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SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI

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

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

Sinirh Garanti Kapsami

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

Yalnizca Onarim veya Degistirme

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

Garantinin Reddi

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



Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Digi Olanlar

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

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

Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi

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



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

Tum Sozlesme

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

Aktarilabilirlik

Cesitli

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

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



Musteri Geribildirimi

Vi

Kullanici  Kilavuzuyla ilgili anlamadiginiz hususlaf veya sorulariniz varsa, litfen
www.HaasCNC.com sitesini ziyaret edin. “Haas lletisimi” baglantisini kullanin ve
yorumlarinizi Miusteri Avukatina génderin.

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

diy.haascnc.com
atyourservice.haascnc.com
haasparts.com
www.facebook.com/HaasAutomationinc

www.twitter.com/Haas_Automation

HEIOI

www.linkedin.com/company/haas-automation

=N
=

www.youtube.com/user/haasautomation

)

www.flickr.com/photos/haasautomation



Musteri Memnuniyeti Politikasi

Sayin Haas Mdusterisi,

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

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

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

. Sirket adiniz, adresiniz ve telefon numaraniz

. Makine model ve seri numarasi

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

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

Haas Automation, Inc. ABD

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

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

Uluslararasi:

Haas Automation, Avrupa

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgika

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asya

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqgiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-posta: customerservice@HaasCNC.com
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Uygunluk Beyani

Uriin: CNC Frezeleme Tezgahlar (Dikey ve Yatay)*

*Fabrikada ylklenen veya onayl bir Fabrika Satis Magazasi tarafindan sahada yiklenen
tum segenekler dahil

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

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

. Makine Direktifi 2006 / 42 / EC

. Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2014 / 30 / EU
. Dusuk Gerilim Direktifi 2014 / 35/ EU

. ilave Standartlar:

EN 60204-1:2006 / A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- CEN 13849-1:2015

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna gére Muafiyetle UYUMLU. Sunlarla muaf:

a) Blyuk 6lcekli sabit endUstriyel arag
b) Denetleme ve kontrol sistemleri
c) Celik, aliminyum ve bakirda alagim elementi olarak kursun

Teknik dosyay!i olusturmaya yetkili kisi:

Patrick Goris

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



ABD: Haas Automation bu makinenin asagida listelenen OSHA ve ANSI tasarim ve Uretim
standartlarina uygun oldugunu onaylar. Bu makinenin ¢alismasi, sadece makinenin sahibi
ve operatoéri bu standartlarin ¢alisma, bakim ve egitim gereksinimlerine uygun olmayi
surdirdigl strece asagida listelenen standartlara uygun olacaktir.

. OSHA 1910.212 - Tiim Makineler igin Genel Gereksinimler

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

. ANSI B11.19-2003 Koruma igin Performans Kriteri

. ANSI B11.23-2002 isleme Merke_zleri ve Otomatik Nimerik Kontrollii Frezeleme,
Delme ve Delik Delme Makineleri Igin Glivenlik Gereksinimleri

. ANSI B11.TR3-2000 Risk Degerlendirmesi ve Risk Azaltma - Makine Araglari ile ilgili
Riskleri Ongérmek, Dederlendirmek ve Azaltmak igin Ana Esaslar

KANADA: Orijinal ekipman Ureticisi olarak, listelenen UrlGnlerin makine koruma hukimleri
ve standartlari igin Endistriyel Kuruluslarin is Saghgi ve Givenligi Kanunu
Diizenlemelerinin 851. Diizenlemesi Bélim 7 On Baslangi¢c Saglik ve Giivenlik Gézden
Gecirmelerinde 6zetlendigi gibi dizenlemeye uygun oldugunu beyan ederiz.

Bu belge ayni zamanda, Nisan 2001 tarihli Ontario Saglik ve Guvenlik Kilavuzlari, PSR
Kilavuzlarinda genel hatlariyla verilen listelenmis makinelere yoénelik Calistirma Oncesi
kontrollerden muafiyet icin yazili bildirim hikmun( yerine getirir. PSR Kilavuzlari, ilgili
standartlara uygunlugu beyan eden orijinal makine ureticisinin yazili bildiriminin Calistirma
Oncesi Saglik ve Glivenlik Gézden Gegirmesi muafiyeti igin yeterli oldugunu bildirir.

Tidm Haas CNC makine aletleri, Endistriyel Makineler igin

ETLLISTED NFPA 79 Elektrik Standartina ve Kanada esdegeri,
GID CONFORMS ™0 CAN/CSA C22.2 No. 73'e uygun oldugunu belgeleyen ETL
N ANSIUL STD S0 Tescil isaretini tasirlar. ETL Tescil ve cETL Tescil isaretleri,
S700845 T CERTIFIED TO Underwriters' Laboratories alternatif olarak, Intertek Test
cAncshsTpc222NM0T | Hizmetleri (ITS) tarafindan yapilan testten basarili bir

sekilde gegen uriinlere verilir.

ISA, Inc. sirketinden (ISO sicil gérevlisi) alinan ISO

9001:2008 sertifikasi Haas Automation sirketinin kalite

ybnetim sisteminin tarafsiz bir takdiridir. Bu basari Haas

2008| Automation sirketinin Uluslararasi Standardizasyon

FlEoD Kurumu tarafindan belirlenen standartlara uygun oldugunu
onaylar ve Haas sirketinin taahhidinin global pazardaki
musterilerin intiyac ve gereksinimlerini karsiladigini
dogrular.
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Bu Kilavuzun Kullanimi

Yeni Haas makinenizden en iyi performansi elde edebilmek igin, bu kilavuzu dikkatlice
okuyun ve gerektiginde bu kilavuza basvurun. Bu kilavuzu igerigi ayni zamanda YARDIM
fonksiyonu altindaki makine kumandasinda da mevcuttur.

ONEMLI:Makineyi calistirmaya baslamadan énce, Kullanim Kilavuzunun Giivenlik bdli-
munl okuyun ve anladiginizdan emin olun.

Uyarilarin Gosterimi

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

ettiginizden emin olun.

Aciklama

Ornek

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

& A
ok
TEHLIKE:Adim atmayin. Elektrik carpmasi,

fiziksel yaralanma veya makine hasari riski. Bu
alana tirmanmayin veya lzerinde durmayin.

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

A

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

ikaz, verilen talimatlari takip etmemeniz durumunda
kligiik yaralanmalara veya makine hasarlarina
neden olabilecek kosullari veya durumlari gésterir.
Bir ikaz ifadesi altindaki talimatlar takip etmemeniz
durumunda bir prosediire bagtan baglamak zorunda
kalabilirsiniz.

DIKKAT:Herhangi bir bakim islemi gergeklestir-
meden 6nce makineyi kapatin.

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

NOT:Eger makine opsiyonel olarak uzatiimig
Z-agiklik tablosu ile donatiimissa, bu kilavuzlari
takip edin.

Xi




Bu Kilavuzun Kullanimi

Bu Kilavuzda Kullanilan Terimlerin Anlamlari

Aciklama

Test Ornegi

Kod Blogu metni program 6rnekleri verir.

GO0 GS90 G54 X0. YO0.;

Kumanda Diigmesi Referansi basmaniz gereken bir

kumanda tusunun veya digmesinin adini verir.

[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine
basin.

Dosya Yolu, dosya sistemi dizinlerinin sirasini
tanimlar.

Servis > Belgeler ve Yazilim >...

Mod Referansi bir makine modunu tanimlar.

MDI

Ekran Elemani makine ekraninda etkilesim
kurdugunuz bir nesneyi tanimlar.

SISTEM sekmesini segin.

Sistem Cikigi, makine kumandasinin islemlerinize
yanit olarak goéruntuledigi metni gosterir.

PROGRAM SONU

Kullanici Girisi, makine kumandasina girmeniz
gereken metni gosterir.

G04 Pl.;

Degisken n, 0 ile 9 arasinda negatif olmayan tam
sayilarin araliini gosterir.

Dnn, DOO ile D99 arasindaki dederleri ifade eder.

Xii
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Giivenlik

Bolum1: Guvenlik

1.1 Genel Guvenlik Notlari

D

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

ONEMLI: Bu makineyi tim uyarilari, ikazlarr ve talimatlari okumadan
caligtirmayin.
CAUTION: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test

edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme amaglidir. Programlar hi¢cbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is parcasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fisktiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program ydiriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gergeklegtirin. Asina olmadiginiz bir programi ydriitiirken daima
guivenli isleme uygulamalarini takip edin.

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

1.1.1  Calistirmadan Once Okuyun

A@A
rvruwe

TEHLIKE: Makine hareket halindeyken asla isleme alanina girmeyin. AKksi
takdirde, ciddi yaralanmaya veya &6llime neden olabilir.

Temel guvenlik:

. Makineyi calistirmadan 6nce yerel guvenlik yasalariniza ve ydnetmeliklerinize
basvurun. Guvenlik konularinda ne zaman danismaniz gerekirse saticinizla temas
kurunuz.




Galistirmadan Once Okuyun

Makinenin kurulmasi ve isletiimesinde rol alan herkesin, fiili bir calismayi1 yapmadan
ONCE, makine ile birlikte sunulan galistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintili
bilgi sahibi oldugundan emin olmak atdlye sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet
hususunda en 6nemli sorumluluk atélye sahibinde ve makine ile galisma yapan
kigilerdedir.

Makineyi ¢alistirirken uygun goz ve kulak koruyuculari kullaniniz. Gérme riskleri ve
isitme kaybini azaltmak igin, ANSI-onayli garpma emniyet gozlikleri ve OSHA-onayli
kulak korumasi 6nerilmektedir.

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

Satildi§i esnada makineniz toksik veya tutusabilir malzemeleri islemeye uygun
degildir, aksi takdirde, dlime yol agabilecek duman veya havada asili kalabilecek
partikuller ¢ikartabilir. Malzeme yan Urdnlerinin emniyetli bir sekilde kullaniimasi igin
malzeme Ureticisine danisin ve bu malzemelerle ¢calismaya baslamadan 6nce tim
Onlemleri alin.

Hasarli veya ciddi 6l¢ide ¢izilmis pencereleri derhal degistirin.
Makinenin galismasi sirasinda (varsa) yan pencereleri kilitli tutun.

Elektrikli glvenligi:

Elektrik gluc¢ beslemesi, teknik 6zellikleri karsilamalidir. Makinenin diger bir
kaynaktan calistinlmasi girisimi ciddi hasarlara ve garantinin gecgersiz hale
gelmesine neden olabilir.

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

Ariza nedeni arastirilana ve anlagilana kadar devre kesiciyi sifirlamayin. Sadece
Haas-egitimli servis personeli ekipmandaki sorunu gidermeli ve onarmalidir.

Asla gu¢ beslemesi varken makineye bakim yapmayiniz.

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

Calisma Guivenligi:

Kapaklar kapali ve kapak Kkilitleri diizgiin olarak calismadigi slirece makineyi
calistirmayiniz.




Giivenlik

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA), elle kumanda kolu {izerinde bulunan biiyiik,
yuvarlak kirmizi digmedir. Bazi makinelerde baska konumlarda da dugmeler
mevcuttur. [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine bastiginizda eksen
motorlari, is mili motoru, pompalar, takim degistirici ve disli motorlarinin tamami
durur. [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) etkin konumdayken, hem otomatik,
hem de manuel hareket devre disi kalir. Acil bir durumda [EMERGENCY STOP]
(ACIL DURMA) &zelligini kullanin ve ayrica hareketli alanlara erismeniz gerektiginde
glvenlik icin makineyi devre disi birakin.

Makineyi calistirmadan 6nce hasarli pargalar ve aletler olup olmadigini kontrol
ediniz. Hasarli herhangi bir pargca veya takim yetkili personel tarafindan uygun
sekilde onarilmali veya degistiriimelidir. Eger aksamlardan herhangi birisi dogru
calismiyorsa makineyi galigtirmayin.

Doéner kesme aletleri ciddi yaralanmalara neden olabilir. Bir program ¢alisiyorken,
freze tablasi ve is mili kafasi herhangi bir anda herhangi bir ydnde hizh bir sekilde
hareket edebilir.

Makinede ¢alismalar gergeklestirirken asagidaki ana esaslari takip edin:

Normal ¢alisma - Makine galigirken kapiyi kapali ve korumalari yerinde tutun.
Parca yiikleme ve bosaltma — Bir operatdér [CYCLE START] (CEVRIMI BASLAT)
digmesine basmadan Once (otomatik hareket baglatmak) kapiyi veya korumayi
acar, gorevi tamamlar, kapiy! veya korumay! kapatir.

isleme isi kurulumu — Makine fikstiirinii eklemeden veya cikarmadan once
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

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

1.1.2 Makine Cevre Sinirlari

Bu tabloda, guvenli galistirma ic¢in ¢evre sinirlari listelenmistir:

T1.1: Cevresel Sinirlar (Yalnizca Kapali Mekanlarda Kullanilir*)
Asgari Azami
Calisma Sicakligi 41 °F (5.0 °C) 122 °F (50.0 °C)
Saklama Sicakligi -4 °F (-20 °C) 158 °F (70.0 °C)
Ortam Nemi %20 bagil nem, yogunlagsmasiz %90 bagil nem, yogunlasmasiz
Rakim Deniz seviyesi 6.000 ft. (1.829 m)

*

Makineyi patlayici atmosferlerde c¢alistirmayin (patlayici buharlar ve / veya

partikil madde).




Makine Giiriiltii Sinirlan

1.1.3

D

DIKKAT:

1.2

1.3

Makine Gurultu Sinirlar

Makine/isleme sesinin neden olabilecegi duyma kaybini énlemek igin
6nlemler alin. Sesi azaltmak igin kulak koruyuculari kullanin,
uygulamanizi dedgistirin (takim, is mili hizi, eksen hizi, fikstiir,
programlanmis yol) ve / veya kesim sirasinda makine alanina
erisimi engelleyin.

Operatér konumundaki kisi makinenin c¢alismasi sirasinda tipik olarak 70 dB ila 85 dB
seviyesinde veya daha yuksek bir gurlltiye maruz kalir.

Gozetimsiz Calisma

Tam muhafazali Haas CNC makineleri olarak calismak Uzere tasarlanmistir, ancak
calisma sulreciniz denetimsiz ¢alismak i¢in emniyetli olmayabilir.

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

Ornegin, eger islenen malzemeye bagh bir yangin riski varsa, personele, ekipmana ve
binaya yonelik zarar riskini azaltmak icin uygun bir yangin séndirme sistemi kurulmalidir.
Makinelerin gézetimsiz galismasina izin vermeden dénce izleme aletlerinin kurulumu igin
uygun bir uzmanla temas kurulmalidir.

Bir sorun tespit edildigi zaman herhangi bir kazay1 6nlemek amaciyla insan midahalesine
gerek duymadan derhal uygun bir eylem gergeklestirebilecek bir izleme ekipmani segmek
Ozellikle dnemlidir.

Kurulum Modu

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

Kurulum modu birgok defa kilittenmelidir (dikey, Kilitli pozisyondaki salter). Kilitli modda,
muhafaza kapilari bir CNC programinin, is mili dondirmesinin veya eksen hareketinin
yuruttlmesi sirasinda kilitli kapalidir. Makine ¢evrim iginde degilse kapilarin kilidi otomatik
olarak acilir. Kapi acik oldugunda birgok makine fonksiyonu kullanilamaz.




Giivenlik

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

A@A
e

TEHLIKE:

Giivenlik 6zelliklerini atlatmaya g¢alismayin. Aksi takdirde, makinenin

glivenligi zayiflayabilir ve garanti gecersiz kalabilir.

1.3.1

Gulvenlik i¢cin, makine iglemleri kapi agikken durur ve kurulum salteri Kkilitlenir. Acik

Kapi Agikken Makine Davranigi

pozisyon, kapi agikken sinirli makine fonksiyonlarina izin verir.

T1.2:

Makine Kapilari Agikken Kurulum / Calistirma Modu Sinirli Atlatma

Makine Fonksiyonu

Anahtarl Salter Kilitli
(Calistirma Modu)

Anahtarh Salter Acgik
(Kurulum Modu)

Maksimum Hizl

izin verilmez.

izin verilmez.

Cevrim Baglatma

izin verilmez. Higbir makine
hareketi veya program uygulamasi
yok.

izin verilmez. Higbir makine hareketi
veya program uygulamasi yok.

is Mili [CW] / [CCW]

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

izin verilir, ancak maksimum 750 RPM.

