G40 ile daha 6nce
iptal edilmis olsa bile, son olarak verilmis olan D degeri kullanilacaktir.

X ve 'Y kullanilarak takim dairenin merkezinde konumlandiriimalidir. Daire igindeki biitin malzemeyi
bosaltmak icin takim ¢apindan daha kigik | ve Q degerleri ve daire yarigapina esit bir K degeri kullanin.
Sadece bir daire yarigapi kesmek igin yaricapa ayarlanan bir | dederi kullanin ve K veya Q degeri
kullanmayin.
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000098 (ORNEK G12 VE G13)

(OFSET D01 YAKLASIK TAKIM EBATINA
AYARLANMIS)

(TAKIMIN GAPI Q'DAN BUYUK OLMALI-

DIR)

T1MO06

G54G00G90X0Y0 (G54'nin eksenine hareket)

G4320.1HO01

S2000M03

G1211.5F10.2-1.2D01 (Cebi saat yoninde bitirme)

G00z0.1

G55X0Y0 (G55'nin eksenine hareket)

G1210.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01 (Saat yoniinde kaba isleme ve bitirme)

G00z0.1

G56X0Y0 (G56'nin eksenine hareket)

G1311.5F10.2-1.2D01 (Cebi saatin ters yoninde bitirme)

G0020.1

G57X0Y0 (G57'nin eksenine hareket)

G1310.3K1.5Q0.3F10.Z2-1.2D01 (Saatin ters yoniinde kaba isleme ve
bitirme)

G00z0.1

G28

M30

Diaresel Cep Frezeleme (G12-Saat Yoninde Gdésterilmis)

Yalniz | Yalniz I, K, ve Q

G kodlari kesici telafisinin kullanildigini varsaymaktadir, bu ylzden program satirinda G41 veya G42'ye gerek
yoktur. Bununla beraber, daire ¢apini ayarlamak izere kesici yarigapi veya ¢api i¢in bir D ofset numarasi
gerekmektedir.

Asagidaki programlama dérnekleri, bu programlarin yazilabilecegi farkli yollarla birlikte G12 ve G13 formatini
gOstermektedir.

Tek Paso: Sadece | kullanin.

Uygulamalar: Tek-paso diz havsa agma; kiiglik 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 blylk deliklerin kaba ve son cep
islemeleri.

Birden Fazla Z-Derinlik Pasosu: Sadece | veya |, K, ve Q (G91 ve L de kullanilabilir).
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Uygulamalar: Derin kaba ve son 0Olglye 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:

Bu program G91 ve 4 seferlik bir L sayisi kullanmaktadir, onun igin bu ¢evrim toplam dort kez yurutilecektir. Z
derinligi artim miktari 0.500'dir. Bu, L sayisi ile ¢arpilarak bu deligin toplam derinligini 2.000 yapar.

G91 ve L sayisi ayni zamanda bir G13 "yalnizca |" satirinda da kullanilabilir.

Not: Eger kontrol Ofsetleri ekraninin geometri stitununa bir deger girilmisse, bir DO olsa da olmasa da G12/
G13 veriyi okuyacaktir. Kesici telafisini iptal etmek i¢in program satirinin arasina bir DOO ekleyin, bu, Of-
setlerin geometrisi sutunundaki degeri atlayacaktir.

Program Ornegi Aciklama

%

04000 (Yarigap/Cap ofset sttununa 0.500 girilir)

T1 MO6 (Takim No1 0,500" ¢apinda bir parmak frezedir)

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z0 F30.

G13 G91 Z-.51.400 K2.0 Q.400 L4 DO1
F20.

G00 G90 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30

%

G17 XY /1 G18 XZ | G19 YZ duzlem seg¢imi (Grup 02)

Kendisine dairesel bir frezeleme islemi (G02, G03, G12, G13) yapilan is par¢asinin yuzu i¢in U¢ ana eksen-
den (X, Y ve Z) ikisi secilmis olmalidir. Dizlemi se¢gmek Uzere t¢ G kodundan biri kullanihr, XY igin G17, XZ
icin G18 ve YZ igin G19. Her biride kiplidir ve sonradan gelen bitun dairesel hareketlere uygulanir. Dlzlem
se¢cmenin varsayilani G17'dir, bu demektir ki, G17 secilmeksizin XY dizleminde dairesel bir hareket program-
lanabilir. Duzlem segilmesi ayni zamanda G12 ve G13 dairesel cep frezelemeye de uygulanir (daima XY
dizleminde).

Kesici yaricap telafisi secilmisse (G41 veya G42), dairesel hareket igin sadece XY duzlemini (G17) kullanin.

G17 Tanimi - Operatdr XY tablasina yukaridan bakiyorken dairesel hareket. Bu, takimin tablaya gére
hareketini tanimlar.

G18 Tanimi - Operatdr 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.
%JJ T D

Y7

N

N>

- N

~
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G20 ing Segimi / G21 Metrik Segimi (Grup 06)
G kodlari G20 (ing) ve G21 (mm) kodlari, in¢g/metrik seciminin program igin dogru olarak ayarlandigindan
emin olmak igin kullanilirlar. ing ve metrik programlama arasindaki secim Ayar 9 kullanilarak yapilmalidir.

G28 Opsiyonel G29 Referans Noktasi Uzerinden Makine Sifirna Dénme (Grup 00)
G28 kodu, tim eksenleri makine sifir noktasina déndurmek icin kullanilir, bir eksen (veya eksenler)
belirtildiginde, sadece bu durumda o eksen (veya eksenler) makine sifir noktasina donduralir. G28, asagidaki
kod satirlari igin takim boyu ofsetlerini iptal eder.

| —
is Mili
G00 G28 GI1 20 T T
——— "Z" Sifirna
Hizli Dénus
Makine Tablasi

Ornek 1
is Pargasi Ofseti G54: Z = 2.0
Takim 2 Boyu: 12.0
Program kesimi:
G90 G54;
G43 HO2;
G28 20.;
G00 z1.
G28 blogu Z = 0 'a hareket etmeden 6nce makine koordinati Z = 14.0 'a hareket edecektir. Asagidaki blok
(GO0 Z1.) makine koordinati Z = 1'e hareket edecektir.

Ornek 2  (Ornek 1'deki is pargasi ve takim ofsetlerinin aynisi)

Program kesimi:
G54;

G43 HO2;

G00 G91G28 Z0

Artisli konumlama yururlikte oldugundan, G28 blogu dogrudan makine koordinati Z = 0 'a gidecektir.

G29 Referans Noktasindan Geri Donme (Grup 00)
G29 kodu eksenleri belirli bir konuma hareket ettirmek igin kullanilir. Bu blokta secilen eksenler G28'de
kaydedilen G29 referans noktasina hareket ettirilir, ve daha sonra G29 komutunda belirtilen konuma hareket
ettirilir.
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G31 Atlamaya Kadar Besleme (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

X-ekseni mutlak hareket komutu

Y-ekseni mutlak hareket komutu

Z-ekseni mutlak hareket komutu

A-ekseni mutlak hareket komutu

B-ekseni mutlak hareket komutu

Bu G-kodu eksenleri programlanan konuma hareket ettirir. Bu sadece G31'in iginde belirtildigi blok icin gecerli-
dir. Belirtilen hareket baglatilir ve konuma ulasilana kadar veya proba bir sinyal ulasana kadar (atlama sinyali)
devam eder. Yolun sonuna ulasildiginda kumanda bip sesi ¢ikarir.

WX>NMXT

Kesici Telafisini bir G31 ile kullanmayin.
Bir bekleme ile tabla probunu ag¢ip kapatmak igin saptanan M-kodlarini kullanin (6rnegin M52 ve M62).
Ornegin:

M53
G04 P100
M63
Ayrica M75, M78 ve M79'a bakin.

G35 Otomatik Takim Gapi Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

F ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
D Takim c¢api ofset numarasi

X Opsiyonel X-ekseni komutu

E Opsiyonel Y-ekseni komutu

Ototmatik Takim Cap Ofseti Olgiilmesi fonksiyonu (G35), takim capinin (veya yarigapinin) probun iki pasosu
kullanilarak ayarlanmasi igin kullanilir; takimin her bir tarafinda bir tane olmak tzere. Birinci nokta bir M75 kul-
lanarak G31 blogu ile ayarlanir ve ikinci nokta G35 blogu ile ayarlanir. Bu iki nokta arasindaki mesafe secilen
(sifirdan farkl) Dnnn ofsetine ayarlanir. Ayar 63 (Takim Prob Genigligi), takimin élgimuindn takim probunun
genisligi kadar azaltilmasi icin kullanilr.

Bu G-kodu eksenleri programlanan konuma hareket ettirir. Belirtilen hareket baslatilir ve konuma ulasilana
kadar veya proba bir sinyal (atlama sinyali) génderene kadar devam eder.

Notlar:

Ayrica G31'e bakin.
Tabla probunu agmak igin saptanan M-kodunu (M52) kullanin.
Tabla probunu kapatmak igin saptanan M-kodunu (M62) kullanin.
Ayrica M75, M78 ve M79'a bakin.
Kesici Telafisini bir G35 ile kullanmayin.
Bir sag yan kesici i¢in mili (M04) ters yonde ¢alistirin.

01234 (G35)

M52

T1 M06

GO00 G90 G54 X0 Y1.

G43 HO1 Z0

GO01 zZ-1. F10.

M04 S200

G31Y0.49 F5. M75

GO01 Y1. F20.

Z0

Y-1.
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Z-1.

G35 Y-0.49 D1 F5.
GO01 Y-1. F20.
M62

GO0 G53 Z0 M05
M30

G36 Otomatik is Pargasi Ofseti Olgiimii (Grup 00)
(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

F ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi
I X-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
J Y-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
K'dir. Z-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
X Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
E Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
z Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu

Otomatik Calisma Ofseti Olgiimii (G36), bir proba is parcasi baglama tertibati ofsetlerini ayarlama komutu
vermek icin kullanilir. G36 is pargasina is miline bagl bir probla dokunmak Gzere makine eksenlerini iler-
letecektir. Eksen (eksenler) probdan bir sinyal gelene veya hareket sinirina ulasgilana kadar hareket edecektir.

Bu fonksiyon icra edildiginde takim ofsetleri (G41, G42, G43 veya G44) aktif olmamalidir. Programlanan her
eksen i¢in halihazirda aktif olan is koordinat sistemi ayarlanir. Atlama sinyalinin alindigi nokta sifir konumu
olur.

Eger bir I, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is pargasi ofseti |, J, veya K komutundaki miktar kadar
kaydirilir. Bu, is pargasi ofsetinin, probun gergekte parcaya dokundugu noktadan uzaga kaydirilmasina imkan
tanir.

Notlar:

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptiriliriar.

G36 kullanirken G91 artish hareketleri kullanin.

Bir bekleme ile is mili probunu ac¢ip kapatmak i¢in saptanan M-kodlarini kullanin (6rnegin M53 ve M63).
Ornek:

M53

G04 P100

M63
Program Ornegi

01234 (G36)
M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X1. YO0
Z-18.

G91 GO1 Z-1. F20.
G36 X-1. F10.

G90 GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0
M30

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 143



-&

G37 Otomatik Takim Ofseti Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

F ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
H Takim ofset numarasi
z Gerekli Z-ekseni ofseti

Otomatik Takim Boyu Ofseti Olglimii (G37), bir proba takim boyu ofsetlerini ayarlama komutu vermek igin
kullanilir. G37 bir takima tablaya baglh bir probla dokunmak zere Z-eksenini ilerletecektir. Z-ekseni probdan
bir sinyal gelene veya hareket sinirina ulagilana kadar hareket edecektir. Sifirdan farkl bir H kodu ile ya G43
ya da G44 aktif olmaldir. Probdan sinyal alindiginda (atlama sinyali) belirtilen takim ofsetini (Hnnn) ayarla-
mak Uzere Z konumu kullanilir. Sonugcta elde edilen takim ofseti, is pargasi sifir noktasi ile probun dokundugu
nokta arasindaki ofsettir.

Koordinat sistemi (G54-G59, G110-G129) ve takim boyu ofsetleri (HO1-H200) bu blok veya onceki blok iginde
secilebilir.

Notlar:

Tabla probunu agmak igin saptanan M-kodunu (M52) kullanin.
Tabla probunu kapatmak igin saptanan M-kodunu (M62) kullanin.
Bir atlama fonksiyonu sirasinda Kesici Telafisi aktif olmayabilir.
Ayrica M78 ve M79'a bakin.
Ofset olmamasi igin Z0 belirleyin.

01234 (G37)

T1 M06

M52

G00 G90 G110 X0 YO

GO00 G43 H1 Z5.

G37 H1 Z0. F30.

GO00 G53 20

M62

M30

G40 Takim Telafisi iptali (Grup 07)

G40, G41 veya G42 kesici telafisini iptal edecektir.

G41 2D Kesici Telafisi Sol / G42 2D Kesici Telafisi Sag (Grup 07)

G41 sol kesici telafisini segecektir; yani, takimin dlgisunu telafi etmek tzere takim programlanan glizergahin
soluna alinmistir. Dogru takim yaricap veya ¢ap ofsetini segcmek icin bir D adresi programlanmalidir. Eger
secilen ofsetteki deger negatif ise, kesici telafisi, G42 (Kesici Telafisi Sag.) belirtiimis gibi calisacaktir.

Programlanan yolun sag veya sol tarafi, takim uzaklagirken takima bakarak belirlenir. Eger takim uzaklasirken
programlanan yolun solunda olmasi gerekiyorsa, G41 kullanin. Eger uzaklasirken programlanan yolun
saginda olmasi gerekiyorsa, G42 kullanin. Daha fazla bilgi icin "Kesici Telafisi" bolimuane bakin.

G43 Takim Boyu Telafisi + (Ekle) / G44 Takim Boyu Telafisi - (Gikar) (Grup 08)

Bir G43 kodu, takim boy telafisini pozitif yonde seger; ofsetler sayfasindaki takim boyu komut verilen eksen
konumuna eklenir. Bir G44 kodu, takim boyu telafisini negatif ydonde secer; ofsetler sayfasindaki takim boyu
komut verilen eksen konumundan gikarilir. Ofsetler sayfasindan dogru girisi secmek icin sifirdan farkl bir H
adresi girilmelidir.
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G47 Yazi Yazma (Grup 00)

Bir G47 komutu sirasinda kontrol, oyma esnasinda G91'e (Artish mod) gecer ve daha sonra bittiginde G90'a
(Mutlak mod) geri déner. Kontrolin artish modda kalmasini saglamak igin, Ayar 29 (G91 Kipli Olmayan) ve
Ayar 73 (G68 Artigli Acl) kapal olmalidir.

Dalis ilerleme hizi (birim/dk)

Oyma ilerleme hizi (birim/dk)

Donus agisi (-360. ila +360.); varsayilan 0

ing cinsinden metin yiiksekligi (minimum = 0.001 ing); varsayilan 1.0 in¢

0 tam dize oyma igin

1 ardigik seri numarasi oymak igin

32-126 ASCII karakterleri icin

Doénus duzlemi

X oyma baslangici

Y oyma baslangici

Kesme derinligi

Ardisik Seri Numarasi Oyma
Bu ydntem bir dizi parca Uzerine her seferinde bir artirilan sayilarin oyulmasi icin kullanilir. # sembolu, seri
numarasindaki hane sayisini segcmek icin kullanilir. Ornegin, G47 P1 (####), seri numarasini dért hane ile
sinirlandiracaktir (P1 (##) seri numarasini iki basamakla sinirlayacaktir vb.)

Te—Tm

NmX2XD

Baslangig¢ seri numarasi ya programlanabilir ya da elle ayarlanabilir. Ornegin, programlanmigsa, G47 P1
(1234) baslangi¢ seri numarasini "1234." e ayarlayacaktir.

Baslangi¢ seri numarasi bir makro degiskenine elle de ayarlanabilir. Bunu yapmak i¢in, Makrolar se¢eneginin
etkinlestiriimesi gerekmez. Makro degiskeni #599, yazilacak baslangi¢ seri numarasini tutmak Gzere kullanilir.
Ornegin, makro degiskeni #599 "1234," e ayarlandiginda, G47 P1 (####), 1234 iiretecektir. Daha fazla bilgi
icin Makrolar bélimine bakin.

Tam Dize Oyma
Bu ydntem bir parca Uzerine istenen metnin oyulmasi icin kullanilir. Metin, PO deyimi ile ayni satirda bir yorum
formunda olmalidir. Ornegin, G47 PO (BUNU OY) BUNU OY (iretecektir

Ornek
Bu 6rnek gosterilen sekli olusturacaktir.

G47 P0 X2.0 Y2.0 145. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (OYULACAK METIN)

51 \J:@
41 (')v
?\ (o]
3+ 4\)\/ 90 45°
2+ Y <O 180"—%0"
T N 270"
1 2 3 4 5 6
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Bu ornekte:

G47 PO tam dize oymayi segin

X2.0Y2.0 2.0 secin, metin igin baslangi¢ noktasi 2.0 olarak
145.  metni pozitif 45° agiya yerlestirir

J.5  metin ylksekligini 0.5 inge ayarlar

R.05 kesicinin kesme duzlemi Gizerinde 0.05 inge gekilmesi komutunu verir oymadan sonra
Z-.005 0.005 in¢ (mm) derinlikte kesme secer

F15.0 15 birim/dk 'lik bir oyma ilerleme hizi seger

E10.0 kesicinin 10 birim/dk 'lik bir hizla dalmasina komut verir

Her bir karakteri belirleyen freze stroklari, 6rnegin yazi tipi HAAS kumandasinda derlenmis G kodlaridir. Yazi
tipi karakterleri farkli bir G kodu programi temin ederek yeniden tanimlanarak buna 009876 verilebilir. Bu
program HAAS kumandasi tarafindan beklenen formata uygun olmalidir.

Not: Font tanimlamasi digindaki programlar igin O09876 program numarasini kullanmaktan kag¢inin.
009876'nin duzenli frezeleme programinin Uzerine yazilmasi G47'nin dizgin ¢alismasini engelleyecektir.

Kilavuzluk icin yerlesik yazi tipi progrmindan bazi kodlar asagida gosterilmistir. Asagidaki érnek bir sablon
olarak kullanilabilir. Kod aynen gosterildigi gibi yazilmalidir.

P degerleri belirli karakterleri yazmak igindir:

32 bosluk 41 ) 59 ; 93 ]
33 ! 42 * 60 < 94 n
34 “ 43 + 61 = 95 _
35 # 44 , 62 > 96 ‘
36 $ 45 - 63 ? 97-122 a-z
37 % 46 . 64 @ 123 {
38 & 47 / 65-90 A-Z 124 |
39 ‘ 48-57 0-9 91 [ 125 }
40 ( 58 : 92 \ 126 ~
Ornek

"$2.00" yazmak igin iki satir kodu gereklidir. Birincisi dolar isaretini yazmak igin bir P36 kullaniyor olacaktir ve
ikincisi PO (2.00) kullanacaktir. Dolar isareti ile 2 arasinda bir bogluk birakmak igin birinci ve ikinci kod satirlari
arasinda eksenlerin kaydiriimasi gerekecegine dikkat edin.

Ornegin 09876 G-Kodu Programi  Yorumlar

% % program baslangicini belirtir.

09876 (Oyma) Program numarasi 9876 olmalidir.

#700= #4003 G90/G91'i kaydet

#701= #4001 G00/G01 vs'yi kaydet.

GO0 X#24 Y#25

Z#18 Eger R, G90/G91 kullanicilariyla beraber buraya hareket ederse
#702= #5003 - #26

IF [#9 EQ#0 ] #9= #4109 Herhangi birisi belirtiimemisse mevcut F'yi kullanin

IF [#8 EQ#0 | #8=#9 E yoksa F'yi kullanin

G9I1 Buradan sonraki tim artislar

IF [#4 EQ#0 ] #4= 0.0
IF [#5 EQ #0 ] #5= 1.0
G68 R#4

G51 P [#5*1000 ]
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N1000

M97 Satir sonunda M97 otomatik M99
GOTO1000

N125

M99

(SPACE/ARALIK) Bu bolim bir aralik igler.
N126

GO00 X0.864 F#8

M99

N127

G#700 G90/G91 Geri Alma
G#701 G00/G01 vs'yi geri al.
M99

N1 Bu boélum bir Gnlem isareti iser
")

G00 X0.2692

GO01 Z - #702 F#8

G03 J0.0297 F#9

GO0 Z#702

G00Y0.2079

GO01 Z - #702 F#8

GO01 X0.0495 Y0.6732 F#9

G03 X-0.099 R0.0495

G01 X0.0495 Y-0.6732

GO00 Z#702

G00 X0.2692 Y-0.2079

M99

N2 Bu bdlum cift tirnaklari igler.
(«)

G00 X0.2345 Y0.792

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0148 Y0.198 F#9

GO01 X-0.0297

GO01 X0.0148 Y-0.198

GO0 Z#702

G00 X0.1485

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0148 Y0.198 F#9

GO01 X-0.0297

G01 X0.0148 Y-0.198

GO0 Z#702

G00 X0.2346 Y-0.792

M99

N3

(#) Bu bdlim bir # isareti igler.
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GO0 X0.4082 Y0.1666

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0433 Y0.8086 F#9
GO0 Z#702

G00 X0.2627 Y0.0148

GO01 Z - #702 F#8

G01 X-0.0433 Y-0.8234 F#9
GO0 Z#702

G00 X0.2194 Y0.2374

GO01 Z - #702 F#8

G01 X-0.6676 F#9

GO0 Z#702

G00 X0.0155 Y0.319

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.6614 F#9

GO0 Z#702

G00 X0.2167 Y-0.723

M99

% % program bitimini belirtir.

Her bir karakterin yaratilmasi i¢in kodu baglatmak igin farkli bir etiker bulunmaktadir. Her bolim bir M99'la
biter.

Etiket N126 N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9
Karakter space (aralik) ! “ # $ % & ‘ ( )
Etiket N10 N11 N12 N13 N4 N15 N16 N17 N18 N19
Karakter * + , - . / 0 1 2 3
Etiket N20 N21 N22 N23 N24 N25 N26 N27 N28 N29
Karakter 4 5 6 7 8 9 : ; , =
Etiket N30 N31 N32 N33 N34 N35 N36 N37 N38 N39
Karakter > ? @ A B C D E F G
Etiket N40 N41 N42 N43 N44 N45 N46 N47 N48 N49
Karakter H I J K'dir. L M N (Hayir) O P Q
Etiket N50 N51 N52 N53 N54 N55 N56 N57 N58 N59
Karakter R S T U \% w X E z [
Etiket N60 N61 N62 N63 N64 N65 N66 N67 N68 N69
Karakter \ ] N _ ‘ a b c d e
Etiket N70 N71 N72 N73 N74 N75 N76 N77 N78 N79
Karakter f g h i j k I m n o]
Etiket N80 N81 N82 N83 N84 N85 NB86 N87 N88 N89
Karakter p q r S t u Y w X y
Etiket N90 N91 N92 N93

Karakter z { | }
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G49 G43/G44/G143 iptal (Grup 08)

7

Bu G kodu takim boyu telafisini iptal eder. Not: Bir HO, G28, M30, ve Reset de takim boy telafisini iptal ede-

cektir.

G50 Olgeklendirme iptali (Grup 11)

G50 opsiyonel dlgeklendirme 6zelligini iptal eder. Daha 6nceki bir G51 komutu ile élgeklendirilmis olan bir

eksen artik ylrurltkte degildir.

G51 Olgeklendirme (Grup 11)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve Dénme ve Olgeklendirme gerektirir)

X ekseni icin opsiyonel dl¢ceklendirme merkezi
Y ekseni i¢in opsiyonel 6lgeklendirme merkezi
Z ekseni i¢in opsiyonel dlceklendirme merkezi

T NMmX

kadar.
G51 [X..][Y..][Z..]1[P...]

batin eksenler igin opsiyonel dlgeklendirme merkezi; ¢ hane ondalik 0.001 'den 8383.000 'e

Bir 6lceklendirme merkezi, dlgeklendiriimis konumu belirlemek tzere kontrol tarafindan her zaman kullanilir.
Eger G51 komut blogunda herhangi bir dlgeklendirme merkezi belilenmemisse, o zaman en son komut ver-

ilen konum dlgeklendirme merkezi olarak kullanilir.

Olgeklendirme (G51) komutu verildiginde, makine hareketini adresleyen biitiin X, Y, Z, I, J, K, veya R degerleri
bir 6lgeklendirme faktoru ile carpilirlar ve bir dlgeklendirme merkezine gore ofset yaptirilirlar.

G51, G51 komutunu takip eden bloklardaki uygun olan butiin konumlandirma degerlerini etkileyecektir. X, Y
ve Z eksenleri bir P adresi kullanilarak dlceklendirilebilir, eger bir P adresi girilmezse, Ayar 71 6lgeklendirme

faktort kullantlir.

Asgidaki programlar, farkli 6lceklendirme merkezleri kullanildiginda dl¢eklendirmenin nasil yapildigini goster-

mektedirler.

0001 (GOTIK PENCERE) ;
F20. S500 ;

G00 X1.Y1.;

G01 X2.;

Y2.;

G03 X1. R0.5;

GO01Y1.;

G00 X0 YO ;

M99 ;

O =is koordinati orijini
Olceklendirme Yok

G51

ik 6rnek, kontroliin mevcut is pargasi koordinat konumunu nasil bir élgeklendirme merkezi olarak kullandigini

g6stermektedir. Burada, X0 YO Z0 'dir.

G59;

G00 G90 X0 YO Z0 ;

G51 P2. (6lceklendirme merkezi X0 YO Z0) ;
M98 P1 ;

M30 ;

QO = s koordinat orijini
—+ = Olgekledirme Merkezi

G51 Olceklendirme
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Bir sonraki 6rnek pencerenin merkezini 6lgeklendirme merkezi olarak belirlemektedir.

G59 ;

GO00 G90 X0 YO0 Z0 ;
M98 P1 ;

G51 X1.5Y1.5P2.;
M98 P1 ;

M30;

QO = s koordinat orijini

—+ = Olgekledirme Merkezi

G51 Olgeklendirme

Son 6rnek 6lgeklendirmenin, parga yerlestirme pimlerine karsi tespit ediliyormus gibi takim yollarinin kenarina
nasil yerlestirilebilecegini gostermektedir.

00011 ;

G59 ;

G00 G90 X0 Y0 Z0 ;
M98 P1;

G51 X1.0Y1.0P2;
M98 P1;

M30;

O =s koordinat orijini

+ = Olgekledirme Merkezi

G51 Olceklendirme

Programlama notlari:

Takim ofsetleri ve kesici telafi dederleri 6lgeklendirmeden etkilenmezler.

Olgeklendirme, geri gekilme diizlemleri ve artigh degerler gibi korunmali gevrim Z-eksen hareketlerini etkile-
mez.

Olgeklendirmenin nihai sonuglari dlgeklendirimekte olan degiskenin en diisiik kesirli degerine yuvarlanir.

G52 is Koordinat Sistemini Ayarlama (Grup 00 veya 12)

G52 komutu, ayar 33'n degerine bagl olarak farkli galisir. Ayar 33; Fanuc, Haas, veya Yasnac tipi
koordinatlari secer.

Eger Yasnac segilirse, G52 bir grup 12 G-kodudur. G52; G54, G55, vs. ile ayni sekilde calisir. Gug
acildiginda, reset'e basildiginda, programin sonunda veya bir M30 ile batin G52 degerleri sifira (0)
ayarlanmayacaktir. Bir G92 (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi) kullanirken, Yasnac
formatinda X, Y, Z, A ve B degerleri gecerli is parcasi konumundan ¢ikarilir ve otomatik olarak G52 is parcasi
ofsetine girilir.

Eger Fanuc segilirse, G52 bir grup 00 G-kodudur. Bu global bir is pargasi koordinati kaydirmasidir. is parcasi
ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, batin is parcasi ofsetlerine ilave edilirler. Gug acgildiginda,
reset'e basildiginda, modlar degistirildiginde, programin sonunda, bir M30, G92 veya bir G52 X0 Y0 Z0 AO
BO ile is pargas! ofseti sayfasindaki biitin G52 degerleri sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92 kullanirken (is
Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi), Fanuc formatinda, gecerli is parcasi koordinat siste-
mindeki mevcut konum, G92'nin de@erleri (X, Y, Z, A, ve B) ile kaydirilir. G92 is par¢asi ofsetinin degerleri,
gecerli is parcasi ofseti ile G92 ile komut verilen kaydirma miktarinin farkidir.
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Eger Haas segilirse, G52 bir grup 00 G-kodudur. Bu global bir is pargasi koordinati kaydirmasidir. is parcasi
ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, bitln is pargasi ofsetlerine ilave edilirler. Butin G52 degerleri
bir G92 ile sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92 kullanirken (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin
Ayarlanmasi), Haas formatinda, gegerli is koordinat sistemindeki mevcut konum, G92'nin degerleri (X, Y, Z,
A, ve B) ile kaydinlir. G92 is parcasi ofsetinin degerleri, gecerli is parcasi ofseti ile G92 ile komut verilen
kaydirma miktarinin farkidir (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi).