Takim Degistirme

izin verilmez.

izin verilmez.

Sonraki Takim

izin verilmez.

izin verilmez.

Program calisirken kapilar
acar

izin veriimez. Kapi kilitlidir.

izin verilir, ancak eksen hareketi durur
ve is mili maksimum 750 RPM'ye
yavaglar.

Konveyor hareketi

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

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




Robot hiicreleri

(/G /(&
8 |33 0% | X [P®]
750 RPM Max. ¢
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1.3.2

1.4

1.5

Robot hucreleri

Robot hicresindeki bir makinenin kilitli/calistirma modunda iken kapi agik durumda
sinirlandiriimadan galismasina izin verilir.

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

Robot hiicresi kurulumu bu kilavuzun kapsami disindadir. Bir robot hiicreli entegratori ve
HFO'nuzun ile ¢alisarak bir giivenli robot hiicresini dogru sekilde kurun.

Makine Uzerinde Yapilacak Modifikasyonlar

Bu donanimi higbir sekilde modifiye ETMEYINIZ veya (izerinde degisiklik YAPMAYINIZ.
Tum degisiklik talepleri mutlaka Haas Fabrika Magazasina (HFO) iletilmelidir. Fabrikanin
onay! olmaksizin herhangi bir Haas makinesinde yapilan degisiklikler veya mudahaleler
yaralanmalara ve mekanik hasarlara neden olabilir ve bu durumda garantiniz gegersiz kalir.

Uygun Olmayan Sogutma Sivilari

Sogutma sivisi birgok makine igleminin énemli bir pargasini olusturur. Dogru sekilde
kullanildiginda ve korundugunda sogutma sivisi parganin nihai gériinimani gelistirebilir,
takim Omrini uzatabilir ve makine bilesenlerini paslanmaya ve didger hasarlara karsi
koruyabilir. Buna karsilik, uygun olmayan sogutma sivilari ise makinede énemli hasarlara
neden olabilir.

Bu hasarlar garantiyi gegersiz hale getirebilir ve daha o6nemlisi atélyenizde tehlikeli
kosullarin ortaya gikmasina yol agabilir. Ornegin, hasarli contalardan kaynakli sogutma
sivisi kagaklari kayma tehlikesi olusturabilir.

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




Giivenlik

1.6

NOT:

. Normal su kullanmayin. Aksi takdirde, makine bilesenleri paslanacaktir.
. Tutusabilir sogutma sivilari kullanmayin.
. DUz veya “saf” madeni yagd Urunleri kullanmayin. Bu drGnler, makine genelindeki

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

Makine sogutma sivisi mutlaka suda ¢Ozunebilir, sentetik yag bazli veya sentetik bazli
sogutma sivisi veya yagi olmalidir.

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

Guvenlik Etiketleri

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

Herhangi bir emniyet etiketini veya semboliinii degistirmeyin veya
¢cikarmayin.

Her bir tehlike makinenin 6n tarafina yerlestiriimis olan genel emniyet etiketi lizerinde
tanimlanmis ve agiklanmigtir. Tim guvenlik uyarilarini okuyun ve anladiginizdan emin olun
ve simgeleri taniyin.




Robot hiicreleri

F1.1: Standart Uyari Diizeni. [1] Uyari Simgesi, [2] Ciddiyet Seviyesi ve Yazili Mesaj, [3] Onlem
Simgesi. [A] Tehlike Tanimi, [B] Uyarinin Dikkate Alinmamasinin Sonuglari, [C]
Yaralanmanin Onlenmesi igin Onlemler.

1 2 3
v . : . v
/A\WARNING

A Risk of serious physical
injury. Machine cannot
protect from toxins.

B Coolant mist, fine particles, chips,

“% and fumes can be dangerous.
C Follow specific material manufacturer’s

material safety data and warnings.




Giivenlik

1.6.1

F1.2

Uyar Etiketleri

Bu, ingilizce dilinde hazirlanmig bir genel freze uyari etiketine érnektir. Bu etiketleri kendi
dilinizde temin etmek icin Haas Fabrika Magazanizla (HFO) irtibata gegebilirsiniz.

Freze Uyari Etiketi Ornegi

OnacHocT or enexTpueckt

ap.
Moxe aa nocnensa cuvpr or
eneKTpuIECKA YAP.

Viakrioere M 3aknoueTe CHCTENMaTa Mpeau
cepeiaHo obCayaane.

Opasnost od teskih tjelesnih

ozljeda.

Stroj ne moze zatititi od
toksina.

Para rashlacnog sredstva fine cestice
pilivina i isparavanja mogu biti
opasna

Postujte proizvodateve sigumosno
tehnicke listove 7a materale
upozorens

Nebezpe¢i pozaru a
vybuchu

trojneni urcen ktomu, aby odolival
nebo zadriel exploze ¢ ohen
Neopracovavejte ybusné nebo
orlave materdy, i chiaciva
Sledujte udae a varovanivirobce z
bezpecnostnino sty material

’%ﬁ‘ ’

Der kan forekomme alvorlig
personskade.

Dele, derer bevaegelse, kan
sammenfitr,indfange ellerskere.
Skarpe vaerktoje ller spiner kan

S Jetskere  huden.
h Sorg for at maskinen ke kan ssies
\ it automatis nden du ekker nd

maskinen.

De automatische machine
kan elk moment starten.
Niet geautoriseerd gebruk

Kan leiden tot etsel of fatale
gevolgen.

Lees en begrijp de
bedieningshandieiding en de
velligheldssymbolen voordat deze
machine wordt gebruikt,

Vakavan tapaturman
vaara.

Kehikko ei pysayta kaikkia
sinkoutuvia osia

Varmista tysasetukset ennen
koneistuksen aloittamista

Kayta aina turvallisia
Koneistusmenetelmia. Ala kayta
Konetta, jos jokin ovi ta ikkuna on
aukitai suojus poistettu.

Risques de blessures.
Gilsades et chutes peuvent
provoquer de séreuses

Coupures, abrasions et autres
blessures.

Eviter d'utiliser la machine dans des
fews sombres, humides et mouillés

Risiko von Augen- und
Gehérschaden.

Ungeschitzte Augen kénnen durch
fliegende Trimmer Sehverlust

erleiden, Lirmpegel iber 70 dBA
méglich.

el Bedienung oder bl Aufenthalt an der
Maschine sind Sicherheitbrill und
Gehorschutz erforderlch.

o
<

Rischio di collisione.

| component della macchina possono
causare schiacciamenti e tagli

Non utilizzare nessuna parte della
macchina

durante il funzionamento automatizzato.
Tenersi sempre a distanza dalle parti in
movimento.

Stilyos sériilés
kovetkezhet be.
Amozg részek beakadist,
becsipodést okozhatnak.
Alaza ruhazatot hosszu hajat
mindig rbgziteni kell

® Nu permiteti operarea utilajului de ctre personal neinstruit.

sivisi gereklidir.

Niebezpieczeristwo
powaznych obrazer ciala.
Zawsze stosowac bezpieczng
prakiyke mocowania.
Niewiasciwie zamocowane czeic
moga byé wyrzucone z maszyny,
Stwarzaac imierteine zagrozenie
Mocowat obrabiane clementy
osprzgt w sposéb bezpieczny.

As pecas moveis podem
esmagar.

O comtadir da fertamenta moverse-

4 esmagard 2 sua mio.

Nunca colque a sua méo no fuso e
pressione ATC FWD, ATC REV, NEXT

TOOL, ou provoque um ciclo de comutagio
da ferramenta

@ 3anpetlaeTca U3MeHATb Wi MOAUANLIMPOBATH KOHCTPYKLMIO CTaHKa NlobbiM Cnoco6om.
@ Tento stroj nepouzivajte, ak ma opotrebované alebo poskodené komponenty.
® No existen piezas a revisar en el interior. La maquina sélo debe ser reparada o revisada por técnicos de servicio autorizados.

NOTICE

Coolant Tank Filtre elegini haftalik olarak temizleyin.
Maintenance Haftalik olarak sogutma sivisi tank kapagini cikarin ve tank icindeki tortulari temizleyin.
Normal su kullanmayin, kalici korozyon hasarina yol agacaktir. Pas 6nleyici sogutma

Sogutma sivisi olarak zehirli veya yanici sivilar kullanmayin.

€209 Haas Automation,inc
25768 e €




Diger Giivenlik Etiketleri

1.6.2 Diger Guvenlik Etiketleri

Modele ve yluklenmis seceneklere gore, diger etiketleri makinenizin Gzerinde bulabilirsiniz.
Bu etiketleri okudugunuzdan ve anladiginizdan emin olun. ingilizce dilindeki diger giivenlik
etiketlerine érnekler verilmistir. Bu etiketleri kendi dilinizde temin etmek i¢in Haas Fabrika
Magazanizla (HFO) irtibata gegebilirsiniz.

F1.3: Diger Guvenlik Etiketi Ornekleri

/N WARNING

Do not open this window while machine is operating
Press Emergency stop or power down the machine before opening.
Machine interior can be slippery and has sharp edges that can cut.

B\ A\ A

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

A WARNING

Risk of bodily injury.
Door will open and pallets will move automatically.
Moving parts can entangle and crush.

Must keep hands away
from chain at all
times.

Keep clear
while beeper
is sounding

and door

is open.

29-0020 Rev C

/N WARNING

Risk of personal injury
The load station must be clear of obstructions to receive a pallet.
Tools left on the load station support will
misalign the pallet. Pallets not properly
placed may fall on to personnel.

Ensure that the pallet load station is
clear and in the home position before
a pallet change.

10



Giivenlik

1.7

Online Daha Fazla Bilgi

Uglar, islemler, bakim prosedirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresini ziyaret edin ve Kaynak Merkezi'ni (Resource Center) segin.

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

11



Diger Guvenlik Etiketleri

12



Girig

Bolum2: Girig

2.1

F2.1:

N RWN =

Dikey Freze Calismasi

Asagidaki sekillerde Haas Dikey Frezenin standart ve opsiyonel

ozelliklerinden

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

Dikey Freze Ozellikleri (dnden gdériiniim)

Yana Monteli Takim Degistirici (opsiyonel)
Servo Otomatik Kapi (opsiyonel)

is Mili Grubu

Elektrikli Kontrol Kutusu

Calisma Lambasi (2X)

Pencere Kumandalari

Saklama Tepsisi

Hava Tabancasi

On is Tablasi

10. Talas Kabi

11. Takim Tutma Mengenesi

12. Talas Konveyori (opsiyonel)

13. Takim Tepsisi

14. 2X Yiiksek Yogunluklu Lambalar (opsiyonel)

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

13



F2.2:

F2.3:

1.

oakrwh=

o=

Semsiye Tipi Takim Degistirici

Pano

is isareti

Mengene Kolu Tutucu

Takim Tepsisi

G ve M Kodu Referans Listesi

Kullanim Kilavuzu ve Montaj Verisi (iceride
saklanir)

Uzaktan El Kumandasi

SMTC Cift Kol (varsa)

Takim Saliverme Butonu
Programlanabilir Sogutucu (opsiyonel)
Sogutma Nozullari

is Mili

14



Girig

F2.5: Dikey Freze Ozellikleri (arkadan gérinim)

4
1. VeriPlakasi A Elektrik Konektorleri
2. Ana Devre Kesici Anahtari B Sogutma Tanki Grubu (hareketli)
3. Vektor Tahrik Fani (aralikli olarak calisir) C Elektrikli Kontrol Kabini Yan Paneli
4. Kontrol Panosu
5. Akill Yaglama Paneli Grubu

15



F2.6: Detay A - Elektrik Konektorleri

\xw
J1

9SO ®®a
N

!

[ — 4
=

L=

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

Konveyér (istege Bagh)

Standart Sogutma Sivisi Pompasi
Sogutma Sivisi Seviye Sensori
Talas Tepsisi

Siizgeg

Takim Igerisinden Su Verme Pompasi

Ul

16



Girig

F2.8:

Detay C
O ||
’ 9 7
° -D.
[e)
o @]
o]
jot
@]
ig
[¢]
° @]
ol
°° ° 'o

N =

o~NOoO O A W

©CoNOOR~ON =

RS-232 (Opsiyonel)

Enet (Opsiyonel)

Olgek A Ekseni (Opsiyonel)
Olgek B Ekseni (Opsiyonel)

A Ekseni Gucu (Opsiyonel)

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

B Ekseni Kodlayici (Opsiyonel)
115 VAC @ 0.5A

17



2.2

Yatay Freze Pozisyonlama

Asagidaki sekillerde Haas yatay frezenin standart ve opsiyonel 6zelliklerinden
bazilar gosterilmistir. Sekillerin yalnizca bilgilendirme amacli verildigine dikkat edin;
makinenizin gérinimd modeline ve kurulu segceneklerine bagl olarak degisebilir.

F2.9: Yatay Freze Ozellikleri (EC-400 - EC-500, dnden gdriiniim)

ONoOORWON =

1

Yana Monteli Takim Degistirici SMTC (opsiyonel) A Askili Kumanda Butonu

Elektrikli Kontrol Kutusu B Hava Besleme Grubu
On Ig Tablasi . C Sogutma Tanki Grubu
Takim Tutma Mengenesi D Palet Degistirici Kumandalari

Saklama Tepsisi

Hava Tabancasi

Talas Konveyori (opsiyonel)
Takim Tepsisi

RN
(0]



Girig

F2.10:

F2.11:

Detay A

Detay B

N

=ssess, |

RN~

o

Noakwh =

Is isareti

Calistirma Igin Tutma (mevcutsa)

Mengene Kolu Tutucu

Depolama Asagi Acilir Erisim Kapisi

Kullanim Kilavuzu ve Montaj Verisi (iceride
saklanir)

G & M Kodu Referans Listesi (igeride saklanir)
Uzaktan El Kumandasi

Hava Filtresi/Regulatori
Hortum ucu (Atolye Havasi)
Hava Tabancasi 1 (Hava Tupl)
Hava Tabancasi 2 (Hava Tupu)
Hava Piskurtme Alicisi

Palet Sikma/Ayirma

Yiksek Akis Regulatori

19



F2.12:

F2.13:

Detay C

Detay D

gL =

gL =

Standart Sogutma Sivisi Pompasi
Sogutma Sivisi Seviye Sensori
Talas Tepsisi

Slizgeg

Takim igerisinden Su Verme Pompasi
(Opsiyonel)

Acil Durdurma Dugmesi
Pargca Hazir Diagmesi
(Opsiyonel)
(Opsiyonel)

Déner indeks Digmesi

20



Girig

F2.14:

oakwh=

Palet (2)

Déner

Palet Destek Kollari (palet sokuli vaziyette)
Palet Kapilari

SMTC

SMTC Kolu

Yatay Freze Ozellikleri (EC-400 kapaklari sékiilii vaziyette)

E EC-400 Sogutucu Nozilleri

21



F2.15: DetayE

1 1. Opsiyonel P-Cool Grubu
2. Sogutucu Noziili (4)

22



Girig

F2.16:

©COeNOORWN=

£C400

s
i
ok

SMTC

X ekseni ve Y ekseni slitunu

Ana Elektrik Kontrol Kabini
Takim Sandigi

On Tabla

Yiikleme istasyonu

Palet Havuzu

Palet Havuzu Kizak Grubu

Palet Havuzu Yiikleme Istasyonu

\\'/i\\\‘ R
i

b=

Yatay Freze Ozellikleri (Palet Havuzlu EC-400)

A Askili Kumanda Butonu
D Palet Degistirici Kumandalari

23



F2.17: Yatay Freze Ozellikleri (EC-550-630)

1. SMTC
2. Kontrol Panosu
3. Talas Konveyoéri

A Askili Kumanda Butonu

D Palet Degistirici Kumandalari

G Merdiveni/Adimi

H Uzak Takim Degistirici Kumandalari

24



Girig

F2.18:

F2.19:

Detay G

Detay H

NS

1.
2.

Muhafaza Zinciri
Zemin Ankraj Civatasi

is platformunu zincirlerle muhafazaya veya civatalarla
zemine sabitleyin.

—_

ikincil ATC ileri Digmesi

Maniel/Otomatik Takim Degistirme Anahtari ([1]
ve [4] dugmelerini etkinlestirir/devre digi birakir)
Acil Durdurma Dugmesi

ikincil ATC Geri Digmesi

25



Asili Kumanda On Paneli

2.3  Asih Kumanda Butonu

Asili  kumanda, Haas makinesinin ana arabirimidir. CNC isleme projelerini
programladiginiz ve ¢alistirdiginiz arabirimdir. Bu asili kumanda tanitim bolimuinde farkl
asil kumanda bdlimleri agiklanmistir:

. Asili kumanda 6n paneli

. Asili kumanda yan, Ust ve alt tarafi
. Klavye

. Ekranlar

2.3.1  Asili Kumanda On Paneli

T2.1: On Panel Kontrolleri
Adi Goriintu Fonksiyonlar
[POWER ON] Makineyi agar
[POWER OFF] Makineyi kapatir.
[EMERGENCY STOP] Butlin eksenlerin hareketini
durdurmak, servolari devre disi
3 birakmak, is milini ve takim degistiriciyi
X durdurmak ve sogutma sivisi
pompasini kapatmak icin basin.
[HANDLE JOG] Eksenlerin ilerletiimesi icin kullanilir
N\ ([HANDLE JOG] (EL KUMANDASI)
- + . -
@ Modunda segin). Ayrica diizenleme
esnasinda program kodu veya meni
6gelerinde gezinmek icin de kullanilir.

26



Girig

Adi

Goriinti Fonksiyonlar

[CYCLE START]

Bir programi baslatir. Bu diigme, grafik

\ modunda bir program simulasyonunu
baslatmak igin de kullanilr.

[FEED HOLD]

Bir program sirasinda tim eksen

\ hareketini durdurur. is mili calismaya

devam eder. iptal etmek igin

[CYCLE START] (CEVRIMI
BASLAT) tusuna basin.

2.3.2 Asili Kumanda Yan, Ust ve Alt Panelleri

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

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

> Y

parametreler, ofsetler ve makro degiskenlerindeki olasi
degisiklikleri engeller.

Kurulum Modu

r ¥

Kilit konumda bu anahtar tim makine giivenlik 6zelliklerini
devreye alir. Kilit agma kurumuna izin verir (daha ayrintili
bilgi igin bu kilavuzun Guvenlik bélimiindeki "Kurulum
Modu" konusuna bakin).

ikinci Referans

=

TUm eksenleri (varsa) G154 P20'de belirtilen koordinatlara
hizlandirmak i¢in bu digmeye basin.

27



Klavye

Adi Goriintu

Fonksiyonlar

Servo Otomatik Kapi Atlama
-«

i

Servo Otomatik Kapiyr agmak veya kapatmak icin bu
digmeye basin (varsa).

is Lambasi

¥

Bu dugmeler dahili galisma lambasini ve Yuksek
Yogunluklu Aydinlatmayi (varsa) agar.

T2.3: Asili Kumanda Ust Paneli

isaret Lambasi

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

Isik Durumu Anlami
Kapali Makine beklemede.
Sabit Yesil Makine calisiyor.

Yanip Sonen Yesil

etmek igin operator girisi gereklidir.

Yanip Sénen Kirmizi

Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma
durumunda.

Yanip Sonen Yesil

Bir takim stiresi dolmustur ve takim émri ekrani
otomatik olarak gérintulenir.

T2.4: Asili Kumanda Alt Paneli

Adi

Fonksiyonlar

Klavye Sesli Uyarisi

Ses diizeyini ayarlamak igin kapagi gevirin.

2.3.3 Klavye

Klavye tuslari asagidaki fonksiyon alanlarina gére gruplandirilir:

1. Fonksiyonlar
2. imleg

28

Makine durdurulmus ancak hazir durumunda. Devam

Asili kumanda butonunun tabaninda bulunmaktadir.




Girig

8.

No o~

Ekran

Mod

Numerik

Alfa

Elle Kumanda
Degistirme

F2.20: Freze Klavyesi: [1] Fonksiyon Tuslari [2], Imleg Tuslari, [3] Elle Tuslari, [4] Mod Tuslari, [5]
Numerik Tuslar, [6] Alfa Tuslari, [7] Elle Kumanda Tuslari, [8] Atlatma Tuslari.

N —

Q-0

29



Klavye

Fonksiyon Tuslari

T2.5: Fonksiyon Tuglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar

Sifirla [RESET] Alarmlari siler. Girig metnini siler.
Varsayilan degerlere ayarlar.

Gl Agma/Yeniden | [POWER UP/RESTART] Tum eksenleri sifira getirir ve makine

Baslatma kumandasini baglatir.

Kurtarma [RECOVER] Takim degistirici kurtarma moduna geger.

F1-F4 [F1 - F4] Bu tuglar galistirma moduna bagh olarak
farkli fonksiyonlara sahiptir.

Takim Ofset [TOOL OFFSET MEASU Parga kurulumu sirasinda takim boyu

Olgiimii RE] ofsetlerini kaydeder.

Sonraki Takim [NEXT TOOL] Takim degistiriciden bir sonraki takimi
secmek igin kullanihr.

Takim Ayirma [TOOL RELEASE] MDI, SIFIR DONUSU ve ELLE
KUMANDA modunda iken takimi is
milinden ayirir.

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

imleg Tuslari

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

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

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

30




Girig

Adi

Kama

Fonksiyonlar

Page Up, Page Down

[PAGE UP]/
[PAGE DOWN]
(SAYFA YUKARI /
SAYFA ASAGI)

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

Ug [END] imleci ekrandaki en alt 6ge (izerine getirir. Diizenlemede,
bu programin son blogudur.
Ekran Tuslan
Ekran tuslari makinenin ekranlarina, ¢alismasi ile ilgili bilgilere ve yardim sayfalarina
erisimi saglar. Genellikle bir fonksiyon modu igerisinde aktif bdlmeleri degdistirmek igin
kullanihrlar. Bu tuslardan bazilar bir kereden fazla basildiginda ilave ekranlari
gOstereceklerdir.
T2.7: Ekran Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
Program [PROGRAM] Birgok modda aktif program bolmesini seger. MDI modunda
VQC ve IPS/WIPS (varsa)'ye erismek icin bu tusa basin.
Konum [POSITION] Konumlar ekranini seger.
Ofsetler [OFSET] iki ofset tablosu arasinda gériintiilemeyi degistirmek igin
basin.
Gegerli Komutlar [CURRENT Maintenance (Bakim), Tool Life (Takim Omirii), Tool Load
COMMANDS] (Yakim YUki), Advanced Tool Management (ATM)
(Gelismis Takim Yonetimi), System Variables (Sistem
Degiskenleri) ve timer/counter (zamanlayici/saat) ayarlar
mendlerini géruntuler.
Alarmlar / Mesajlar [ALARMS] Alarm géruntileyiciyi ve mesaj ekranlarini goruntuler.
Parametre / Tanilama [PARAMETER / Makine galismasini tanimlayan parametreleri goérintiler.
DIAGNOSTIC] Parametreler fabrikada ayarlanmistir ve yetkili Haas
personeli haricinde hig kimse tarafindan degistirilmemelidir.
Avyarlar / Grafikler [SETTING / Kullanici ayarlarini gériintiler ve degistiriimesini saglar ve
GRAPHIC] Grafik modunu etkinlestirir.
Yardim [HELP] Yardim bilgilerini gorintiiler.
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Mod Tuslan

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

T2.8: [EDIT] (DUZENLE) Modu Tuglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
Diizenle [EDIT] Kumandanin hafizasindaki programlarin diizenlenmesi igin

DUZENLEME modunu segcer. Sol {ist ekranda DUZLT: DUZENLM
gOruntuilenir.

Ekle [INSERT] Giris satirindan veya panodan programa imle¢ konumunda metin
girer.
Degistir [ALTER] Vurgulanan komutu veya metni giris satirindaki veya panodaki

metinle degistirir.

NOT: [ALTER] (DEGISTIR), ofsetler igin ¢alismaz.

Sil [DELETE] imlecin Gizerinde bulundugu maddeyi siler veya segilen bir program
blogunu siler.

Geri Al [UNDO] En son 9 diizenleme degisikligine kadar geri alir ve segilen bir
blogun segimini iptal eder.

NOT: [UNDO] (GERI AL), silinen segilmis bloklar
icin ¢alismaz veya silinmis bir programi
kurtarmak igin kullanilamaz.

T2.9: [MEMORY] (BELLEK) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
Bellek [MEMORY] Hafiza modunu seger. Programlar bu moddan galistirilirlar ve MEM

satirindaki diger tuslar programin nasil yuruttlecegini kontrol ederler.
Sol Ust ekranda 7SLETIM: HFZ goruntilenir.

Tek Satir [SINGLE BLO | Tek blogu devreye alir veya iptal eder. Tek blok agik konumdaysa,
CK] kumanda [CYCLE START] (CEVRIMi BASLAT) tusuna her
basildiginda yalnizca tek bir program blogunu yurdtr.
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Adi Kama Fonksiyonlar
Kuru Calistirma [DRY RUN] Bir parcayi kesmeksizin mevcut makine hareketini kontrol eder.
Opsiyonel [OPTION ST Opsiyonel durdurmayi agik veya kapall konuma getirir. Opsiyonel
Durdurma OP] durdurma acgik konumdayken MO1 komutlarina ulasildiginda makine
durur.
Blok Silme [BLOCK DEL | Blok silmeyi devreye alir veya iptal eder. Bu segenek etkin
ETE] konumdayken program bir kesme isareti (“/") iceren 6geleri goz ardi
eder (uygulamaz).
T2.10: [MDI/DNC] Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
Mantiel Veri Girigi / [MDI/DNC] MDI modunda programlari veya kod bloklarini
Dogrudan Numerik kaydetmeden yiritebilirsiniz. DNC modu, ¢alisma
Kontrol sirasinda blylk programlarin kumandaya "damlatilarak
beslenmesi"ne olanak saglar. Sol Ust ekranda
DUZELTME: MDI/DNC goéruntilenir.
Sogutma suyu [COOLANT] Opsiyonel sogutma sivisini devreye alir veya iptal eder.

is Mili Pozisyonlama

[ORIENT SPINDLE]

is milini verilen bir konuma déndiiriir ve is milini kilitler.

Otomatik Takim
Degistirici Ileri / Geri

[ATC FWD] (ATC
iLERI)/ [ATC REV]

Takim taretini bir sonraki / dnceki takima dogru déndurdr.

(ATC GERI)
T2.11: [HAND JOG] (ELLE KUMANDA) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
.0001/.1 [.0001 /.1],[.001 / 1], | Elle kumanda koluna her tiklandiginda elle kumanda

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

edilecek miktar1 secer. Freze MM modundayken, ekseni
elle kumanda ederken, ilk rakam onla garpilir (6rnegin
.0001, 0.001 mm olur). Alttaki rakam, kuru ¢alistirma
modu igin kullanilir. Sol st ekranda KURULUM: KUMND
gOruntdlenir.
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T2.12:

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

Adi

Kama

Fonksiyonlar

Sifir DOnUsU

[ZERO RETURN]

Eksen konumunu dort farkli kategoride gosteren Sifira
Déniisii modunu seger, bunlar; Operatér, is G54,
Makine ve gidilecek mesafedir (Dist). Kategoriler
arasinda gecis yapmak icin [KONUM] veya [SAYFA
YUKARIJ/[SAYFA ASAGI]. Sol iist ekranda
KURULUM: SIFIR gOruntilenir.

Tuma

[ALL]

Butlin eksenleri makine sifirina alir. Bu, bir takim
degisiminin olmamasi hari¢c, [POWER
UP/RESTART] (GUC BESLEME/YENIDEN
CALISTIRMA) tusuna benzer.

Orijin

[ORIGIN]

Secilen degerleri sifira ayarlar.

Tekli

[SINGLE]

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

Park G28

[HOME G28]

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

O

DIKKAT: Tim eksenler bu tusa basilir
basilmaz hareket etmeye baglar.
Bir garpismayi 6nlemek igin,
eksen hareket glizergahinin agik
oldugundan emin olun.

T2.13:

[LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi

Kama

Fonksiyonlar

Program Listeleme

[LIST PROGRAM]

Programlarin ylklenmesi ve kaydedilmesi igin bir
sekmeli meni agar. Sol Ust ekranda DUZN: LISTE
goruntilenir.

Program Segimi

[SELECT PROGRAM]

Secilmis olan programi etkin program yapar.

Gonder

[SEND]

Programlari opsiyonel RS-232 seri portundan digari
iletir.
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Adi

Kama

Fonksiyonlar

Al

[RECEIVE]

Programlari opsiyonel RS-232 seri portundan alir.

Program Silme

[ERASE PROGRAM]

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

Niumerik Tuslar

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

T2.14: Numerik Tuslarin Listesi ve Anlamlari

Adi Kama Fonksiyonlar
Rakamlar [0]-[9] Rakamlar girer.
Eksi isareti [-1 Girig satirina bir eksi (-) isareti ekler.
Ondalik noktasi [] Girig satirina bir ondalik noktasi ekler.
iptal [CANCEL] Girilen son karakteri siler.
Bosluk [SPACE] Girige bir bosluk ekler.
Girig [ENTER] Mesajlara yanit verir ve giris yazar.

Ozel Karakterler

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

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

[SHIFT] (DEGISTIR) + ekler
ve ardindan [-]
[SHIFT] (DEGISTIR) | = ekler
ve ardindan [0]
[SHIFT] (DEGISTIR) | # ekler
ve ardindan [.]
[SHIFT] (DEGISTIR) | * ekler

ve ardindan [1]
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Adi Kama Fonksiyonlar

[SHIFT] (DEGISTIR) * ekler
ve ardindan [2]

[SHIFT] (DEGISTIR) 2 ekler
ve ardindan [3]

[SHIFT] (DEGISTIR) s ekler
ve ardindan [4]

[SHIFT] (DEGISTIR) $ ekler
ve ardindan [5]

[SHIFT] (DEGISTIR) ! ekler
ve ardindan [6]

[SHIFT] (DEGISTIR) & ekler
ve ardindan [7]

[SHIFT] (DEGISTIR) @ ekler
ve ardindan [8]

[SHIFT] (DEGISTIR) : ekler
ve ardindan [9]

Harf Tuslar

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

T2.15: Harf Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi Kama Fonksiyonlar

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

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

Parantez [(Q. D1 Ayri CNC programi, kullanici yorumlarindan komut
gonderir. Daima bir ift olarak girilmelidirler.
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Adi

Kama

Fonksiyonlar

Shift

[SHIFT]

Klavyedeki ilave karakterlere erisilmesini veya kuguk
harflere gegis saglar. ilave karakterler, bazi harf ve
numerik tuglarin sol tst kdsesinde gérulmektedir.

Ozel Karakterler

[SHIFT] tusuna ve
ardindan bir harf

Tusun sol Ustlinde gosterilen sari karakteri girer. Bu

karakterler; yorumlar, makrolar ve belirli 6zel 6zellikler igin

DI

tusuna basin kullantlir.
[SHIFT] ve ardindan / eklenir
H
[SHIFT] ve ardindan [ eklenir
[a
[SHIFT] ve ardindan 1 eklenir

Elle Kumanda Tuslari

T2.16: Elle Kumanda Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Kama Fonksiyonlar
Talas Burgusu ileri | [CHIP FWD] Talas temizleme sistemini ileri yénde
(makine disina dogru) calistirir.
Talas Burgusu [CHIP STOP] Talas temizleme sistemini durdurur.
Durdurma
Talas Burgusu Geri | [CHIP REV] Talas temizleme sistemini "ters" yonde

cahstirir.

Eksen Elle
Kumanda Tusglari

[+XI-X, +YI-Y, +ZI-Z,
+A/C/-A/C AND +B/-B
(SHIFT +A/C/-AIC)]

Eksenleri manuel olarak ilerletin. Eksen
didgmesini basil tutun veya bir eksen
segmek icin digmeye basip gektikten sonra
elle kumanda kolunu kullanin.

El Kilidi

[JOG LOCK]

Eksen elle kumanda tuslariyla birlikte
calsir. [JOG LOCK] (EL KILIDI) tusuna
ve ardindan bir eksen tusuna basin; eksen,
[JOG LOCK] (EL KILIDI) tusuna tekrar
basilana kadar hareket eder.
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Adi Kama Fonksiyonlar

Sogutma Sivisi [CLNT UP] Opsiyonel Programlanabilir Sogutma

Yukari Sivisinin (P-Cool) nozllini yukari hareket
ettirir.