G53 Kipli OImayan Makine Koordinati Se¢imi (Grup 00)
Bu kod is koordinatlari ofsetlerini gegici olarak iptal eder ve makine koordinat sistemini kullanir. Makine koor-
dinat sisteminde her eksen igin sifir noktasi, bir Zero Return (Sifira D6nme) yaptirildiginda makinenin gittigi
konumdur. G53, icinde komut verildigi blok i¢in bu sisteme geri donecektir.

G54-59 is Koordinat Sistemi Segimi #1 - #6 (Grup 12)
Bu kodlar alti adet kullanici koordinat sistemlerinden birini secer. Eksen konumlarinin gelecekteki tim
referanslari yeni (G54 G59) koordinat sistemi kullanilarak yorumlanacaktir.

G60 Tek Yonli Konumlandirma (Grup 00)
Bu G kodu, yalnizca pozitif yonden konumlandirma vermek i¢in kullanilir. Bu sadece eski sistemlerle uyumlu-
luk icin temin edilmigtir. Kipli degildir, bu nedenle onu takip eden bloklar etkilemez. Ayrica bakiniz Ayar 35.

G61 Tam Durma Modu (Grup 15)
G61 kodu kesin bir durusu belirtmek i¢in 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 kesin durugu (G61) iptal etmek i¢in kullanilir.

G68 Dondiirme (Group 16)
(Bu G-kodu opsiyoneldir ve Dénme ve Olgeklendirme gerektirir.)

G17, G18, G19 opsiyonel devir duzlemi, varsayilan gegerli

A segcilen duzlemin ilk ekseni igin opsiyonel ddnme merkezi
B segcilen duzlemin ikinci ekseni icin opsiyonel ddbnme merkezi
R derece cinsinden belirtilen opsiyonel dénus agisi

Ug haneli ondalik -360.000 ila 360.000.
déndiriilen eksen diizlemini olusturmak igin A G17, 18 veya 19 G68'den énce kullaniimalidir. Ornegin: G17
G68 Annn Bnnn Rnnn;

A ve B gecerli dizlemin eksenlerine tekabul etmektedir; G17 6rnegi icin, A X-eksenidir ve B Y-eksenidir.

Doéndirmeden sonra kontrola gegirilen konumsal deg@erleri belirlemek igin, kontrol tarafindan daima bir dénme
merkezi kullanilir. E§er herhangi bir eksen dénme merkezi belirtiimezse, gecerli konum dénme merkezi olarak
kullanilir.

Doéndirme (G68) komutu verildiginde, bitan X, Y, Z, I, J ve K degerleri bir dbnme merkezi kullanarak belirli agi
R kadar déndardlarler.

G68, G68 komutunu takip eden bloklardaki uygun olan butiin konumlandirma degerlerini etkileyecektir. G68'i
iceren satirdaki degerler dondurilmezler. Yalnizca déndirme dizlemindeki degerler donduruldrler, bu neden-
le, eger G17 gegerli dondirme duzlemi ise yalnizca X ve Y degerleri etkilenir.

R adresi icin pozitif bir sayi (a¢i) girilmesi, 6zelligi saatin ters yoninde déndurecektir.
Eger dondurme agisi (R) girilmezse, o zaman dondirme agisi Ayar 72'den alinir.

G91 modunda (artish) Ayar 73 ACIK halde iken, dondirme acisi R'deki deger ile degistirilir. Diger bir deyigle,
her G68 komutu dondirme acisini R'de belirtilen deger ile degistirecektir.

Dondirme agisi, programin basinda sifira ayarlanir, yada G90 modunda G68 kullanarak belirli bir agiya ayar-
lanabilir.
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Asagidaki 6rnekler G68 kullanarak dondurmeyi gostermektedir.

F20, S500 ;
G00 X1.Y1.;
G01 X2.;
Y2.;

G03 X1. R0.5
G01Y1.;
M99 ;

Doénls Yok

G68

0001 (GOTIK PENCERE) ;

O s koordinati orijini

ilk 6rnek, kontroliin mevcut galisma koordinat konumunu nasil bir dénme merkezi olarak kullandigini gdster-

mektedir (X0 YO Z0).

ST

&

00002 ;

G59;

G00 G90 X0 Y0 Z0 ;
M98 P1 ;

G68 R60. ;
M98 P1 ;
G69 G90 GO0 X0 YO ;
M30 ; .
O =Is koordinati orijini

-+ = Dénme Merkezi

G68 Dondirme

Bir sonraki 6rnek pencerenin merkezini ddnme merkezi olarak belirlemektedir.

G68 Dondirme

00003 ;

G59;

G00 G90 X0 YO0 Z0;

M98 P1 ;

G00 G90 X0 YO0 Z0 ;

G68 X1.5Y1.5 R60. ;

M98 P1 ;

G69 G90 GO0 X0 YO0 ;

M30;
O = s koordinati orijini
—|— = DOonme Merkezi

G90 GO0 X0 YO ; (Son Komut Edilen Konum)
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Bu 6rnek, paternleri bir merkez etrafinda déndirmek icin G91 modunun nasil kullanildigini gdstermektedir. Bu
codu kez verilen bir nokta etrafinda simetrik olan pargalari yapmakta yararhdir.

00004 ;

G59;
Z G00 G90 X0 Y0 Z0 :
v X M98 P10 L8 (ALT PROGRAM 00010) ;
Y M30;
= Va4 .
- > 00010 ;
& =S G91 G68 R45. ;
/D G90 M98 P1 :
G90 GO0 X0 Y0 :

M99 ; QO = s koordinatr orijini
—I— = Donme Merkezi

G68 Dondiirme

G68 ydurirlikte iken donme dizlemini degistirmeyin.

Olgeklendirme ile Déndiirme
Eger Olceklendirme ve déndirme ayni zamanda kullanilirsa, déndirmeden dnce dlgeklendirmenin agilmasi ve
ayri bloklarin kullanilmasi dnerilir. Bunu yaparken asagidaki sablonu kullanin.

G51 ... (OLCEKLENDIRME) ;
668 ..... (DONDURME) ;

: program

.669 ..... (DONDURME KAPALI) ;

G50 ..... (OLCEKLENDIRME KAPALI) ;

Kesici Telafisi ile Dondiirme
Kesici telafisi dondirme komutu verildikten sonra agiimalidir. Dondirmeyi kapatmadan 6nce telafi de
kapatiimalidir.

G69 G68 Dondiirme iptali (Grup 16)
(Bu G-kodu opsiyoneldir ve Dénme ve Olgeklendirme gerektirir.)

G69 daha 6nce belirlenen herhangi bir dondirmeyi iptal eder.

G70 Civata Deligi Dairesi (Grup 00)
I Yarigap (+CCW / -CW)
J Baslangi¢ agisi (yataydan 0 ila 360.0 derece CCW; veya 3 o'saat pozisyonu)
L Daire etrafinda esit olarak dagitiimis deliklerin sayisi
Kipli olmayan bu G kodu korunmali gevrimlerden G73, G74, G76, G77 veya G81-G89 biriyle kullaniimalidir.
Bir delme veya kilavuz gekme isleminin gergeklestiribilmesi igin her pozisyonda bir korunmali gevrim aktif
olmalidir.

G71 Civata Deligi Yayi1 (Grup 00)
I Yarigap (+CCW / -CW)

J Baslangi¢ agisi (yataydan CCW derece)
K'dir.  Deliklerin agisal araligi (+ veya —)
L Delik sayisi

Kipli olmayan bu G kodu, tam daire ile sinirli olmamasi disinda G70 ile aynidir. G71 Grup 00'a aittir ve bu
yuzden kipli degildir. Bir delme veya kilavuz ¢ekme isleminin gergeklestiribilmesi icin her pozisyonda bir
korunmali gevrim aktif olmalidir.
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G72 Bir Agi Dogrultusunda Civata Delikleri (Grup 00)
I Deliklerin arasindaki mesafe (+CCW / -CW)
J Cizginin acisi (yataydan CCW derece)
L Delik sayisi
Kipli olmayan bu G kodu belirlenen agidaki dogru bir ¢izgi Uzerinde "L" tane delik deler. G70'e benzer sekilde
calisir. Bir G72'nin dogru olarak ¢alismasi icin, bir delme veya kilavuz ¢cekme isleminin gerceklestirilebilmesi
icin her pozisyonda bir korunmali ¢evrim aktif olmalidir.

Civata Deseni Korunmal Gevrimleri igin Kurallar:
1. Korunmali gevrimin yurartilmesinden 6nce takim civata deseninin merkezine getirilmelidir. Merkez genel-
likle X0, YO'dir.

2. J kodu, agisal baslangi¢c konumudur ve her zaman saat li¢ pozisyonundan saatin tersi yoninde 0 ila 360
derecedir.

Korunmali Cevrimlerin Déngiilenmesi
Artish olarak déngulenmis bir delme korunmali gevrimi kullanan program ornegi asagida verilmistir.

Not: Burada kullanilan delme sirasi, zamandan kazanamak ve delikten delige en kisa yolu izlemek tzere
tasarlanmistir.

K
il

11.00

5

® © 00 060 0 0 0

O 0 0O0O0O0OO0OO0OO0OOo
OO0 0O0OO0OO0OOODO
O 000O0OO0O0OO0OO0OO0
O 0 0O0O0O0OO0OO0OO0OOo
O 0 0O0O0OO0OOODO
O 000O0O0O0OO0OOoOOo
O 0 O00O0O0OO0OO0OO0OOo

——-Hizl
Besleme

O|looooo0oo0o0o0o00

o

Eloooooo0oo0o0o0o0

[y

G81 Delme Korunmali Cevrimi (Artisl) ve Coklu Fikstiir icin Kilavuz Plakast Alt Programi
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Program Ornegi Aciklama

%

003400 (Kilavuz plakasinin delinmesi)
T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08

G81Z-1.5F15. R.1

G91 X1.0 L9

G90 X-2.0 (Veya G91'de devam edilir ve Y-1.0 tekrar edilir)
G91 X-1.0L9

G90 Y-3.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-4.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-5.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-6.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-7.0

G91 X1.0L911

G90 Y-8.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-9.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-10.0

G91 X-1.0L9

G00 G90 G80 Z1.0 M09

G28 G91Y0Z0

M30

%

Korunmali Cevrimlerinde Degisiklik Yapiimasi

Bu bdlimde, zor parcalarin progragramlanmasini kolaylastirmak icin uyarlanmasi gereken korunmali ¢evrim-
leri ele alacagiz.

Kelepgelerden sakinmak igin G98 ve G99'iin kullanilmasi — Ornegin, Tablaya bir ing uzunlukta tabla kelep-
cesiyle baglanmis olan koseli bir parga. Tabla kelepcgelerinden sakinmak igin bir program yazilmaldir.

Program Ornegi Aciklama

%

04500

T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03

G43 HO1 Z1.125 M08

G81 G99 Z-1.500 R.05 F20.

X2.0 G98 (Cevrimi ylruttikten sonra baslangi¢ noktasina dénecektir)
X6.0 G99 (Cevrimi ylrittukten sonra referans duzlemine dénecektir)
X8.0

X10.0

X12.0 G98

X16.0 G99

X18.0 G98

G00 G80 Z2.0 M09

G28 G91Y0 Z0

M30
%
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Bir Korunmali Gevrimde X, Y Diizlemi Engel Sakinmasi:

Bir korunmali cevrim sirasinda X, Y dizleminde bir engeli dnlemek lizere, Z-ekseni korunmali islemini yurut-
meksizin bir X, Y hareketi yapmak icin korunmali ¢gevrim satirina LO koyun.

Ornegin, her tarafta birer inglik derinlikte flansi olan alti inglik kare aliiminyum bloguga sahip olundugunda,
program flansin her tarafinda merkezlenmis iki delik delmek ister. Bloktaki kdgselerin herbirinden sakinmak igin
program.

Program Ornegi Aciklama

%

04600 (X0,Y0 sol Ust késededir, Z0 parganin en Ust kismindadir)
T1 M06

G00 G90 G54 X2.0 Y-.5 S3500 M03
G43 HO1 Z-.9 M08

G81Z-2.0 R-9 F15.

X4.0

X551L0 (acisal olarak kdseden sakinma)
Y-2.0

Y-4.0

Y-5.5L0

X4.0

X2.0

X.5L0

Y-4.0

Y-2.0

G00 G80 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 20

M30

%

Giris

Korunmali gevrimler programlamayi basitlestirmek icin kullanilirlar. Delme, kilavuz ¢ekme ve delik isleme gibi
tekrarlanan iglemler igin kullanihirlar. Korunmali ¢cevrim her X ve/veya Y-ekseni hareketi programlandiginda
calistirihr.

Korunmali Gevrimlerin Kullanimi

Korunmali gevrimin X ve/veya Y-ekseninde konumlandirmasi ya mutlak (G90) ya da artigh (G91) olarak
yapilabilir. Bir korunmali gevrimdeki artish (G91) hareket, ¢cogunlukla korunmali gevrimin ¢alistiriimasini her
bir artish X veya Y hareketi ile belirlenen sayida tekrarlayacak olan bir déngu sayaci (Lnn) ile kullanighdir.

Ornek:
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (Gegerli konuma bir delik delecektir)
G91 X-0.5625 L9 (eksi yonde .5625 esit aralikli 9 tane daha delik delecektir)
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Eger bir korunmal ¢evrim bir X veya Y ve 0 (LO)'lik bir déngl sayaci olmaksizin tanimlanirsa ¢evrim
baslangicta calistirimayacaktir. Korunmali gevriminin ¢alismasi, artigl (G91) veya mutlak (G90)
konumlandirmanin aktif olmasina bagli olarak farklilik gosterecektir. Her ¢cevrim arasinda artish bir X veya Y
hareketi ile islemi tekrarlamak Gzere kullanilabilecegi igin, bir korunmali gevrimdeki artigl hareket cogunlukla
bir déngu (L) sayaci olarak kullanighdir.

Ornek:
X1.25 Y-0.75 (civata deligi deseninin merkez konumu)

G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 LO (G81 satirindaki LO, civata deligi dairesinde bir delik
delmeyecektir)

G7010.75 J10. L6 (6 delikli civata deligi dairesi)

Bir korunmali ¢evrim komutu verildiginde, bir blokta kaydedilen her X-Y konumunda o islem yapilir. Bazi
korunmali gevrim sayisal degerleri, korunmali ¢cevrim tanimlandiktan sonra degistirilebilir. Bunlarin en énemli-
leri R dizlem degeri ve Z derinlik degeridir. EGer bunlar bir blokta XY komutlari ile kaydedilirlerse, XY hareketi
yapilir ve takip eden butin korunmali cevrimler yeni R veya Z degeri ile gerceklestirilir.

Bir korunmali ¢evrim 6ncesinde X ve Y-eksenlerinin konumlandirilmasi hizli hareketlerle yapilir.

G98 ve G99 korunmali ¢evrimlerin calisma seklini degistirir. G98 aktif oldugunda, korunmali gevrimdeki her
bir deligin tamamlanmasi Gzerine Z-ekseni birinci baglama dizlemine dénecektir. Bu, par¢canin yukarisinda ve
etrafindaki alanlara ve/veya kelepgeler ve baglantilara pozisyonlandirmaya imkan tanir.

G99 aktif oldugunda, bir sonraki XY konumuna emniyet mesafesi olarak, korunmali gevrimdeki her bir delikten
sonra Z-ekseni R (hizl) dizlemine donecektir. G98/G99 secimindeki degisiklikler, korunmali ¢gevrim komutu
verildikten sonra da yapilabilir, bunlar sonraki butiin korunmali ¢cevrimleri etkileyecektir.

Korunmali ¢evrimlerin bazilari i¢in bir P adresi opsiyonel bir komuttur. Bu, talaglarin kirilmasina yardimci
olmak i¢gin deligin dibinde programlanmis bir duraklamadir, daha diizgun bir finis saglar ve daha yakin bir
tolerans olusturmak igin herhangi bir takim basincini kaldirir. E§er P'ye bir korunmali ¢evrim icin bir deger
girilmigse iptal edilene kadar (G00, GO1, G80 veya Reset butonu) digerlerinde de kullanilacagina dikkat edin.

G-kodu kod satirinin icinde veya 6ncesinde bir S (is mili hizi) komutu tanimlanmalidir.

Bir korunmali ¢evrim igindeki kilavuz cekme islemi, bir ilerleme hizinin hesaplanmasini gerektirir. Besleme
Formulu:

is mili hiz1 bl kilavuzun ing basina Dis sayisi = dakikada ing cinsinden ilerleme hizi

Korunmali ¢evrimler ayni zamanda Ayar 57'den de yararlanirlar. Bu ayarin ACILMASI hizli hareketler arasinda
tam bir durus yaptiracaktir. Bu, deligin dibinde parcanin siyrilmasini énlemek icin yararlidir.

Not: Z, R, veF adresleri bitiin korunmali gevrimler icin gerekli verilerdir.

Bir Korunmali Gevrimin iptali
Batin korunmali gevrimleri iptal etmek icin G80 kodu kullanilir; bir GO0 veya G01 kodunun da bir korunmali
cevrimi iptal edecegine dikkat edin. Secildiginde, bir korunmali gevrim G80, GO0 veya GO01 ile iptal edilene
kadar aktiftir.
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G73 Yiksek-Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

I ik paso derinligi

J Paso icin kesme derinliginin azaltilacagi miktar

K'dir.  Minimum kesme derinligi (Kontrol darbe sayisini hesaplayacaktir)

L G91 (Artish Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Delinecek delik sayisi)

P Deligin dibinde duraklama (saniye olarak)

Q Kesme Derinligi (daima artigli)

R R dizleminin konumu (Parga ytzeyi Uzerinden mesafe)
X Deligin X-eksen konumu

E Deligin Y-eksen konumu

z Deligin dibinde Z-eksen konumu

I, J, K, ve Q daima pozitif sayilardir.

Bir G73 programlamanin iki ydntemi vardir; birincisi |, J, K adreslerinin kullaniimasi, ikincisi ise K ve Q adre-
slerinin kullaniimasidir.

Eger |, J ve K belirlenmigse, ilk paso | degeri kadar girecektir, takibeden her paso J dederi kadar azaltilacaktir
ve minimum kesme derinligi K'dir. Eger P belirlenmigse, takim deligin dibinde belirlenen sire kadar
duraklayacaktir.

Eger K ve Q her ikisi birden belirlenmisse, bu korunmali gevrim igin farkli bir galisma modu secilir. Bu modda,
pasolarin sayisi K miktarina ulastiktan sonra takim R diizlemine geri getirilir.
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G74 Ters Rijit Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F

NmXZXxor <

Dakikada in¢ (mm) olarak ilerleme hizi (ilerleme hizini ve is mili hizini hesaplamak icin korunmali
¢evrim girisinde tanimlanan formali kullanin)

Birden Cok Geri Cekilme (Ne kadar hizlh geri ¢cekilecegdi - Ayar 130'a bakin)

G91 (Artish Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Kilavuz ¢ekilecek delik sayisi)

R dizleminin kilavuz ¢cekmeye baslama konumu (parca tzerindeki konum)

Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

[ G Goo
| <—:—>
o
emi | .
Duzlem zlem!
- pagland’® I ig DY
98 Ik Bas I ik Baglang
- - - zlem
/:/: Y, l/:/\GQQ iz 0
| ! Y,
piizle™ z R piizle™
X X
7 perinli 7 perinlid!

G76 Hassas Delik isleme Korunmal Gevrimi (Grup 09)

NMXZXODO T < —m

ing (veya mm) bolii dakika cinsinden ilerleme hizi

Q belirtiimemisse, geri cekilmeden 6nceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
Q belirtiimemisse, geri cekilmeden dnceki Y-ekseni boyunca kaydirma degeri
G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

Deligin altinda bekleme suresi

Kaydirma degeri, daima artighdir

R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)

Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

Deligin islenmesine ilave olarak, bu ¢evrim, pargcadan ¢ikarken takimi emniyete almak igin geri ¢gekilmeden
once X ve/veya Y eksenini kaydiracaktir. Eger Q kullanilirsa, Ayar 27 kaydirma yoninu belirler. Eger Q
belirtimemisse, kaydirma yonini ve mesafesini belirlemek igin opsiyonel | ve J dederleri kullanilir.
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G77 Arka Delik isleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

Q belirtiimemisse, geri gekilmeden 6nceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri

Q belirtiimemisse, geri cekilmeden dnceki Y-ekseni boyunca kaydirma degeri

G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

Kaydirma degeri, daima artighdir

R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

Deligin islenmesine ilave olarak, bu ¢evrim, parcaya girerken ve ¢ikarken takimi emniyete almak icin
islemeden once ve sonra X ve/veya Y eksenini kaydirir (bir kaydirma hareketi 6rnegi icin G76'ya bakin). Ayar
27 kaydirma yonuna belirler. Eger Q belirtiimemisse, kaydirma yénuni ve mesafesini belirlemek igin opsiyo-
nel | ve J degerleri kullanilir.

NMXOOore—m

G80 Korunmali Cevrim iptali (Grup 09)
Bu G kodu, yeni bir tanesi secilene kadar bitin korunmali gevrimleri islem disi birakir. GO0 veya G01
kullaniminin bir korunmali ¢evrimi iptal edecegini de unutmayin.

160 Freze - Kullanim kilavuzu 96-0123 rev AH 03-2011



G81 Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
G91 (Artish Mod) kullanilirsa delinecek delik sayisi
R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)
X-ekseni hareket komutu

Y-ekseni hareket komutu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

NmXxrn

Not: X ve Y adresleri, genellikle delinecek ilk deligin konumudurlar.

i/

Program Ornegi
Bir aliminyum plakaya delik acan bir program asagida verilmektedir:

T1 M06

GO0 G90 G54 X1.125 Y-1.875 S4500 M03
G43 HO1 201

G81 G99 Z-0.35 R0.1 F27.
X2.0

X3.0Y-3.0

X4.0 Y-5.625

X5.250 Y-1.375

G80 G00 zZ1.0

G28

M30
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G82 Nokta Oyma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
L G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi
P Deligin altinda bekleme suresi
R R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)
X Deligin X-eksen konumu
E Deligin Y-eksen konumu
z Alt deligin konumu

Programlama Notu: Bir bekleme (P) programlanmasi opsiyonunu olmasi disinda G82, G81 ile aynidir

Program Ornegi Aciklama

%

01234 (Ornek program)

T1 M06 (Takim No.1, 0.5"x 90-derece punta matkabidir)

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03

G43 HO1 0.1 MO8

G82 Z-0.175 P.3 R0.1 F10. (90-derece punta matkabi; derinlik)
X1.115Y-2.750 (pah gapinin yarisidir)

X3.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0 Y-4.0

G80 G00 z21.0 M09

-

/

-—— -

G82 Puntalama Ornegi
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G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
I ik kesme derinliginin dlciisi

J Her pasoda kesme derinliginin azaltilacagi miktar
K'dir.  Minimum kesme derinligi

L G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

P Son kademeli delmenin sonundaki duraklama, saniye olarak (Bekleme)

Q Kesme derinligi, daima artigli

R R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

X Deligin X-eksen konumu

E Deligin Y-eksen konumu

z Deligin dibinde Z-eksen konumu
Eger I, J ve K belirlenmigse, ilk paso | miktari kadar girecektir, takibeden her paso J miktari kadar
azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir. 1,J,K ile programlarken bir Q degeri kullanmayiniz.

Eger P belirlenmigse, takim deligin dibinde belirlenen stire kadar duraklayacaktir. Asagidaki 6rnek birkag kez
kademeli delinecek ve 1.5 saniye bekleyecektir:

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5

Bir bekleme zamani belitmeyen bitin sonraki bloklar i¢in ayni bekleme zamani gegerli olacaktir.

Ayar 52, R dizlemine geri ddndigunde G83'lUin ¢alistigl yolu degistirir. Gagalama hareketinin talaglarin
delikten gikmasina izin verdmesini saglama almak icin, genellikle R diizlemi kesme noktasinin hayli Gstinde
ayarlanir. Bu, makine "boga" mesafeye delik agmaya ¢alisacagi icin zaman kaybettirir. Eger Ayat 52 talaslar
temizlemek igin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa, R dizlemi delinen pargaya daha yakin konabilir. R'ye
talas temizleme hareketi olustugunda, R'nin tGzerindeki Z ekseni mesafesi bu ayar tarafindan belirlenecektir.
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Program Ornegi

T2 M06

G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 Z0.1 M08

G83 Z-0.720 Q0.175 R0.1 F15.
X1.115Y-2.750

X3.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 GO0 Z1.0 M09

Agiklama
(Takim No.2 bir 0.3125" matkaptir)

(Matkap ucu matkap ¢apinin 1/3'dr)

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F in¢ (veya mm) bélii dakika cinsinden ilerleme hizi
J Birden Cok Geri Cekilme (Ornek: J2 kesme hizinin iki katindan daha hizli geri gcekilecektir, bkz.
Ayar 130)
L G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi
R R dizleminin konumu (Parga tzerindeki konum)
X Deligin X-eksen konumu
E Deligin Y-eksen konumu
4 Deligin dibinde Z-eksen konumu
FE— Go8 /G99
| -—— —
| -
|
i |
//T:f | "’é\

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrim Ornegi
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Program Ornek

T3 M06 (Takim No.3 bir 3/8-16 kilavuzdur)
G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S900 M03

G43 H03 Z0.2 M08

G84 Z-0.600 R0.2 F56.25 (900 rpm bolu 16 tpi = 56.25 in¢/dk)
X1.115 Y-2.750

X3.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0 Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 20

M30

%

G85 Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

inc (veya mm) bélii dakika cinsinden ilerleme hizi
G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
X-axis location of holes

Deliklerin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

NmXZ2xr

|

1 -—— -
I L ]

|

|

|

-~ : —~
|

| \

\
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G386 Delik ve Durma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)
Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

NmXxrn

¢———————

G87 igeri Delik igsleme ve Maniiel Geri Gekme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

ing (veya mm) boéli dakika cinsinden ilerleme hizi

G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

R dlGzleminin konumu (par¢a Uzerindeki konum)

Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

Delik delindiginde bu G kodu duracaktir. Bu noktada takim delikten disari elle kumanda edilerek gikartlir.
Cevrim Baslatma'ya basildiginda program c¢alismaya devam edecektir.

NmXz2xr
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G88 igeri Delik igsleme, Bekleme, Maniiel Geri Gekme Korunmal Gevrimi (Grup 09)

ing (veya mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

Deligin altinda bekleme suresi

R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

Deligin X-eksen konumu

Deligin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

Delik delindiginde bu G kodu duracaktir. Bu noktada takim delikten disari elle kumanda edilerek ¢ikarilir.
Cevrim Baslatma'ya basildiginda program ¢alismaya devam edecektir.

NmMXZ2Xx7Tor

| e —

- — —
I .
1 e
|
|
| -~ T_—

I

[p——

G89 igeri Delik isleme, Bekleme, Disari Delik isleme Korunmali Cevrimi (Grup 09)
in¢ (veya mm) boélii dakika cinsinden ilerleme hizi

G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi

Deligin altinda bekleme stiresi

R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)

X-axis location of holes

Deliklerin Y-eksen konumu

Deligin dibinde Z-eksen konumu

NmMXZ2XxTor

E— - Nx
_—E3

*——-——————-
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G90 Mutlak Konumlama Komutlari (Grup 03)

G91 Artish Konumlama Komutlari (Grup 03)
Bu G kodlari eksen komutlarinin yorumlanma seklini degistirirler. Bir G90'1 izleyen eksen komutlari eksenleri
makine koordinatlarina géturecektir. Bir G91'1 izleyen eksen komutlari eksenleri gegerli noktadan o mesafe
kadar hareket ettirecektir. G91, G143 ile uyumlu degildir (5-Eksen Takim Boyu Telafisi).

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 secer.

FANUC veya HAAS
Eger ayar 33, Fanuc veya Haas'a ayarlanirsa, bir G92 komutu is pargasi koordinatlarinin hepsini (G54-59,
G110-129), komut verilen konum aktif is pargasi sistemindeki mevcut konum olacak sekilde kaydirir. G92 kipli
degildir.
Bir G92 komutu, komut verilen eksenler igin yirirlikte olan herhangi bir G52'yi iptal eder. Ornek: G92 X1.4,
X-ekseni icin G52'yi iptal eder. Diger eksenler etkilenmezler.

G92 kaydirma degeri, is Pargasi Ofsetleri sayfasinin altinda gériintiilenir ve gerekirse oradan temizlenebilir.
Gig verilmesinden sonra ve ZERO RET ve AUTO ALL AXES veya ZERO SINGLE AXIS'in her kullanilisinda
da otomatik olarak temizlenir.

YASNAC
Eger 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 is parcasi sistemi, baska bir is parcasi
sistemi secilene kadar otomatik olarak aktiflesir.

G93 Ters Zamanl Besleme Modu (Grup 05)
F ilerleme Hizi (dakikadaki strok)
Bu G kodu, bitiin F (besleme hizi) degerlerinin dakikadaki strok olarak yorumlandigini belirtir. Diger bir
deyisle, F kodunun degeri 60'a bdlinduginde, hareketin tamamlanmasi icin gegen saniye sayisidir.

G93 genel olarak 4 ve 5-eksen islemlerinde kullanilir. Dogrusal ilerleme hizinin (ing/dk), ddnme hareketinin
hesaba katildigi bir degere ¢evrilmesinin bir yoludur.