Sogutma Sivisi [CLNT DOWN] Opsiyonel P-Cool nozuliini asagi hareket

Asagi ettirir.

Yardimci Sogutma [AUX CLNT] MDI modunda asagidaki segenekler

Sivisi arasindan se¢im yapmak icin bu tusa basin
Takim Igerisinden Su Verme (TSC) sistemi
calismasi (mevcutsa).

Atlama Tuslan

T217:

Atlama Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi

Kama

Fonksiyonlar

-%10 ilerleme hiz

[-10% FEEDRATE
]

Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.

%100 ilerleme Hizi

[100% FEEDRAT
E]

Atlanan ilerleme hizini programlanan ilerleme
hizina ayarlar.

+%10 ilerleme hizi

[+10% FEEDRAT
E]

Mevcut ilerleme hizini %10 arttirir.

Kol Kumanda

[HANDLE CONTR

llerleme hizini %1'lik kademelerle ayarlamak igin

ilerleme Hizi OL FEED] [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA) kolunu
kullanmaniza izin verir.

-%10 Is mili [10% SPINDLE] | Mevcutis mili hizini %10 azaltir.

%100 Is Mili [100% SPINDLE] Atlanan is mili hizini programlanan hiza ayarlar.

+%10 Ig mili [+10% SPINDLE] | Mevcut is mili hizini %10 arttirir.

El Kumandali s Mili

[HANDLE CONTR

is mili hizini %1'lik kademelerle ayarlamak igin

OL SPINLE] [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA) kolunu
kullanmaniza izin verir.
Saat yoniinde [CW] is milini, saat yéniinde galigtirir.
Durdur [STOP] is milini durdurur.
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Adi Kama Fonksiyonlar

Saat yoniinin [CCW] is milini, saat yéniiniin tersinde galistirir.

tersinde

Hizh

[5% RAPID ](%5 Makinenin hizlarini tusun tzerindeki degerle
HIZLI) / sinirlandirir.

[25% RAPID](%25
HIZLI) /

[50% RAPID] (%50
HIZLI) /

[100% RAPID]
(%100 HIZLI)

Atlamanin Kullanimi

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

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

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

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

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

M30 ve MO 6 komutlarini veya [RESET] (SIFIRLA) komutunu vermek i¢in sirasiyla 83, 87 ve
88 Ayarlarini kullanin; atlanan degerler varsayilan degerlerine geri getirilir.
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2.3.4 Kontrol Ekrani

Kontrol ekrani, farkli makine ve ekran modlariyla degisen panolarla diizenlenir.

F2.21: Temel Kontrol Ekrani Plani

NO OB WN =

1 2

i —

13 12 11

. Mod ve Etkin Ekran Gubugu

. Program Ekrani

. Ana Ekran (boyutu degisir)

. Aktif Kodlar

. Aktif Takim

. Sogutma suyu

. Zamanlayicilar, Sayaclar / Takim Yonetimi

10

—

9 8 7

8. Alarm Durumu

9. Sistem Durumu Gubugu

10. Konum Ekrani / Eksen YUuk Sayaglari / Pano
11. Giris Gubugu

12. Simge Cubugu

13. Is Mili Durumu / Editér Yardimi

40



Girig

Mevcut durumda etkin panonun arkaplani beyazdir. Bir panodaki verilerle ancak o panonun
etkin olmasi durumunda c¢alisabilirsiniz ve ayni anda yalnizca bir pano etkin olabilir.
Ornegin, Takim Ofsetleri Programlama tablosunda tablo beyaz arkaplanli olarak
goruntilenene kadar [OFSET] tusuna basin. Daha sonra verilerde degisiklikler
yapabilirsiniz. Bir gok durumda etkin panoyu ekran tuslarini kullanarak degistirebilirsiniz.

Mod ve Etkin Ekran Cubugu

Makine fonksiyonlari i¢ modda dizenlenmiglerdir: Kurulum, Dizenleme, ve Calisma. Her
mod kendisi kapsaminda olan gérevleri gergeklestirmek icin bir ekrana sigacak sekilde
diizenlenmis olan gerekli bilgileri saglar. Ornegin Kurulum modu is ve takim ofset
tablolarinin ve konum bilgilerinin her ikisini de goéruntuler. Dizenleme modu iki tane
program duzenleme bdlmesine ve Gdrsel Hizli Kod sistemi (VQCP), Sezgisel
Programlama Sistemi (IPS) ve opsiyonel Kablosuz Sezgisel Problama Sistemi (WIPS)
(varsa) erigsimine sahiptir. Calisma modlari, programlari yarittiginiz mod olan MEM'i
igerir.

F2.22: Mod ve Ekran ¢ubuklarinda [1] mevcut mod ve [2] mevcut ekran fonksiyonu gorintilenir.

(OPERATION: MEM HELP)
1 2
T2.18: Mod, Tus Erisimi ve Cubuk Ekrani
Mod Mod Tusu Cubuk Ekran Fonksiyonlar
Kurulum [ZERO RETURN] KURULUM: SIFIR Makine kurulumu igin tim kontrol
Ozelliklerini saglar.
[HANDLE JOG] KURULUM: ELLE
KUMANDA
Duzenle [EDIT] DUZENLE: DUZENLE TUm program diizenleme, idare ve
transer fonksiyonlarini saglar.
[MDI/DNC] DUZENLE: MDI
[PROGRAMI LISTE | DUZENLE: LISTE
LE]
Calistirma [MEMORY] CALISTIRMA: Bir programin yiiriitiilmesi igin
HAFIZA gereken tim kontrol ézelliklerini
saglar.
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Ofset Gostergesi

Program Takim Ofsetleri tablosu ve Etkin Is Parcasi Ofseti tablosu olmak iizere iki ofset
tablosu mevcuttur. Moda bagh olarak, bu tablolar iki farkli ekran bélmesinde goriinebilirler
veya bir bélmeyi paylasabilirler; tablolar arasinda degisim yapmak igin [OFFSET] (OFSET)
tusuna basin.

T2.19: Ofset Tablolari
Adi Fonksiyonlar
Program Takim Ofsetleri Bu tablo takim numaralarini ve takim boyu
geometrisini gosterir.
Etkin Is Parcasi Ofseti Bu sayfa, her bir takimin parganin nerede oldugunu
bilebilecegi sekilde girilen degerleri gosterir.

Gecerli Komutlar

Bu bdlimde farkli Gegerli Komut sayfalari ve bu sayfalarda verilen veri tipleri kisaca
aciklanmigtir. Bu sayfalarin blylk bir béliminde verilen bilgiler diger modlarda da
gorantulenir.

Bu ekrana erismek igcin [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) digmesine
basin ve ardindan sayfalar arasinda gezinmek icin [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) ve
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) diigmelerini kullanin.

Calisma Zamanlayicilari ve Kurulum Ekrani - Bu sayfada su bilgiler verilir:

. Gegerli tarih ve saat.

. Zamana gore toplam gug.

. Toplam ¢evrim bagslangi¢ suresi.

. Toplam besleme siresi.

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

. iki makro degiskeni gérintlenir.

Bu zamanlayicilar ve sayaglar OPERATION : MEM ve SETUP : ZERO modlarinda ekranin sag
alt bolimunde goéruntilenir.

Makro Degiskenleri Ekrani -Bu sayfada makro degiskenleri ve bu degiskenlerin mevcut
degerlerinin bir listesi verilir. Kumanda, program calistikca bu degdiskenleri guinceller.
Ayrica bu ekrandaki degiskenleri degistirebilirsiniz; Opsiyonel Programlama altinda
sayfa 184'teki Makrolar bolimine bakin.

Etkin Kodlar - Bu sayfada mevcut durumdaki etkin program kodlari listelenir. Bu ekranin
kiigUk bir versiyonu OPERATION : MEM modu ekraninda da verilir.
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NOT:

IPUCU:

Konumlar - Bu sayfada tim konum referans noktalarini (operatér, makine, is, gidilecek
mesafe) ayni ekranda gorintilemek suretiyle, gegerli makine konumlarinin daha genis bir
gOruntusu verilir.

Ayrica, kumanda SETUP:JOG modunda ise bu ekrandan makine
eksenlerini elle kumanda edebilirsiniz.

Takim Omrii Ekrani - Bu sayfada kumandanin takim émriinii tahmin etmek iin kullandig
bilgiler géruntilenir.

Takim Yiiklenmesi izlenmesi ve Géstergesi - Bu sayfada, bir takim igin beklenen
maksimum toplam yukleme ylizdesini girebilirsiniz.

Bakim - Bu sayfada bir dizi bakim kontrolinl etkinlestirebilir veya devre digi
birakilabilirsiniz.

Geligsmis Takim Yonetimi - Bu 6zellik takim gruplari olusturmaniza ve bu gruplar
yonteminize izin verir. Daha fazla bilgi i¢in, bu kilavuzun Calistirma bélimindeki Geligsmis
Takim Ydnetimi bélimine bakin.

Zamanlayici ve Sayag Sifirlama

MEVCUT KOMUTLAR ZAMANLAYICILAR VE SAYAGLAR sayfasindan zamanlayicilari ve
sayagclar sifirlamak igin:

1. imle¢ oku tuslarini kullanarak, sifilamak istediginiz zamanlayicinin veya sayacin
adini segin.

2. Zamanlayiclyi veya sayaci sifilamak icin [ORIGIN] (ORIiJiN) tusuna basin.

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

Tarih ve Zaman Ayari

Tarih ve Zaman ayarlamak igin:
1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin.

2. TARIH VE SAAT ekranini gorene kadar [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tusuna basin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

Guncel tarihi (AA-GG-YYYY formatinda) ve gincel saati (SA:DD:SN formatinda)
girin.
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NOT:

F2.23:

Yeni bir tarih veya saat girerken mutlaka tire igareti (-) veya iki nokta
ist lste igareti (:) eklemeniz gerekir.

5. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Yeni tarih veya saatin dogru oldugundan emin olun.
Dogru degilse, 4. adimi tekrarlayin.

6. [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) égesini sifirlayin ve Alarmi temizleyin.

Ayar/Grafik Ekran Fonksiyonu

[SETTING/GRAPHIC] (AYAR/GRAFIK) tusuna basin Ayar gorintiilenir. Ayarlar, frezenin
calismasini degistirir; daha ayrinti aciklamalar icin sayfa 347'te baglayan “Ayarlar”
bdlimiine bakin.

Grafik modunu kullanmak igin, [SETTING/GRAPHIC] (AYAR/GRAFIK) tusuna basin
Grafikler ekrani goéruntilenir. Grafik, eksenleri hareket ettirme ihtiyaci ve programlama
hatalari nedeniyle takim veya parca hasari riski olmaksizin, par¢a programinizin gorsel bir
kuru calistirma seklidir. Bu fonksiyon Kuru Calistirma modundan daha yararli olarak
degerlendirilebilir, zira batin is parcasi ofsetleriniz, takim ofsetleriniz ve hareket sinirlari,
makineyi calistirmadan dnce kontrol edilebilir. Ayarlama esnasinda bir ¢cékme olmasi riski
biylk oranda azaltiimig olur. Daha ayrintili bir agiklama igin sayfa 107'teki Grafik
Moduna bakin.

Aktif Kodlar

Aktif Kodlar Ekrani Ornegi

ACTIVE CODES

GO RAPID MOTION DO
G990 AESOLUTE POSITION HOO
G40 CUTTER COMPENSATION CANCEL MOO
G0 CYCLE CANCEL TO
Gh4 WORK OFFSET #54

., 7

Bu ekran mevcut durumda programda kullanilan kodlar, ézellikle de mevcut hareket tipini
(hizli - dog@rusal besleme - dairesel besleme), konumlandirma sistemi (mutlak - artigl),
kesici telafisi (sol, sag veya kapali), aktif korumali gcevrim ve is ofseti 6gelerini tanimlayan
kodlar hakkinda salt okunur, gercek zamanl bilgiler verir. Bu ekran ayrica aktif Dnn, Hnn,
Tnn Ve en son Mnnn kodlarini verir.
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F2.24:

Aktif Takim

Aktif Takim Ekrani Ornegi

ACTIVE TOOL

Tl

LOAD O LIFE
END MILL

{

e -

Bu ekran takim tipi (belirtiimigse), takimin gérdigid maksimum takim yiki ve kalan takim
omru ylizdesi (Gelismis Takim Y&netimi kullaniliyorsa) de dahil is milindeki mevcut takim
hakkinda bilgiler verir.

Sogutma Sivisi Seviye Gostergesi

Sogdutma sivisi OPERATION:MEM modunda ekranin Ust sad kosesine yakin bir yerde
goruntulenir. Dikey bir cubuk sogutma sivisi seviyesini gésterir. Sogutma sivisi, sogutma
sivisi sorunlarina neden olabilecek bir seviyeye ulastiginda diisey ¢ubugu yanip sénmeye
baslar. Bu gosterge ayni zamanda GOSTERGELER sekmesi altinda TESHISLER modunda
da goruntilenir.

Zamanlayicilar ve Sayacglar Ekrani

Bu ekranin zamanlayici bolimu (ekranin sag alt kisminin Gzerinde bulunur) gevrim sreleri
(Bu Cevrim, Son Cevrim ve Kalan).

Sayac bolumu ayrica iki M30 sayaci ve ayni zamanda bir Kalan Déngl ekrani saglar.

. M30 Sayac¢ #1: ve M30 Saya¢ #2: bir program M30 komutuna her ulastiginda,
sayaglar bir artar. Ayar1 118 agik konumda ise, sayaglar ayrica bir program bir M99
komutuna her ulastiginda da artar.

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

. Zamanlayicilarin ve sayagclarin nasil sifilanmasi gerektigi hakkinda bilgi i¢in, bkz.
sayfa 5.
. Kalan Doéngller: mevcut ¢evrimi tamamlamak igin kalan alt program déngulerinin

sayisini gosterir.
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Alarm Ekrani

Bu ekrani alinan makine alarmlari hakkinda daha fazla bilgi almak, makinenizin tim alarm
gecmisini goruntilemek veya meydana gelebilecek alarmlar hakkinda bilgi almak igin
kullanabilirsiniz.

ALARMLAR ekrani goriintiilenene kadar [ALARMS] (ALARMLAR) digmesine basin. Ug
(3) farkli alarm ekrani arasinda gegis yapmak igin, [RIGHT] (SAG) ve [LEFT] (SOL) imleg
oku tuslarini kullanin:

. Aktif Alarm ekraninda mevcut durumda makine islemini etkileyen alarmlar
gOruntulenir. Bir sonraki alarmi goéruntilemek icin [UP] (YUKARI) ve [DOWN]
(ASAG]I) imleg oku tuslarini kullanabilirsiniz; tiimii bir arada gérintilenir.

. Alarm Gegmisi ekraninda yakin zamanda makine c¢alismasini etkilemis olan
alarmlarin bir listesi goéruntulenir.
. Alarm Gorintileyici ekraninda en son alarmin ayrintili agiklamasi goérintuilenir.

Ayrica, herhangi bir alarm numarasi girebilir ve agiklamasini okumak igin [ENTER]
(GIRIS) diigmesine basabilirsiniz.

Mesajlar

MESAJLAR ekranina bir mesaj ekleyebilirsiniz, bu mesaj kaldirilana veya degistirilene kadar
kayith kalir. MESAJLAR ekrani, gug¢ beslemesi yapildiginda eder mevcut yeni alarmlar
yoksa goruntulenir. Mesajlari okumak, eklemek, dizeltmek veya silmek igin:

1. MESAJLAR ekrani gorintiilenene kadar [ALARMS] (ALARMLAR) tusuna basin.
2. Mesajinizi yazmak igin tus takimini kullanin.

Mevcut karakterleri silmek silmek icin [CANCEL] (iPTAL) veya [SPACE] (BOSLUK)
tusuna basin. Tiim bir satiri silmek icin [DELETE] (SiL) tusuna basin. Mesaj veriniz
otomatik olarak depolanir ve bir gli¢ kesilmesi durumunda dahi tutulurlar.

Alarm Uyarilari

Haas makineleri bir alarm olustugunda bir eposta adresine veya cep telefonuna bir uyari
goéndermek igin temel bir uygulama igerir. Bu uygulamanin kurulumu aginiz hakkinda bazi
bilgiler gerektirir; dogru ayarlari bilmiyorsaniz sistem yéneticinize veya internet Servis
Saglayiciniza (IPS) basvurun.