G93 aktif oldugunda, butin interpolasyon hareketi bloklari icin ilerleme hizinin belirlenmesi zorunludur; yani,
hizli olmayan her hareket blogu kendisine ait ilerleme hizi belirtimine sahip olmalidir.

* RESET'e basiimasi makineyi G94 (Dakikadaki Besleme) moduna yeniden ayarlayacaktir.

* Ayarlar 34 ve 79 (4. ve 5. eksen ¢ap) 93 kullanilirken gerekli degildir.
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G94 Dakikadaki Besleme Modu (Grup 05)
Bu kod G93'G (Ters Zamanh Besleme Modu) devre disi birakir ve kontrolli Dakikadaki Besleme moduna geri
alir.

G95 Devir Basina Besleme (Grup 05)
G95 aktif oldugunda; is milinin bir turu, Feed (ilerleme) degeri ile belirlenen bir hareket mesafesi ile
sonuglanacaktir. Eger Ayar 9 Olgii Sistemi inge ayarlanmissa, o zaman besleme degeri F ing/dev olarak
alinacaktir (MM'ye ayarlanmissa, o zaman besleme mm/Dev olarak alinacaktir). G95 aktif iken, Besleme
atlama ve is Mili atlama makinenin davranigini etkileyecektir. Bir is mili atlama segildiginde, is mili hizindaki
bir degisiklik, talas ylukinun ayni kalmasi igin beslemedeki bir degisikligi beraberinde getirecektir. Ancak, bir
besleme asimi secildiginde, o zaman besleme asimindaki bir degisiklik is milini degil sadece ilerleme hizini
etkileyecektir.

G98 Korunmali Gevrimlerde Baslangi¢c Noktasina Dénme (Grup 10)
G98 kullanarak, Z-ekseni, her X ve/veya Y konumu arasinda ilk baslama noktasina geri déner (korunmal
cevrimden 6nce blokta var olan Z konumu komut verilmistir). Bu, parganin yukarisinda ve etrafindaki alanlara
ve/veya kelepgeler ve baglantilara pozisyonlandirmaya imkan tanir.

G99 Korunmali Gevrimlerde R Duzlemine Dénme (Grup 10)
G99 kullanarak, Z-ekseni, her X ve/veya Y konumu arasinda R dizleminde kalacaktir. Takim yolu Gzerinde
engeller bulunmadiginda, G99 isleme zamanindan kazandirir.

G100 iptal Ayna Gériintiisii (Grup 00)
G101 Etkin ikiz Goriintii (Grup 00)

X X-ekseni komutu
E Y-ekseni komutu
Z Z-ekseni komutu
A A-ekseni komutu

Proramlanabilir ayna géruntileme, herhangi bir eksende bu islevi agmak veya kapatmak Gzere kullanilir.
Birinde ON (ACIK) oldugunda, eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir (veya ters
cevrilebilir). Bu G kodlari, herhangi baska G kodlari olmaksizin bir komut blogunda kullaniimahdir. Herhangi
bir eksen hareketine neden olmazlar. Bir eksen goruntilendiginde ekranin altinda gosterilecektir. Aynalama
goéruntusu icin ayrica Ayar 45 'den 48 'e kadar bakin.

Ayna Goruntisuni agip kapatmak igin format:
G101 X09 = X ekseni i¢in ayna goruntilemeyi agacaktir.

G100 X09 = X ekseni igin ayna gorintilemeyi kapatacaktir.

XY AYNA GORUNTEU;SU Y@YNA GORUNTUSU

PN /4

= = KAPALI

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 169



-&

Ayna Goriintusu ve Kesici Telafisi
Ayna gorintuleme ile kesici telafisi kullanirken, bu yonergeyi izleyin: Ayna goruntilemeyi G100 veya G101 ile
actiktan veya kapattiktan sonra, siradaki hareket blogu birinciden farkli bir is koordinat konumuna olmalidir.
Asagidaki kod bir 6rnektir:

Dogru: Yanls:

G41 X1.0Y1.0 G41 X1.0Y1.0
G01 X2.0Y2.0 G01 X2.0Y2.0
G101 X0 G101 X0

G00 21.0 G00 21.0

GO00 X1.0 G00 X2.0Y2.0
G00 X2.0 Y2.0

G40 G40.

X veya Y eksenlerinden yalnizca bir tanesinin aynalanmasi, kesici hareketinin kesme giizergahinin kargi
tarafi boyunca olmasina sebep olacaktir. Ek olarak, eger ayna goériintileme dairesel bir hareket dizlemi-
nin (G02, G03) sadece bir ekseni igin acgilirsa, o zaman bu komutlar ters gevrilirler, sol ve sag kesici telafi
komutlari (G41, G42) da ters gevrilirler.

Not: Bir sekli XY hareketleri ile frezelerken, Ayna Gorlinti'niin (Mirror Image) X veya Y eksenlerinden sadece
biri icin agilmasi es yonli frezelemeyi, zit yonli frezelemeye ve/veya zit yonlu frezelemeyi, es yonli frezele-
meye degistirecektir. Sonug olarak, istenmis olan kesme tipi veya kalitesi elde edilemeyebilir. X ve Y'nin her
ikisinin de ayna goriintiilenmesi bu sorunu giderecektir.

G101 Ayna Goruntusu Etkin

Ayna Goriintiisii ve Cep Frezeleme

X-Ekseninde Ayna Gorintileme icin Program Kodu:

Program Ornegi Agiklama

%

03600 (Ayna gorintu X ekseni)

T1 M06 (Takim No1 0.250" gapinda bir parmak frezedir)

GO0 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08

GO01 Z-.25 F5.

M98 P3601 F20.

G00 Z.1

G101 XO.

X-.4653 Y.052
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GO01 Z-.25 F5.

M98 P3601 F20.

G00 2.1

G100 XO0.

G28 G91Y0 Z0

M30

%

%

03601 (Kontur alt programi)
G01 X-1.2153 Y.552

G03 X-1.3059 Y.528 R.0625
GO01 X-1.5559 Y.028

G03 X-1.5559 Y-.028 R.0625
GO01 X-1.3059 Y-.528

G03 X-1.2153 Y-.552 R.0625
GO01 X-.4653 Y-.052

GO03 X-.4653 Y.052 R.0625
M99

%

G102 RS-232'ye Programlanabilir Cikti (Grup 00)

X X-ekseni komutu
E Y-ekseni komutu
Z Z-ekseni komutu
A A-ekseni komutu

Bir G102 komutu verilmesi, ilk RS-232 portuna eksenlerin mevcut is koordinatlarini gdénderir, buradan bir bilgi-
sayar kullanilarak génderilen bilgiler kaydedilir. G102 komut blogunda gecen her eksen RS-232 portuna, pro-
gramda gorunttlenen degerlerin ayni formatinda ¢ikti verirlir. Bir G102, herhangi baska G kodlari olmaksizin
bir komut blogunda kullaniimalidir. Herhangi bir eksen hareketine yol agmayacaktir, eksenlerin degerlerinin bir
etkisi yoktur.

Ayrica Ayar 41 ve Ayar 25'e bakin. Gonderilen degerler, daima gegerli is koordinat sistemine referans verilen
mevcut eksen konumlaridir.

Bu G-kodu bir parcayi problamak i¢gin yararlidir (G31'e de bakin). Prob par¢caya dokundugunda, bir sonraki
kod satiri eksenlerin konumunu, koordinatlarin kaydedilmesi icin bir bilgisayara géndermek izere bir G102
olabilir. Gergek bir parcayi alarak elektronik bir kopyasini ¢ikaran bir parganin sayisallastiriimasi olarak
adlandirilir. Bu fonksiyonu tamamlayabilmek i¢in kisisel bilgisayarlara ek yazilim gereklidir.

G103 Blok Tamponlama Siniri (Grup 00)
Kumandanin énden okunacagi azami blok sayisi (0-15 Araligi), érnegin:

G103[P..]

Bu genellikle, makine hareketleri sirasinda kontroliin arka planda ne yaptigini tanimlamak icin kullanilan "Blok
Onden Okuma" olarak adlandirilir. Kumanda gelecek bloklari (kod satirlarl) zamanin ilerisinde hazirlar. Mev-
cut blok caligirken, bir sonraki blok surekli hareket i¢in halihazirda yorumlanmis ve hazirlanmistir.

G103 PO programlandiginda, blok sinirlamasi devreden ¢ikarilir. G103, bir P adres kodu olmadan gérultrse
blok sinirlama da devreden ¢ikarilir. G103 Pn programlandiginda, ileri bakma n bloklarina sinirlanir.

G103, ayrica makro programlari ayiklarken yararlidir. Makro ifadeleri 6nden okuma suresi sirasinda yapilir.
Ornegin, bir G103 P1'i program icine ekleyerek, makro ifadeleri mevcut calisan bloklarin bir blok éncesinde
gerceklestirilecektir.
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G107 Silindirik Egsleme (Grup 00)

X-ekseni komutu

Y-ekseni komutu

Z-ekseni komutu

A-ekseni komutu

Silindirik ylzeyin ¢api

Doner eksenin yarigapi

Bu G kodu, belirlenmis bir dogrusal eksende meydana gelen bitin programlanmis hareketi, bir silindirin
yuzeyindeki denk harekete gevirir, (doner bir eksene baglanmis olarak) asagidaki sekilde gosterildigi gibi. Bu
bir grup 0 G kodudur, ancak varsayilan ¢alismasi Ayar 56'ya baglidir (M30 Varsayilan G'yi Geri Yikler). G107
komutu silindirik eslemeyi ya agmak ya da kapatmak igin kullanilr.

O >NMX

» Herhangi bir dogrusal eksen programi, herhangi bir doner 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 sil-
indirik eslemenin farkh ¢aplardaki ytzeyler Gzerinde olmasina imkan tanir.

« Silindirik yuzeyin yaricapi (veya ¢api), Ayar 34 ve 79'da belirlenen doner eksen c¢ap(lar)iyla ya senkronize
edilebilir ya da bagimsiz olabilir.

« Silindir bir ylzeyin varsayilan ¢apini ayarlamak igin de G107 kullanilabilir,
etkili olabilecek herhangi bir silidir haritalamadan bagimsiz olarak.

G107 Tanimlama
Bir G107'yi U¢ adres kodu izleyebilir: X, Y veya Z; A veya B; ve Q veya R.

X, Y, veya Z: Bir X, Y, veya Z adresi, belirlenen doner eksene (A veya B) esleme yapilacak dogrusal ekseni
belirtir. Bu dogrusal eksenlerden biri belirlendiginde, ayni zamanda bir déner eksen de belirlenmelidir.

A veya B: Bir A veya B adresi, silindirik yuzeyi hangi déner eksenin kontrol edecegini tanimlar.

Q veya R: Q silindirik yizeyin ¢apini, R de yarigapini tanimlar. Q veya R kullanildiginda, bir déner eksen de
belirlenmelidir. E§er Q da R de kullaniimazsa, o zaman en son G107 ¢api kullanilir. Gug verildiginden beri
higbir G107 komutu veriimemisse yada en son belirlenmis deger sifir ise, 0 zaman bu déner eksen igin ¢ap
Ayar 34 ve/veya 79'daki deger oalacaktir. Q veya R belirlendiginde, bu deger belirlenmis olan déner eksen
icin yeni G107 degeri olacaktir.

G-kodu programinin her bittiginde de silindirik esleme otomatik olarak kapatilacaktir, ancak yalniz Ayar 56
ACIK ise. RESET tusuna basiimasi, Ayar 56'nin durumuna bakmaksizin halen yururlikte olan bir silindirik
eslemeyi kapatacaktir.

R .50"4X

r
L T
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Yarigap!i belirlemek icin R uygun olsa da, daha karmasik G02 ve GO3 programlamasi igin |, J ve K'nin
kullaniimasini énerilir.

Ornek

%

00079 (G107 TEST)

T1 MO06 (.625 DIA. 2FL E.M.)
GO0 G40 G49 G80 G90

G28 G91 A0

G90

G00 G54 X1.5 Y0 S5000 M03
G107 A0 YO R2. (EGER R VEYA Q DEGERI YOKSA, MAKINE AYAR 34'DEKi DEGERI KULLANACAKTIR)
G43 HO1 Z0.25

GO01 Z-0.25 F25.

G41 D01 X2.Y0.5

G03 X1.5Y1. R0.5

GO01 X-1.5

G03 X-2. Y0.5 R0.5
GO01Y-0.5

GO03 X-1.5Y-1. R0.5

G01 X1.5

GO03 X2.Y-0.5R0.5

GO01 YO0.

G40 X1.5

G00 Z0.25

M09

MO5

G91 G28 Z0.

G28 YO.

G90

G107

M30

%

G110-G129 Koordinat Sistemi #7-26 (Grup 12)
Bu kodlar ek is koordinat sistemlerinden birini secer. Eksen konumlarina daha sonra yapilacak tim referans-
lar yeni koordinat sisteminde yorumlanacaktir. G110'dan G129'a kadar kodlarin ¢alismasi, G54'den G59'a
kadar kodlarin ¢calismasi ile aynidir.

G136 Otomatik is Pargasi Ofseti Merkezi Olgiimii (Grup 00)
(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

F ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi
I X-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
J Y-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
K'dir. Z-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
X Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
E Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
z Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu

Otomatik is Pargasi Ofseti Merkezi Olctimii (G136), bir proba is parcasi ofsetlerini ayarlama komutu vermek
icin kullanilir. G136 is pargasina is miline bagli bir probla dokunmak tizere makine eksenlerini ilerletecektir.
Eksen (eksenler) probdan bir sinyal gelene veya hareket sinirina ulasgilana kadar hareket edecektir.

Bu fonksiyon icra edildiginde takim ofsetleri (G41, G42, G43 veya G44) aktif olmamalidir. Programlanan her
eksen igin halihazirda aktif olan is koordinat sistemi ayarlanir. ilk noktayi yerlestirmek igin bir M75 ile bera-
ber G31 kullanin. G136, prob noktasi ile bir M75 tarafindan belirlenen nokta arasindaki gizginin ortasina is
koordinatlarini yerlestirecektir. Bu, iki ayri prob noktasi kullanilarak parganin merkezinin bulunmasina imkan
tanir.
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Eger bir |, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is pargasi ofseti |, J, veya K komutundaki miktar kadar
kaydirilir. Bu, is parcasi ofsetinin, probun gergekte parcaya dokundugu noktadan uzaga kaydirilmasina imkan

tanir.

Notlar:
Ayrica G31'e bakin.

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptiriliriar.

G36 kullanirken G91 artish hareketleri kullanin.

Bir bekleme ile is mili probunu agip kapatmak i¢in saptanan M-kodlarini kullanin (M53 ve M63).

Ornek:
M53

G04 P100
M63

Bir deligin merkezini problamak i¢in programlama 6rnegi:

01234 (G136)
M53

G04 P100

M63

G00 G90 G54 X0 YO
z-17.

G91 GO1 Z-1. F20.
G31 X1. F10. M75
GO1 X-1.

G136 X-1. F10.

GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0
M30

Bir deligin merkezini problamak i¢in programlama 6rnegi:

01234 (G136)
M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X0 Y5.
z-17.

G91 GO1 Z-1. F20.
G31 Y-1. F10. M75
GO01 Y1. F20.

GO0 Z2.

Y-10.

GO01 Z-2. F20.

G136 Y1. F10.

GO1 Y-1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0
M30
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G141 3D+ Kesici Telafisi (Grup 07)

X-ekseni komutu

Y-ekseni komutu

Z-ekseni komutu

A-ekseni komutu (opsiyonel)

B-ekseni komutu (opsiyonel)

Kesici Ebati Secimi (kipli)

Program guizergahindan X-ekseni kesici telafisi yonu

Program guizergahindan Y-ekseni kesici telafisi yonu
K'dir.  Program guizergahindan Z-ekseni kesici telafisi yonu
F G93 veya G94'de ilerleme hizi (G94'de kipli)

Bu 6zellik G¢ boyutlu kesici telafisi gerceklestirir.

T OoOwW>»NMmMX

Kalip su sekildedir:
G141 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn

Sonraki satirlar sunlar olabilir:

G01 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn

Veya

GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn

Bazi CAM sistemleri I, J, Kicin X, Y, ve Z ¢ikarabilirler. |, J, ve K degerleri kontrole makinede telafi uygulana-
cak yonu soyler.

I, J, ve K takimin merkezinden CAM sistemindeki takimin temas noktasina iligkili normal yonu belirtir. Takim
glizergahini dogru yonde kaydirabilmek igin kontrol tarafindan I, J, ve K vektorleri istenir. Telafi degeri pozitif
veya negatif yonde olabilir.

Takim igin yaricap veya ¢apa girilen (Ayar 40) ofset miktari takim hareketleri 2 veya 3 eksenli olsa da
glizergahi bu miktar kadar telafi edecektir.

Sadece GO0 ve G01, G141'i kullanabilir. Bir Dnn programlanmalidir, D-kodu hangi ofsetin kullanilacagini
secer. G93 besleme komutu her bir blokta gereklidir.

Bir Unite vektori ile, 12 + J2 + K2 1'e esit olmalidir.

Sadece komut edilen blogun ug noktasi |, J, ve K yoniinde telafi edilir. Bu nedenle bu telafi sadece siki bir
toleransi olan yuzey takim glizergahlari igin énerilir (kod bloklari arasinda kiguk hareket).

En iyi sonugclar icin bilyeli uclu parmak freze kullanarak takim merkezinden programlayin.
G141 Ornek:

T1 M06

G00 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO

G141 D01 X0.Y0. Z0. (3 EKS ILE HIZLI KONUM K TELAFI)

G01 G93 X.01Y.01 Z.01 .1 J.2 K.9747 F300. (BESLEME TERS ZAMAN)
X.02Y.03 Z.04 1.15 J.25 K.9566 F300.

X.02Y.055 Z.064 1.2 J.3 K.9327 F300.

X2.345Y.1234 Z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. (SON HAREKET)
G94 F50. (IPTAL G93)

GO0 G90 G40 Z0 (Sifira Hizli, Kesici Telafisi iptal)

X0YO0

M30
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G143 5-Eksen Takim Boyu Telafisi + (Grup 08)
(Bu G-kodu opsiyoneldir; yalnizca ilizerindeki butiin doner hareketin kesici takimin hareketi oldugu
makineler i¢in gecerlidir.)

Bu G kodu, bir CAD/CAM islemcisine gerek duyulmadan kullanicinin kesici takimlarin boylarindaki degisimleri
dizeltmesine imkan tanir. Bir H kodunun mevcut uzunluk telafi tablolarindan takim boyunu se¢gmesi gerekir.
Bir G49 veya HOO0 komutu 5-eksen telafiyi iptal edecektir. G143'in dogru olarak ¢alismasi igin iki tane doner
eksen olmalidir, A ve B. G90, mutlak konumlandirma modu aktif olmahdir (G91 kullanilamaz.) A ve B eksenleri
icin is pargasi konumu 0,0 takim Z-ekseni hareketi ile paralel olacak sekilde olmalidir.

G143'Un arkasindaki maksat, baslangicta gelen takimla yedek bir takim arasindaki takim boy farkinin telafi
edilmesidir. G143'Un kullaniimasi, yeni bir takim boyu vermek zorunda kalmadan programi calistirmasina
imkan tanir.

G143 takim boy telafisi yalnizca hizli (GO0) ve dogrusal besleme (G01) hareketleri ile ¢calisir; diger higbir bes-
leme fonksiyonlari (G02 veya G03) veya korunmali gevrimler (delik delme, kilavuz ¢ekme, vs.) kullanilamaz.
Pozitif bir takim boyu icin, 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 vek-
torl olustursa bile. Bu nedenle, tipik bir program bir blokluk veride 5 eksenin hepsini de kullanacaktir. A ve B
eksenleri igin telafi yapmak tizere G143 butin eksenlerin komut verilen hareketini etkileyebilir.

G143 kullanilirken ters besleme modu (G93) dnerilir. Asagida bir 6rnek verilmistir:

T1 M06

GO0 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO

G143 HO1 X0. YO0. Z0. A-20. B-20. (HIZLI KONUM 5EKS TELAFI ILE)
GO01 G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (BESLEME TERS ZAMAN)
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300.

X0.02 Y0.055 Z0.064 A-19.5 B-19.6 F300.

X2.345 Y.1234 Z-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. (SON HAREKET)

G94 F50. (IPTAL G93)

GO G90 G49 Z0 (SIFIRA HIZLI, 5 EKS TELAFI IPTAL)

X0YO0
M30
G150 Genel Amacglh Cep Frezeleme (Grup 00)
D Takim yarigapi/cap ofseti segimi
F ilerleme hizi
I X-ekseni kesme artisi (pozitif deger)
J Y-ekseni kesme artisi (pozitif deger)

K'dir.  Son dlgliye getirme pasosu (pozitif deger)

P Cep geometrisini tanimlayan alt program sayisi

Q Artisl Z-ekseni her bir pasodaki kesme derinligi (pozitif deger)

R Hizli R-duzlemi konum yeri

S Opsiyonel is mili hizi

X X baslangi¢ pozisyonu

E Y baslangi¢ pozisyonu

z Cebin nihai derinligi
G150 kesicinin, cebin icindeki baslangi¢ noktasina pozisyonlanmasi ile baslar, dis hatla devam eder, ve bir
son 6l¢u islemesi ile tamamlanir. Parmak freze Z-ekseni icinde dalacaktir. Cep Uzerinde X ve Y eksenlerin-
deki GO01, G02, ve G03 hareketlerini kullanarak kapali bir alanin cep geometrisini tanimlayan bir alt program
P### cagrilir. G150 komutu, P-kodu tarafindan belirtilen bir N-sayisi ile dahil alt program aramasi yapacaktir.
Bulunamadiginda kontrl harici bir alt program aramasi yapacaktir. O da bulunamadiginda, 314 Alt program
Bellekte Yok alarmi verilecektir.

NOT: Alt programdaki G150 cep geometrisini tanimlarken, cep sekli kapandiktan sonra baslangig deligine
geri hareket etmeyin.
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Bir | veya J degeri her bir kesme kademesi tzerinde kesicinin hareket ettigi piriz alma miktarini tanimlar.
Eger | kullanilirsa, cebin X-eksenindeki bir dizi kademeli kesimlerle purtzleri alinir. Eger J kullanilirsa, kade-
meli kesimler Y-eksenindedir.

K komutu cep tzerindeki bir son gegis miktarini tanimlar. Bir K degeri belirtiimisse, son gegis i¢in cep geome-
trisinin i¢ tarafinin etrafinda K miktari kadar bir son gecis gerceklestirilir ve son Z derinliginde yapilir. Z
derinligi igin son dlgliye getirme pasosu komutu yoktur.

R degeri sifir (R0) olsa bile belirlenmelidir; yoksa R i¢in en son belirlenen deger kullanilacaktir.

Cep alanindaki ¢oklu gegisler, R diizleminden 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 | veya J gegisleri kadar puriz alarak, ilk 6nce cep geometrisi
etrafinda bir gegis yapacaktir.

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 harketlerinden daha fazla olmamalidir.

Q komutu, Z derinligine sadece bir gegis isteniyor olsa da G150 satirinda olmalidir. Q komutu R diizleminden
baslar.

G150 kesicisi i¢in son derinlige (Z) bir baslangi¢ noktasi delmek gerekli olabilir. Daha sonra parmak frezeyi
G150 komutunun cebi icindeki XY eksenlerindeki baglangi¢c konumuna konumlandirin.

Baslangig
Z (Son Derinlik) | \
Ornek
001001 (G150 Cep 0Ornegi)
T1 M06 (T1 Parmak freze igin bosluk deligi deler)
G90 G54 GO0 X3.25Y4.5 S1200 M0O3 (Cep baslangig¢ noktast)
G43 HO1 Z1.0 M08 (Takim boyu ofseti, bir Z baslangi¢ noktasina hizli,
sogutma sivisini agik)
G83 Z-1.5 Q0.25 R0.1 F20. (Kademeli delik delme ¢evrimi)
G53 G49 720 (Z'yi referans konumuna geri dondurr)
T2 M06 (.5" Parmak freze) (T2 Cebi Z derinligine iki gegiste keser)
G54 G90 GO0 X3.25 Y4.5 S1450 M03 (Cep baslangi¢ noktasi)
G43 HO02 Z1.0 M08 (Takim boyu ofseti, bir Z baslangi¢ noktasina hizli,

sogutma sivisini agik)

G150 X3.25Y4.5 Z-1.5 G41 J0.35 K.01 Q0.8 R.1 P2001
D02 F15. (Yanlarda 0.01" son ol¢iiye getirme pasosu (K))

G40 X3.25Y4.5 (Kesici telafisini iptal eder ve baslangi¢ noktasina geri
konumlar)
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G53 G49Y0 Z0
M30
002001

GO01Y7

X1.5

G03 Y5.25 R0.875
G01Y2.25

G03 Y0.5 R0.875
GO01 X5.
G03Y2.25 R0.875
G01Y5.25

GO03 Y7. R0.875
G01 X3.25

M99

Kare Cep

(Z'yi referans konumuna geri dondurtr)

(Ana programin sonu)

(G150 cep geometrisi igin alt program olarak ayri bir

program)

(Bir GO1 ile cep geometrisi Uzerine ilk hareket)

(Asagidaki satirlar cep geometrsini tanimlar)

(Cep geometrisini kapatir. Baslangica geri dénme.)

(Ana programa geri donus)

G150 Genel Amagh Cep Frezeleme

2

146 5

gl —>

//j T
Baslangi¢ Noktasi X0, Y1.5

/xor,.vo

N A

e——— 5 ——>

Takim No.1 .500
in¢ capinda bir
parmak frezedir

G150 Calismalary icin Cep Frezeleme

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Cep

Ana Program

%

001001

T1 MO06 (Takim No. 1 0.500" ¢apinda bir parmak frezedir)
G90 G54 GO0 X0. Y1.5 (XY Baslangi¢c Noktasi)

S2000 M03

G43 HO1 0.1 M08

G01 Z0.1 F10.

G150 P1002 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10.

G40 G01 X0.Y1.5
G00 Z1. M09

G53 G49 Y0. Z0.
M30

%

Alt program

%

001002

G01Y2.5 (1)

X-2.5(2)

Y-2.5 (3)

X2.5 (4)

Y2.5 (5)

X0. (6) (Cep Dongustini Kapatir)
M99 (Ana programa geri donus)
%
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G150 satirinda P###H komutu tarafindan bir alt program ¢agrisinin Mutlak ve Artigh érnekleri:

Mutlak Alt Program

%

001002 (G150 igin G90 alt programi)
G90 G01Y2.5 (1)

%

Artigh Alt Program

001002 (G150 igin G91 alt programi
G91 G01Y0.5 (1)

X-2.5 (2) X-2.5 (2)
Y-2.5 (3) Y-5. (3)
X2.5 (4) X5. (4)
Y2.5 (5) Y5. (5)
X0. (6) X-2.5 (6)
M99 G90
% M99
%
Kare Ada
4 S
‘ N
1
5 12 11
5 6
10 9
L Nokas®
13[ 1,14 2 Takim No.1 .500
in¢ capinda bir
X0, YO ™ 5—> parmak frezedir

G150 Kare Ada ile Cep Frezeleme Programi

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Ada ile Kare Cep

Ana Program

%

002010

T1 MO6 (Takim 0.500" capinda bir parmak frezedir)
G90 G54 GO0 X2. Y2. (XY Baslangi¢c Noktasi)
S2500 M03

G43 HO1 0.1 M08

GO01 Z0.01 F30.

G150 P2020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 10.3 K0.01
G41 D01 F10.

G40 G01 X2.Y2.
G00 Z1.0 M09
G53 G49 YO0. Z0.
M30

Alt program

%

002020 (002010'da G150 icin alt program
GO01Y1. (1)

X8. (2)

Y6. (3)

X1. (4)

Y3.2 (5)

X2.75 (6)

Y4.25 (7)
X4.25 (8)
Y2.75 (9)
X2.75 (10)
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Y3.8 (11)

X
Y
X

1.(12)

1.(13)

2. (14) (Cep Donglsinu Kapatir)
M99 (Ana programa geri donus)

%

Yuvarlak Ada
G150 Cep Frezeleme (Yuvarlak Ada)
4,10 9 3
4 A
5 o
Baslangi¢
\_ Noktasi
n 1,12 2 Takim No.1 .500
in¢ capinda bir
EEEm— i
X0, YO 5 parmak frezedir

G150 Yuvarlak Ada ile
5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Yuvarlak Ada ile Kare Cep

Ana Program

%

003010

T1 M06 (Takim 0.500" gapinda bir parmak frezedir)
G90 G54 GO0 X2.Y2. (XY Baslangig Noktasi)
S$2500 M03

G43 HO1 0.1 M08

G01 Z0. F30.

G150 P3020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 KO0.01 G41
D01 F10.

G40 G01 X2.Y2.
G00 Z1. M09
G53 G49 YO0. Z0.
M30

%

Cep Frezeleme Programi

Alt program

%

003020 (003010'da G150 igin alt program)
GO01Y1. (1)

X6. (2)

Y6. (3)

X1.(4)

Y3.5 (5)

X2.5 (6)

G02 1. (7)

G02 X3.5Y4.5R1. (8)

G01Y6. (9)

X1. (10)

Y1. (1)

X2. (12) (Cep Dénglsuni Kapatir)
M99 (Ana programa geri donus)

%
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G153 5-Eksen Yiiksek Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)
Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.

ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

ik kesme derinliginin dlgiisii (pozitif bir deger olmalidir)

Her pasoda kesme derinligini azaltma miktari (pozitif bir deger olmahdir)
Minimum kesme derinligi (pozitif bir deger olmalidir)

Tekrarlarin sayisi

Son darbelemenin sonundaki duraklama, saniye olarak

Kesme degeri (pozitif bir deger olmahdir)

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

—XxCc—Tm
o
=

NmMXwW>»O T

Bu, geri cekilme mesafesinin Ayar 22 ile belirlendigi yuksek hizli kademeli gevrimidir.

Eger 1, J, ve K belirlenmigse, farkl bir calisma modu segilir. ik paso | miktari kadar kesecektir, takibeden her
paso J miktari kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir. Eger P kullaniimigsa, takim deligin dib-
inde belirlenen sure kadar duraklayacaktir.

Bir bekleme zamani belirtmeyen buttn sonraki bloklar icin ayni bekleme zamaninin gegerli olacagina dikkat
edin.
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G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-99 (Grup 12)

G154 is pargasi ofseti formati

#14001-#14006 G154 P1 (ayrica #7001-#7006 ve G110)
#14021-#14026 G154 P2 (ayrica #7021-#7026 ve G111)
#14041-#14046 G154 P3 (ayrica #7041-#7046 ve G112)
#14061-#14066 G154 P4 (ayrica #7061-#7066 ve G113)
#14081-#14086 G154 P5 (ayrica #7081-#7086 ve G114)
#14101-#14106 G154 P6 (ayrica #7101-#7106 ve G115)
#14121-#14126 G154 P7 (ayrica #7121-#7126 ve G116)
#14141-#14146 G154 P8 (ayrica #7141-#7146 ve G117)
#14161-#14166 G154 P9 (ayrica #7161-#7166 ve G118)
#14181-#14186 G154 P10 (ayrica #7181-#7186 ve G119)
#14201-#14206 G154 P11 (ayrica #7201-#7206 ve G120)
#14221-#14221 G154 P12 (ayrica #7221-#7226 ve G121)
#14241-#14246 G154 P13 (ayrica #7241-#7246 ve G122)
#14261-#14266 G154 P14 (ayrica #7261-#7266 ve G123)
#14281-#14286 G154 P15 (ayrica #7281-#7286 ve G124)
#14301-#14306 G154 P16 (ayrica #7301-#7306 ve G125)
#14321-#14326 G154 P17 (ayrica #7321-#7326 ve G126)
#14341-#14346 G154 P18 (ayrica #7341-#7346 ve G127)
#14361-#14366 G154 P19 (ayrica #7361-#7366 ve G128)
#14381-#14386 G154 P20 (ayrica #7381-#7386 ve G129)
#14401-#14406 G154 P21

#14421-#14426 G154 P22

#14441-#14446 G154 P23

#14461-#14466 G154 P24

#14481-#14486 G154 P25

#14501-#14506 G154 P26

#14521-#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-#15926 G154 P97

#15941-#15946 G154 P98

#15961-#15966 G154 P99

o~ o~~~ ™~

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 ig pargasi ofseti 10'u seger. G110-G129'un, G154
P1'den P20'ye olarak ayni is parcasi ofsetlerine karsilik geldigini unutmayin; metodlardan birini kullanarak
secilebilirler. Bir G154 is pargasi ofseti aktifken, Ust sag is parcasi ofsetinin baslangici G154 P degerini goste-
recektir.

182

Freze - Kullanim kilavuzu

96-0123 rev AH 03-2011



7

G155 5-Eksen Ters Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)
G155 yalnizca yuzer kilavuzlar ¢ahstirir. G174, 5-eksen geri rijit kilavuz ¢ekme i¢in uygundur.

Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

Tekrarlarin sayisi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

is Mili Hizi

Korunmali gevrim komutu veriimeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir. Bu konum "ilk
Baslama konumu" olarak kullanilir.

ONMX®W>r m

Bu korunmali ¢cevrimden 6nce kumanda is milini saatin ters yoninde (CCW) otomatik olarak galistiracaktir.

G98 Baglama

Konumu Baglama Konumu

G99 Hizl Dizlem

G98/ G99 Delikler arasindaki
Z Ekseni pozisyonu
— Besleme
<& — — ¥ Hizli Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

G161 5-Eksen Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baglama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

NMmM>X}wm>»Tm

Baslama Konumu

G99 Hizh Konum

G98 /G99 Delikler arasindaki Z
Ekseni pozisyonu
——» Besleme
< — — - Hizli Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

Korunmali gevrim komutu verilmeden dnce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir.
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Ornek

(DEL SAG, ON)

T4 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H4 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baglangig konumu)
G161 E.52 F7. (Korunmali Cevrim)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AO.

M01

G162 5-Eksen Noktasal Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.

ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi

Deligin altinda bekleme suresi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

Korunmali ¢gevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir.

Ornek

(DUZ DEL SAG, ON)

T2 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H2 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baglangig konumu)
G162 E.52 P2.0 F7. (Korunmali Cevrim)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AO.

M01

NMmMXoD2>X>Tmm

G98 Baglama

Konumu Baslama Konumu

G99 Hizl Konum

’
G98 /G99 Delikler arasindaki
Z Ekseni pozisyonu
——» Besleme
< — — » Hizli Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

184 Freze - Kullanim kilavuzu 96-0123 rev AH 03-2011



G163 5-Eksen Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

E Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
F ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

I ik kesme derinliginin opsiyonel élgiisi

J Her pasoda kesme derinligini azaltma opsiyonel miktari

K'dir.  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
E Y-ekseni takim baslama konumu
4 Z-ekseni takim baglama konumu
Korunmali ¢gevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir.

Eger I, J ve K belirlenmisse, ilk paso | miktari kadar girecektir, takibeden her paso J miktari kadar
azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir.

Bir P degeri kullaniimigsa, en son darbelemeden sonra takim deligin dibinde belirlenen sire kadar
duraklayacaktir. Asagidaki 6rnek birkag kez darbeleyecek ve sonunda bir buguk saniye bekleyecektir: G163
E0.62 F15. Q0.175 P1.5.

Bir bekleme zamani belitmeyen bitin sonraki bloklar igin ayni bekleme zamaninin gecerli olacagina dikkat

edin.
Ayar 22 i
LA

Ayar 22

Ayar 52

—— Besleme

< — % Hizli Hareket

. Strokun
baslangici
veya bitimi

Ayar 52, baglama konumuna dondiuginde G163'Un ¢alisma seklini de degistirir. Gagalama hareketinin
talaglarin delikten gikmasina izin verdmesini saglama almak icin, genellikle R dizlemi kesme noktasinin hayli
Ustinde ayarlanir. Bu, makine "bosa" mesafeye delik agmaya ¢alisacagi i¢cin zaman kaybettirir. Eger Ayar 52
talaglari temizlemek icin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa, baglangi¢ konumu delinen pargaya daha yakin
konabilir. Baglangi¢ konumuna talas temizleme hareketi olustugunda, Z ekseni baglangic konumunun
Uzerine bu ayarda verilen miktar kadar getirilecektir.

Ornek

( KADEMELI DELME SAG, ON)

T5 M6

GO01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (/lk Baslangigc konumu)
G163 E1.0 Q.15 F12. (Korunmali Gevrim)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

MO1
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G164 5-Eksen Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)
G164 yalnizca yuzer kilavuzlar ¢ahstirir. G174/184, 5-eksen rijit kilavuz ¢ekme i¢in uygundur.

Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

is Mili Hizi

ONMXWW>>TMm

G98 Baglama

Konumu Baglama Konumu

G99 Hizli Dizlem

G98 /G99 Delikler arasindaki
Z Ekseni pozisyonu!
———p Besleme
<4 — — - Hizli Hareket
° Strokun baslangi-
cl veya bitimi

Korunmali gevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir. Bu korunmali
cevrimden 6nce kumanda is milini saat yoninde (CW) otomatik olarak ¢alistiracaktir.

Ornek

(1/2-13 KILAVUZ)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baslangig konumu)
G164 E1.0 F38.46 (Korunmali Cevrim)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

M01

186 Freze - Kullanim kilavuzu 96-0123 rev AH 03-2011



G165 5-Eksen Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)
Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

NMmMX}w>»Tm

G98 Basglama
Konumu

Baglama
Konumu

G99 Hizli Dizlem

G98 /G99 Delikler arasindaki
Z Ekseni pozisyonu
——» Besleme
<4 — — » Hizl Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

Korunmali ¢gevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir.

Ornek

(Delik Delme Cevrimi)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baglangig konumu)
G165 E1.0 F12. (Korunmali Cevrim)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 B0. AQ.

MO01
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G166 5-Eksen Delik isleme ve Durma Korunmali Gevrimi (Grup 09)
Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.
ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

NMmMX}w>»Tm

G98 Baslama

Konumu Baslama

Konumu
G99 Hizli Dizlem

G98 /G99 Delikler arasindaki Z
Ekseni pozisyonu
——p Besleme
< — — —p Hizli Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

Korunmali ¢gevrim komutu verilmeden once belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmaldir.
Ornek

(Delme ve Durdurma Cevrimi)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baslangic konumu)
G166 E1.0 F12. (Korunmali Cevrim)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AQ.

MO1
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G169 5-Eksen Delik isleme ve Bekleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)
Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler.

ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi

Deligin altinda bekleme suresi

A-ekseni takim baslama konumu

B-ekseni takim baslama konumu

X-ekseni takim baslama konumu

Y-ekseni takim baslama konumu

Z-ekseni takim baglama konumu

NMmMXoD>X>Tmm

s
G98 /G99 Delikler arasindaki
Z Ekseni pozisyonu
—— Besleme
< — — » Hizli Hareket
° Strokun baslangici
veya bitimi

Korunmali ¢gevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir.
Ornek

(Delme ve Bekleme Cevrimi)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Bosluk Konumu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (ilk Baglangig konumu)
G169 E1.0 P5.0 F12. (Korunmali Gevrim)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Bosluk Konumu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 B0. AQ.

MO01

G174 CCW Dik Olmayan Rijit Kilavuz Cekme (Grup 00)
G184 CW Dik Olmayan Rijit Kilavuz Cekme (Grup 00)

F ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi
X Deligin dibindeki X konumu

E Deligin dibindeki Y konumu

4 Deligin dibindeki Z konumu

S is Mili Hizi

Korunmali ¢cevrim komutu verilmeden énce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu programlanmalidir. Bu konum
"Basglama konumu" olarak kullanilr.

Bu G kodu, dik olmayan deliklere rijit kilavuz ¢ekmek icin kullanilir. Dik acil bir kafa ile ¢ eksenli bir frezede
X veya Y ekseninde rijit kilavuz gekmek igin veya bes eksenli bir freze ile rastgele bir a¢i boyunca rijit kilavuz
gekmek icin kullanilabilir. ilerleme hizi ile is mili hizi arasindaki oran, tam olarak agilan digin adimi olmalidir.

Bu korunmali ¢gevrimden 6nce is milini baslatmaya gerek yoktur; kumanda bunu otomatik olarak yapar.
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G187 Duzgiinliik Seviyesinin Ayarlanmasi (Grup 00)
G-187, bir parca kesimi sirasinda hem duzginligiu hem de maks. kdse yuvarlatma degerini ayarlayabilen ve
kontrol edebilen bir dogruluk komutudur. G187'yi kullanmak i¢in format G187 Pn Ennnn.

P Duzgunlik seviyesini kontrol eder, P1 (kaba), P2 (orta), veya P3 (son).

E Gegici olarak Ayar 85'i atlayarak maksimum kose yuvarlatma degerini ayarlar.
G187 aktif oldugunda, Ayar 191 varsayilan diizgunligu kullanici taniml "kaba", "orta" veya "son" segenekler-
inden birine ayarlar. "Orta (medium)" ayari fabrika varsayilan ayaridir. NOT: Ayar 191'in "Finish (Son)" olarak
ayarlanmasi bir parganin islenmesinin daha uzun sirmesine neden olacaktir. Bu ayari sadece en iyi cilaya
ihtiya¢c duydugunuzda kullanin.

G187 Pm Ennnn hem dizgunligi hem de maks. kdse yuvarlatma degerini ayarlar. G187 Pm dlzgunlugu
ayarlar ancak maks. kdse yuvarlatma degerini mevcut degerinde birakir. G187 Ennnn maks. kése yuvarla-
tma degderini ayarlar ancak diizgunligu mevcut degerinde birakir. G187 kendi basina E degerini iptal eder ve
dizgunligu Ayar 191'de belirtilen varsayilan dizginlige ayarlar. "Reset"e her basildiginda, M30 veya M02
calistirildiginda, program sonuna ulagildiginda, veya E-stop (Acil Durma) digmesine basildiginda G187 iptal
edilecektir.

G188 Programi PST'den Al (Group 00)
Yuklenmis olan palet icin Palet Planlama Tablosu girisine bagl olarak parca programini ¢agirir.

M kobLARI (CESITLI FONKSIYONLAR

M-Kodu Girig
M-Kodlari makine icin eksensiz hareket komutlaridir. Bir M kodu formati iki numara ile devam eden "M" harfi-
dir, 6rnegin M03.

Her kod satiri icin sadece bir M kodu programlanabilir. Tim M kodlari blogun sonunda etkili olurlar.

MO0 Durdurma Programi
MOO kodu bir programi durdurmak i¢in kullanilir. Eksenleri ve is milini durdurur, sogutma sivisini kapatir
(Takim igerisinden Su Verme dahil). Program editériinde gorintilendiginde bir sonraki blok (M00'dan sonraki
blok) segilecektir. Cycle Start (Cevrim Baglatma) butonuna basiimasi ile program igletimi segili bloktan devam
edecektir.

MO01 Opsiyonel Program Durdurmasi
MO1, Opsiyonel Durdurma 6zelliginin agik olmasi gerekmesinin diginda MO0O ile ayni sekilde galigir.

MO02 Program Sonu
MO02 kodu bir programi sonlandirmak i¢in kullanilir. Bir programi sonlandirmanin en ¢ok kullanilan yolunun
M30 kullanmak oldugunu unutmayin.

MO03 / M04 / M05 is Mili Komutlar
MO03 ileri ydnde is milini agar

MO4 ters yonde is milini acar
MO5 is milini durdurur

is mili hizi bir S adres kodu ile kumanda edilir, 6rnegdin, S5000 bir is miline 5000 dev/dak komutu verecektir.

NOT: Bir M04 komutu ile Takim Igerisinden Su Verme (TSC) ile birlikte calistirlmasi énerilmez.

MO06 Takim Degistirme
MO06 kodu takimlari degistirmek icin kullanilir, érnegin M06 T12 bu takim 12'yi is mili icine koyacaktir. Is mili
calisiyorsa, is mili ve sogutma sivisi (TSC dahil) MO6 komutu tarafindan durdurulacaktir.
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MO07 Dus Sogutma Sivisi

M kodu opsiyonel dus sogutma sivisi pompasini etkinlestirir. Pompa, standart sogutma sivisini da kapatan
MOQ9 tarafindan kapatilir. Opsiyonel dus sogutma sivisi bir takim veya palet degistiriimesinden 6énce otomatik
olarak kapatilir ve bir takim degistirme dizisinden 6nce ACIK olmasi halinde, degistirme yapildiktan sonra
otomatik olarak yeniden baslatilacaktir.

M08 Sogutma Sivisi Agik / M09 Sogutma Sivisi Kapali
MO8 kodu opsiyonel sogutma sivisi beslemesini acacak ve bir M09 kodu kapatacaktir. Ayrica opsiyonel P-
Cool igin M34/M35 ve opsiyonel Takim igerisinden Su Verme igin M88/89'a bakin.

NOT: Sogutma sivisi durumu sadece programin basinda kontrol edilir, bu sebeple diislik bir sogutma sivisi
durumu ¢alisan bir programi durdurmayacaktir.

M10 4. Eksen Freni Kavrama/ M11 4. Eksen Freni Ayirma
Bu kodlar opsiyonel 4. eksene freni uygulayacak ve ayiracaktir. Fren normalde sikilidir, bdylece M10 komutu
sadece freni ayirmak igin bir M11 kullanildiginda gereklidir.

M12 5. Eksen Freni Kavrama / M13 5. Eksen Freni Ayirma
Bu kodlar opsiyonel 5. eksene freni uygulayacak ve ayiracaktir. Fren normalde sikilidir, bdylece M12 komutu
sadece freni ayirmak igin bir M13 kullanildiginda gereklidir.

M16 Takim Degistirme
Bu M kodu MO6 gibi hareket eder. Buna ragmen M06 takim degistirme komutu igin tercih edilen metoddur.

M17 APC Paleti Ayirma ve APC Kapisi Acma/ M18 Palet Sikma ve Kapi Kapama
Bu M kodu palet degistiriciler ile birlikte dik isleme merkezleri Gizerinde kullanilir. Bu sadece bir bakim/test
fonksiyonu olarak kullanilir. Palet degisiklikleri sadece M50 komutu ile komut edilmelidir.

M19 is Mili Yonlendirme (P ve R degerleri opsiyonel ozelliklerdir)
Bu kod is milini bir konuma ayarlamak icin kullanilir. Bununla birlikte, Is mili bu opsiyonel 6zelligi olmadan
sadece sifir konumuna yonlenecektir.

Opsiyonel is Mili Yénlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegdin, M19 P270, is milini 270
dereceye yonlendirecektir. R-degeri programlayicinin doért ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar,
ornegin, M19 R123.4567.

M21-M28 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu
M21 ile M28 arasindaki M kodlari kullanici réleleri icin se¢cmelidir; her bir M kodu opsiyonel rélelerden birini
aktive edecektir. Reset (Sifirlama) tusu, bitirmek igin bir réle-hareketli aksesuar icin bekleyen herhangi bir
islemi sonlandirir. Ayrica bkz. M51-58 ve M61-68.

I/O PCB uzerindeki bazi veya tim M21-25 (Takimhane, Ofis ve Mini frezeler lizerindeki M21-M22) fabrika
montajli segenekler icin kullanilabilir. Rélelerin hangisinin baglantili ve hangilerinin kullanilabilir oldugunu kon-
trol edin. Daha ayrintili bilgi i¢in saticiniza basvurun.

M-Kodu Roleleri

Bu ciktilar problari, yardimci pompalari veya sikma aygitlarini vb. aktive etmek icin kullanilabilirler. Yardimci
aygitlar tek réle icin elektriksel olarak terminal seridine baglidirlar. Terminal seridinin Normalde Agik (NO),
Normalde Kapali (NC) ve Ortak (COM) konumlari vardir.

M28 M27 M26 M25 M24 M23 MZZNMOZQ.

1o o 0 colr i
SNSRI ee SO000000Y)
1

12111098 7654321 12111098765432

wof[slsls

NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

S
M21 M22 M23 M24

Ana 1/0 PCB M-Kodu Roleleri Opsiyonel M-Kodu Réle Karti
(Ana I/O PCB'nin altina baglanmas)
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Opsiyonel 8M-Kodu Roéleleri

ilave M-Kodu rélesi fonfsiyonlari 8'in gruplarindan saglanabilir. Makineye, 16 ilave gikti icin azami iki 8M-kodu
rolesi karti takilabilir.

Haas sisteminde 8 rdlelerinin toplam 4 sirasi mimkinddr, bunlar 0 ila 3 arasinda numaralandirilir. 0 ve 1
siralari ana /O PCB'ye dahildir. Sira 1, IOPCB'nin Gzerinde M21-25 rélelerini kapsar. Sira 2, ilkk 8M opsiyon
PCB'sini gosterir. Sira 3, ikinci 8M opsiyon PCB'sini g0dsterir.

NOT: Sira 3 bazi Haas yukli opsiyonlari i¢in kullanilabilir ve mevcut olmayabilir. Daha ayrintili bilgi igin
saticiniza bagvurun.

Her seferinde ciktilarin sadece bir sirasi M-kodlari ile adreslenebilir. Bu, parametre 352 "Rdle Sirasi
Secimi" tarafindan denetlenir. Aktive edilmemis siralardaki réleler sadece makro degiskenleri M59/69 ile
erigilebilirlerdir. Parametre 352, standart olarak "1"e ayarli sevkedilir.

NOT: Herhangi bir problama opsiyonu ile, Parametre 352 '1' olarak ayarlanmalidir. 8M segenegi yUkli
oldugunda, rélelerine M59/69 kullanarak erigin

M30 Program Sonu ve Sifirlama
M30 kodu bir programi durdurmak igin kullanilir. is milini durdurur ve sogutma sivisini kapatir (TSC dahil) ve
program oku programin baslangicina geri déner. M30 takim boyu ofsetlerini iptal eder.

M31 Talas Konveyérii ileri / M33 Talag Konveyérii Durma
M31 opsiyonel talas konveyéri motorunu ileri ydnde baglatir; talaglari makineden atacak ydnde. Kapi agiksa
konveyor dénmeyecektir. Talas burgusunun aralikli olarak kullaniimasi 6nerilir. Strekli islem motorun agiri
Isinmasina yol agacaktir.

Talas konveydrinl Calistirma ve Durdurma da opsiyonel konveydr yikamasini galistirir.
M33 Konveydr hareketini durdurur.

M34 Sogutma Sivisi Artig / M35 Sogutma Sivisi Azaltim

M34, opsiyonel P-Cool valfini mevcut konumdan bir konum uzaga hareket ettirir (referans konumundan daha
uzaga).

M35 sogutma sivisi valfini referans konumununa dogru bir konum hareket ettirir.
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Sogutma sivisi muslugunu elle déondiirmeyin. Ciddi motor hasari meydana gelecektir.
M36 Palet Parcasi Hazir
Palet degistiricili makinelerde kullanilir. Bu M kodu, Par¢ca Hazir butonuna basilana kadar palet degisimini
erteler. Palet hazir butonuna basildiktan sonra bir palet degisimi gerceklesecektir (ve kapilar kapatilir).
Ornegin:
Onnnnn (program numarasi)
M36 ("Part Ready (Parga Hazir)" 15131 yanip soner, buton basilana kadar bekleyin)
M50 (Pargca Hazir butonuna basildiktan sonra, palet degistirme gergeklestirin)
(Parga Programi)
M30
M39 Takim Taretini Dondiirme
Takim degisimleri M06 kullanilarak komut edilmelidir. M39 normal olarak gerekli degildir ancak diyag-
nostik islemleri igin veya bir takim degistirici garpmasini kurtarmak igin yararhdir.

M39 kodu bir takim degisimi gerceklestirmeden yana monteli takim degistiriciyi dondirmek igin kullantlir.
istenilen takim cebi numarasi (Tn) M39'dan énce programlanmalidir.

M41 / M42 Diisiik / Yiiksek Vites Atlama
Sanzimanl makinelerde M41 komutu makineyi disuk viteste tutmak icin kullanilir ve M42 makineyi ylksek
viteste tutacaktir. Normal olarak is mili hizi (Snnn) sanzimanin olmasi gereken vitesi saptayacaktir.

M46 Palet Yiikli ise Atlar
Bu M kodu, Q kodu tarafindan belirtilen palet halihazirda ytklenmisse, kumandanin P kodu tarafindan be-
lirtilen satir numarasina aktarilmasini saglar.

Ornek: M46Qn Pnn
Eger palet n yukli ise gegerli programda nn satirina atlanir yoksa bir sonraki bloga gidilir.

M48 Mevcut Programin Gegerliligini Kontrol Eder
Bu M kodu palet degistirici makineler igin bir koruma olarak kullanilir. Mevcut program (palet) Palet Planlama
Tablosunda listelenmemisse alarm 909 (910) goéruntulenecektir.

M49 Paletin Durumunu Ayarlar
Bu M kodu P kodu tarafindan belirtilen paletin durumunu Q kodu tarafindan belirtilen degere ayarlar. Olasi Q
kodlari sunlardir; 0-Unscheduled (Plansiz) 1-Scheduled (Planli) 2-Loaded (YUklG) 3-Completed (Tamamlandi)
4 ile 29 arasindakiler kullanici tanimhidir. Palet durumu sadece goruntileme amagclidir. Kumanda bunun her-
hangi bir degerde olmasina baglh degildir ancak eger 0, 1, 2, veya 3 olursa, kumanda bunu gerektigi sekilde
glincelleyecektir.

Ornek: M49Pnn Qmm nn paletinin statisdni bir mm degerine ayarlar.
Bir P-kodu olmaksizin bu komut mevcut yukli paletin statlisinu tespit eder.

M50 Palet Degisimini Galistirir
Bir palet degisikligi gerceklestirmek icin bir P degderi veya palet planlama tablosu ile birlikte kullanilir. Ayrica
palet degistirici bolimine bakin.

M51-M58 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar
M51 ila M58 arasindaki kodlar kullanici arayUzleri icin opsiyoneldir. Rélelerden birini aktive edecekler ve aktif
olarak birakacaklardir. Bunlari kapatmak i¢cin M61-68 kullanin. RESET tusu bu rélelerin timinu kapatacaktir.

Detaylar i¢cin M-Kodu rélelerinde M21-M28'e bakin.
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M59 Cikis Rolesini Ayarlar
Bu M kodu bir réleyi acar. Bunun kullanimina bir 6rnek M59 Pnndir, burada "nn" ac¢ilan rélenin sayisidir. 1100
ila 1155 araligindaki ayri ¢ikis rdlelerinin herhangi birini agmak icin bir M59 komutu kullanilabilir. Makrolari
kullanirken, M59 P1103, kod satirinin sonunda isleme alinmasi disinda opsiyonel makro komutu #1103=1'in
kullaniimasi ile ayni islemi yapar.

NOT: 8M #1, 1140-1147 adreslerini kullanir.

M61-M68 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler
M61 ila M68 arasindaki kodlar kullanici arayuzleri icin opsiyoneldir. Rélelerden birini kapatacaklardir. Bunlari
agmak icin M51-58 kullanin. Reset tusu bu rélelerin timin( kapatacaktir. Detaylar igin M-Kodu rélelerinde
M21-M28'e bakin.

M69 Cikis Rolesini Siler
Bu M kodu bir réleyi kapatir. Bunun kullanimina bir 6rnek M69 Pnndir, burada "nn" kapatilan rélenin sayisidir.
1100 ila 1155 araligindaki ¢ikis rélelerinin herhangi birini kapatmak icin bir M69 komutu kullanilabilir. Makrolari
kullanirken, M69 P1103, kod satirinin sonunda isleme alinmasi diginda opsiyonel makro komutu #1103=0"in
kullanilmasi ile ayni iglemi yapar.

M75 G35 veya G136 Referans Noktasini Ayarlar
Bu kod G35 ve G136 komutlari i¢in referans noktasini ayarlamak icin kullanilir. Bir izleme fonksiyonundan
sonra kullaniimalidir.

M76 Kumanda Ekrani Devredisi / M77 Kumanda Ekrani Devrede
Bu kodlar ekran gdstergesini devreden gikarmak ve devreye sokmak i¢in kullanilirlar. Bu M kodu, aksi tak-
dirde makinenin hareketlerinin komutlanmasinin gerekebilecegdi ve ekranin yenilenmesinin igletme gtctinden
alacagi i¢in buyuk bir karmasik programin galistirilmasi sirasinda faydahdir.

M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir
Bu M 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 ¢arpismasi gos-
terebilir. Bu kod, atlama G-kodu olarak veya herhangi bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

M79 Atlama Sinyali Bulunamadiginda Alarm verir
Bu M kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31, G36, veya G37) prob-
dan 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.

/—/|\’\

Sinyal Bulundu Sinyal Bulunamadi

M80 Otomatik Kapi Agma / M81 Otomatik Kapi Kapama
M80 Otomatik Kapiyi acar ve M81 Otomatik Kapiyi kapatir. Kapi hareket halinde oldugunda kumanda askisi
bip sesi ¢ikarir.

M82 Takim Ayirma
Bu kod takimi is milinden ayirmak igin kullanilir. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak kullanilir. Takim
degisimleri M06 kullanilarak komut edilmelidir.
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M83 Otomatik Hava Tabancasi Acik / M84 Otomatik Hava Tabancasi Kapali
Bir M83 Hava Tabancasini acar, ve bir M84 kapatacaktir. Buna ek olarak, bir M83 Pnnn (nnn mili saniye
cinsindendir) belirtilen sure icin agcacaktir, daha sonra otomatik olarak kapatacaktir. Otomatik Hava Tabancasi
ayrica manuel olarak "Coolant (Sogutma Sivisi)" butonunu takiben "Shift (Ust Karakter)" butonuna basilarak
acilir ve kapatilr.

M86 Takim Sikma
Bu kod bir takimi is mili icine kelepgeler. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak kullanilir. Takim
degisimleri M06 kullanilarak komut edilmelidir.

M88 Takim igerisinden Su Verme Agik / M89 Takim igerisinden Su Verme Kapali
M88 kodu takim igerisinden su verme (TSC) opsiyonunu agmak, M89 sogutma sivisini kapatmak igin
kullanilir.