Uyarilari kurmadan 6nce, makinenizin Yerel Alan Agina baglantisi oldugundan ve Ayar
900'in makine igin essiz bir ag adi tanimladigindan emin olun. Bu 6zellik Ethernet
segenegini ve 18.01 veya daha sonraki yazilim sirumand gerektirir.
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Aga bagli baska bir cihaz (izerindeki bir internet tarayiciyi kullanarak, tarayicinin

adres gubuguna makinenin ag adini yazin (Ayar 900) ve [ENTER] (GIRIS) tusuna
basin.

@ New Tab - Windows Internet Explorer

),
| x @jConvert v [BQ Select

£ haas-1083295]|

Tarayicinizda bir tanimlama bilgisi ayarlamak igin bir mesaj gorunebilir. Bu,
makineye farkl bir bilgisayar veya tarayici kullanarak her eristiginizde veya mevcut
bir tanimla bilgisinin stresi dolduktan sonra gergeklesecektir. Tamam tusuna basin.

Ekranin altinda kurulum secgenekleri ile ana ekran goruntilenir. Uyarilari Yénet
digmesini tiklayin.

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

HOME - MANAGE ALERTS

® 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value
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4. Uyarilari Yénet ekraninda, uyarilari almak istediginiz eposta adresini ve/veya cep
telefonunu girin. Bir cep telefonu numarasi giriyorsaniz, cep numarasi alani altindaki
asagi acilir meniden servis saglayicinizi secin. DEGISIKLIKLERI GONDER tusuna
basin.

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

MANAGE ALERTS - haas-1083295

Email alerts to: I

Text alert cell number: |
Cellular carrier: | Other - enter full URL with cell number =l

SUBMIT CHANGES ‘

HOME - CONFIGURE EMAIL INTERFACE

® 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value

NOT: Cep telefonu servis saglayiciniz meniide mevcut degilse, servis
saglayicinizdan hesabinizin metin mesajlarini alabileceginiz eposta
adresini saglamasini isteyin. Bu adresi eposta alanina girin.
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Haas Automation, Inc.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

DNS IP address: |

SMTP server name: |

SMTP server port: |25

Authorized EMAIL account: |

SUBMIT CHANGES

HOME - MANAGE ALERTS

Haas Automation servis personeli aginizdaki sorunlari teshis edemez
veya onaramaz.

Alanlara eposta sistem bilgilerinizi girin. Dogru degerleri bilmiyorsaniz sistem
yoneticinize veya ISP'ye danisin. Bittijinde De§igsiklikleri Goénder diigmesine
tiklayin.

a. ilk alanda, alan adi sunucunuzun (DNS) IP adresini girin.
b. ikinci alanda, basit posta aktarim protokoliiniiziin (SMTP) sunucu adini girin.
C. Uglincii alanda, SMTP sunucu portu en genel degerle (25) zaten doldurulmus

olacak. Bunu ancak varsayilan ayar calismazsa degistirin.

d. Son alanda, uygulamanin uyariy1 géndermek icin kullanacagi yetkilendirilmis
eposta adresini girin.

Sistemi test etmek (izere bir alarm olusturmak igin [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) digmesine basin. Alarm hakkindaki detaylari iceren bir eposta veya metin
mesajl belirlenen adres veya telefon numarasina ulasmalidir.
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Sistem Durumu Gubugu

Sistem Durum Cubugu ekranin orta merkezde bulunan salt okunur bir bolimuddar.
Kullaniciya gerceklestirilen islemler hakkinda mesajlar gérintuler.

Konum Ekrani

Konum ekrani genellikle ekranin alt merkezine yakin géruntllenir. Referans noktalarina
gore (Operatér, is, Makine ve Gidilecek Mesafe) gegerli eksen konumunu gésterir.
KURULUM:ELLE KUMANDA modunda bu ekran tim bagil konumlari ayni anda gérintdler.
Diger modlarda farkli referans noktalari arasinda gecis yapmak icin [POSITION]
(POZISYON) tusuna basin.

T2.20: Eksen Konumu Referans Noktalari
Koordinat
Ekrani Fonksiyonlar
OPERATOR Bu konum eksenleri elle kumanda ettiginiz mesafeyi gdsterir. Bu her zaman makineye

ilk gug verildigi zaman haricinde eksenin makinenin sifir noktasina olan gergek
uzakligini temsil etmez.

is (G54) Bu, eksen konumlarini sifir pargasina gore gorintiler. Glg beslemesi yapildiginda bu
konum otomatik olarak G54 is ofsetini kullanir. Ardindan, en sik kullanilan is ofsetine
gore eksen konumlarini goruntuler.

MAKINE Bu, eksenlerin makineni sifir noktasina gére konumlarini gériintler.
GIDILECEK Bu, eksenlerin komut verildikleri konuma erismeden 6nce kalan mesafeyi gosterir.
MESAFE KURULUM: ELLE KUMANDA modunda bu konum ekranini hareket edilen mesafeyi

gOruntlilemek igin kullanabilirsiniz. Modlari (MEM, MDI) degistirin ve ardindan bu
degeri sifiramak icin KURULUM: ELLE KUMANDA moduna geri dondn.

Konum Ekrani Eksen Segimi

Bu fonksiyonu ekranda gorintiilenen eksen konumlarini degistirmek icin kullanin.
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1. Bir konum ekrani etkinken [F2] tusuna basin. Eksen Sec¢imi acilir menisi
gorantulenir.

F2.25: Eksen Segimi Agilir Menlsu

Axis Selection CANCEL - Exit

X
Y
z

Please select the axes to he
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when
[Finished.

-

2. Bir ekseni segcmek icin [LEFT] (SOL), [RIGHT] (SAG), [UP] (YUKARI) ve [DOWN]
(ASAGI) imleg ok tuslarini kullanin.

3. Secilen eksen harfinin yanina bir segim isareti yerlestirmek icin [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin. Bu isaret, bu eksen harfini bu konum ekranina dahil etmek istediginizi
gosterir.

F2.26: Eksen Secgimi Menisiinden Secgilen X ve Y Eksenleri

Axis Selection CANCEL - Exit

VK
A |
£

Please select the axes to he
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when

| Finished.

=

4. 2. ve 3. adimlari géruntilemek istediginiz tim eksenleri segene kadar tekrarlayin.

5. [F2] tusuna basin. Konum ekranli, segtiginiz eksenlerle birlikte giincellenir.
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F2.27: Gincellenen Konum Ekrani

POSITION: OPERATOR

{IN) LOAD
d 0. 0000 | 0%
V] 0. 0000 | | 0%

| Press POSIT to cycle Coordinate displays.

Giris Cubugu

Giris Cubugu, ekranin sol alt kdsesinde bulunan veri giris bolimidur. Girdiginiz metin
burada siz yazdikga goruntulenir.

F2.28: Giris Cubugu
RAPID: 100% | || ®
SPINDLE LOAD(S) | 0% J Pre

INPUT: ]C
Ozel Simge Girisi

Bazi 6zel simgeler klavyede mevcut degildir.

T2.21: Ozel Simgeler
Simge Adi
- alt ¢izgi
A sapka isareti
~ yaklasik
{ acik kivrimli parantez
} kapali kivrimh parantez
\ kesme isareti
| boru
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Simge Adi

< kuguktar

> bayudktar

Ozel simgeleri girmek icin bu adimlari takip edin:

NOT: 0zEL SIMGELER meniisiine erisebilmek igin asili kumanda butonuna
bagh bir USB aygitina veya bir opsiyonel sabit diske sahip olmaniz
gerekKir.

1. [LIST PROGRAMS] (PROGRAMLARI LISTELE) tusuna basin ve USB DEVICE
(USB AYGITI) veya opsiyonel HARD DRIVE (SABIT DiSK) secimini yapin.

2. [F1] tusuna basin.
LISTE PROGRAMI YARDIM menUisi gorlntilenir:

LIST PROG HELP CANCEL - Exit

Make Directory { INSERT)
Rename {ALTER)
Delete {DELETE)
Select {WRITE)
Copy Here (F2)
Cop¥ To {F2)
Duplicate Program/File {F2)
Clear Selections {UNDO)
FNC Program {SELECT PROG)
Save and Leoad data (F4)
Search {DOWN ARROW)

Lead Languages
Special Symbols]
Load FADAL

List characters not on the
keyboard. Copies the selected
character to the input Tine.

L -

3. 0Ozel simgeler secgimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
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F2.29:

0zZEL SIMGELER kullanma listesi goérinttlenir:

SPECIAL SYMBOLS CANCEL - Exit

LA
L
Al e B |

.,

-

4.  Simgeyi secin, sectiginiz simgeyi [INPUT:] (GIRIS:) cubuguna kopyalamak icin

ENTER (GIRIS) tusuna basin.

Ornegin, bir dizin adini BENIM DIzINiM olarak degistirmek igin:

BENIM yazin.
[F1] tusuna basin.

DIRECTORY (DIZIN) yazin.
. [DEGISTIR] diigmesine basin.

Ana is Mili Ekrani

Ana s Mili (Hiz ve Besleme Durumu) Ekrani

N oo s N

Degistirmek istediginiz ada sahip dizini segin.

Ozel Simgeler secimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
_ (alt tire) segimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

MAIN SPINDLE

SPINDLE SPEED:
@ SPINDLE LOaAD:
SURFACE SPEED:

OVERRIDES CHIP LOAD:
FEED: 100% FEED RATE:
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:
RAPID: 100% GEAR:

RPM
0 KW
FPH
0. 00000
0. 0000
0. 0000
LOW

=R =

0%

SPINDLE LOAD(%) |

-~

Bu ekranin ilk kolonunda is mili durumu ve is mili, besleme ve hizli modlar hakkinda

bilgiler verilir.

ikinci sttun, kW cinsinden gercek motor yiikiinii gésterir. Bu deger takima gdnderilen
gercek is mili kuvvetini yansitir. Ayrica mevcut programlanmis ve gergek is mili hizini ve
ayni zamanda programlanmis ve gercek ilerleme hizini icerir.

Cubuk grafik is mili yik Olgeri mevcut is mili ylikini motor kapasitesinin ytzdesi

olarak g0sterir.
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2.3.5

NOT:

2.4

NOT:

Ekran Resmi

Kumanda mevcut ekranin resmini gekebilir ve bunu takili bir USB cihazina veya sabit
surliclye kaydedebilir. Herhangi bir USB cihazi bagli degilse ve makinede sabit sirici
yoksa, resim kaydedilmeyecektir.

1. Ekran géruntisunu belirli bir dosya adi altinda kaydetmek istiyorsaniz, éncelikle
dosya adini yazin. Kumanda otomatik olarak *.bmp dosya uzantisi ekler.

Bir dosya adi belirtmezseniz kumanda varsayillan dosya adini
(snapshot.bmp) kullanir. Bu durumda ekran gériintiisii, daha énce
varsayilan adla cekilen ekran gérintlisiiniin (zerine yazilir. Bir seri
ekran gériintislnl kaydetmek istiyorsaniz, her defasinda bir dosya
adi belirlemeyi unutmayin.

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

Ekran gorintisii, USB cihazina veya makinenin sabit diskine kaydedilir ve islem
tamamlandiginda kumandada Gérintt HDD/USB'ye kaydedildi mesajl goruntulenir.

Sekmeli Menu Temel Navigasyonu

Sekmeli mendiler, Parametreler, Ayarlar, Yardim, Programlari Listele ve IPS gibi birtakim
kontrol fonksiyonlarinda kullanilir. Bu menulere erismek igin:

1. Bir sekme segmek lizere [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini kullanin.
2. Sekmeyi agcmak igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

3. Secilen sekmenin alt sekmeler icermesi halinde, imleg oku tuslari kullanin ve
ardindan istediginiz alt sekmeyi secmek igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Alt
sekmeyi tekrar agmak icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Parametreler ve  ayarlar icin  sekmeli  menlilerde ve
Alarm / Mesajlar ekraninin ALARM GORUNTULEYICcI'de
goriintilemek istediginiz bir parametrenin, ayarin veya alarmin adini
girebilir ve ardindan gériintiilemek (izere [UP] (YUKARI) veya
[DOWN] (ASAGI) imleg oku tusuna basabilirsiniz.

4. Bir alt sekmeyi kapatmak ve daha ylUksek sekme seviyesine geri ddnmek igin
[CANCEL] (iPTAL) tusuna basin.
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2.5

F2.30:

Yardim

Makine fonksiyonlari, komutlar veya programlama hakkinda bilgiye ihtiya¢c duydugunuzda
yardim fonksiyonunu kullanin. Bu kilavuzun igeri§i ayni zamanda kumandada da
mevcuttur.

[HELP] (YARDIM) tusuna bastiginizda, farkli yardim bilgileri icin segenekler iceren bir acilir
mend goérantilenir. Dogrudan sekmeli yardim menusune erismek istiyorsaniz, [HELP]
(YARDIM) tusuna tekrar basin. Bu meni hakkindaki bilgiler i¢cin bkz. sayfa 57. Yardim
fonksiyonundan ¢ikmak i¢cin [HELP] (YARDIM) tusuna tekrar basin.

Acilir Yardim Menuasu

Help Index
Help Main
Help Active Window

Help Active Window Commands
G Code Help

H Code Help

Help Index

b, -

[UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanarak bir segim yapin ve
ardindan etkinlestirmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Bu meniideki mevcut
secenekler sunlardir:

Yardim Indeksi - Aralarindan segim yapabilecediniz mevcut yardim konularinin
bir listesini gosterir. Daha fazla bilgi icin, sayfa 57'teki “Yardim Dizini” bélimine
bakin.

Ana Yardim - Kullanim Kilavuzu igindekiler tablosunu kumandada gdsterir. [UP]
(YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imle¢ ok tuslarini kullanarak bir konu segin ve
ardindan segilen konunun igerigini gériintiilemek igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Etkin Yardim Penceresi - Mevcut durumda etkin pencereyle ilgili yardim sistemi
konusunu gosterir.

Yardim Etkin Pencere Komutlarai - Etkin pencere igin mevcut komutlarin bir
listesini verir. Parantez igerisinde verilen kisayol tuslarini kullanabilir veya listeden bir
komut segebilirsiniz.

G Kodu Yardaim - Daha fazla bilgi igin, Yardim Ana sec¢enegindekine benzer
sekilde aralarindan secim yapabileceg@iniz G kodlarinin bir listesini gosterir.

M Kodu Yardaim - Daha fazla bilgi igin, Yardim Ana secgenegindekine benzer
sekilde aralarindan se¢im yapabileceginiz M kodlarinin bir listesini gosterir.
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2.51

2.5.2

2.5.3

254

Sekmeli Yardim Mentisu

Sekmeli yardim menisine erismek igin, Kullanim Kilavuzu I¢indekiler Tablosu
bdlimand gérene kadar YARDIM digmesine basin. Kumandaya kayitl Kullanim Kilavuzu
icerigi arasinda gezinebilirsiniz.

Sekmeli meniden diger yardim fonksiyonlarina ulasabilirsiniz; Kullanim Kilavuzu
Icindekiler Tablosu sekmesini kapatmak ve meniden kalan kismina ulagsmak igin
[CANCEL] (iPTAL) tusuna basin. Sekmeli meniilerde gezinme hakkinda daha fazla bilgi
icin, bkz. sayfa 55.

Bunlar kullanilabilir sekmelerdir. Takip eden boélimlerde daha ayrintih sekilde
aciklanacaktir.

. Arama - Kumandaya kayith Kullanim Kilavuzu igerigini bulmak igin bir anahtar
kelime girmenizi saglar.

. Yardim Indeksi - Aralarindan segim yapabileceginiz mevcut yardim konularinin
bir listesini gosterir. Bu, sayfa 57'te agiklanan Yardim Indeksi meni segenegiyle
aynidir.

. Matkap Tablosu - Ondalik esdegerleriyle birlikte bir referans matkap ve kilavuz
boyutlari tablosu verir.

. Hesap Makinesi - Bu alt sekmeli menu birkag geometrik ve trigonometrik hesap

makinesi igin secenekler verir. Daha fazla bilgi icin sayfa 58'ten baslayan "Hesap
Makinesi Sekmesi" bolimine bakin.

Arama Sekmesi
Anahtar kelime ile yardim iceriginde arama yapmak igcin Arama (Search) sekmesini

kullanin.

1. Kilavuz igerigini aramak igin [F1] tusuna veya Yardim sekmesinden ¢ikmak veya
Arama (Search) sekmesini segmek icin [CANCEL (IPTAL)] tusuna basin.

Aradiginiz kelimeyi metin alanina yazin.
Aramay! baglatmak i¢in [F1] tusuna basin.

Sonuglar sayfasi arama teriminizi iceren basliklari gérintdler; bir basligi belirleyin ve
gérintilemek igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Yardim Indeksi

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

Matkap Tablosu Sekmesi

Ondalik esdegerler ve kilavuz boyutlarini belirten bir matkap boyut tablosunu gorintiler.
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Hesap Makinesi Sekmesi

1.
2.

Matkap Tablosu sekmesini secin. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Tabloyu okumak icin [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya [PAGE DOWN] (SAYFA
ASAGI) ve [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanin.

2.5.5 Hesap Makinesi Sekmesi

HESAP MAKINESI sekmesi farkli hesap makinesi fonksiyonlari igin alt sekmelere sahiptir.
istediginiz alt sekmeyi segin ve [ENTER] (GIRIS) tuguna basin.

Hesap Makinesi

TUim Hesap Makinesi alt sekmeleri, basit toplama, ¢ikarma, carpma ve bdlme islemlerini
yapacaktir. Alt sekmelerden bir tanesi secildiginde, mimkin olan islemlerle birlikte (LOAD
(YUKLE), +, -, * ve /) bir hesap makinesi penceresi belirecektir. Rakamlar, [ENTER]
(GIRIS) tusuna basildiktan sonra giris gubugundan hesaplama igin girilir.

1.

NOT:

YUKLE ve hesap makinesi penceresi baglangicta secilir. Diger segenekler
[LEFT)/[RIGHT] (SOL/SAG) imlecleri kullanilarak segilebilir. Rakamlar, yazilarak ve
[ENTER] (GIRIS) tusuna basilarak girilir. Bir rakam girildiginde ve YUKLE ve hesap
makinesi penceresi secildiginde, hesap makinesi penceresine ilgili rakam girilir.

Diger fonksiyonlardan bir tanesi (+, -, *, /) seciliyken bir rakam girildiginde, (RPN'de
oldugu gibi) bu hesaplama yeni girilen rakamla ve hesap makinesi penceresinde
onceden girilmis olan herhangi bir rakamla yapilacaktir.

Hesap makinesi, giris gubuguna girilen bir matematik islemini de kabul eder.
Ornegin, 23*4- 5.2+6/2 yazin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Kumanda, bu iglemi
Once carpma ve bdlme ve ardinsan ¢ikarma ve toplama yaparak degerlendirmeye
alir. Pencerede 89.8 sonucu gérintlenir. Usli sayilara izin verilmez.

Etiket segili iken hicbir alana veri girilemez. Alani dogrudan
degistirmek amaciyla etiket artik secili olmayincaya kadar diger
alanlardaki verileri ([F1] veya [ENTER] (GIRIS) tusuna basarak)
temizleyin.

Fonksiyon Tuslari: Fonksiyon tuglari, hesaplanan sonuglari, bir programin bir
kisminin igine veya Hesap Makinesi dzelliginin diger bir kismi igerisine kopyalamak
ve yapistirmak i¢in kullanilabilir.

[F3]: DUZENLE ve MDI modlarinda [F3] secilen licgen/dairesel frezeleme/frezede
kilavuz gcekme dederini ekranin altindaki veri giris satirina kopyalayacaktir. Bu,
hesaplanan sonucun bir programda kullaniimasi durumunda kullanislidir.
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6. Hesap Makinesi fonksiyonunda [F3] tusuna basilmasi, hesap makinesi
penceresindeki degeri Uggen, Dairesel veya Frezeleme/Frezede Kilavuz Cekme
hesaplamalari igin secilen veri girisine kopyalar.

7. [F4]: Hesap Makinesi fonksiyonunda, bu buton, hesap malfinesi ile yuklenecek,
toplanacak, ¢ikartilacak, garpilacak veya bollinecek secili Uggen, Dairesel veya
Frezeleme/Delik Delme veri deg@erini kullanir.

Uggen Alt Sekme

Uggen hesap makinesi sayfasi birkag tggen dlglimi gerceklestirir ve degerlerin geri
kalanini hesaplar. Birden fazla ¢ézimi olan girisler icin, son veri degerinin ikinci bir kez
girilmesi, muhtemel ikinci bir g6zimun ekranda verilmesine neden olacaktir.

1. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAG]I) imleg oku tuslarini kullanarak, girilecek degerin

alanini segin.
2. Birdosya adi yazin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
3. Bir Giggenin bilinen uzunluklarini ve agilarini girin.

Gerekli veriler girildiginde kumanda, G¢geni ¢ézer ve sonuglari gorintuler.
F2.31: Hesap Makinesi Uggen Ornegi
(e Y Y Y caccuLator )

CALCULATOR

0. 000000000

T + - * / ANGLE 1 40. 000 ANGLE 3
ANGLE 2 72.006

68. 000

SIDE 1 10. 0000 SIDE 2 SIDE 1
SIDE 2 14. 7958
14. 4244
ANGLE 1 ANGLE 2
SIDE 3

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

F4 copies highlighted data to the calculatoer field.

TRIANGLE ] ] ] ] ]

Daire Alt Sekmesi

Bu hesap hesap makinesi sayfasi, daireyle ilgili bir problemi ¢6zmede yardim edecektir.
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Hesap Makinesi Sekmesi

1. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAG]I) imleg oku tuslarini kullanarak, girilecek degerin
alanini segin.

2. Merkezi, yarigapi, acgilari ve baslangi¢ ve bitis noktalarini girin. Her giris sonrasi
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Gerekli veriler girildiginde kumanda, dairesel hareketi ¢cézer ve de@erlerin geri kalanini
gbsterir. CW/CCW arasinda gegis yapmak igin DIRECTION (YON) alaninda [ENTER]
(GIRIS) tusuna basin. Kumanda ayrica G02 veya GO3 ile programlanabilecek sekilde,
alternatif formatlari da listeler. istediginiz formati segin ve segilen satiri diizenlenecek
programa aktarmak igin [F3] tusuna basin.

F2.32: Hesap Makinesi Daire Ornegi

I T | caLcuLaTor |
CALCULATOR
CENTER X 13. 6000 E
©. 00D00D000 CENTER ¥ 20. 6000
START X 4.0000
W+ - * / START ¥ 10. 6000
END X 7. 0000
ND ¥ 32. 0416
RADIUS 13. 4536
ANGLE 111.527
DIRECTION o
690 G2 X7. Y32.0416 19. 110.; 5

G90 G2 X7. v32.0416 R13.4536;
G91 G2 x3. v22.0416 19. 110.;
G691 G2 X3. v22.0416 R13.4536;

| cxreLE | ] ] ]

Daire-Cizgi Tanjant Alt Sekmesi
Bu 6zellik, bir daire ile bir dogrunun tanjant olarak karsilastigi kesisme noktalarini tespit
etme yetenegi saglar.

1. [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg oku tuslarini kullanarak, girmek istediginiz
degerin veri alanini segin.

Degeri yazin ve [ENTER] (GIRIS) tuguna basin.
Bir satirin Gzerine, A ve B olarak iki nokta ve bu satirdan uzak yere C olarak tUgunci
nokta girin.

Kontrol kesisme noktasini hesaplar. Nokta, C noktasindan uzaktaki normal bir dogrunun, o
dogdru ile olan dik mesafesi ile birlikte, AB dogrusu ile kesistigi yerdedir.
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F2.33:

NOT:

Hesap Makinesi Daire-Cizgi Tanjant Ornegi

| 1 Y caLcuLaToR |
CALCULATOR CIRCLE LINE TANGENT
B

0. 00OOHO000) POINT A X 5. 0000
¥ 3. 0000

LoDl POINT B X 1. 0000 A
¥ 4.0000
POINT C X 0. 0000
Y 0. 0000
RADIUS 4.1231
TANGENT X 1. 0000
TANGENT ¥ 4. 0000

[ [ | CIRCLE-LINE-TANGENT | ]

Daire-Daire Tanjant Alt Sekmesi

Bu 6zellik, iki daire veya nokta arasindaki kesisme noktalarini tespit eder. iki adet dairenin
konumunu ve bunlarin yarigaplarini girmeniz gerekir 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 mevcuttur. Diiz tanjantlar ¢izerek dért adet nokta ve gapraz
tanjantlar olusturarak dért adet nokta daha elde edilir.

1. YUKARI ve ASAGI imleg oku tuslarini kullanarak, girmek istediginiz degerin veri
alanini segin.

2. Degeri yazin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Gerekli degerler girildikten sonra kumanda, tanjant koordinatlarini ve ilgili duz tip
semasini goruntuler.

3. Diz ve gapraz tanjant sonuglari arasinda gegis yapmak igin [F1] tusuna basin.

[F] tusuna basin; ardindan kumanda, semanin bir pargasini tanimlayan Baglangi¢ ve
Bitis noktalarini (A, B, C, vs.) isteyecektir. Eger bu parga bir yay ise kumanda ayrica
[C] veya [W] (CW veya CCW) degerlerini de isteyecektir. Parga segimini hizli bir
sekilde degistirmek igin, 6nceki Bitis noktasini yeni Baglangig noktasi haline getirmek
igin [T] tusuna basin; ardindan kumanda yeni bir Bitis noktasi ister.
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Hesap Makinesi Sekmesi

F2.34:

F2.35:

Giris Cubugu, par¢a i¢in G kodunu goérintiler. C6zim, G90 modundadir. G91
moduna gegmek i¢cin M diigmesine basin.

5. [MDI DNC] veya [EDIT] (DUZENLE) diigmesine basin ve Giris Cubugundan G
kodunu girmek igin [INSERT] (EKLE) digmesine basin.

Hesap Makinesi Daire-Daire Tanjant Tipi: Diiz Ornek

I T | caLcuLaTor |
CALCULATOR CIRCLE-CIRCLE TANGENT
©. 00D00D000 CIRCLEL X 5.0000 a

CIRCLEL ¥ 3. 0000

W+ - * / RADIUS 1 2. 0000

CIRCLEZ X 0.0000

CIRCLEZ ¥ 0. 0000

RADIUS 2 1.0009

C

TANGENT & X 3.6921

¥ 4.5131

TANGENT B X 5.719

¥ 1.1340

TANGENT C X —0.6539

¥ 0. 7566

TANGENT D X 0.3598

TYPE: STRAIGHT

Use F and T to form_G-code. Press
F1 for alternate solution.

[ [ [ | CIRCLE-CIRCLE-TANGENT

Bu 6rnek, bu G kodunu giris satirinda baslatir. Baslangi¢: Son: C sunu olusturur:
GO0l X-4.346 Y-3.7565

Hesap Makinesi Daire-Daire Tanjant Tipi: Capraz Ornek

| 1 Y caLcuLator |
CALCULATOR CIRCLE-CIRCLE TANGENT
0. 000000000 CIRCLE1 X 5. 0000
CIRCLEL ¥ 3. 0000 a
.+ - > f RADIUS 1 2. 0000
CIRCLE? X 0. 0000
CIRCLE2 ¥ 0. 0000
RADIUS 2 1. 0000
d
b
TANGENT & X 3.2353
h 3.9412
TANGENT B X 5. 0000
b 1. 0000
TANGENT C X 0. 8824
Y —0. 4706
TANGENT D X 0. 0000
¥ 1. 6000 TYPE: CROSS
Use F and T to form G-code. Press
F1 for alternate solutien.
[ [ [ | CIRCLE-CTRCLE-TANGENT
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2.6  Online Daha Fazla Bilgi

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

(=] (=]

[=]
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Kumanda Simgeleri

Bolum3: Kumanda Simgeleri

3.1

F3.1:

Giris

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

Simge ¢ubugdu, kumanda asili kumanda ekraninin altinda, giris ve durum cubuklarinin
ustindedir.

Simge Cubugunun Konumu

h
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3.2 Kumanda Simgesi Kilavuzu

Adi

Simge

Anlami

KURULUM ANAHTARI KILITLI

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

KURULUM ANAHTARI ACIK

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

B

KAPI TUTMA Makine hareketi, kapi kurallari nedeniyle
durmustur.
CALISIYOR Makine bir program yurGttyordur.

%

ELLE KUMANDA

x

Bir eksen mevcut elle kumanda hizinda elle
kumanda ediliyordur.

GUG TASARRUFU SERVOLAR
KAPALI

P

Gug¢ tasarrufu servolar kapali 6zelligi aktiftir.
Servolar kapalidir. Servolari etkinlestirmek
icin bir tusa basin.
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Kumanda Simgeleri

Adi

Simge

Anlami

K.KOLU YERINE

Kumanda bir galistir-durdur-elle
kumanda-devam galismasi sirasinda is
parcasina déndigunde bu simge
gOruntulenir.

K.KOLU SABIT Calistir-durdur-elle kumanda-devam
galigmasinin donls bolimiinde [FEED
HOLD] (BESLEME TUTMA) diigmesine
basiimistir.

K.KOLU DISARI Bu simge bir galistir-durdur-elle

kumanda-devam calismasi sirasinda
kumanda kolunu disari hareket ettirmeniz
gerektigini gosterir.

YENIDEN BASLAT

Ayar 36, ACIK konumda ise kumada bir
yeniden baslatma 6ncesinde programi
tarar.

SINGBK DURUS

TEK SATIR modu etkindir ve kumanda
devam etmek i¢in bir komut gerektiriyordur.

BSLM BKL Makine besleme bekletme modundadir.
Eksen hareketi durmustur, ancak is mili
dénmeye devam ediyordur.

BESLEME Makine bir kesme hareketi ylrutiyordur.

$
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Adi

Simge

Anlami

HIZLI

Makine mimkuin olan en ylksek devirde bir
kesici olmayan eksen hareketi (G00)
yuratiyordur.

BEKLEME SURESI

Makine bir bekleme (G04) komutu
yuratdyordur.

ELLE KUMANDA ACIK

Elle kumanda etkin. Bir eksen tusuna
basarsaniz, ilgili eksen tekrar

[JOG LOCK] (ILERLETME KILIDI)
tusuna basilincaya kadar veya eksen,
sinirina ulasincaya kadar mevcut elle
kumanda hizinda hareket eder.

UZAKTAN ELLE KUMANDA

Opsiyonel uzaktan elle kumanda kolu
etkindir.

VEKTOR ELLE KUMANDA

Gimbal is milli frezeler igin takim, is mili
doéner pozisyonlarinin pozisyonuyla
tanimlanmigs vektor boyunca elle kumanda
edilir.

X AYNA

Aynalama modu (G101), pozitif yonde
etkindir. Bu simge mesaji gtincel
aynalanmis eksenleri igerir.

EKSEN AYRILDI

Bir doner eksen veya doner eksenlerin bir
kombinasyonu ayriimistir. Bu simge mesaji
guncel ayrilmis eksenleri icerir.
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Kumanda Simgeleri

Adi Simge Anlami
UYARI DUSUK GERILIM Gug Ariza Tespit Modult (PFDM) gelen
gerilimi nominal ¢calisma seviyesinin
* altinda.
VOLTAGE
UYARI YUKSEK GERILIM PFDM gelen gerilimi nominal calisma
seviyesinin Uzerinde.
*IIIGII
VOLTAGE

ALARM YUKSEK GERILIM

*IIIGII

VOLTAGE

PFDM gelen gerilimi nominal ¢calisma
seviyesinin Uizerinde.

ALARM DUSUK HAVA BASINCI

Sistem hava basinci kritik diistik seviyede.

UYARI DUSUK HAVA BASINCI

jLow
= AIR

Sistem hava basinci disuk seviyede.

UYARI YUKSEK HAVA BASINCI

'HIGH
mAIR

Sistem hava basinci yiiksek.

ALARM YUKSEK HAVA BASINCI

Sistem hava basinci kritik ylksek seviyede.
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Adi

Simge

Anlami

DUSUK DISLI KUTUSU YAG AKISI
DUSUK DISLI KUTUSU YAG
SEVIYESI

Is mili disli kutusu yagi seviyesi duisiiktr.

DONER YAGLAMA SEVIYESINI
KONTROL EDIN

Déner tabla yaglama yagdi deposu igin
servis gerekiyor veya doner tabla fren sivisi
icin servis gerekiyor.