Bir boydan boya delik ile dogru takim islemi TSC sisteminin kullanimindan énce yapilmalidir. Takim islemi
kullanimindaki hata is mili kafasini asiri sogutma sivisi ile dolduracaktir ve bu garantiyi gecersiz kilacaktir.
TSC acikken bir M04 (Mil Geri) komutu ¢alistirmak 6nerilmez.

Yedek Program
Not: M88 komutu is mili hizi komutundan énce olmalidir.

T1 M6; (TSC Delik Agma islemi Boyunca Sogutma Sivisi)

G90 G54 GO0 X0 Y0;

G43 HO6 Z.5;

M88; (TSC'yi agar)

S4400 M3;

G81 Z-2.25 F44. R.03;

M89 G80; (TSC'yi kapatir)

G91 G28 Z0;

M30;

M95 Uyku Modu

Uyku modu aslinda uzun bir bekleme suresidir (duraklama). Uyku modu, kullanici, operatérler geldiginde
kullanima hazir olmasi i¢in makinenin kendi kendini isitmasini baglatmak istediginde kullanilir. M95 komutu-
nun formati su sekildedir: M95 (hh:mm)

M95'i takip eden ifade makinenin uyuyacagi saatleri ve dakikalari igermelidir. Ornegin, saat simdi 6gleden
sonra 6 ve kullanici makinenin ertesi sabah 6:30'a kadar uyumasini istedi, asagidaki komut kullanilacaktir:

M95 (12:30)
M95'i takip eden satir(lar) eksen hareketleri ve is mili isitma komutlari olmalidir.

M96 Girdi Yoksa Atlar

P Kosullu test karsilandiginda gidilecek program blogu

Q Test edilecek ayri giris degiskeni (0'dan 63'e)
Bu kod bir ayri girisin 0 (kapali) durumu agisindan test edilmesi i¢in kullanilir. Kumanda igin bir alarm
olusturacak otomatik is parcasi tutma veya diger aksesuarlarin durumunu kontrol etmek i¢in yararhdir. Q
degeri, diyagnostik ekraninda bulunan girdilerle uyusan 0 ila 63 araliginda olmalidir (En yuksek sol girdi 0
ve en az sag girdi 63'tlr). Bu program calistiriidiginda ve Q tarafindan belirtilen giris sinyali 0 degerine sahip
oldugunda, program blogu Pnnnn gergeklestirilir (Pnnnn satiri ayni programda olmalidir).

M96 Ornek:
NO5 M96 P10 Q8 (Test giris #8, Kapi Anahtari, kapatilana kadar);
N10 (Program dongusinin baslangici);
(Makinenin pargasini programlar);
N85 M21 (Harici bir kullanci fonksiyonu galistirir)
N90 M96 P10 Q27 (Yedek giris [#27] 0 ise N10'a dongu);
N95 M30 (Yedek giris 1 ise programi bitirir);
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M97 Yerel Alt Program Cagrisi
Bu kod, ayni program icinde bir satir numarasi (N) tarafindan gosterilen bir alt programi ¢agirmak icin
kullanilir. Bir kod gereklidir ve ayni program i¢inde bir satir numarasi ile uyusmalidir. Bir program igindeki basit
alt yordamlar igin yararlidir; ayr bir program gerektirmez. Alt yordam bir M99 ile bitmelidir. M97 blogundaki bir
Lnn kodu, nn defa alt yordam ¢agrisini tekrarlayacaktir.

M97 Ornek:

000011 (M97 CAGRISI)

T1 M06

GO00 G90 G54 X0 YO S1000 M03

G43 HO1 Z1.

GO01 Z0 F20.

M97 P1000 L5 (L5 programin N1000 satirini bes kere ¢alistirmasina neden olacaktir)
GO00 G90 z1.

M30

N1000 (M97 P1000 sonrasinda galisacak olan N satiri galisir)
G01 G91 Z-0.1

G90 X2.

G91 Z-0.1

G90 X0

M99

M98 Alt Program Cagrisi
Bu kod, bir alt programi gagirmak igin kullanilir, format M98 Pnnnn'dir (Pnnnn ¢agrilan program sayisidir).
Alt program program listesinde olmalidir, ve ana programa dénmek i¢in bir M99 icermelidir. Lnn sayimi M98'i
iceren satir Uzerine konulabilir ve bir sonraki bloga devam etmeden 6nce alt yordamin nn defa ¢agiriimasina
neden olacaktir.

000012 (M98 CAGRISI) (Ana Program numarasi)
T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 S1000 M03

G43 HO1 z1.

G01 Z0 F20.

M98 P1000 L5 (Alt programi gagirir, Alt program Sayisi, Déngu 5 defa)
G00 G90 Z1.

M30 (Programin sonu)
001000 (M98 ALT) (Alt Program Numarasi)
G01 G91 Z-0.1

G90 X2.

G91 Z-0.1

G90 X0

M99
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M99 Alt Program Geri Donlisii veya Déngiisii
Bu kod, bir alt-programdan veya makrodan ana programa dénmek i¢in kullanilir, format M99 Pnnnn'dir (Pnnnn
ana programda donllecek satirdir). Ana programda kullanildiginda, ana programin durmadan baslangica geri
dénmesine neden olacaktir.

Programlama Notlar - Asagidaki kodu kullanarak Fanuc davraniginin benzeri yapilabilir:

program g¢agirma: Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100
N100 (buradan devam edin)
N100 (buradan devam edin) .

M30

M30
alt program: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 ile Makrolar - Makine opsiyonel makrolarla donatiimissa, kiiresel bir degisken kullanabilir ve alt program
icine #nnn=dddd ekleyerek ve daha sonra alt program ¢agrisinin ardindan M99 P#nnn kullanarak atlamak
icin bir blok tanimlanabilir.

M104 Prob Kolunu Uzatma / M105 Prob Kolunu Geri Gekme
Prob kolunu uzatmak veya geri cekmek i¢in programda kullanilir.

M109 interaktif Kullanici Girigi
Bu M kodu ekran Uizerine bir kisa ileti (mesaj) yerlestirmek igin bir G-kodu programina izin verir. 500 ila 599
araligindaki bir makro degiskeni bir P kodu ile tanimlanmalidir. Program, ASCII karakterin ondalik esitligini
karsilastirarak klavyeden girilebilen herhangi bir karakteri kontrol edebilir (G47, Metin Yazma, ASCII karakterl-
erinin listesine sahiptir).

Asagidaki 6rnek program kullaniciya bir Evet veya Hayir sorusu soracaktir, daha sonra bir "Y" (Evet) veya bir
"N" (Hayir) girilene kadar bekleyecektir. Diger tim karakterler reddedilecektir.

N1 #501= 0. (Degiskeni sil)

N5 M109 P501 (1 dak uyuma?)

IF [#501 EQ 0.] GOTO5 (Bir tus icin bekler)

IF [#501 EQ 89.] GOTO10 (Y)

IF [#501 EQ 78.]1 GOTO20 (N)

GOTO1 (Kontrole devam eder)
N10 (Bir'Y girilmistir)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Bir N girilmigtir)

G04 P1. (1 saniye higbir sey yapmaz)
N30 (Durur)

M30

Asagidaki drnek program kullanicidan bir say1 se¢mesi istenecektir, daha sonra 1, 2, 3,4 veya 5 girilene kadar
bekleyecektir; diger tim karakterler yok sayilacaktir.

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 197



-&

%

001234 (M109 Program)

N1 #501= 0 (#501 Degiskenini Sil)

(#501 degiskeni kontrol edilecektir)

(Operatér asagidaki secimlerden birisini girer)

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5)

IF[#501 EQ 0] GOTO5

(Girise kadar klavye giris dongusunu bekleyin)

(49-53 ten ondalik esdeger 1-5'i temsil eder)

IF [#501 EQ 49 1 GOTO10 (1 was entered go to N10)

IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20)

IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)

IF [#501 EQ 52 1 GOTO40 (4 was entered go to N40)

IF [#501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50)

GOTO1 (bulunana kadar kullanici giris déngulerini aramaya devam et)
N10

(1 girildiyse bu alt rutini galistir)

(10 dakikaligina uyku moduna gir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 10 dakikaligina uyku moduna girer)

M95 (00:10)
GOTO100
N20

(2 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Programlanmis mesaj)

#3006= 25 (Programlanmis mesaj déngu baslangici)
GOTO100

N30

(3 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Alt program 20'yi galistir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 20 dakika boyunca caligir)
G65 P20 (Alt program 20'yi gagir)

GOTO100

N40

(4 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Alt program 22'yi galistir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 22 dakika boyunca caligacaktir)
M98 P22 (Alt program 22'yi gagir)

GOTO100

N50

(5 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Programlanmis mesaj)

#3006= 25 (Sifirlama veya dongu baslatma giicl kapatacaktir)
#1106= 1

N100

M30

%
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Ayar sayfalari, kullanicinin degistirmeye ihtiyag duyabilecegi ve makine islemini kontrol eden degerleri icerir.
Bircok ayar operator tarafindan degistirilebilir. Sol tarafta kisa bir tanim ve sag tarafta degerinin 6éniinde
yeralirlar.

AYARLAR

Ekran Uzerindeki ayarlar fonksiyonel olarak benzer montaj sayfalarinin icine dizenlenmistir. Bu kullanicinin
ayarlarin nerede oldugunu hatirlamasini kolaylastirir ve ayarlar ekraninda gezerken sarfedilen zamani azaltir.
Asagidaki liste baslik olarak sayfa basligi ile sayfa gruplarina bolinmustr.

istenilen ayara gitmek igin dikey ok tuslarini kullanin. Ayara bagl olarak, yeni bir sayi girerek degistirilebilir
veya ayar belirli degerlere sahipse, segenekleri gorintilemek igin yatay ok tuslarina basiniz. Bir degeri
girmek veya degistirmek icin Write (Yaz) tusuna basin. Ekranin Ust kisminin yakinindaki mesaj secili ayarin
nasil degistirilecegini gosterir.

Asagidakiler her bir ayarin detaylh aciklamasidir:

1 - Auto Power Off Timer (Otomatik Giig¢ Kesme Zamanlayicisi)
Bu ayar belli bir bekleme slresinden sonra makinenin giiciini otomatik olarak kapatmak ic¢in kullanilir. Bu
ayara girilen deger, makine glclu kapatilana kadar rélantide kalacagi dakikalarin sayisidir. Bir program
calisirken makinenin gucl kapatilmayacaktir, ve digmeye basildijinda sure (dakikalarin sayisi) sifirdan
baslayacaktir veya el kumandasi kullanilacaktir. Otomatik kapatma sirasi gug¢ kapatiilmasindan énce oper-
atore 15 saniyelik bir uyari verir, herhangi bir tusa basilmasi glii¢c kapatmayi durduracaktir.

2 - Power Off at M30 (M30'da Gii¢ Kapatma)
Bu ayar "On (Acgik)" olarak ayarlanirsa bir programin sonunda (M30) makinenin glictiini kapatir. Bir M30'a
ulasildiginda makine operatére 30 saniyelik bir uyari verir. Herhangi bir tusa basiimasi siray! durduracaktir.

3 - 3D Grafikler
3D Grafikler.

4 - Graphics Rapid Path (Grafik Hizli Guzergahi)
Bu ayar Grafik modunda bir programin géruntilenme seklini degistirir. Kapali oldugunda, hizli kesmeyen
takim hareketleri bir giizergah birakmaz. Acik oldugunda, hizl takim hareketleri ekranda kesikli ¢izgi birakir.

5 - Graphics Drill Point (Grafik Delme Noktasi)
Bu ayar Grafik modunda bir programin gorintilenme seklini degistirir. On (Agik) oldugunda, Z-eksenindeki
hareket ekranda bir X isareti birakacaktir. Off (Kapali) oldugunda, garfik ekraninda higbir ilave isaret gosteril-

mez.
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6 - Front Panel Lock (On Panel Kilidi)
"On (Acik)" olarak ayarlandiginda is Mili CW (saat yonii) ve CCW (saat yoéniiniin tersi) diigmelerini devreden
cikarir.

7 - Parameter Lock (Parametre Kilidi)
Bu Ayarin On (agik) olarak ayarlanmasi parametrelerin degistiriimesini durdurur, 81-100 parametreleri harig.
Kumandaya gug¢ verildiginde, bu ayarin acgik olacagini unutmayin.

8 - Prog Memory Lock (Program Hafizasi Kilidi)
Bu Ayar, On (Acik) olarak ayarlandiginda hafiza diizenleme fonksiyonlarini (Degistirme, Ekleme, vb.) kilitler.

9 - Dimensioning (Boyutlandirma)
Bu ayar in¢ ve metrik mod arasinda segim yapar. ing olarak ayarlandiginda, X, Y, ve Z igin programlanmis
Uniteler 0.0001" kadar ingtirler. Metrik olarak ayarlandiginda, programlanmigs Gniteler 0.001mm'ye kadar mi-
limetredirler. Tim ofset degerleri bu ayar ingten metrige degistirildiginde donusturalirler, veya tam tersi. Buna
ragmen, bu ayarin degistiriimesi hafizaya kaydedilmis bir programi otomatik olarak donustirmeyecektir; yani
uniteler icin programlanmis eksen degerleri degistiriimelidir.

ing olarak ayarlandiginda, varsayilan G kodu G20'dir, Metrik olarak ayarlandiginda, varsayilan G kodu
G21'dir.

ing/dak. mm/dak.
+/- 15400.0000 +/- 39300.000
.0001 .001

.0001 ila 300.000 in¢/dak. .001 ila 1000.000

.0001 in/el kumandasi tiklamasi
.001 in/el kumandasi tiklamasi
.01 in/el kumandasi tiklamasi

.001 mm/el kumandasi tiklamasi
.01 mm/el kumandasi tiklamasi
.1 mm/el kumandasi tiklamasi

.1 in/el kumandasi tiklamasi 1 mm/el kumandasi tiklamasi

10 - Limit Rapid at 50% (Limit Hizh %50'de)
Bu ayarin "On (AgIk)" olarak ayarlanmasi, makineyi en hizli kesmeyen eksen hareketinin (hizli) %50'sine
sinirlayacaktir. Makine eksenleri dakika basina 700 inge (ipm) konumlandirabiliyorsa, bu ayar Agik oldugunda
350ipm'ye sinirlanacagi anlamina gelir. Bu ayar agik oldugunda, kumanda %50 hizli atlama mesaji gérintul-
eyecektir. Off (Kapali) olarak ayarlandiginda, %100 en yiiksek hizli devir mevcuttur.

11 - Baud Hizi Seg¢imi
Bu ayar, operatoriin verinin ilk seri porta/porttan transfer edildigi hizi degistirmesini saglar (RS-232). Bu
programlarin yliklenmesi/indiriimesi vb. ve DNC fonksiyonlari igin gecerlidir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir.

12 - Parite Segimi
Bu ayar birinci seri portu (RS-232) igin pariteyi tanimlar. Higbiri olarak ayarlandiginda, seri veriye higbir parite
biti eklenmez. Sifir olarak ayarlandidinda, bir 0 biti eklenir. Normal parite fonksiyonlari gibi Cift ve Tek calisma.
Sistem ihtiyaglarinin anlasildigindan emin olun, érnegin, XMODEM 8 veri biti kullanmali ve higbir parite
kullanmamalidir ("Higbiri"ne ayarl). Bu ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmalidir.

13 Stop Bit (Dur Biti)
Bu ayar birinci seri portu (RS-232) icin durma sayisini gosterir. 1 veya 2 olabilir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir.
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14 - Senkronizasyon

Bu, birinci seri port (RS-232) igin alici ve gonderici arasindaki senkronizasyon protokollinu degistirir. Bu ayar
kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmalidir. RTS/CTS'ye ayarlandiginda, seri veri kablosundaki sinyal
kablolari alici veri alirken gondericiye gegici olarak veri gondermeyi durdurmasini bildirmek igin kullanilir.
XON/XOFF'a ayarlandiginda, en ¢ok kullanilan ayar, ASCII karakter kodlari alici tarafindan géndericiye gegici
olarak durmasini bildirmek icin kullanilir.

Kagit bant zimba veya okuyucu baslatma/durdurma kodlarinin génderilmesi disinda, DC Codes (DC Kodlari)
secimi XON/XOFF gibidir. XMODEM, 128 baytlik bloklarda veri génderen bir alici-kontrolli haberlesme proto-
kolidur. XMODEM her bir blok butunlik agisindan kontrol edildigi icin daha fazla guvenilirlige sahiptir. XMO-
DEM 8 veri biti kullanmali ve higbir parite kullanmamalidir.

15H & T Code Agreement (H ve T Kodu Uyusmasi)
Bu ayarin ON (ACIK)olarak ayarlanmasi, makinenin H ofset kodunun is mili icindeki takim ile uyusup
uyusmadigini kontrol etmesini saglar. Bu kontrol garpmalarin engellenmesine yardimci olabilir. Bu ayarin bir
HOO ile beraber bir alarm meydana getirmeyecegine dikkat ediniz. HOO takim uzunlugu ofsetini iptal etmek igin
kullanilir.

Ayarlar 16-21
Bu ayarlar, makine fonksiyonlarini degistiren, makineden ve is par¢asinda hasara neden olan tecrubesiz op-
ertorleri engellemek icin acilabilirler.

16 - Dry Run Lock Out (Kuru Gahstirma Kilidi)
Kuru Calistirma 6zelligi bu ayar On (Agik) olarak ayarlandiginda kullanilabilir olmayacaktir.

17 - Opt Stop Lock Out (Opsiyonel Durdurma Kilidi)
Opsiyonel Durdurma 6zelligi bu ayar agik oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

18 - Block Delete Lock Out (Blok Silme Kilidi)
Blok Silme 6zelligi bu ayar A¢ik oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

19 - Feedrate Override Lock (ilerlemeyi Degistirme Kilidi)
ilerlemeyi degistirme diigmeleri bu ayar Acik olarak ayarlandiginda devreden cikarilacaktir.

20 - Spindle Override Lock (is Mili Atlama Kilidi)
is mili hizi atlama diigmeleri bu ayar Agik olarak ayarlandiginda devreden cikarilacaktir.

21 - Rapid Override Lock (Hizh Atlama Kilidi)
Eksen hizli atlama diugmeleri bu ayar Agik olarak ayarlandiginda devreden cikarilir.

22 - Can Cycle Delta Z (Korunmali Cevrim Delta Z)
Bu ayar, bir G73 korunmali ¢evrimi sirasinda talaglari temizlemek icin Z-ekseninin geri ¢ekildigi mesafeyi
tanimlar. Aralik 0.0 ila 29.9999 ingctir (0-760 mm).

23 - 9xxx Progs Edit Lock (Program Diizenleme Kilidi)
Bu ayarin agilmasi 9000 serisi programlarinin géruntilenmesini, dizenlenmesini veya silinmesini
durduracaktir. 9000 serisi programlari bu ayar agikken yiklenemez veya indirilemez. 9000 serisi programlari
genellikle makro programlaridir.

24 - Leader To Punch (Delinecek Kilavuz)
Bu ayar, ilk RS-232 portuna bagli olan bir kagit bant zimbalama aygitina gdnderilen kilavuzu (bir programin
baslangicindaki bos bant) kontrol etmek igin kullanilir.

25 - EOB Pattern (Satir Sonu Paterni)
Bu ayar, seri port 1'e/den (RS-232) veri gdnderildiginde ve alindiginda EOB (Satir Sonu) paternini kontrol
eder. Bu ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmahdir.
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26 - Serial Number (Seri Numarasi)
Bu makinenin seri numarasidir. Bu degistirilemez.

27 - G76/G77 Kaydirma Yonii
Bu ayar, takimin bir G76 veya G77 korunmali ¢evrimi sirasinda delik delme takimini temizlemek igin
kaydirildidi ( tasindigi ) yonu kontrol eder. Segimler sunlardir: X+, X-, Y+ veya Y-. Bu ayarin nasil ¢alistigi
hakkinda daha fazla bilgi icin G kodu bdlimtndeki G76 ve G77 ¢evrimine bakin.

+
Y Parca

e

X- X+

Y- Delinen Delik

28 - Can Cycle Act w/o X/Z (Korunmali Cevrim Davranisi w/o X/Z)
Bu ayarin "On (Acik)" olarak ayarlanmasi komutlanmis korunmali ¢evrimin bir X veya Z komutu olmaksizin
tamamlanmasina neden olacaktir. Tercih edilen igletim metodu bu ayarin A¢ik olarak ayarlanmasidir.

Bu ayar Kapali oldugunda, bir korunmali gevrim X veya Z ekseni hareketi olmadan programlanmis ise ku-
manda duracaktir.

29 - G91 Kipli degil
Bu ayarin Aclik olarak ayarlanmasi, G91 komutunu sadece i¢inde bulundugu program blogu icinde
kullanacaktir (kipli degil). KAPALI oldugunda, ve bir G91 komutu verildiginde, makine tim eksen konumlari
icin artan hareketler kullanacaktir.

30 - 4iincii Eksen Etkin
Bu ayar belirli bir 4Uncl eksen igin kontroll baslatir. Bu ayar KAPALI oldugunda, dérdliinci eksen devreden
cikarilir; o eksene higbir komut génderilemez. 5inci eksen icin Ayar 78'e bakin. iki tane segimin olduguna dik-
kat edin: Tek bir doner tablayi ayarlamak i¢in kullanilabilecek "USER1 (Kullanici1)" ve "USER2(Kullanici2)".

31 - Reset Program Pointer (Program Gostergesini Sifirlama)
Bu ayar Kapali oldugunda, Reset (Sifirlama) diigmesi program gostergesinin konumunu degistirmeyecektir.
Acik oldugunda, Reset (Sifirlama) digmesi program géstergesini programin baslangicina hareket ettirecektir.

32 - Coolant Override (Renk Atlama)
Bu ayar sogutma sivisi pompasinin ¢alismasini kontrol eder. "Normal" secimi operatoriin manuel olarak veya
M-kodlari ile pompayi agmasini ve kapamasini saglar. "Off (Kapali)" se¢imi, mantiel olarak veya bir program-
dan sogutma sivisini agmak igin bir deneme yapildiginda alarm verir. "Ignore (Yoksay)" se¢imi programlanmis
tim sogutma sivisi komutlarini yoksayar ancak pompa manel olarak agilabilir.

33 - Coordinate System (Koordinat Sistemi)
Bu ayar, bir G52 veya G92 programlandiginda Haas kumandasinin is parcasi ofseti sistemini algilama seklini
degistirir. FANUC, HAAS, veya YASNAC'a ayarlanabilir.

YASNAC olarak ayarlandiginda
G52, G55 gibi baska bir is parcasi ofsetine donustir.

G52 ile FANUC'a ayarlandiginda
G52'deki herhangi bir deger tim is parcasi ofsetlerine eklenecektir (kiiresel koordinat degisimi). Bu G52
degeri hem mantel olarak hem de bir program ile girilebilir. FANUC segcildiginde, RESET (Sifirlama) butonuna
basiimasi, bir M30 komutu verilmesi, veya makinenin kapatiimasi G52'deki degeri silecektir.

G52 ile HAAS'a ayarlandiginda
G52'deki herhangi bir deger tim is pargasi ofsetlerine eklenecektir. Bu G52 degeri hem maniel olarak hem
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de bir program ile girilebilir. G52 koordinat degistirme degeri sifira, sifiri elle girerek, veya G52 X0, YO, ve/
veya Z0 ile programlayarak ayarlanir.

G92 ile YASNAC'a ayarlandiginda:
YASNAC secildiginde ve bir G92 X0 YO0 programlandiginda, kumanda mevcut makine konumunu yeni bir
sifir noktasi olarak (is Sifir Ofseti) girecektir, ve o konum G52 listesinin igine girilecek ve bu listede goriintiil-
enecektir.

G92 ile FANUC veya HAAS'a ayarlandiginda:
Bir G92 ile FANUC veya HAAS segimi, yeni is Sifiri konum degerinin yeni G92 olarak yiiklenmesi diginda
YASNAC ayari gibi ¢alisacaktir. Yeni is sifiri konumunu tanimlamak icin belirtiimis olan is parcasi ofsetine ek
olarak G92 listesindeki bu yeni deger kullanilacaktir.

34 - 4uncii Eksen Capi
Bu, kumandanin agisal ilerleme hizini tanimlamak igin kullanacagi A-ekseni ¢apini ayarlamak icin kullanilir
(0.0'dan 50 inge). Bir programdaki ilerleme hizi daima dakika basina ingtir (veya dakika basina mm), bu
nedenle, kumanda agisal ilerleme hizini hesaplayabilmek icin A-ekseninde islenen pargcanin ¢apini bilmelidir.
5inci eksen capi icin Ayar 79'a bakin.

35 - G60 Ofseti
Bu 0.0 ila 0.9999 in¢ araliginda sayisal bir giristir. Bu, bir eksenin hedef noktasini gegen geri dénusten dnceki
yolunun mesafesini belirlemek icin kullanilir. Ayrica G60'e bakin.

36 - Program Restart (Program Yeniden Baglatma)
Bu ayar On (Agik) oldugunda, baslangigtansa bir programi bir noktadan yeniden baslatmak, okun
konumlandigi yerdeki bloktan program baslamadan 6nce takimlarin, ofsetlerin, G ve M kodlarinin ve eksen
konumlarinin dogru bir sekilde ayarlandigindan emin olmak i¢in kumandanin tim programi taramasina yon-
lendirecektir. Asagidaki M kodlari Ayar 36 devreye alindiginda isletilecektir:

MO8 Sogutma Sivisini Agar M42 Yiksek Digli
MQ9 Sogutma Sivisini Kapatir M51-58 Ayar Kullanici M
M41 Dustuk Digli M61-68 Kullanici M'i Siler

Kapali oldugunda, program makinenin durumunu kontrol etmeden baslayacaktir. Bu ayari Kapali tutmak
ispatlanmis bir programi galistirirken zaman kazanmayi saglar.

37 - RS-232 Data Bits (Veri Bitleri)
Bu ayar seri port 1 (RS-232) i¢in veri bitlerinin sayisini degistirmek icin kullanilir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir. Normal olarak 7 veri biti kullaniimalidir ancak bazi bilgisayarlar 8 bit gerektirir.
XMODEM 8 veri biti kullanmalidir ve hicbir parite kullanmamalidir.

38 - Aux Axis Number (Yardimci Eksen Konumu)
Bu 0 ila 1 arasinda sayisal bir giristir. Bu sisteme eklenen harici yardimci eksenlerin sayisini segmek icin
kullanilir. 0'a ayarlandiysa, higbir yardimci eksen yoktur. 1'e ayarlandiysa, bir V-ekseni vardir.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30
Bu ayari Agik olarak ayarlamak bir MO0, M0O1 (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 Olgiimii
Bu ayar takim ebatinin kesici telafisi icin nasil belirtilecegini secger. Yarigap veya Cap'a ayarlayin.

41 - Add Spaces RS-232 Out (Bosluk Ekleme RS-232)
Bu ayar Aglik olarak ayarlandiginda, RS-232 seri port 1 vasitasiyla bir program goénderildiginde adres kodlari
arasina bosluklar eklenir. Kisisel bir bilgisayarda (PC) bir programin okunmasini/dizenlenmesini daha kolay
hale getirebilir. Off (Kapali) olarak ayarlandiginda, seri porta génderilen programlarin boslugu olmaz ve daha
zor okunur.
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42 - M00 After Tool Change (Takim Degistirme Sonrasinda)
Bu ayarin Acgik olarak ayarlanmasi bir takim degistirme sonrasinda programi durduracaktir ve bunu bildiren bir
mesaj gortintllenecektir. Programa devam etmek i¢in Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basilmalidir.

43 - Cutter Comp Type (Kesici Telafi Tipi)
Bu bir telafi edilmis kesmenin ilk strokunun nasil basladigini ve par¢gadan takimin temizlenmesi seklini kontrol
eder. Secgimler A veya B olabilir; kesici telafi bolimine bakin.

44 - Min F in Radius TNC % (Yarigap Cinsinden Min F TNC %)
(Yarigap cinsinden asgari ilerleme hizi (minimum feedrate) takim ucu telafi ylizdesi) Bu ayar, kesici telafi
takimi dairesel bir kesimin igine dogru hareket ettirdiginde ilerleme hizini etkiler. Bu tip bir kesme sabit bir
yuzey ilerleme hizi saglamak icin yavaslayacaktir. Bu ayar, programlanmis ilerleme hizinin ytzdesi olarak (1-
100 araligi) en dusik ilerleme hizini tanimlar.

45 - Mirror Image X-axis (ikiz Goriintii X-ekseni )

46 - Mirror Image Y-axis (ikiz Gériintii Y-ekseni )

47 - Mirror Image Z-axis (ikiz Gériintii Z-ekseni)

48 - Mirror Image A-axis (ikiz Gériintii A-ekseni)
Bu ayarlarin bir veya daha fazlasi On (Agik) olarak ayarlandiginda, eksen hareketi ¢alisma sifir noktasi
etrafinda goruntilenecektir (ters gevrilmig). Ayrica bkz. G101, Ayna Goruntisu Etkin

XY AYNA GORUNTUSU

—J

PN\ /A

X AYNA KAPALI

Q
0)

49 - Skip Same Tool Change (Ayni Takim Degistirmeyi Atla)
Bazi programlarda, bir programin veya bir alt yordamin bir sonraki boliuminde ayni takim ¢agirilabilir. Ku-
manda iki degisiklik yapacak ve is milindeki ayni takimla bitirecektir. Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi ayni
takim, takim degistirmesini atlayacaktir; bir takim degisikligi ancak is mili igine farkl bir takim yerlestirildiginde
olusacaktir.

50 - Aux Axis Sync (Yardimci Eksen Senkr.)
Bu, ikinci seri port icin alici ve génderici arasindaki senkronizasyonu degistirir. Yardimci eksenler icin ikinci
seri port kullanilir. CNC kumandasi ile yardimci eksenler arasindaki ayarlar ayni olmalidir.

"RTS/CTS"yi segmek alici veriyi aldiginda gondericiye gegici olarak veri géndermeyi durdurmasini bildirecek-
tir.

"XON/XOFF"un secilmesi, gdndericiye gegici olarak durmasini bildirmek i¢in alicidan ASCII karakter kodlarini
kullanilir. XON/XOFF en ¢ok kullanilan ayardir.

Baslatma/durdurma kodlarinin génderilmesi diginda, "DC Codes (DC Kodlari)" segimi XON/XOFF gibidir.

"XMODEM" secimi, 128 baytlik bloklarda veri génderen alici-kontrollidiir. XMODEM her bir blok bittnlik
acisindan kontrol edildigi icin ek olarak RS-232 haberlesmesi verir.
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52 - G83 Retract Above R (R Uzerinden Geri Gekilme)
Aralik 0.0 ila 30.00 ingtir veya 0-761mm). Bu ayar G83'ln (kademeli delik delme ¢evrimi) davranis seklini
degistirir. Birgok programlayici, talaglarin deligin disina atilmasini saglayacak talas temizleme hareketini
saglamak igin referans (R) dizlemini kesimin Uizerine iyice ayarlar. Buna ragmen makine bu bos mesafeye
delik agmaya galisacagi icin zaman kaybettirir. EGer Ayat 52 talaslari temizlemek icin gerekli olan mesafeye
ayarlandiysa, R diizlemi delinen parcaya daha yakin konabilir.

% Easlama
Avar 52 onumu
Y ; R Dizlemi
Yeni R Dizlemi
A >~ Parcanin Ustii

53 - Jog w/o Zero Return (Sifira Doniis)
Bu ayarin Agik olarak ayarlanmasi, makineyi sifira déndirmeden (makinenin park konumunu bulma) eksen-
lerin elle kumandasini saglar. Eksen mekanik tahditlerin icine girebilecedi ve makineye hasar verecegi icin
tehlikeli bir durumdur. Kumandaya glg verildiginde, bu ayar otomatik olarak Off (Kapali) konumuna déner.

54 - Aux Axis Baud Rate (Yardimci Eksen Baud Hizi)
Bu ayar, operatdrun ikinci seri port (Yardimci eksen) icin veri hizini degistirmesini saglar. Bu ayar yardimci
eksen kontrolindeki degerle uyusmalidir.

55 - Enable DNC from MDI (MDI'dan Etkin DNC)
Bu ayarin "On (Agik)" olarak ayarlanmasi DNC &zelligini kullanilabilir yapar. Kumandadan MDI/DNC
dugmesine iki kere basilarak DNC segilir.

DNC Direct Numeric Control (Direkt NUmerik Kontrol) 6zelligi "Off (Kapali)" olarak ayarlandiginda mevcut
degildir.
56 - M30 Restore Default G (Varsayilan G'yi Yeniden Kaydetmek)

Bu ayar On (Acik) olarak ayarlandiginda, bir programi M30 ile bitirmek veya Reset (Sifilama) dugmesine
basmak tim kipli G kodlarini varsayilanlarina déndurecektir.

57 - Exact Stop Canned X-Z (Kesin Durus Korunmali X-Z)
Bu ayar Kapali oldugunda, eksenler Z-ekseni hareket etmeye bagslamadan énce programlanan X, Y konumu-
na gidemeyebilir. Bu fiksturler, hassas parca detaylari veya is parcasi uglari ile ilgili sorunlara neden olabilir.

Bu ayarin Acik olarak degistiriimesi frezenin Z-ekseni hareket etmeden dnce programlanan X, Y konumuna
gitmesini saglar.

58 - Cutter Compensation (Kesici Telafi)
Bu ayar kullanilan kesici telafisinin tipini secer (FANUC veya YASNAC). Kesici telafisi bélumune bakin.

59 - Prob Ofseti X+

60 - Prob Ofseti X-

61 - Prob Ofseti Z+

62 - Prob Ofseti Z-
Bu ayarlar konum degistirme ve is mili probunun ebatini tanimlamak icin kullanilir. Bunlar gergek algilanan
yuzeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol mesafesini ve yoninu belirtmek igin kullanilir. Bu ayar-
lar G31, G36, G136, ve M75 kodlari tarafindan kullanilir. Her bir ayar i¢in girilen dederler hem pozitif hem de
negatif numaralar olabilir. Makrolar bu ayarlara ulasmak i¢in kullanilabilir, daha fazla bilgi icin Makro bdlimuine
bakin.

63 - Tool Probe Width (Takim Probu Genisligi)
Bu ayar takim g¢apini test etmek icin kullanilan probun genisligini belirtmek igin kullanilir. Bu ayar sadece pro-
balama opsiyonu igin gecerlidir; G35 tarafindan kullanilir.

96-0123 rev AH 03-2011 Freze - Kullanim kilavuzu 205



-&

64 - T. Ofs Meas Uses Work (Takim Ofseti Olgiimii Caligmayi Kullanir)
Bu ayar Tool Ofset Mesur (Takim Ofseti Olglimii) butonunun galisma seklini degistirir. Bu ayar Agik iken,
girilen takim ofseti, dlgtlen takim ofseti arti is koordinati ofseti (Z-ekseni) olacaktir. Kapal iken takim ofseti Z
makine konumuna esittir.

65 - Graph Scale (Graf. Olgegi) (Yiikseklik)
Bu ayar, Grafik modu ekrani Uzerinde gdsterilen galisma alaninin yuksekligini belirtir. Bu ayarin varsayilan
degderi tim makine ¢alisma alani olan azami uzunluktur. Agagidaki formdalin kullanimi belirli bir 6lcegi ayarlay-
abilir:
Toplam Y hareketi = Parametre 20 / Parametre 19
Olgek = Toplam Y yolu / Ayar 65
66 - Graphics X Offset (Grafikler X Ofseti)

Bu ayar X sifir konumuna iligkili olan dlgekleme penceresinin sag tarafini konumlandirir (Grafik bélimune
bakin). Varsayilan deger 0'dir.

67 - Grafikler Y Ofseti
Bu ayar Y sifir konumuna iligkili olan zum penceresinin st tarafini konumlandirir (Grafik bélimune bakin).
Varsayilan deger 0'dir.

Grafik Modu

o

Ayar 66 & 67  Ayar 66 & 67
J'ya ayarli 2.0'a ayarli

68 - Graphics Z Offset (Grafikler Z Ofseti)
ileride kullanim igin ayriimis.

69 - DPRNT Leading Spaces (Bastaki Bosluklar)
Bu Agma/Kapama ayaridir. Kapali olarak ayarlandiginda, kumanda bir makro DPRNT formati ifadesi
tarafindan gercgeklestirilen bastaki bosluklari kullanmayacaktir. Aksine Agik olarak ayarlandiginda, kumanda
bastaki bosluklari kullanacaktir Asagidaki 6rnek bu ayar KAPALI veya ACIK oldugunda kumanda davranigini

gOsterir.
#1=.0; CIKIS
GO0 G90 X#1 ; KAPALI ACIK
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X3.0000

Ayar Acik iken "X" ile 3 arasindaki bogluga dikkat edin. Bu ayar Ac¢ik iken bilginin okunmasi daha kolay olabilir.

70 - DPRNT Open/CLOS DCode
Bu ayar makrolardaki POPEN ve PCLOS ifadelerinin seri porta DC kontrol kodlari gdnderip géndermedigini
kontrol eder. Bu ayar Acgik iken, bu ifadeler DC kontrol kodu génderecektir. Kapali iken, kontrol kodlari engel-
lenir. Varsayilan deger Agik'tir (On).

71 Varsayilan G51 Olgekleme
P adresi kullaniimadiginda bir G51 (G-Kodu BolimU, G51'e bakin) komutu igin dlgeklemeyi belirtir. Varsayilan
1.000'dir (Aralik 0.001 ila 8380.000).

72 Varsayilan G68 Dondiirme
R adresi kullaniimadiginda bir G68 komutu i¢in derece cinsinden dénmeyi belirtir. 0.0000 ila 360.0000°
araliginda olmahdir.
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73 G68 Artan Acli
Bu ayar, her bir komut edilen G68 icin G68 donme acisinin degistiriimesini saglar. Bu anahtar ACIK
oldugunda ve bir G68 komutu Artan modda (G91) galistirildiginda, R adresinde belirtilen deger énceki donme
acisina eklenir. Ornegin 10 olarak belirlenen bir R degeri, ilk defa komut edildiginde dénmenin 10° olmasina,
sonrakinde 20° olmasina vb. neden olacaktir.

74 - 9xxx Progs Trace
Bu ayar, Ayar 75 ile birlikte, CNC programlarini ayiklamak icin faydalidir. Ayar 74 Agik oldugunda, kumanda
makro programlardaki (O9xxxx) kodu goérintuleyecektir. Ayar Kapali oldugunda, kumanda 9000 seri kodunu
goruntilemeyecektir.

75 - 9xxxx Progs Singls BLK
Ayar 75 Ac¢ik oldugunda ve kumanda Single Block (Tek Satir) modunda galisirken, kumanda bir makro
programdaki her bir kod blogunda (O9xxxx) duracaktir ve operatoriin Cevrim Baslatma tusuna basmasini
bekleyecektir. Ayar 75 Kapali oldugunda, makro programi strekli olarak ¢alisir, kumanda Tek Satir agik olsa
bile her bir blokta durmayacaktir. Varsayilan ayar Acik'tir (On).

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 Acgik oldugunda, kumanda normal bir sekilde davranir. Calistirilan tim bloklar
segcilidir ve goruntulenir, ve Tek Satir modunda iken her bir blogun ¢alistirimasindan énce bir duraksama
vardir.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 Kapali oldugunda, kumanda 9000 serisi programlarini program kodunu
goruntilemeden calistiracaktir. Kumanda Tek Satir modunda ise, 9000 serisi programinin ¢alismasi sirasinda
higbir tek-satir duraksamasi olusmayacaktir.

Ayar 75 Acik ve Ayar 74 Kapali oldugunda, 9000 serisi programlari ¢alistinildiginda goérintilenecektir.

76 - Tool Release Lock Out (Takim Ayirma Kilidi)
Bu ayar ACIK oldugunda, klavye Uzerindeki takim saliverme anahtari devreden ¢ikarilir.

77 - Scale Integer F (Olgek Tam Sayisi F)
Bu ayar, operatére kumandanin ondalik bir kesim icermeyen bir F degerini (ilerleme hizi) yorumlama seklini
se¢me olanagi saglar. (Pogramlayicilarin daima bir ondalik kesim kullanmasi 6nerilir.) Bu ayar, operatorlerin
Haas disindaki bir kumanda (izerinde gelistirilen programlari galigtirmalarina yardimei olur. Ornegin F12 séyle
olur:

Ayar 77 kapali olarak 0.00120nite/dakika
Ayar 77 acgik olarak 12.0 Unite/dakika
5 ilerleme hizi ayari bulunmaktadir:

INC MILIMETRE

VARSAYILAN (.0001) VARSAYILAN (.001)
TAMSAYI F1=F1 TAMSAYI F1=F1

A F1 =F.0001 A F1=F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

78 - 5inci eksen Etkin
Bu ayar KAPALI oldugunda, besinci eksen devreden cikarilir ve o eksene higbir komut génderilemez. 4unci
eksen i¢in ayar 30'a bakin. Tek bir déner tablayi ayarlamak icin kullanilabilecek olan iki segenek "USER1
(Kullanici1)" ve "USER2(Kullanici2)" oldugunu unutmayin.

79 - 5inci Eksen Capi
Bu, kumandanin agisal ilerme hizini tanimlamak igin kullanacagi B-ekseni ¢capini ayarlamak igin kullanilir
(0.0'dan 50 inge). Bir programdaki ilerme hizi daima dakika basina ingtir (veya dakika basina mm), bu neden-
le, kumanda agisal ilerme hizini hesaplayabilmek i¢in B-ekseninde islenen parganin ¢apini bilmelidir. 4tncu
eksen ¢apl igin ayar 34'e bakin.
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80 - Mirror Image B-axis (ikiz Gériintii B-ekseni)

Bu A¢cma/Kapama ayaridir. OFF (KAPALI) iken, eksen hareketleri normal bir sekilde olusur. ON (ACIK)
oldugunda, B eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir (veya ters cevrilebilir). Ayrica 45-
48 ayarlarina ve G101'e bakin.

81 - Gii¢ Vermede Takim

Power Up/Restart (Gui¢ Besleme/Yeniden Baslatma) tusu basili oldugunda, kumanda bu ayarda belirtilen
takima degisecektir. (0) belirtiimigse, guc beslemede hicbir takim degisikligi olusmaz. Varsayilan ayar 1'dir.

Ayar 81, bir Yol verme/Yeniden Baslatma sirasinda asagidakilerden birinin olusmasina neden olacaktir:
A. Ayar 81 sifira ayarlanmigsa, karusel cep #1'e dondurulecektir. Hicbir takim degisikligi gerceklestiriimez.

B. Ayar 81 takim #1'i igeriyorsa ve is mili icinde mevcut olan takim takim #1 ise ve eger ZERO RET - ALL
basili ise, karusel ayni cepte kalacaktir ve hicbir takim degisikligi gerceklestiriimeyecektir.

C. Ayar 81 is mili icinde mevcut olmayan takimin takim numarasini igeriyorsa, karusel cep #1'e ve daha sonra
Ayar 81 tarafindan belirtilen takimi igeren cebe déndiiriilecektir. is mili icinde belirtilen takimi degistirmek igin
bir takim degisikligi gerceklestirilecektir.

82 - Dil

Haas kumandasinda ingilizce disindaki diller mevcuttur. Diger bir dile gegmek igin, bir dil segin ve Enter
(Girig) tusuna basin.

83 - M30 Resets Override (M30 Atlamay: Sifirlar)

Bu ayar Acik oldugunda, bir M30 herhangi bir atlamayi varsayilan degerlerine (%100) yeniden kaydedecektir
(ilerleme hizi, is mili, hizli).

84 - Tool Overload Action (Takim Asirl Yik Hareketi)

85

Bu ayar belirtilen eylemin (Alarm, Besleme Bekletme, Bip, Otomatik Besleme) bir takim asiri yiklenmis du-
ruma geldiginde olusmasina neden olur (Takimlar bélimine bakin).

"Alarm"in segcilmesi takim agsiri yukli oldugunda takimin durmasina neden olacaktir.

"Besleme Bekletme"ye ayarlandiginda, "Takim Asiri YUk" goruntilenecektir ve bu durum olustugunda bes-
leme bekletme durumunda makine duracaktir. Herhangi bir tusa basiimasi mesaji silecektir.

"Bip"in secilmesi takim asiri yukliu oldugunda kumandadan bir sesli uyari sesine (bip) neden olacaktir.
"Otomatik Besleme"ye ayarlandiginda, torna otomatik olarak takim ytkine bagli olan ilerleme hizini sinirlar.

Otomatik Besleme Notlari: Delik delmede (rijit veya yluzer), besleme ve is mili atlama kilitlenecek ve bunun
sonucunda Autofeed (Otomatik Besleme) 6zelligi devre disi kalacaktir (ekranda atlama tusu mesajlarini
goruntuleyerek kumanda atlama butonlarina yanit veriyormus gibi gértiniir). Dis frezeleme veya vida agma
basliklarinin otomatik ters gevrilmesi sirasinda Otomatik Besleme 6zelligi kullaniimamalidir, ¢linkt bu belirsiz
sonuglara ve hatta ¢arpismaya neden olabilir.

Son komut verilen ilerleme hizi program bittikten sonra veya operatoriin Reset (Sifirlama) tusuna basildiginda
veya Autofeed (Otomatik Besleme) 6zelligi kapatildiginda yeniden kaydedilecektir. Operator Autofeed 6zelligi
secildiginde tus takimi ilerleme hizi atlama tusunu kullanabilir. Bu tuslar, takim yuku limiti agilmadidi strece
Autofeed 6zelligi tarafindan yeni komutlanmis ilerleme hizi olarak taninir. Ancak, takim yuk limiti 5nceden
asilmis oldugunda, kumanda ilerleme hizi atlama tuslarini g6z ardi edecektir.

- Maximum Corner Rounding (Azami Kése Yuvarlatma)

Bu ayar segcili bir tolerans iginde yuvarlatiimis kdselerin talasl islem hassasiyetini tanimlar. Baslangi¢
varsayilan degeri 0.05'tir. Bu ayar sifir (0) ise, kumanda her bir hareket blogunda bir kesin durus komutlanmig
gibi davranir
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A Program Asagidaki iki durum
Noktasi

—/_-.-—a-\_>
Hassasiyet ayarini yakalamak icin yavaslamak

{ Ayar 85= 0.002 gerekmez

Ayar 85= 0.005 Koése icini islemek icin daha az hiz gerekir

86 - M39 Kilitleme
Bu Acma/Kapama ayaridir. ACIK (ON) iken, M39 komutlari reddedilir.

87 - M06 Resets Override (M06 Atlamay: Sifirlar)
Bu Acma/Kapama ayaridir. Bu ayar ACIK oldugunda ve M06 tusuna basildiginda, tim atlamalar iptal edilir ve
programlanan degerlerine veya varsayilanlarina ayarlanir.

88 - Reset Resets Overrides (Atlama Sifirlamasini Sifirlama)
Bu Agma/Kapama ayaridir. Agik oldugunda ve Reset tusuna basildiginda, tim atlamalar iptal edilir ve pro-
gramlanan degerlerine veya varsaylilanlarina ayarlanir.

90 - Gorintiilenecek Azami Takimlar

Bu ayar, Takim Geometrisi ekraninda goriuntilenecek olan takim sayisini sinirlar. Bu ayarin araligi 1 ila
200'ddir.

91 - Geligsmis Elle Kumanda
Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, indeks Elle Kumandasi ve Elle Kumanda Harket Siniri 6zelliklerini etkin
kilar. Bu ayar, Takimhane serisi makinelerde kullanilir. Daha fazla bilgi icin Takimhane Frezesi ekine bakin.

100 - Screen Saver Delay (Ekran Koruyucu Gecikmesi)
Bu ayar sifir oldugunda, ekran koruyucu devreden c¢ikarilir. Birka¢ dakikaya ayarlandidinda, bu sureden
sonra klavye eylemi olmazsa, IPS ekrani gorintiilenecektir. ikinci ekran koruyucu ertelemesinden sonra, her
2 saniyede konum degistiren Haas logosu goéruntilenecektir (herhangi bir tusa basildiginda, elle kumandada
veya alarmda devre disi olur). Kumanda Uyku, Elle kumanda, Dizenleme veya Grafikler modunda ise ekran
koruyucu aktive edilmeyecektir.

101 - Feed Overide -> Rapid (Besleme Atlama -> Hizli)
Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi ve Handle Control Feedrate (Elle Kumanda ilerleme Hizi) butonuna
basiimasi , el kumandasinin hem ilerleme hizini hem de hizl oran atlamalarini etkilemesine neden olacaktir.
Ayar 10 azami hizli oranini etkiler.

103 - CYC START/FH Same Key (Ayni Tus)
Bu ayar Acik iken, Cycle Start (Cevrim Baglat) digmesine basiimalidir ve bir programi galistirmak icin basil
tutulmalidir. Cycle Start birakildiginda, bir besleme bekletme gerceklestirilir.

Bu ayar, Ayar 104 acikken agilamaz. Bunlardan biri A¢ik olarak ayarlandidinda, digeri otomatik olarak olarak
kapanacaktir.

104 - Jog Handle to SNGL BLK (Tek Satira El Kumandasi)
Bu ayar Aclk olarak ayarlandiginda, el kumandasi bir program boyunca tek adim igin kullanilabilir. El
kumandasinin yénanun tersine alinmasi bir feed hold (besleme bekletme) durumu Uretecektir.

Bu ayar, Ayar 103 ac¢ikken agilamaz. Bunlardan biri A¢ik olarak ayarlandiginda, digeri otomatik olarak olarak
kapanacaktir.
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108 - Hizli Doner G28
Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, doner Uniteyi en kisa mesafeyi kullanarak sifir noktasina geri dondu-
recektir.

Ornegin eger doner (inite 10°'de ise ve bir sifira déniis komut edildiyse, eder bu ayar KAPALI ise déner tabla
350° donecektir. Bu ayar ACIK ise tabla -10° dénecektir.

Ayar 108'i kullanmak igin, parametre biti CIRC. WRAP. (10) A ekseni igin parametre 43 Uzerinde ve B ekseni
icin Parametre 151 (izerinde 1'e ayarlanmalidir. Parametre biti(leri) 1'e ayarlanmamigssa kumanda ayar 108'i
reddecektir.

109 - Warm-Up Time in MIN. (Dakika cinsinden Isinma Siresi)
Ayar 110-112'de belirtilen telafilerin uygulanmasi sirasindaki dakikalarin sayisidir (gi¢ verilmesinden sonraki
300 dakikaya kadar).

Genel Bakis — Makineye gug verildiginde, Ayar 109 ve en azindan ayar 110, 111 veya 112'den biri sifir olma-
yan bir degere ayarlandiysa, asagidaki uyari gorintilenecektir:

DIKKAT! Warm up Compensation is 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 stre gegtikge azal-
maya baslar. Ornegin, Ayar 109'daki siirenin %50'si gectiginde, telafi mesafesi %50 olacaktir.

Zaman periyodunu "restart (yeniden baslatmak)" etmek i¢in, makinenin gliciini kapatmak ve agmak gereklidir
ve baslangicta telafi sorusuna "evet" cevabi verilmelidir.

DIKKAT! Telafi islemdeyken 110, 111 veya 112 ayarlarinin degistiriimesi 0.0044 inge kadar ani bir
harekete neden olabilir.

Kalan i1sinma suresinin miktari standart hh:mm:ss (ss:dd:ss) formati kullanilarak Diyagnostik Girigleri 2
ekraninin alt sag kdésesinde goruntulenir.

110 - Warmup X Distance (Isinma X Mesafesi)

111 - Warmup Y Distance (Isinma Y Mesafesi)

112 - Warmup Z Distance (Isinma Z Mesafesi)
Ayar 110, 111 ve 112 eksenlere uygulanan telafinin miktarini (maks = £ 0.0020" veya £ 0.051 mm) belirtir.
Ayar 109 bir etkiye sahip olmak igin ayar 110-112 icin girilmig bir degere sahip olmalidir.

114 - Conveyor Cycle (Konveyor Gevrimi) (dakika)

115 - Conveyor On-time (Konveyor Agik Siire) (dakika)
Bu iki ayar opsiyonel talas konveyorinu kontrol eder. Ayar 114 (Konveyor Cevrim Siresi) konveyoérin otoma-
tik olarak caligtirilacagi araliktir. Ayar 115 (Konveyor Acik Suresi) konveydrin ¢alisacagi zaman miktaridir.
Ornegin, Ayar 114 30'a ve Ayar 115 2'ye ayarlandiysa, talas konveydrii kendini her yarim saatte bir (30 da-
kika) cahstirir, iki dakika ¢aligir ve daha sonra kendisini kapatir.

Calisma suresi gevrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir. Asagidakilere dik-
kat edin:

CHIP FWD butonu (veya M31) konveyéru ileri ydonde calistiracak ve ¢evrimi etkinlestirecektir.
CHIP STOP butonu (veya M33) konveydru durduracak ve ¢evrimi iptal edecektir.

116 - Pivot Uzunlugu
Ayar 116 makinenin ilk kurulumunda ayarlanir ve asla degistiriimez. Bu ayari yalnizca egitimli bir teknisyen
degistirmelidir.
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117 - G143 Kiiresel Ofset

Bu ayar, 5-eksenli Haas frezelerine sahip olan ve programlari ve takimlari birinden digerine transfer etmek
isteyen musteriler icin saglanmistir. Pivot uzunlugu farki (her bir makine i¢in Ayar 116 arasindaki fark) bu
ayara girilebilir ve bu G143 takim boyu telafisine uygulanacaktir.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS
Bu ayar Acik oldugunda, bir M99 M30 sayaglarina bir ekleyecektir (bunlar CURNT COMNDS ekraninda
gOrulebilir). Bir M99'un bir alt programda degil bir ana programda gergeklesmesi nedeniyle sayaglari sadece
arttiracagini unutmayin.

119 - Offset Lock (Ofset Kilidi)
Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi Ofset ekranindaki degerlerin degistiriimesine izin vermeyecektir. Buna
ragmen, ofsetleri degistiren programlar halihazirda bunu yapmaya yetkin olacaktir.

120 - Macro Var Lock (Makro Degisken Kilidi)
Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi makro degiskenlerinin degistiriimesine izin vermeyecektir. Buna ragmen,
makro degiskenleri degdistiren programlar halihazirda bunu yapmaya yetkin olacaktir.

121 - APC Pal. Bir Yiikleme X

122 - APC Pal. Bir Yiikleme Y

123 - APC Pal. Bir Bosaltma X

124 - APC Pal. Bir Bosaltma Y

125 - APC Pal. iki Yiikleme X

126 - APC Pal. iki Yiikleme Y

127 - APC Pal. iki Bosaltma X

128 - APC Pal. iki Bosaltma Y

129 - APC Pal. 1 ve 2 Giivenli X Poz
121-129 Ayarlari X ve Y eksenleri i¢in palet konumlaridir. APC yuklendigi zaman ayarlanirlar ve degistirmeye
gerek duymazlar.

130 - Kilavuz Geri Gekilme Hizi
Bu ayar kilavuz delme ¢evrimi sirasinda geri cekilme hizini etkiler (Freze Rijit Kilavuz Cekme segenegine
sahip olmalidir). 2 gibi bir sayinin girilmesi, frezenin igeri girdiginden iki kat daha hizli geri ¢ekilmesini komut
edecektir. Deger 3 ise, geri ¢cekilme ¢ kat daha hizli olacaktir. 0 veya 1 degerinin geri ¢ekilme hizi Gzerinde
bir etkisi olmayacaktir. (Aralk 0-4)

2 degerinin girilmesi, G84 icin 2 J kodu kullaniimasina denktir (Kilavuz ¢ekme korunmali gevrimi). Bununla
birlikte, rijit delme igin J kodunun tanimlanmasi ayar 130'un atlanmasina neden olacaktir.

131 - Otomatik Kapi
Bu ayar, Auto-Door (Otomatik Kap1) 6zelligini destekler. Otomatik kapili makineler i¢in Agik olarak
ayarlanmalidir. Ayrica bkz. M80/81 (Otomatik Kapi Agma/Kapama M-kodlari).

Cycle Start (Cevrim Baslat) butonuna basildijinda kapanacak ve program MO0, M01 (Opsiyonel Durma
acikken) veya M30 ulastiginda ve is mili ddnmeyi durdurdugunda agilacaktir.

133 - REPT Rigid Tap (Rijit Kilavuz Delme)
Bu ayar, vida agma sirasinda ayni delikte bir ikinci vida agma gegcisi programlandiginda dislerin siralanacagi
sekilde is milinin ydnlendirildigini denetler.

142 - Offset Chng Tolerance (Ofset Degistirme Toleransi)
Bu ayar, bir ofset bu ayar igin girilmis degerden daha fazla miktarda degistiriimisse bir uyari mesaji
gerceklestirir. Asagidaki ileti géruntilenecektir: "XX ofseti Ayar 142'den daha fazla degistirir! Kabul et (Y/N)?",
bir ofseti girilen miktardan daha fazla degistirme girisimi yapildiysa (hem pozitif hem de negatif), "Y (Evet)"
girildiyse, kumanda ofseti her zaman oldugu gibi glincellestirir, aksi takdirde, degisiklik reddedilir.

"Y (Evet)" girildiyse, kumanda ofseti her zaman oldugu gibi guincellestirir, aksi takdirde, degisiklik reddedilir.
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143 Machine Data Collect (Makine Veri Toplama)
Bu ayar, kullanicinin kumandadan RS-232 portu araciligiyla génderilen bir veya daha fazla Q komutu kul-
lanarak veri almasini ve bir E komutu kullanarak Makro degiskenleri ayarlamayi mumkun kilar. Bu 6zellik
yazilim tabanhdir ve kumandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve kaydetmek igin ek bir bilgisayar
gerektirir. Bir donanim opsiyonu da makine durumunu 6élgmeye izin verir. Detayli bilgi icin CNC Veri Transfer
bélimine bakin.

144 - Feed Overide->Spindles (Besleme Atlama->ig Milleri)
Bu ayar bir atlama uygulandiginda talas yukunu sabit tutmak igin tasarlanmistir. Bu ayar Acgik iken, herhangi
bir ilerleme hizi atlama ayrica is mili devrine uygulanacaktir, ve is mili atlamalari devreden ¢ikarilacaktir.