TSC FILTRESI KiRLI

TSC
FILTER

Takim igerisinden su verme filtre igin servis
gerekiyor.

DUSUK SOGUTMA KONSANTRE
SIVISI

Sogutma sivisi doldurma sistemi konsantre
deposu icin servis gerekiyor.

IS MILI YAG SEVIYESI DUSUK IKINCI
iS MiLi DUSUK GRES SEVIYESI

is mili yaglama yag sistemi bir diisiik yag
seviyesi durumu tespit etti veya eksen bilya
vida yaglama sistemi bir dusik gres ya da
disuk basing durumu tespit etti. Bu
tablodan sonra gelen nota bakin.

DUSUK DONER FREN SIVISI

Déner fren sivi deposu igin servis
gerekiyor.

BAKIM GEGTI

BAKIM sayfasinda verilen bilgilere gore bir
bakim proseduru tarihi gegmistir. Bakim
sayfasi, Mevcut Komutlarin bir pargasidir.
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Kumanda Simgeleri

Adi Simge Anlami
ACIL DURMA, ASILI KUMANDA Asili kumandadaki
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
1 digmesine basiimigtir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
i digmesi serbest birakildiginda kaybolur.
- n
ACIL DURMA, PALET Palet degistiricisindeki
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
2 digmesine basiimigtir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
an digmesi serbest birakildiginda kaybolur.
a0
ACIL DURMA, TC KAFESI Takim degistiricisi muhafazasindaki
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
3 digmesine basiimigtir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
- digmesi serbest birakildiginda kaybolur.
0
ACIL DURMA, YARDIMCI Bir yardimci aygittaki
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
4 digmesine basiimigtir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
,; digmesi serbest birakildiginda kaybolur.

TEK SATIR SINGLE BLOCK (TEK SATIR) modu
aktiftir. Kumanda ayni anda bir (1) blok
programini uygular ve bir sonraki blogun
uygulanmasi igin [CYCLE START]
(CEVRIM BASLAT) diigmesine basmaniz

gerekir.
KURU GCALISTIRMA KURU GCALISTIRMA modu etkindir.
OPSIYONEL DURDURMA OPSIYONEL DURDURMA etkindir.
Kumanda her bir MO1 komutunda programi
durdurur.

o
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Adi Simge Anlami
BLOK SILME BLOCK DELETE (BLOK SILME) aktiftir.
Kumanda bir kesme isareti (/) ile baglayan
l - program bloklarini atlar.
X:
KAFES ACIK Yana monteli takim degistirici kapisi agiktir.

TAKIM DEGISTIRICI MANUEL SAAT
YONUNUN TERSINE

Yana monteli takim degistirici karuzeli, bir
manuel karuzel déndiirme digmesiyle
verilen komut ile saat yoéninln tersine
doéndyordur.

TAKIM DEGISTIRICI MANUEL SAAT
YONUNDE

Yana monteli takim degistirici karuzeli, bir
manuel karuzel déndirme digmesiyle
verilen komut ile saat yonunde déniyordur.

TAKIM DEGISTIRME

Bir takim degistirici devam ediyordur.

TAKIM AYRILMIS

’\
. 58

Q
™

is milindeki takim ayrilmigtir.

KONVEYOR ILERI

S

Konveyoér etkindir ve mevcut durumda ileri
hareket ediyordur.
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Kumanda Simgeleri

Adi

Simge

Anlami

KONVEYORU GERI

Konveyér etkindir ve mevcut durumda
GERI hareket ediyordur.

TSC ACIK Takim Igerisinden Su Verme (TSC) sistemi
* aktiftir.
TAB ACIK Takim Hava Ufleme (TAB) sistemi aktif.

HAVA PUSKURTME AGIK

Otomatik Hava Tabancasi etkindir.

SOGUTMA SIVISI ACIK

Ana sogutucu sistemi etkindir.

)
SOGUTMA SIVISI DOLDURMA AGIK Sogutma sivisi doldurma &zelligi
karistiriyor ve depoya sogutma sivisi
+ i; ekliyor.
é
NOT: * - Eksen gres mesayji, tip 3 icin, Disiik Gres Seviyesi? mesajidir.

Eksen gres mesaiji, tip 5 igin, tespit edildigi duruma baglidir:
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3.3

Son yaglama g¢evrimi normal olarak tamamlandi.

Onceki eksen yaglama cevriminde hava basinci diigiiktii. Calisirken
makineye yeterli hava basinci ve hacmi beslendigini kontrol edin.

Eksen yaglama basinci tespit edilmedi. Yaglama deposunu
doldurun. Depo yeterince doldurulmussa, sistemdeki hava bosaltilincaya kadar
bu uyari birgok yaglama ¢evrimi boyunca gérilebilir.

Yaglama basinci normalde daha hizli disti. Yaglama deposunu
doldurun. Depo yeterince doldurulmugsa, sistemdeki hava bosaltilincaya kadar
bu uyari birgok yaglama ¢evrimi boyunca goérilebilir.?

Online Daha Fazla Bilgi

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

Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[ ]y =]

[=]
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Calistirma

Bolum4: Calistirma

4.1

UYARI:

Makineyi Acma

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

1.

Ekranda Haas logosunu gérene kadar [POWER ON] (GUGC ACMA) digmesini basili
tutun. Bir otomatik test islemi ve baslatma sirasi yuratuldikten sonra baslangig
ekrani gérintalenir.

Baslangi¢ ekrani, makinenin baslatiimasi igin temel talimatlar verir. Ekrandan ¢ikmak
icin [CANCEL] (IPTAL) diigmesine basin. Ayrica, devre disi birakmak icin [F1]
tusuna basin.

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

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

Makineniz muhafaza igindeyse kapilarini kapatin.

Bir sonraki adima ge¢meden Once, otomatik hareketin
[POWER UP/RESTART] (GUC AC/YENIDEN BASLAT) tusuna
basilir basiimaz derhal baglayacagini unutmayin. Hareket
glizergahinin agik oldugundan emin olun. s milinden, makinenin
tablasindan ve takim degistiriciden uzak durun.

[POWER UP/RESTART] (GUC AC/YENIDEN BASLAT) tusuna basin.

l ' ' RESTART ' ' '

Eksenleri hizli sekilde referans pozisyonlarina déner. Eksenler ardindan makine her
bir eksen igin park anahtarini bulana kadar yavasca hareket eder. Bu islem
makinenin referans pozisyonunu belirler.

Kumanda artik CALISTIRMA : BELLEK modundadir.
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4.2

4.3

NOT:

Is Mili Isitma

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

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

Cihaz Muduru

Cihaz Mudurd mevcut bellek cihazlarini ve igeriklerini sekmeli bir menltde gorintiler. Haas
kumandasindaki sekmeli menulerde dolasmak hakkindaki bilgiler igin, bkz. sayfa 55.

Harici USB sabit diskleri mutlaka FAT veya FAT32 formatli olmalidir.
NTFS formatli cihazlari kullanmayin.

Bu 6rnekte cihaz yoneticisindeki USB cihazinin dizini gosterilmigtir.
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Calistirma

F4.1: USB Cihazi Menisi

1 2 3

\

\l MEMORY | USB DEVICE | H4D DRIVE | NET SHARE | USB DEVICE2 |
CURRENT DIRECTORY: %SB DEVICE|

+ (USB DEVICE)

/| 011133 (WORK ORDER 7) 1153 102907 11:13:25
[ 012234 (WORK ORDER 11) 784 111207 08:20:00
 FHTTING 7 _—
PROJECT 2 <DR>
ALL 6 — \ \
5 4
8

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
</ : FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.
[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Etkin Program
Aktif Dizin
Segili Program
Saat

Tarih

Alt dizin
Dosya Boyutu
Secili Program

PNoOOORWON =

4.3.1 Dosya Dizini Sistemleri

USB bellek veya sabit diskler vb. gibi veri saklama cihazlari genellikle bir dizin yapisina
(“klasor” yapisi olarak da adlandirilir) sahiptirler ve ayrica daha fazla sayida alt dizin ve alt
seviye iceren bir kOk yapisi bulunur. Bu cihazlardaki dizinleri cihaz yoneticisinden agabilir
ve yonetebilirsiniz.

NOT: Cihaz yédneticisindeki BELLEK sekmesi makinenin belledinde kayitli
programlarin diiz bir listesidir. Bu listede baska dizinler mevcut
degildir.
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Program Secimi

4.3.2

4.3.3

Navigasyon Dizinleri

1. Acmak istediginiz dizini segin (Dizinler, dosya listesinde <DIR> kisaltmasiyla
gosterilir). [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

2. Onceki dizin seviyesine geri dénmek igin, dosya listesinin tizerindeki dizin adini
secin. ilgili dizi seviyesine gitmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Dizin Olusturma

Dizinleri USB bellek aygitlarinin, sabit disklerin ve ag paylasim dizininizin dosya yapisina
ekleyebilirsiniz.

1. Yeni dizini yerlestirmek istedidiniz aygit sekmesine ve dizinine gidin.

2. Yeni dizin adini yazin ve [INSERT] (EKLE) tusuna basin.

Yeni dizin, dosya listesinde <DIR> gdsterimiyle goéruntilenir.
Program Segimi

Bir program sectiginizde, o program haline gelir. Etkin program, DUZENLE : DUZENLE mod
penceresinde goruntilenir ve CALISTIRMA:HAFIZA'da [CYCLE START]
(CEVRIMI BASLAT) tusuna bastiginizda kumandanin yiiriittigii programdir.

1. Bellekteki programlari gériintiilemek igin [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE)
tusuna basin. Ayrica, cihaz yoneticisindeki baska cihazlardaki programlari segmek
icin sekmeli mentuleri de kullanabilirsiniz. Sekmeli meniide gezinme hakkinda daha
fazla bilgi igin, bkz. sayfa55.

2. Secgmek istediginiz programi vurgulayin ve ardindan [SELECT PROGRAM]
(PROGRAMI BASLAT) tusuna basin. Ayrica, mevcut bir program numarasi yazabilir
ve ardindan [SELECT PROGRAM] (PROGRAMI SEC) tugsuna basabilirsiniz.
Program etkin program haline gelir.

3. GCALISTIRMA:HAFIZA modunda, programlari hizli sekilde degistirmek icin mevcut
bir program numarasi yazabilir ve ardindan [UP] (YUKARI) veya [DOWN] (ASAGI)
imleg oku tuslarina basabilirsiniz.

Program Aktarma
programlari, ayarlari, ofsetleri ve makro degiskenlerini makine bellegi ile bagl USB, sabit
disk veya net paylasim aygitlari arasinda aktarabilirsiniz.

Bir bilgisayardan kumandaya goénderilen programLAR bir % isareti ile baglamali ve
bitmelidir.
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Calistirma

43.4

NOT:

NOT:

Dosya Adi Adlandirma

Makine kumandasina ve makine kumandasindan aktarilacak dosyalar (8) karakterli bir
dosya adi ve (3) karakterli bir uzantiyla adlandiriimalidir, érnek: program1.txt. Bazi
CAD/CAM programlari “.NC” wuzantisini kullanir ve bu da kabul edilebilir bir
dosya uzantisidir.

Dosya uzantilari, bilgisayar uygulamalari igindir; CNC bunlari ihmal eder. Program
dosyalarini uzanti olmaksizin adlandirabilirsiniz, ancak bazi bilgisayar uygulamalari
uzantisiz dosyalari algilamayabilir.

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

Dosyalarin Kopyalanmasi
1. Bir dosyayi belirleyin ve secmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Dosya adinin

yaninda bir onay isareti belirir. Bu sekilde birden fazla dosya secebilirsiniz.

2. Hedefte dosyanin adini degistirmek istiyorsaniz yeni bir ad girin. Dosyanin adini
degistirmek istemiyorsaniz bu adimi atlayin.

3. [F2] tusuna basin.
Kopyl: penceresinde imle¢ ok digmelerini kullanarak hedefi segin.
Programi kopyalamak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Programlarin Silinmesi

Bu islemi geri alamazsiniz. Kumandaya tekrar yliklemek
isteyebileceginiz verileri yedeklediginizden emin olun. Silinen bir
programi geri  yliklemek igin [UNDO] (GERI  AL)
tusunu kullanamazsiniz.

1. [LIST PROGRAM] (PROG LISTELE) tuguna basin ve silmek istediginiz programlari
iceren cihaz sekmesini segin.

2. [UP] (YUKARI) veya [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanarak program
adini segin.

3. [ERASE PROGRAM] (PROGRAMI SiL) tuguna basin.

Etkin programi silemezsiniz.

4. Silmeyi onaylamak igin uyari iletisinde [Y] tusuna basin veya islemi iptal etmek igin
[N] tusuna basin.

79



Maksimum Program Adedi

NOT:

4.3.5

4.3.6

5. Birden fazla programi silmek igin:

a. silmek istediginiz her bir programi secin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Bu
islem her bir program adinin yanina bir se¢im isareti yerlestirir.

b. [ERASE PROGRAM] (PROGRAMI SiL) tusuna basin.

C. Her bir program igin E/H iletisini yanitlayin.

6. Listedeki programlarin timini silmek istiyorsaniz, listenin sonundaki TOMG segimini
isaretleyin ve [ERASE PROGRAM] (PROGRAMI SIL) tusuna basin.

Makine ile birlikte teslim alacaginiz bazi 6nemli programlar mevcuttur;
bunlar 002020 (is mili 1sitmasi) ve makro programlardir (O09XXX).
Tim programlari silmeden énce bu programlari bir bellek cihazina
veya bilgisayara kaydedin. Ayrica, O09XXX programlarini silinmeye
karsi korumak igin Ayar 23'0 de kullanabilirsiniz.

Maksimum Program Adedi

BELLEKTEKI program listesi maksimum 500 program icerebilir. Kumanda 500 program
iceriyorsa ve yeni bir program olusturmaya g¢aligirsaniz, kumanda DIR DOLU, goruntller
ve yeni program olusturulmaz.

Yeni programlar olusturmak igin program listesindeki bazi programlari kaldirin.
Dosya Cogaltma

Bir dosyayi ¢ogaltmak igin:

1. Aygit Yoneticisine erismek igin [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE)
digmesine basin.

Bellek sekmesini segin.

imleci gogaltmak istediginiz programin izerine getirin.

Yeni bir program adi girin (Onnnnn), ve [F2] tusuna basin.

Segcilen programin kopyasi yeni adla ¢ikartilmis olur ve etkin program yapilir.

5. Bir programi farkli bir aygita kopyalamak igin, programi segin ve [F2] tusuna basin.
Bir program numarasi girmeyin.

Bir acilir menu hedef aygitlari listeler.
Bir aygit segin ve dosyanin kopyasini gikarmak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Coklu dosyalari kopyalamak icin, her dosya adina bir onay isareti koymak igin
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
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4.3.7

4.4

Program Numaralarinin Degistirilmesi

Bir program numarasini degistirmek igin:

1. PROGRAMI LISTELE modunda dosyay! segin.

2. Onnnnn formatinda yeni bir program numarasi girin.
3. [DEGISTIR] diigmesine basin.

Program Numarasi Degistirme (Bellekte)

MEMORY (BELLEK) altindaki bir program numarasini degdistirmek igin:

1. Programi etkin program haline getirin. Etkin program hakkinda daha fazla bilgi igin
bkz. sayfa 78.

2. Yeni program numarasini DUZENLE moduna girin.
[DEGISTIR] diigmesine basin.
Program numarasi, belirttiiniz adla degisir.

Hafizadaki bir program halihazirda yeni program numarasi igeriyorsa kumanda,
Program mevcut mesajl goruntller. Program numarasi degismez.

Makinenin Yedeklenmesi

Yedekleme islevi makinenin ayarlarinin, parametrelerin, programlarin ve diger verilerin bir
kopyasini gikartarak herhangi bir veri kaybi durumunda kolayca geri yluklenmesine izin
verir.

SAVE AND LOAD (KAYDET VE YUKLE) acilir penceresi izerinden yedekleme dosyalari
olusturulur ve yiiklenir. Aciir meniiye erismek icin [LIST PROG] (LISTE PROGRAMI)
DUGMESINE BASIN, USB, AG veya Sabit Disk sekmesini segin ve ardindan [F4] tusuna
basin.
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Yedekleme Olugturma

F4.2: Kayit ve Yikleme Penceresi

Save Settings

Save Macros

Save Parameters

Save A Axis Rotary Parameters
Save B Axis Rotary Parameters
Save History

Save Prograim

Save ATM

Save IPS & PROBE

Save Key History

Save n1¥ - Back up

Load offsets

Load Settings

Load Macros

Load Parameters

Load Program

Load ATH

Load IPS & PROBE

Load A1l - Restore

Enter filename to save to and then press
WRITE.