146 - APC Palet 3 Yiikleme X
147 - APC Palet 3 Yiikleme Y
148 - APC Palet 3 Bosaltma X
149 - APC Palet 3 Bosaltma Y
150 - APC Palet 4 Yiikleme X

151 - APC Palet 4 Yiikleme Y
152 - APC Palet 4 Bosaltma X
153 - APC Palet 4 Bosaltma Y
154 - APC Palet 3 ve 4 Giivenli X

Ayarlar 121-129'a bakin

155 - Load Pocket Tables (Cep Tablolarini Yiikleme)
Bu ayar sadece bir yazilim yukseltme gergeklestirildiginde ve/veya bellek silindiginde ve/veya kumanda
yeniden baslatildiginda kullaniimalidir. Yana monteli takim degistirici cep takim tablosunun dosyadan verilerle
degistiriimesi icin, ayar ACIK olmalidir.

Bir USB suructden veya RS-232'den bir Ofset dosyasi yuklerken ayar KAPALI ise, Cep Takim tablasinin
icerigi degistiriimeyecektir. Ayar 155, makine acildiginda otomatik olarak KAPALI olarak varsayilana ayarlar.

156 - Save Offset with PROG (Program ile Ofset Kaydetme)
Bu ayarin Acgik olarak ayarlanmasi kumandanin ofsetleri programlar gibi ancak 0999999 basligi altinda ayni
dosyaya kaydetmesini saglar. Ofsetler dosyada son % isaretinden 6énce gérinecektir.

157 - Offset Format Type (Ofset Formati Tipi)
Bu ayar ofsetlerin programlar ile kaydedildigi formati denetler.

A'ya ayarlandiginda, format kumandada goéruntilenen formata benzer, ve ondalik kesim ile sutun basliklar
icerir. Bu formatta kaydedilen ofsetler bir PC lGzerinde daha kolay diizenlenebilir ve daha sonra tekrar yukle-
nebilir.

B'ye ayarlandiginda, her bir ofset bir N degeri ve bir V degeri ile ayri bir satira kaydedilir.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP% (Vida Isil Telafisi)
Bu ayarlar -30'dan +30'a ayarlanabilir ve bu nedenle mevcut vida isil telafisini 30% ila +30%'a ayarlayacaktir.

162 - Default To Float (Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan)
Bu ayar On (Agik) oldugunda, kumanda ondalik kesim olmadan girilen degerlere bir ondalik kesim ekleyecek-
tir (belirli adres kodlari igin). Ayar Off (Kapali) oldugunda, ondalik noktalar icermeyen adres kodlarini izleyen
degerler makinist yazimi olarak kabul edilecektir (6rn., binde veya on binde.) Bu ayar bir G76 blogunda A
degerini (takim agisi) hari¢ tutacaktir. Bu nedenle, 6zellik agagidaki adres kodlari icin gecerlidir: X, Y, Z, A, B,
C,E,FLJ,K, U W

A (G76 ile hari¢) Program calistirilirken bir ondalik nokta iceren G76 A degeri bulundugunda, 605 Gegersiz
Takim Ucu Agisi alarmi verilir.

D (G73 ile harig)
R (YASNAC modunda G71 ile harig)
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Girilen deger Ayar Kapali Olarak Ayar Ac¢ik Olarak

ing modunda X-2 X-.0002 X-2.

MM modunda X-2 X-.002 X-2.

Bu ayarin hem manuel olarak hem diskten hem de RS-232 vasitasiyla girilen tim programlarin

yorumlanmasini etkiledigini unutmayin. Ayar 77 Scale Integer F'in (Olgek Tam Sayisi F) etkisini degistirmez.

163 - Disable .1 Jog Rate (.1 Elle Kumanda Hizini Devreden Cikarma)

Bu ayar en yuksek elle kumanda hizini devreden c¢ikarir. En ylksek elle kumanda hizi secildiyse, bir sonraki
daha disik hiz otomatik olarak onun yerine segilir.

164 - Rotary Increment (Déner Unite Artig)
Bu ayar EC300 lizerindeki Rotary Index (Déner indeks) butonu igin gegerlidir. Yiik konumundaki déner tabla
igin dénmeyi belirtir. Bu -360 ile 360 derece arasi bir degere ayarlanmalidir. Ornegin, "90" giriimesi her déner
endeks butonuna her basildiginda paleti 90° déndurecektir. Sifira ayarlandiysa, doner tabla donmeyecektir.

167-186 Diizenli Bakim
Duzenli bakim ayarlarinda, alti yedek 6geye ek olarak denetlenebilen 14 6ge vardir. Bu ayarlar kullanicinin,
kullanim sirasinda baslatildiginda her bir 6genin varsayilan saat sayisini degistirmesini saglayacaktir. Saat
sayisi sifir olarak ayarlanmissa, 6ge, mevcut komutlarin bakim sayfasindaki 6geler listesinde gériinmeyecek-
tir.

167 Sogutma Sivisi Degisimi varsayilan agik saati
169 Yag Filtresi Degisimi varsayilan acik saatleri
170 Disli Kutusu Yagi Degisimi varsayilan acik saatleri
171 Sogutma Tanki Seviye Kontroll varsayilan acik saati
172 Yol Yagi Seviyesi KontrolU varsayilan hareket-slresi saatleri
173 Disli Kutusu Yagi Seviye Kontrolu varsayilan agik saatleri
174 Kegeler/Silecekler Denetimi varsayilan hareket-siresi saatleri
175 Hava Beslemesi Filtresi KontrolU varsayilan acik saatleri
176 Hidrolik Yagi Seviye Kontroll varsayilan acgik saatleri
177 Hidrolik Filtresi Degismi varsayilan hareket-suresi saatleri
178 Gresorlik varsayilan hareket-slresi saatleri
179 Gres Ayna varsaylilan hareket-suresi saatleri
180 Gres Takim Degistirici Kamlari takim degisimlerindeki varsayilan
181 Yedek Bakim Ayari #1 varsayilan acgik saatleri
182 Yedek Bakim Ayari #2 varsayilan acgik saatleri
183 Yedek Bakim Ayari #3 varsayilan hareket-suresi saatleri
184 Yedek Bakim Ayari #4 varsayilan hareket-suresi saatleri
185 Yedek Bakim Ayari #5 takim degisimlerindeki varsayilan
186 Yedek Bakim Ayari #6 takim degisimlerindeki varsayilan
187 - Machine Data Echo (Makine Verisi Eko)
Bu ayar ON (Acik) veya OFF (Kapali) olarak ayarlanabilir. ON olarak ayarlandiginda, kullanicinin PC'sinden
verilen veri toplama Q komutlari PC ekraninda goérintilenecektir. OFF olarak ayarlandiginda, bu komutlar
goruntilenmeyecektir.

188/189/190 - G51 X/Y/Z SCALE
Eksenler agsagidaki yeni ayarlar kullanilarak tek tek dlgeklenebilir (pozitif bir sayr olmalidir).

Ayar 188 = G51 X SCALE

Ayar 189 = G51 Y SCALE

Ayar 190 = G51 Z SCALE
Ancak, ayar 71'in bir degere sahip olmasi halinde 188-190 arasindaki ayarlar g6z ardi edilir ve ayar
71'deki deger olgekleme igin kullanilir. Ayar 71 igin olan deger sifir olmasi durumunda 188-190 arasindaki
ayarlar kullanilir. 188-190 arasindaki ayarlar etkin oldugu zaman yalnizca dogrusal interpolasyon, GO1,
yapilabildigine dikkat edin. G02 veya G03'ln kullaniimasi halinde alarm 467 meydana gelecektir.
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191 - Default Smoothness (Varsayilan Duzgunlik)
Bu ayar ROUGH (Kaba), MEDIUM (Orta), veya FINISH (Son) olarak ayarlanabilir ve dlizgiinligi ve maksi-
mum koése yuvarlatma faktoriint ayarlamak icin parametre 302, 303, 314, 749, ve 750-754 ve G187'yi kullanir.
Varsayilan degerler, bir G187 komutu tarafindan iptal edilmediginde kullanilir.

196 - Konveyor Kapatmasi
Bu, talas konveydru kapanmasindan dnce islem olmadan beklenecek sure miktarini belirtir (eger varsa
yikama sogutma sivisi). Birim dakikadir.

197 - Sogutma Sivisi Kapatmasi
Bu, frezelerdeki Tagirma, Dusg ve Takim igerisinden Su Verme kapanmasindan énce islem olmadan bekle-
necek sure miktarini belirtir. Birim dakikadir.

198 - Arkaplan Rengi
Aktif olmayan ekran bdélmelerinin arkaplan renklerini belirler. Aralik O ile 254 arasindadir.

199 - Arka Isik Zamanlayicisi
Kumandaya higbir giris olmadiginda makinenin arka 1s1ginin kapatilmasindan sonraki stireyi dakika cinsinden
belirtir (ELLE KUMANDA, GRAFIKLER veya UYKU modu veya bir alarmin mevcut olmasi harig). Ekrani geri
getirmek icin herhangi bir tusa basin (IPTAL énerilir).

201 - Yalnizca kullanimdaki is ve Takim Ofsetlerini Géster
Bu ayari agmak yalnizca c¢alisan program tarafindan kullanilan is ve Takim Ofsetlerini gériintiileyecektir. Bu
Ozelligin aktive edilmesi igin 6nce programin grafik modunda c¢alistirilmasi gerekir.

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma
Bu ayar, eger donatilmigsa, bir programin ¢alistiriimasi, elle kumanda, digmeye basmak vb. gibi islemler
yapilmadan belirtilen dakika sayisi dolduktan sonra servo motorlari ve hidrolik pompay! kapatacaktir.
Varsayilan 0'dir.

238 - Yuksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)
Yiksek Yogunluklu Aydinlatma segeneginin (HIL) ac¢ik kalacagi zamani dakika cinsinden belirler. Kapi
aciimissa ve is lambasi digmesi agiksa acilabilir. Bu degerler sifir ise, 0 zaman lamba agik kalacaktir.

239 - Caligma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika)
Calisma lambasi dugmesi degistirildiginde dahili calisma lambasinin acik kalacagi sureyi dakika cinsinden
belirler. Bu deger sifir ise, o zaman lamba otomatik olarak kapatilacaktir.

900 - CNC Agi Adi
Agda gorunmesini istediginiz kontrol adidir.

901 - Adresi Otomatik Olarak Elde Et
Bir ag tzerindeki DHCP sunucusundan bir TCP/IP adresi ve alt ag maskesi alir (bir DHCP sunucusu gerek-
tirir). DHCP agik oldugunda, TCP/IP, ALT AG MASKESI ve AG GECIDI girisleri artik gerekli degildir ve “***”
girilmis olacaktir. Ayrica DHCP'den IP adresi almak igin sondaki ADMIN bdlimuni not edin. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gegerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

NOT: DHCP'den IP ayarlarini almak igin: Kontrolde, List Prog'a gidin. Sabit Sirticliye asadi okla gidin. Sabit
Sdrlci dizini icin sag ok tuguna basin. ADMIN yazin ve Ekle'ye (Insert) basin. ADMIN Klasoriinl segin ve
Yaz'a (Write) basin. Diske IPConfig.txt dosyasini kopyalayin ve bunu bir Windows bilgisayarinda okuyun.

902 - IP Adresi
Statik TCP/IP adresleri ile bir ag Gzerinde kullanilir (DHCP kapali). A§ yoneticisi bir adres atayacaktir (6rnek
192.168.1.1). Bu ayarda yapilan degisikliklerin gegerli olmasi i¢cin makinenin kapatiimasi ve sonra yeniden
aciimasi gereklidir.

NOT: Alt A§ Maskesi, Ag Gegidi ve DNS igin adres formati XXX XXX. XXX.XXX'dir (6rnek 255.255.255.255),
adresi bir nokta ile bitirmeyin. Maks adres 255.255.255.255'ir; negatif sayi olamaz.
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903 - Alt Ag Maskesi

Statik TCP/IP adresleri ile bir ag Uzerinde kullanilir. Ag yoneticisi bir maske degeri atayacaktir. Bu ayarda
yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢cin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

904 - Ag Gegidi
Yonlendiriciler aracihiyla erisim elde etmek icin kullanilir. A§ yOneticisi bir adres atayacaktir. Bu ayarda
yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢cin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

905 - DNS Sunucusu
Ag uzerindeki Alan Adi Sunucusu veya Alan Adi Ana Makine Kontrol Protokoll IP adresi. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

906 - Alan Adi/Galisma Grubu Adi
Aga CNC kontrolliniin hangi galisma grubuna veya alan adina ait oldugunu séyler. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

907 - Uzak Sunucu Adi
WINCE FV 12.001 veya daha ylksegine sahip olan Haas makineleri i¢in, paylasim klasérinin bulundugu
bilgisayardan NETBIOS adini girin. IP adresi desteklenmez.

908 - Uzak Paylasim Yolu
Paylasilan ag klasori adi. Ana makine adi secildikten sonra, yolu yeniden adlandirmak igin, yenisini girin ve
YAZ (WRITE) dugmesine basin.

NOT: YOL (PATH) alaninda bosluklar kullanmayin.

909 - Kullanici Adi
Bu, sunucuya veya alan adina baglanmak igin kullanilan addir (bir kullanici alan adi hesabi kullanarak). Bu
ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.
Kullanici Adlar buyiik/kugiik harf duyarlidir ve bogluk iceremez.

910 - Parola
Bu, sunucuya baglanmak icin kullanilan paroladir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin gegerli olmasi i¢cin maki-
nenin kapatilmasi ve sonra yeniden agiimasi gereklidir. Parolalar biiylk/kiigiik harf duyarlidir ve bosluk
iceremez.

911 - CNC Paylagsimina Erigim (Kapali, Oku, Tam)
CNC sabit surtict okuma/yazma ayricaliklari igin kullanilir. KAPALI oldugunda sabit stricinin aga
baglanmasini durdurur. OKU, sabit surtclye salt okunur erisim saglar. TAM sirticilye agdan okuma/yazma
erisimi saglar. Bu iki ayarin birden kapatiimasi Ayar 913'Un ag kart iletisimini devredigi birakmasini saglar.

912 - Disket Sekmesi Etkinlestirildi
Bu, USB disket surlcustunin kapatiimasi/agilmasina erisimi agar. KAPALI olarak ayarlandiginda, USB disket
surlcusune erigilemez.

913 - Sabit Disk Siiriicli Sekmesi Etkinlestirildi
Sabit strlctnin kapatiimasina/agiimasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda, sabit strlclye
erisilemez. Bu iki ayarin birden kapatiimasi CNC Paylasiminin (Ayar 911) ag kart iletisimini devredisi
birakmasini saglar.

914 - USB Sekmesi Etkinlestirildi
USB portunun kapatilmasina/agiimasina erisimi agcar. KAPALI olarak ayarlandiinda, USB portuna erigilemez.

915 - Ag Paylagimi
Sunucu surdcusunun kapatiimasina/agiimasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda CNC
kumandasindan sunucuya erisim mimkun degildir.

916 - ikinci USB Sekmesi Etkinlestirildi
ikincil USB portunun kapatiimasina/agilmasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda, USB portuna
erisilemez.
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Genel Gereksinimler
Calisma Sicakhgi Arahigi: 41°F ila 104°F (5 ila 40°C)
Depolama Sicaklik Araligi: -20 ila 70°C (-4°F ila 158°F)
Ortam Nemi: %20 — %95 bagil nem, yogunlagsmasiz
Rakim: 0-7000 ft.

ELEKTRIK SARTLARI

Tim Makineler igin Asagidakiler Gereklidir:
AC enerjisi, trifaze Delta veya Yildiz Baglanti olmali ve mutlaka topraklanmalidir (yani delta igin merkezi bir
topraklama yolu veya tek bir topraklama yolu, yildiz baglanti i¢in nétr topraklama)

47-66 Hz frekans araligi
Hat gerilimi + %10'dan daha fazla dalgalanmamalidir

Harmonik bozulma toplam RMS geriliminin %10'unu asmamahdir

20-15 HP Sistemi (Standart VF ve 10K, EC300, EC400)

195-260V Gerilim 54-488V Yiksek Gerilim
Gulg¢ Kaynag 1 50 AMP 25 AMP
Haas Devre Kesici 40 AMP 20 AMP
Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (8 GA) KABLO 70 mm? (12 GA) KABLO
100’den az ise sunu kullanin:
Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (6 GA) KABLO 70 mm? (10 GA) KABLO

100’den fazla ise sunu kullanin:

40-30 HP Sistemi (50 Konik, 40 Konik HT 10K, VF Stiper Hiz, EC-300, EC-400 12K, VM)

195-260V Gerilim 354-488V Yuksek Gerilim2
Gu¢ Kaynagi1 100 AMP 50 AMP
Haas Devre Kesici 80 AMP 40 AMP
Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (4 GA) KABLO 70 mm? (8 GA) KABLO
100’den az ise sunu kullanin:
Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (2 GA) KABLO 70 mm? (6 GA) KABLO

100’den fazla ise sunu kullanin:

40-30 HP Sistemi (VS 1/3, HS 3-7 R modelleri dahil)
195-260V Gerilim

Gulg Kaynagi 125 AMP
Haas Devre Kesici 100 AMP
Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (2 GA)
100’den az ise sunu kullanin: KABLO

Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (0 GA)
100’den fazla ise sunu kullanin: KABLO

UYARI! Makinaya verilen elektrik ile ayni iletkenlikte ayri bir topraklama kablosunun, makinanin
sasisine baglanmasi gereklidir. Bu topraklama kablosu, kullanicinin emniyeti ve dogru kullanim igin
gereklidir. Bu topraklama kablosu, servis girigsindeki ana tesis topragindan gekilmelidir ve makinaya
verilen elektrik ile ayni kablo borusu igerisinde yer almalidir. Bu uygulama igin, bir soguk su borusu
veya makinaya bitisik bir topraklama gubugu kullanilamaz.
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Makineye verilen elektrik topraklanmalidir. Yildiz baglanti i¢in, nétr topraklanmalidir. Delta enerji igin, merkezi
bir topraklama yolu veya tek bir topraklama yolu kullaniimalidir. Topraksiz elektrik kullanilirsa, makine dogru
calismayacaktir. (Harici 480V Secenegdinde bu s6z konusu degildir)

Gelen gerilimdeki dengesizligin kabul edilebilir bir limiti asmasi durumunda, makinenin nominal beygirgtctne
ulasilamayabilir. Makine, dogru ¢alismakla beraber, ilan edilen ¢ikis glicinu saglayamayabilir. Bu durum,
daha ziyade, faz donusturtcu kullanirken dikkatinizi cekecektir. Faz donusturicu, sadece diger higbir ydntem
kullanilamiyorsa kullaniimahdir.

Baglantidan baglantiya veya baglantidan topraga azami gerilim 260 voltu veya Dahili Yiksek Gerilim
Secgenegi bulunan yuksek gerilimli makinelerde, 504 voltu agmamalidir.

1 Bu tabloda goésterilen akim sartlari, makinenin i¢indeki devre kesicisi buyukligine gore verilmektedir. Bu
kesicinin kesme sliresi son derece yavastir . Dogru ¢alismanin saglanmasi igin, harici servis kesicisini, "gu¢
kaynagi"ndan da anlasildigi Gzere, %20-25 oraninda yikseltmek mimkin olabilir.

2 Verilen ylksek gerilim sartlari, Dahili 400V yapisini yansitmaktadir; bu da, Avrupa'da standarttir. Yerli
kullanicilar ve diger tim kullanicilar, Harici 480V segenegini kullanmahdir.

HAvA SARTLARI

Freze, makinanin arka kismindaki basing reglatériine giriste, asgari 100 PSI gerektirmektedir. Ayrica 4 scfm
(EC ve HS frezeleri igin 9scfm) hacim de gereklidir. Bu, basing 100 PSI'ye distigi zaman agilan asgari 20
galonluk bir depo ihtiva eden iki beygirgtictl bir kompresor vasitasi ile temin edilmelidir.

Not: Operator pnématik islemler esnasinda hava nozulu kullanicaksa, asgari hava sartlarina (asagidaki) 2
scfm eklenmelidir.

Makine Tipi Ana Hava Regiilatorii Hava Hatti Giris Hortum Boyu
EC-300 85 psi 1/2" 1.D. (I¢ Cap)
EC-400 85 psi 1/2"1.D. (i¢ Gap)
EC-1600 85 psi 1/2" 1.D. (I¢ Cap)
HS 3/4/6/7 R modelleri dahil 85 psi 1/2" 1.D. (i¢ Cap)
VF-1 - VF-11 (40Konik), VM 85 psi 3/8" 1.D. (i¢ Cap)
VF-5 - VF-11 (50 Konik) 85 psi 1/2" 1.D. (I¢ Cap)
VR Serisi 85 psi 1/2" 1.D. (i¢ Cap)
VS 1/3 85 psi 1/2" 1.D. (I¢ Cap)

Hava hortumunun takilmasi igin tavsiye edilen yontem, hortumun, bir hortum kenedi ile, makinanin arka
kismindaki uca takilmasidir. Eger seri bir kaplin kullaniimak isteniyorsa, 1/2"lik bir kaplin kullanin.

NOT: Hava girisinde asiri yagd ve su olmasi makinenin ariza yapmasina neden olur. Hava filtresi/regtil-
atérindeki otomatik bosaltma gozli, makine galistirimadan 6nce bosaltiimalidir. Cihazin dogru ¢alismasinin
temin edilmesi icin, bu aylik olarak kontrol edilmelidir. Ayrica, hava girisinde asiri miktarda pislik birikirse,
bosaltma suibapi tikanarak, makineye yag ve/veya su girmesine neden olabilir.

NOT: Yardimci hava baglantilari, hava filtresi/regulatoriin ayarsiz tarafi izerinde yapilmalidir.

UYARI! Makine galisirken ve basing gostergesi (makine regilatorii lizerindeki), takim degisiklikleri
veya palet degisiklikleri esnasinda 10 psi'den daha biiyiik bir diislis gosterirse, makineye yetersiz
hava gidiyor anlamina gelir.
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Bakim CIZELGESI

Asagida, isleme merkezleri icin gerekli olan bakimlarin bir listesi verilmektedir. Makinenin iyi bir sekilde
calismaya devam etmesi ve garantinin gecerliligini korumasi icin bu spesifikasyonlara uyulmalidir.

Siklik Gergeklestirilecek Bakim

Giinliik

« Sogutma sivisi seviyesini her sekiz saatte bir kontrol edin (6zellikle yogun TSC kullanimi s6z konusuysa).
*  Gegis yagi depo seviyesini kontrol edin.

»  Kizak koruyuculari ve alt tavadaki talaglari temizleyin.

»  Takim degistiricideki talaglari temizleyin.

+ Is mili konigini temiz bir kumas pargasi ile temizleyin ve hafif miktarda yag uygulayin.

Haftalik

+  Takim igerisinden Su Verme (TSC) filtrelerini kontrol edin. Gerekirse, temizleyin veya degistirin.

*  Filtre regulatora tzerindeki otomatik stizgecin dogru ¢alisip calismadigini kontrol edin.

*  TSC secenegi bulunan makinelerde, sogutma tanki Gzerindeki talag sepetini temizleyin. Depo kapagini
cikarin ve depo iginde biriken tortulari temizleyin. Sogutucu tanki Gzerinde ¢alismadan dnce, sogutma sivisi
pompasini kumanda Unitesinden ¢ikarin ve makineyi kapatin. TSC se¢enegi bulunmayan makinelerde
bunu aylik olarak gercgeklestirin.

* Hava kalibresinin / regulatérinun 85 psi oldugunu kontrol edin. Dikey frezeler icin is mili hava basinci
regulatérinun 15 psi oldugunu kontrol edin. Yatay frezeler icin 25 psi.

*  TSC secenegdi bulunan makinelerde, takimlarin V flanglari Gzerine bir miktar gres uygulayin.
TSC segenegi bulunmayan makinelerde bunu aylik olarak gerceklestirin.

*  Dig yuzeyleri yumusak bir temizlik Grinu ile temizleyin. Cézici KULLANMAYIN.

» Makinenin teknik 6zelliklerine gore, hidrolik karsi dengeleme basincini kontrol edin.

Aylik

+  Disli kutusundaki yag seviyesini kontrol edin. 40 konik is milleri igin: is mili kafasinin arkasindaki kontrol
kapagini ¢ikarin. Toplama tankinin alt kismindaki tagsma tibinden yag damlamaya baslayana kadar, tst
kisimdan yavas yavas yag ekleyin. 50 konik is milleri i¢in: Gosterge camindaki yag seviyesini kontrol edin.
Gerekli ise, digli kutusunun yan kismindan yag ekleyin.

*  Kizak koruyucularinin dogru ¢alistigini kontrol edin ve gerekiyorsa, hafif bir yag ile yaglayin.

«  Takim degistiricinin ydnlendirme raylarinin dis kenarlarina bir miktar yag uygulayip, tim takimlarin Gzerin-
den gegirin.

+ Cam bdélmeden SMTC yag seviyesini kontrol edin, (bu kisimdaki Yana Monteli Takim Degistirme Yag
Seviyesi bolimine bakin).

» EC-400 A-ekseni Uzerindeki konumlama pedlerini ve yukleme istasyonunu temizleyin. Bunu yapmak igin
paleti sbkmeniz gerekir.

» Elektrik paneli vektor suriici havalandirma deliklerinde (gli¢ anahtarinin altinda) toz birikmesi olup
olmadigini kontrol edin. Birikme varsa paneli agin ve havalandirma deliklerini temiz bir kumas pargasiyla tem-
izleyin. Toz birikimini ortadan kaldirmak igin gerektigi kadar basingl hava uygulayin.
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Alti Aylik
» Sogutma sivisini degistirin ve sogutucu tankini iyice temizleyin.
e Tum hortumlari ve yag borularini ¢atlamaya karsi kontrol edin.

*  A-ekseni donlsunu kontrol edin. Gerekliyse yag ekleyin (Mobil SHC-630). Dogru yag seviyesi gosterge
caminin yarisidir.

Yillik

+  Digli kutusu yagini degistirin. Yagi disli kutusunun alt kismindan akitin. is mili kafasinin arkasindaki kon-
trol kapagini ¢ikarin. Toplama tankinin alt kismindaki tasma tiibinden yag damlamaya baslayana kadar, Ust
kisimdan yavas yavas yag ekleyin. 50 konik millerde, sanzimanin yan tarafindan yag ekleyin.

* Yag Hava Panelinin Yag Deposunun igindeki yag filtresini temizleyin ve filtrenin alt kismindaki tortular
temizleyin.

* VR Machines (VR Makineleri) A ve B Eksenlerinin digli yagini degistirin (Mobil SHC 634).
2yl
+ EC-400 Doner A-ekseni yagini degistirin.

* VR Machines (VR Makineleri) A ekseninin karsi dengelemesini degistirin.

DUzeENLI BAKIM

Duizenli bakim sayfasi Current Commands (Mevcut Komutlar) ekranlarinda "Maintenance" (Bakim) bashgi
altinda bulunur. CURNT COMDS tusuna basarak ekrana erigin ve sayfaya atlamak igin Onceki Sayfa veya
Sonraki Sayfa tuslarini kullanin.

Listede bulunan bir segenegi, yukari ve asagdi ok tuslarina basmak sureti ile segebilirsiniz. Daha sonra, Origin
(Baslangig) butonuna basmak sureti ile segenegi aktive edebilir veya devreden gikarabilirsiniz. Segeneklerden
biri aktif ise, kalan saat sayisi goriintiilenecektir, ve yerine bir devreden gikarma segenegi gorintilenecektir,

Bakimi yapilacak parganin siiresi, sol ve sag ok tuslari ile ayarlanabilir. Origin (Baslangig) tusuna
basildiginda, tus, tekrar, 6n tanimh sureyi girecektir.

Segenekler, cihaz agik durumda iken gegen siire (ON-TIME) (ACIK SURE) veya devir baglangic zamani
(CS-TIME) (DB-ZAMANI) ile takip edilir. Siire sifira ulaginca ekranin alt kisminda, "Maintenance Due (Bakim
Zamani)" mesaji gortntilenir (saatin eksi olmasi zamanin asildigini gosterir).

Bu mesaj bir alarm degildir ve makinanin galismasina da herhangi bir sekilde engel oimamaktadir. Gerekli
bakim islemleri yapildiktan sonra, kullanici, "Maintenance (Bakim)" ekranindan bu segenegi segebilir, devre-
den ¢ikarmak igin Origin (Baslangig) tusuna basabilir, sonra 6n tanimli kalan sire ile tekrar aktive etmek
Uzere, Origin (Baslangig) tusuna tekrar basabilir.

Daha fazla bakim varsayilanlari igin 167-186 Ayarlarina basvurun. 181-186 ayarlarinin bir say! girilerek yedek
bakim uyarilari olarak kullanildigini unutmayin. Bakim numarasi ayara bir deger (zaman) eklendiginde Cur-
rent Commands sayfasinda gorintilenecektir.

PENCERELER / MUHAFAZA

Kesme sivilari ve amin ihtiva eden kimyasal maddelere maruz kalmak polikarbonat pencereler ve
muhafazalar zayiflatabilir. Her yil kalan gicin %10 oranina kadar kaybedilmesi mimkundur. Bozulma mey-
dana geldigi dusunulliyorsa, pencereyi degistirin. Pencerelerin her iki yilda bir degistiriimesi onerilir.

Hasarl veya ciddi dl¢iide ¢izilmis pencereler ve korumalar degistirilmelidir. Hasarli pencereleri he-
men degistirin.
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Is LamBASI

Haas frezeleri icin dort tip is lambasi vardir. Freze lizerinde herhangi bir galisma yapmadan 6nce, makineyi

ana kesiciden kapatin.

is lambasinin enerjisi GF| devresinden gelir. is lambasi agiimiyorsa, ilk énce bunu kontrol edin, kontrol paneli-

nin yan tarafindan sifirlanabilir.

TAaLAs BuRGusu

Calisma esnasinda, talaslarin cogu, makineden, talas bosaltma borusu vasitasi ile toplanir. Ancak, ¢cok
kicuUk talas pargalari, akitma kanalindan gegerek, sogutucu tankinin stizgecinde birikebilir. Akitma kanalinin
tikanmasini dnlemek icin, bu stizgeci dizenli olarak temizleyin. Akitma kanalin tikanir ve bu nedenle
sogutucu, makine tavasinda birikirse, makineyi durdurun, akitma kanalini tikayan talaslari temizleyin ve
sogutucunun akmasini saglayin. Sogutucu tanki stizgecini bosalttiktan sonra, tekrar galistirin.

Is MiLi Hava Basinci

Ana hava regiilatériin arkasinda yer alan gostergeyi kullanarak is Mili hava basincini kontrol edin. VF, VR, ve
VS frezeleri 17 psi'ye ayarlanmalidir. EC-serileri ve HS serileri 25psi'ye ayarlanmalidir. Gerekiyorsa ayarlayin.

12K ve 15K is Mili

12K &15K is Milleri igin hava basinci 20 psi'dir. 12K &15K is Milleri, yag miktarini biraz azaltmak ve rulman-
lara yag aktarimini hizlandirmak igin daha fazla basinca ihtiyac¢ duyar.

AGLAMA TABLOSU

Sistem

Dikey Frezeler

Yaglama yagi ve pndmatikler
Sanziman

A ve B ekseni (VR-Serileri)
EC-Serileri

Yaglama yagi ve pnomatikler
Sanziman

Déner Tabla

HS 3/4/6/7 R modelleri dahil
Yaglama yagi ve pnomatikler
Sanziman

Doner Tabla

Yag

Mobil Vactra #2
Mobil DTE 25
Mobil SHC625
Mobil SHC634

Mobil Vactra #2
Mobil DTE 25 (40T)
Mobil SHC 625 (50T)
Mobil SHC634

Mobil DTE 25
Mobil SHC625
Mobil SHC634

Miktar

2-2.5qts

40Konik 34 oz

50 Konik 51 oz

A-ekseni 5qts, B-ekseni 4qts

2-2.5qts
963.88 ¢
963.88 g
Kapak gosterge cami

2-2.5qts
963.88 g
Kapak gosterge cami

* Tim 50-Konikli Makineler, GR-Serisi frezelerindeki 30,000 dev/dak 40-konikli is milleri ve 15,000 dev/dak is

milleri DTE 25 kullanir.

Freze - Kullanim kilavuzu
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Asgari Yaglama Sistemi makine parcalarinin yaglama miktarini en iyi seviyeye getirmek icin iki alt sistemden
olusur. Sistem sadece gerektiginde yaglama saglar; bu nedenle hem bir makine icin gerekli yaglama yapi
miktarini hem de fazla yagin sogutma sivisinin kirletme olasiligini azaltir.

AsGARI YAGLAMA SISTEMI

(1) Lineer kizak ve bilyeli vidalari yaglamak icin bir gres sistemi
(2) is mili rulmanlarini yaglamak igin hava/yag sistemi.
Asgari Yaglama sistemi kumanda kabininin yaninda bulunmaktadir. Kilitli bir kapi sistemi korur.

Calistirma
Gres Sistemi - Lineer kizak ve bilyeli vidalar i¢in asgari yaglama bir gres sistemidir.

Gres sistemi slre yerine eksen hareketinin mesafesine bagl olarak yag enjekte eder. Eksenlerden biri
parametre 811'de tanimlanan mesafeye hareket ettiginde gres enjekte edilir. Bu gres tim eksenler igin
yaglama noktalarinin her birine egit sekilde dagitilir.

Dolu bir gres deposu yaklasik olarak bir yil dayanir.

Hava/Yag Sistemi - is mili igin asgari yaglama sistemi bir hava/yag karisimidir. Hava/yag sistemi is milinin
gergek devir sayisina bagli olarak yag enjekte eder. is miline uygun miktarda yag saglamak igin zamanlanmis
havalyagd enjeksiyon c¢evirimi disik devirli calisma igin de kullanilir.

Tek bir yag deposu surekli is mili galismasinda en az 1 yil dayanmahdir.

Bakim
Gres Deposu ikmali:

Not: Gres seviyesini diizenli sekilde kontrol edin. Depo tamamen bosalirsa, depoyu yeniden doldurmayin
ve makineyi ¢alistirmayin. Sistemin bosaltiimasi ve makineyi calistirmaya baslamadan 6nce kullanima
hazirlanmasi i¢in saticiniza bagvurun.

Gres deposuna ikmal yapmak i¢in su 0 Mobil Sinifi greslerden birini kullanin.

Mobilux EPO
XHP-220
Ayrica Haas parga numarasi 93-1293'U kullanarak bir ikmal torbasi siparis edebilirsiniz.

1. Makine havasini ayirin.
2. Gres deposunu gevsetmek ve sokmek icin birlikte verilen anahtari kullanin.

3. Gresin tumuni kullanmak igin gres ikmal torbasinin kdsesini kesin veya gresin bir kismi kullanmak ve
daha sonra torbayi yeniden kapamak igin torbanin Ustlindeki perforajdan yirtin.
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Poseti perforajdan (veniden kapanabilir) veya bir kose kesin

4. Gres torbasindan depoyu doldurun.
5. Depoyu anahtarla geri vidalayin ve sikin. Asiri sikilmay1 énlemek icin basligin bir tahdidi vardir.
6. Makine havasini baglayin.

Bir gres sistemi alarmi meydana gelirse, problemi kabul edilebilir bir sirede ¢ézmek i¢in gerekli adimlari
izleyin. Alarm uzun bir stre reddedilirse, makine hasar gorebilir.

Yag Deposunun Doldurulmasi:
1. Deponun Ustund temizleyin.

2. Doldurma kapagdini acin ve depo i¢ine seviye maksimum doldurma gizgisine gelene kadar DTE-25 yagi
dokdn.

Yag sistemi alarmlari: Alarm 805 yag sistemi alarmidir. Bir alarm meydana gelirse problemi kabul edilebilir bir
surede ¢6zmek icin gerekli adimlari izleyin. Alarm uzun bir stre reddedilirse, makine hasar gorebilir.

Havalyag sistemi: Yaglama sisteminin dogrulanmasi: is mili diisiik devirde dénerken, solenoidle caligan
hava valfi Gzerindeki manuel atlama digmesine 5 saniye basin, sonra birakin. Hava karigtirici bakir hatti ile
hava hortumu arasindaki rakorda yag ¢ok kiglik miktarlarda gorulecektir. Yag izlerinin gortlmesi birkag saniye
surebilir.
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Makinanin yaglanmasi, harici bir yaglama sistemi ile gergeklestirilir. Mevcut yaglama seviyesi depo iginde
gorulebilir; Dogru yag seviyesini saglamak icin gerektigi kadar yag ekleyin. Uyari! Yag eklerken deponun
uzerindeki "high" (Ust) cizgisini gegcmeyin. Depodaki yag seviyesi, deponun uzerindeki "low" (alt) ¢izgisinin
altina inmemelidir, aksi takdirde, makine hasar gorebilir.

HavAa/YAGLAMA SISTEMI

“TP
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Dus Yaglama Sistemi

Yaglama Yag Filtresi
Yol yaglama yagi filtresi elemani bir 25-mikron delikli metal filtredir (94-3059). Filtrenin yillik olarak veya
makinenin her 2000 saat galismasindan sonra degistiriimesi dnerilir. Filtre elemani, yag pompasi deposu igine
yerlestiriimis olan (dahili filtreler) filtre gévdesine monte edilmistir.

Filtre elemanini degdistirmek icin asagidaki adimlari takip ediniz:
1. Yag deposunu pompa govdesinde tutan vidalari sékin, dikkatlice depoyu indirin ve disari alin.

2. Ug kepin vidalarini sokmek igin serit bir anahtar, boru anahtari veya ayarlanabilir pense kullanin (sekle
bakiniz). Dikkat: Ug kep sokuldugunde filtrenin donmesini engellemek icin bir tornavida veya benzeri bir
alet kullanin.

3. Ug kep sokildiginde yag filtresi elemanini filtre gdvdesinden ¢ikarin.
4. Filtre mahfazasinin igini ve filtre u¢ kepini gerektigi sekilde temizleyin.

5. Yeni yag filtresi elemanini (p/n 94-3059), O-ringi ve ug kepi takin. Sikmak igin, filtre u¢ kepinin sokul-
mesinde kullandiginiz aletleri kullanin - Asiri sikmayin.

6. Yag deposunu takin; depo ve Ust flans arasindaki contanin iyi oturtuldugundan emin olun.
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SocuTmA Sivisi SisTeEmi Bakimi

Talas Tepsisi Temizligi
Sogutma sivisi deposuyla en sik etkilesim talas tepsisi ile olacaktir. Frezelenen malzemeninin tipine bagl
olarak talas tepsisinin her glin bir kag defa ¢ikarilmasi ve yikanmasi gerekebilir.

Seviye sensorinin tam dolu géstermesi, ancak pompanin kavitasyon yapmaya baslamasi halinde gegit filtre-
sinin temizlenmesi gerekir. Gegit filtresini depodan digari ¢ikarin ve talas ficisi iginde hafifce vurun veya fazla
talaslari uzaklastirmak icin bir hava hortumu kullanin.

Pompa sékme (55 Galonluk Depo Gésterilmistir)

NOT: TSC pompasinin da haftalik olarak temizlenmesi gereken ve pompanin altinda bulunan bir filtresi
vardir.

Sogutma sivisi deposu aylik olarak temizlenmelidir (TSC igin haftalik). Daha kolay erigim igin, ya pompalari
tanktan kaldirarak (pompa platformunu kulplardan tutmak ve kaldirmak) ya da hangisi uygunsa, glicu
cikararak ve hortumlari ve kablolari ayirarak (kulplu tepside bir anahtar bulundurarak) depo makinenin
altindan digari ¢ekilip ¢ikarilabilir.

Depoyu Hareket Ettirme Depo Elemani Sokiimii
(55 Gal. Depo gésterilmistir) (55 Gal. Depo gosterilmistir)

Depo elemanlarinin sokilmesi islemi kapagdin tutulmasi ve sogutma sivisi deposundan kaldiriimasindan
olugsmaktadir. Kapaklar depoya tespit edilmemiglerdir.

Depo standart bir elektrikli stiptrge kullanilarak temizlenebilmelidir. Asiri derecede talas birikmesi varsa
talaslari uzaklastirmak icin bir kiirek gerekebilir.
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Sogutma Sivisi ve Sogutma Sivisi Deposu Degerlendirmeleri
Makine c¢alistikga su buharlasacaktir ve bu da sogutma sivisinin konsantrasyonunu degistirir. Sogutma sivisi
ayrica pargalarla da tasinir.

Uygun sogutma sivisi karisimi %6 ila %7 arasindadir. Sogutma svisini tamamlamak i¢in sadece daha fazla
sogutma sivisi veya deiyonize su kullaniimalidir. Konsantrasyonun hala ayni aralikta oldugundan emin olun.
Konsantrasyonu kontrol etmek icin bir kirilim dlger kullanilabilir.

Sogutma sivisi duzenli araliklarla degistirilmelidir. Bir program olusturulmali ve takip edilmelidir. Bu ma-
kine yaginin yenilenmesini engelleyecektir ve uygun konsantrasyonlu ve yaglama oranli sogutma sivisi
sag@layacaktir.

Bakim icin sogutma sivisi deposunu ¢ikarmadan énce sogutma sivisi pompasini (pompalarini) yukari kaldirin
ve bir kenara koyun. Makineden ayirmayin ve pompa (pompalar) kurulu ve baglh iken depoyu makineden
uzaklastirmayi denemeyin.

Makine sogutma sivisi suda eriyebilir, sentetik yag bazli veya sentetik bazli sogutma suyu/yag olmahdir.
Mineral kesme yaglarinin kullanimi makine igindeki kauguk parcgalara zarar verir ve garantiyi gegersiz
kilar.

Sogutma sivisi pas onleyicilere sahip olmalidir. Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin; makine pargalari
paslanir.

Sogutma sivisi olarak yanici sivilar kullanmayin.
Asitli ve yuksek alkalinli sivilar makinenin icindeki parcalara zarar verecektir.

TSC (Takim igerisinden Su Verme) Bakim
TSC pompasi hassas bir digli pompasidir ve sogutma sivisi igerisindeki asindirici pargalar varsa daha kisa
surede asinir ve basing kaybina ugrar.

« Sistem c¢alisirken ve is milinde takim yokken TSC filtresini kontrol edin. Filtreyi ttkandigi zaman degistirin.

« Filtre Unitelerini degistirdikten veya temizledikten sonra, sistemi kullanima hazirlamak i¢in TSC sistemini, is
milinde herhangi bir takim takili olmaksizin en az bir dakika boyunca ¢alistirin.

» TSC sistemi kullanimda oldugunda sogutma sivisi daha hizli kullanilacaktir. Sogutma sivisi seviyesinin
yukarida oldugundan ve seviyenin daha sik kontrol edildiginden emin olun (her sekiz saatte bir kontrol edin).
Pompanin erken asinmasi depoda diisiik bir sogutma sivisi seviyesi ile galismaya neden olacaktir.

TSC1000 Bakim
1000psi sistemine herhangi bir bakim uygulamadan 6nce, gii¢ kaynagini sokiin; gii¢ beslemesinden
cikarin.

Yardimci

Yedek Torba

Filtre Tutucu
Gegit Filtresi

Sensoru
Kapagi

Yag seviyesini gunlik olarak kontrol edin. Yag dusuk ise, depo Uzerindeki doldurma kapagdindan yag ekleyin.
Depoyu 5-30W sentetik yag ile yaklasik %25 oraninda doldurun.
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Yedek Filtre Elemani Degisimi
Filtre gostergesi - 5 in¢ Hg veya daha fazla bir vakum seviyesi gosterdiginde filtre torbasini degistirin. Emisin
-10 in¢ Hg uzerinde olmasina izin vermeyin aksi halde pompa hasari meydana gelebilir. 25-mikronlu filtre
torbasi ile degistirin (Haas P/N 93-9130).

Kelepgeleri gevsetin ve kapagi acin. Gozu sokmek igin kolu kullanin (filtre elemani g6z ile birlikte sokulecek-
tir). Filtre elemanini gdézden sokiin ve atin. Gozu temizleyin. Yeni bir filtre elemani takin ve goézu yerine takin
(eleman ile). Kapag kapatin ve kelepgeleri tespit edin.

VMC SMTC/Sanziman Yagi
SMTC disli kutusunun yag seviyesinin kontrolii

Dikey Frezeler

Dikey Frezeler: Gosterilen konumda yag seviyesi gosterge camini gézden gegirin. Dogru yag seviyesi
go6sterge caminin yarisidir. Daha fazla yaga gerek olmasi halinde kam kutusunun Ustlindeki bronz sus-
turucuyu cikarin. Dogru seviyeye (kapasite 6 kuarttir) kadar igerisine yag dokun, ardindan susturucuyu
degistirin.

is mili disli kutusunun yag seviyesinin kontrolii

50 Konik is Milleri - is mili disli kutusu ya§ seviyesi cubuguna erismek icin kolonun sag tarafindan gézlem
plakasini gikarin.

40 Konik is Milleri - is mili disli kutusu yag seviyesini belirlemenin bir yolu yoktur. Tahliye edin, sonra disli
kutusunu doldurun.

Dikey Freze 40-Konikli Sanziman Yag Degisimi
VF 1-6/40T modellerinde, sanziman yagi seviyesi i¢in gortinir bir gésterge yoktur.

Sanziman yagi eklemek icin, is mili kafasinin tam arkasinda duran erisim panosunu ¢ikarin. Bu, Sanziman
Yagi Tasma Borusunu acar. Tabla Uizerine, bu ¢ikisin altina bir kap yerlestirin. Z-eksenini, tim Z hareketi
boyunca mantel olarak elle kumanda edin. Makineyi kapatin. Motor muhafazasinin tst kismindan eriserek,
sanziman yagi doldurma gozuni bulun. Doldurmak igin motor muhafazasi sac kisminin Ustiinde bir agiz
vardir. Yag tasma borusundan akmaya baslayana kadar Mobil DTE 25 yagi yavasga dokiin; bu tasma depo-
nun doldugunu gdsterir. Sanziman yag doldurma gozini kapatin, tagsma borusunu silerek temizleyin ve erisim
kapagini takin. Tasan yagi uygun bir sekilde atin.
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VF 1-6 40 Konikli VF 6'dan 11 50T"ye

NOT: VF-5 50 koniklide, gdsterge cami yoktur; yag bir hortum araciligiyla digliler Gizerine dogrudan dagitilir.
Yag Degisimi
1. Tabaka metali is mili kafasindan sokun.
2. Enkoderi ve enkoder baglama plakasini ¢ikarin.
3. Yag tahliye tapasini gikarin. Yag bosalirken, miknatista metal parcaciklari olup olmadidini kontrol edin.

4. Yag bosaltma tapasini yeniden takin ve disli kutusunu doldurma gézinin tzerinden 1% litre Mobil DTE 25
disli yagi ile doldurun.

5. Yag tasirma tapasini yeniden takin, vida dislerinin Uzerine kig¢uk bir miktar vida yapistirici surin. (Dis sabi-
tleme bilesigi kullanmayin) enkoderi takin ve is mili ydnlendirmesinin dogru oldugundan emin olun.

6. Tabaka metali takin ve is mili 1sitmasini ¢alistirin ve kagak olup olmadigini kontrol edin.

HMC SMTC/SaANzIMAN YAGI

SMTC disli kutusunun yag seviyesinin kontroli
Tapayi ¢ikarin ve parmagdinizla yagi hissedin. Yag hissedemezseniz, yag disari ¢cikmaya baslayana kadar
yag ekleyin (kapasite 8 kuarttir). Tapayi yeniden takin.
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is MILI DISLI KUTUSUNUN YAG SEVIYESININ KONTROLU

EC-300/400/500 & ES-5 Serisi - Daha kii¢uk yatay makinelerde is mili digli kutusu yoktur.

EC-630/1600/2000/3000 - Sanzimana erismek i¢in tabaka metali s6kiin. Gosterildigi gibi sanzimanin yan
tarafi Gzerindeki gosterge camini gézden gegirin. Yag seviyesi gosterge caminin yarisinda olmalidir. Gerektigi
kadar doldurun.

EC-1600 HS-3/4/6/7
is Mili Digli Kutusu Yag Degisimi
1. Tabaka metali is mili kafasindan sokin.
2. Gosterildigi gibi tahliye tapasini ¢ikarin. Miknatisli tahliye tapasini metal pargacik agisindan kontrol edin.

3. Kir ve metal parcaciklarinin disli kutusuna girmesini énlemek i¢in doldurma deliginin etrafina bir hava hor-
tumu ile asagi dogru hava tutun. Filtre tapasini ¢ikarin.

4. Yag gosterge caminin yarisina gelene kadar, Mobil SHC 625 yagi ekleyin.

5. Is mili 1sitmasini galistirin ve kagak olup olmadigini kontrol edin.

HS 3/4/6/7 38-Takim Takim DEGIsTIRICI BAKIMI

Altr Ayhk

*  Depo Tahrik Diglisini, Takim Kabini ve Degistirici Kayma Rafini kirmizi gres kullanarak yaglayin:
* Moly gres kullanarak Kol Milini yaglayin.

Yilhk

«  Kirmizi gres ile Degistirici Kizak Lineer Kizagini yaglayin.

Takim Kabi Zincir Gerginligi
Takim kabi zincir gerginligi koruyucu diizenli olarak kontrol edilmelidir. Zincir gerginligi ayari deponun alt sol
alaninda gergeklestirilir. Deponun 6n tarafindaki dort adet M12x50 SHCS'yi gevsetin. Bu plakanin hareket et-
mesini saglayacaktir. Saft Gzerindeki altigen kilit somununu gevsetin ve altigen civatayi kullanarak safti sikin.
Ayari altigen kilit somunu ile kilitleyin ve dort 12x50 SHCS'yi tekrar sikin. Gerdirme endekslenmis kab konu-
munu degistirmeyecektir ancak manuel takim itme silindiri ile takim kabi arasindaki hizalamayi kontrol edin.
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EC-SeRILERI PALET DEGISTIRICI DONER TABLA

Yag Degistirme
EC-300

Depo icindeki yag seviyesini duizenli olarak kontrol edin ve dolu tutun. Yagi degistirmeniz gerekmez.

]

1. Alici sonundaki Z-ekseni yol kapaginin sag tarafi Gizerindeki ondoért (14) BHCS'yi sokiin ve kolona dogru
kaydirin.

2. Sol Z-ekseni yol kapagini sokiin: Z-eksenini kolona dogru tiim yol boyunca elle kumanda edin ve H-ger-
cevesini 45° saat yoninin tersine dondurin. kizak koruyucuyu aliciya tespit eden onii¢ (13) BHCS'yi sokiin
ve asili kumanda butonundan kapi boyunca sokun.

3. Doner indesksleyici ucundaki depoyu ayirin ve hortumun ucunu takin.

4. Doner endekleyicinin ters tarafi izerindeki tahliye tapasini sokin. Yag bosalinca delidi tekrar tapalayin.
5. Tablanin yan tarafinin Gzerindeki hava kagirma deligi tapasini sokun.

6. Yag hava kacirma deliginden sizana kadar doner tablayi doldurun ve tapalayin.

7. Depo hortumunu ve yol kapaklarini degistirin. Aliciya onbes dakikada bir 180°'den 0°'a komutu verin. Yagi
degistirmeye devam edecegi igin depo seviyeye dusecektir. Dolu gizgisinin hemen altina kadar gereken yagi
doldurun.
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EC-400 Déner Indeksleyici

EC-400 Déner indeksleyici
1. Déner indekleyicinin sol tarafi Gzerindeki tahliye tapasini sdkiin. Yag bosalinca delidi tekrar tapalayin.
2. Tahliye deliginin Ust tarafinindaki hava ¢ikisi tapasini sékun.

3. Déner indeksleyiciyi resimde gosterildigi gibi yag doldurma deliginden doldurun. Yag hava deliginden
damladiginda deligi tekrar tapalayin.

4. Onbes dakikada bir 180°'den 0°'a ddnme komutu verin. Bu sistemde kalan hava alinmis olur. Yag seviyesi
gOsterge caminin yarisina geldiginde déner indeskleyici dolmus demektir. Gerektigi kadar doldurun.

5. kizak koruyucuyu yerine takin.

HiproLik FReN (EC-1600-3000, HS3-7R

Busterdeki sivi seviyesini gorlntileyerek fren sivisi seviyesini kontrol edin. EC 1600-3000'i kontrol etmek
icin fren busteri kapagdini sokiin. Kapak/buster makinenin 6n sag tarafinda yer alir. HS 3-7R fren busteri
makinenin operator asili kumanda butonu tarafinda yer alir. Kizak koruyucuyu tabladan sokin ve kizak ko-
ruyucuyu tabladan uzaga kaydirin.

Yag Ekleme

Sadece Mobil DTE 25 kullanin. Havalandirma filtresini fren busteri grubundan sokin ve yag ekleyin. Uygun
yag seviyesi buster Uzerindeki minimum ve maksimum isaretleri arasindadir.
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KARrsI DENGELEME SARJI

8arj/de®arj kitinin CGA 580 rakor ucunu basing kaynagina baglayin. Gaz manifoldu T-kolunu saatin ters

yonlinde sonuna kadar déndurin. Gazli aynay1 Schrader valfina elle sikarak sarj/desarj kitini baglayin, sonra
anahtarla hafifce sikin. Sistemi asagida verilen tank basing gereksinimleri semasina gore gerekli basinca

getirin.

NOT: VF-6/8 igin, her bir hidrolik tank igin verilen montaj prosedirini izleyin.

NOT: GGA 580 sag disli rakorunun takilmasina uygun ayarli kuru nitrojen gazi (kaynak baglantili kalite uy-
gun olur) kullaniimalidir. Basingli hava, oksijen veya yanici gaz kullanmayin. Asagida verilen tabloya bakin
ve tezgaha ve is mili kafasi konumuna uygun basinci teyit edin ve silindirin diiz havsa igine oturdugunu

dogrulayin.

Makine
VF-3/4
VF-3YT/50
VF-5/40
VF-5/50
VF-6/7/10 50T
VF-8/9/11 50T
VR

VS

HS

Hareketin En Ustiindeki Tank Basinci

1150 psi
1100 psi
875 psi

1100 psi
1150 psi
1550 psi
1025 psi
1250 psi
1250 psi

EC-630/1600/2000/3000 800 psi
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Duzenli bakim yapilacak maddelere ek olarak asagidaki maddeler gerceklestiriimelidir.

Siklik Gergeklestirilecek Bakim
Aylik
»  Takim degistirici grubu Uzerindeki tim pivot noktalarini gresleyin.

* Yagi kafanin (3) alanindan kontrol edin. Doldurma basligina ve gdsterge camina ulasmak i¢in A-ekseni
kapaklarinin sokilmesi gerekir. B-ekseni doldurma bagligi dokimun dis tarafinin tGzerindedir. D6kUmun Gzeri-
ndeki dolum agzina Mobil SHC-634 ekleyin.

Yilhik
* Yagi kafanin (3) alanindan degistirin:

is mili kafasinin her iki tarafinin Gizerindeki alanlar igin (A-ekseni), tahliye tapasini sékiin (4 BHCS) ve yagi
tahliye edin. Not: Kafanin sol tarafi Gzerinde On tarafa en yakin olan tapayi ve basin sag tarafinin arkasina
dogru olan tapayi sékin. Yukaridaki "Aylik" bélimunde tanimlandidi gibi iki alani Mobil SHC-634 ile doldurun.

B-Ekseni is mili kafasinin arka tarafindaki alan igin, bir allen anahtar ile 1/4" NPT boru tapasini sékiin ve yagi
bosaltin. Not: Tapa bu arka alanin merkezine yakindir. Yukaridaki "Aylik" béliminde tanimlandigi gibi Mobil
SHC-634 ile doldurun.
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VR frezeleri motor muhafazasi igin bir hava filtresi (P/N 59-9088) ile donatilmigtir. Onerilen degistirme araldi
ayliktir, veya isleme c¢evre sartlarina bagli olarak daha yakindir.

R-SEeRILERI HAvVA FILTRESI

Hava filtresi, bashk kapaginin arka tarafina yerlestirilmistir. Hava filtresini sékmek icin, basitce filtreyi Gzerin-
den yukari ¢ekin; filtre braketinden disari yukari dogru kayacaktir. Filtreyi degistirmek igin, yeni hava filtresini
motor muhafazasi igine hava filtresine dogru bir sekilde yonlendirilmis olarak i¢eri kaydirin. Filtre hava-akig
yonu degistirme filtresi Uzerindeki bir etiket tarafindan tanimlanir.

VR-11 Hava Filtresi Konumu

R-SERILERI HAVA YAY1I KARSI DENGELEME DEGISIMI

Kargl dengeleme hava yayi ve rot uclari her iki (2) yilda bir degistirilmelidir.

1. Baslamadan 6nce Eksenin 0 derecede oldugunu dogrulayin. Herhangi bir pargalara ayirma isleminden
once E-stop (Acil Durdurma) butonuna basin.

2. Tabaka metal kapagi sdkun ve iki 3/8-16 SHCS'yi (1) gevsetin.

3. 1/4-20 SHCS'yi (2) geri gekin, iki 3/8-16 SHCS'yi (1) sikin, bir sonraki adim tamamlanirken bu 6n yik kam
tespitini tutacaktir.

4. Hava Yayini ve Rot Uclarini (3) baglayan 3/8-16 SHCS'yi sokun.

5. Rot uglarini Hava Yayinin Uzerine sikin ve 4. adimda sokulen iki 3/8-16 SHCS'yi kullanarak Hava Yayini
tespit edin.

6. 3/8-16 SHCS'yi (1) yavasca gevsetin. On yiik kam karsi dengelemesini asagi itmek igin 1/4-20 SHCS'yi
vidalayin (Bu hava yayini igeri itecektir). Bu ayar civatasini, kam igindeki yuvalar baglanti civatalarinin Ust
kisimlarina temas edene kadar sikin. iki 3/8-16 SHCS'yi (1) sikmak, 6n ylik kamini yerinde tutacaktir.

7. Tabak metali tekrar takin, E-stop'u sifirlayin ve alarmlari silin.
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