. "

441 Yedekleme Olusturma

Yedekleme fonksiyonu, dosyalarinizi atadiginiz bir adla kaydeder. Belirttiginiz ad her bir
veri tipi igin ilgili bir uzanti alir:

Dosya Kayit Tipi Dosya Uzantisi

Ofsetler .OFS
Ayarlar SET
Makro - Degiskenler .VAR
Parametreler .PAR
Parametreler - Palet Konumlari (Freze) .PAL

Parametreler - Dogrusal Vida Telafisi .LSC
A Ekseni Dénme Parametreleri (Freze) .ROT
B Ekseni Donme Parametreleri (Freze) .ROT
Gegmis HIS

Program .PGM
ATM - Geligsmis Takim Yonetimi ATM
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Dosya Kayit Tipi Dosya Uzantisi

IPS & Prob

APS

Anahtar Gegmigi

KEY

Tumu - Yedekleme

4.4.2

Bilgileri makinenizden yedeklemek igin:

1.
2.
3.

Asili kumanda butonunun sag tarafindaki USB portuna bir USB bellek aygiti takin.
Aygit Yoneticisinden USB sekmesini segin.

Hedef dizini agin. Yedekleme verileriniz i¢in yeni bir dizin olusturmak istiyorsaniz,
talimatlar i¢in bkz. sayfa 78.

Hedef dizini ac¢in. Yedekleme verileriniz i¢in yeni bir dizin olusturmak istiyorsaniz,
talimatlar i¢in Dizin Olusturma bélimine bakin.

[F4] tusuna basin.
Kaydet ve Yiikle acilir menusu goéruntdlenir.
istediginiz segimi yapin.

Yedekleme igin bir ad girin. Bu ad, aldiginiz her bir yedekleme segenedi i¢in 6zgln
bir uzantiya eklenir. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Kumanda, sectiginiz verileri girdiginiz adi (ilgili uzantiyla birlikte) altinda USB bellek
aygitinin mevcut dizinine kaydeder.

Yedeklemeden Geri Yukleme

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

1.

o &~ DN

Asili kumanda butonunun sag tarafindaki USB portuna yedekleme dosyalarini iceren
USB bellek aygiti takin.

Aygit Yoneticisinden USB sekmesini segin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.
Geri ylklemek istediginiz dosyalarin bulundugu dizini agin.
[F4] tusuna basin.

Kaydet ve Yiikle acilir menusu goruntilenir.

Tam dosya tiplerini (ayarlar, parametreler, programlar, makrolar, takim ofsetleri,
degiskenler vb.) yiklemek igin Timiinii Yiikkle - Geri Yiikle segimini yapin

Geri yuklemek istediginiz veriler icin uzantisi olmadan yedekleme adini girin (6r.
28012014) ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
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Yedeklemeden Geri Yiikleme

4.5

NOTE:

4.6

NOT:

Girilen yedekleme adini iceren tim dosyalar makineye yuklenir. Yikleme
tamamlandiktan sonra “Disk islemi Bitti” mesaiji gérintiilenir.

8. Belirli bir dosya tipini yikledikten sonra (parametreler i¢in name . PAR), [F4] tusuna
basin, dosya tipini se¢in (bu durumda Parametreleri Yiikle), uzantisi olmayan
yedekleme adini girin ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Girilen yedekleme adina sahip dosya (bu durumda name.PAR) makineye yuklenir.
Yiikleme tamamlandiktan sonra “Disk iglemi Bitti” mesaji géruntiilenir.

Temel Program Arama

MDI, DUZENLE veya BELLEK modunda 6zel kodlar veya metin igin bir program
arayabilirsiniz.

Bu fonksiyon, belirttiginiz arama dizinindeki ilk eslestirmeyi bulan bir
hizli arama fonksiyonudur. Daha ayrintili zellikli bir arama yapmak
icin Gelismis Arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Gelismig Editéri
arama fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa122.

1. Etkin programi aramak istediginiz metni yazin.
2. [UP] (YUKARI) veya [DOWN] (ASAGI) ok tusuna basin.

[UP] (YUKARI) imleg ok tusu, mevcut imleg konumundan itibaren program baslangicina
dogru arama yapar. [DOWN] (ASAGI) imleg ok tusu ise programin sonuna dogru arama
yapar. Bulunan ilk eslestirme vurgulu olarak géruntulenir.

RS-232

RS-232, Haas CNC kumandasini bilgisayara (PC) baglamanin bir yontemidir. Bu 6zellik
bir PC'den programlar, ayarlar ve takim ofsetleri gdndermenize ve ylklemenize imkan
tanir.

CNC kumandasinin bilgisayara baglanmasi icin, 9 pinli ila 25 pinli bos bir modem kablosu
(trdnle verilmez) veya bos bir modem adaptdriyle birlikte 9 pinli ila 25 inli diz baglanti
kablosu gerekir. iki farkli RS-232 baglantisi stili mevcuttur: 25 pinli konektér ve 9 pinli
konektor. 9-pimli konektér daha ¢ok PCl'lerde kullanilir. 25 pinli konektér ucunu Haas
makinesine, makinenin arkasinda bulunan kontrol kabininin yan panelinde bulunan
konektdre takin.

Haas Otomasyonu bos modem kablolari vermez.
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4.6.1 Kablo Uzunlugu
Bu tabloda baud hizi ve buna karsilik gelen maksimum kablo uzunlugu verilmigtir.
T4.1: Kablo Uzunlugu
Baud hizi Maks. kablo uzunlugu (ft)

19200 50

9600 500

4800 1000

2400 3000
4.6.2 Makine Verisi Toplama

Tezgah Veri Toplama, RS-232 portundan (veya opsiyonel bir donanim paketi kullanarak)
gonderilen bir Q komutunu ¢ikarmaniza izin verir. Ayar 143 bu 6zelligi etkinlestirir. Bu bir
yazihm tabanh o6zelliktir ve kumandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve
kaydetmek igin ek bir bilgisayar gerektirir. Uzak bilgisayar ayrica belirli Makro
degiskenlerini de ayarlayabilir.

RS-232 Portunu kullanarak Veri Toplama

Ayar Kontrol 143 Agik oldugu zaman kontrol yalnizca bir Q komutuna cevap verir.
Kumanda bu g¢ikis formatini kullanir:

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

. STx (0x02) veri baglangicini isaretler. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar igindir.

. CSV yanaitu, virgulle ayrilmis bir veya daha fazla sayida veri degiskenini ifade eden
Virgulle Bolinmls Degiskenlerdir.

. ETB (0x17), verinin sonunu gosterir. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar icindir.

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

. 0x3E > iletisini goruntiler.

Kumanda mesgulse, burum, Mesgul iletisi géruntilenir. Bir talebin taninmamasi halinde
kontrol Unkown giktisini ve yeni yaniti > verir. Bu komutlar mevcuttur:
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Makine Verisi Toplama

T4.2: Uzak Q Komutlar
Komut Tanim Ornek
Q100 Makine Seri Numarasi >Q100 SERIAL NUMBER,
3093228

Q101 Kumanda Yazilim Versiyonu >Q101 SOFTWARE, VER M18.01

Q102 Makine Model Numarasi >Q102 MODEL, VF2D

Q104 Mod (LIST PROG, MDI vb.) >Q104 MODE, (MEM)

Q200 Takim Degistirmeleri (toplam) >Q200 TOOL CHANGES, 23

Q201 Kullanimdaki Takim Sayisi >Q201 USING TOOL, 1

Q300 Gl¢ Agma Zamani (toplam) >Q300 P.0. SURE, 00027:50:59

Q301 Hareket Zamani (toplam) >Q301 C.S. SURE, 00003:02:57

Q303 Son Gevrim Suresi >Q303 LAST CYCLE, 000:00:00

Q304 Bir Onceki Cevrim Siiresi >Q304 PREV CYCLE, 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 Ucii bir arada (PROGRAM, Oxxxxx, DURUM, >Q500 DURUM, MESGUL

PARCALAR, xxxxx)
Q600 Makro veya sistem degiskeni >Q600 801 MACRO, 801,
333.339996
Q600 komutunu kullanarak herhangi bir makro veya sistem degiskeninin icerigini talep
edebilirsiniz, drnegin, Q600 xxxx. Bu, makro degiskeninin xxxx icerigini uzak bilgisayarda
goruntuleyecektir. Ayrica, #1-33,100-199, 500-699 (frezede bir problama sistemi varsa
#550-580 degiskenlerinin kullanilamayacagina dikkat edin), 800-999 ve #2001 - #2800
makro degiskenleri bir E komutu kullanilarak yazilabilir; drnegin, Exxxx yyyyyy.yyyyyy,
burada xxxx makro degiskeni ve yyyyyy . yyyyyy yeni degerdir.
NOT: Bu komutu yalnizca higbir alarm mevcut degilse kullanin.
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4.7

Opsiyonel Donanim Kullanarak Veri Toplama

Bu yontem makine durumunu uzak bir bilgisayara saglamak igin kullanilir ve bir 8 Yedek
M-kodu réle kartinin (8'inin hepsi asagi fonksiyonlara atanir ve normal M kodu islemleri igin
kullanilamazlar), bir giic agma rélesinin, ekstra bir [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA)
kontaklari setinin ve bir 6zel kablo setinin yerlestiriimesi ile etkinlestirilir. Bu pargalarin fiyat
bilgileri igin saticiniza bagvurun.

40 ila 47 arasindaki cikis roleleri, bir giic agma rolesi ve [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) anahtari yiklendiklerinde kumandanin durumu ile haberlesmek igin kullanilir.
Parametre 315 bit 26 "Status Relays" etkinlestiriimelidir. Standart yedek M-kodlari hala
kullanilabilir.

Su makine durumlari mevcuttur:

. E-STOP temaslari. [EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) tusuna basildiginda bu
kapatilacaktir.

. Gug¢ Acma - 115 VAC. Kumandanin ACIK oldugunu gosterir. Arayiz igin bir 115 VAC
bobin rélesine baglanmalidir.

. Yedek Cikig Rélesi 40. Kumandanin Cevrim igi (calisiyor) oldugunu gosterir.
. Spare Output Relay (Yedek Cikis 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.)

. Yedek Cikis Rélesi 43 ve 44:

- 11 = Feed Hold stop (Besleme Bekletme.)

10 = MO0 veya MO1 stop

01 = M02 veya M30 stop (Program Durdurma)

- 00 = Yukaridakilerden hicbiri (tek satir durdurma veya RESET (Sifirlama).)

. Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 45 ilerleme Hizi Atlama aktiftir (ilerleme
Hizi %100 DEGILDIR)

. Spare Output Relay (Yedek Cikis Rélesi) 46 Is Mili Hizi Atlama aktiftir ve (Is Mili Hizi
%100 DEGILDIR)

. Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 47 Kumanda EDIT (Dizenleme)
modundadir

Dosya Sayisal Kontrolu (FNC)

Bir programi dogrudan aginizdaki veya USB surlcisu vb. gibi bir depolama cihazindaki
konumundan yuritebilirsiniz. Cihaz Ydneticisi ekranindan, segilen cihazdaki bir programi
secin ve [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC) digmesine basin.

Alt programlari bir FNC programindan ¢agirabilirsiniz, ancak bu alt programlar mutlaka ana
program ile ayni dosya dizininde olmalidir.
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Makine Verisi Toplama

D

DIKKAT:

4.8

FNC programiniz G65 makrolarini veya adlandirilan G/M alt programlarini ¢agirirsa,
mutlaka BELLEKTE bulunmaldir.

CNC programi yiirtitiilirken alt programlari diizenleyebilirsiniz. Son
defa calistinldiginda degistiriimis olabilecek bir FNC programini
ylr(itirken dikkatli olun.

Direkt Numerik Kontrol (DNC)

Direkt NUimerik Kontrol (DNC), kumandaya asagidaki bilesenler Uzerinden bir diger
program yikleme metodudur: RS-232 portundan alindigi sekilde yuritilmesi igin bir
yontemdir. Programi ayrica kumanda tarafindan alindidi sekilde yuritebilirsiniz. Kumanda,
programi alirken yarittigua icin, CNC programi boyutuyla ilgili hi¢bir sinirlama yoktur.

F4.3: DNC Bekliyor ve Program Alindi
‘WAITING FORDNC. . . %mooo ;
(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;
giam ;
;VIOO ;
(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
T4.3: DNC igin 6nerilen RS-232 Ayarlaridir
Ayar Degisken Deger

11 Baud Hizi Segimi: 19200

12 Parite Segimi YOK

13 Dur Bitleri 1

14 Senkronizasyon XMODEM

37 RS-232 Tarih Bitleri 8
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D

DIKKAT:

4.8.1

4.9

DNC'yi XMODEM veya parite etkin konumdayken ydiriitmelisiniz. Bu
da sistemin aktarma hatalarini tespit etmesine ve ¢bkmeden énce
makineyi durdurmasina izin verir.

Veri aktarma ayarlari CNC kumandasinda ve bilgisayarda ayni olmalidir.

1. [SETTING/GRAPHIC] (AYAR/GRAFIK) dgesini degistirmek ve RS-232 ayarlarina
gitmek igin (veya 11 girin ve yukari veya asagi ok tuslarina basin).

2. Degiskenleri segmek icin [UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAG]I) oklari ve degerleri
degistirmek icin sol ve sag oklari kullaniniz.

3. Seciminizi onaylamak icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

[MDI/DNC] dugmesine iki kere basilarak DNC segcilir. 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.

5. Kumandaya gonderilen program bir % isareti ile baslamali ve bitmelidir. RS-232
portu igin segilen veri hizi (Ayar 11), program blok islem hizina ayak uydurabilecek
kadar hizli olmalidir. Eger veri hizi gok yavassa, bir kesme iglemi esnasinda alet
durabilir.

6. Programi, [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) butonuna basilmadan énce
kumandaya gondermeye baslayiniz. DNC Prog Found mesajl goruntulendiginde
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin.

DNC Notlan

DNC'de bir program calisiyorken modlari degistirlemez. Bu nedenle, Background Edit
(Arka Plan Dlizenleme) gibi diizenleme 6zellikleri mevcut degildir.

DNC, damlatma modunu destekler. Kumanda bir seferde (1) blok (komut)
gerceklestirecektir. Her bir blok, blok 6nden okumasi olmadan aninda gerceklegtirecektir.
Bunun tek istisnasi Cutter Compensation (Kesici Telafisi) komutu girildigindedir. Kesici
Telafisi, kompanze edilen bir blok gergeklestirimeden 6nce U¢ adet blok hareket
komutunun okunmus olmasini gerektirir.

DNC sirasinda tam dubleks iletisim su durumda mimkiindir; G102 komutu veya DPRNT
eksen koordinatlarinin kumanda bilgisayarina geri génderilmesi i¢in. Bkz. sayfa 296.

Takimlar

Bu bdlimde Haas kumandasindaki takim yonetimi: takim degisikligi komutlari, takimlarin
tutuculara yiiklenmesi ve Gelismis Takim Yo&netimi agiklanmistir.

89



Takim Tutucular

49.1

F4.4:

DIKKAT:

4.9.2

Takim Tutucular

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

Takim Tutucu Bakimi

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

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

/ il
e <J-t N,

2. Takim tutucu konik gévdesini (is mili icine giren kisim) hafifce yaglanmis bir bezle
ince bir paslanmayi 6nleyici yag tabakasi olusturacak sekilde temizleyin.

1

Cektirme civatalari

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

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

Gelismis Takim Yonetimine Giris

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

ATM, kopya veya yedek takimlari belirli gruplara siniflandirir. Programinizda tek bir takim
yerine belirli bir takim grubunu belirlersiniz. ATM, her takim grubundaki takim kullanimini
izler ve tanimladiginiz sinirlarla karsilastirir. Bir takim bir sinira (6rn. kullanildigi sayi veya
takim yuki) ulastiginda kumanda bunu “6mri sona erdi” olarak kabul eder. Programiniz bir
sonraki sefer bu takim grubunu ¢agirdiginda ise kumanda, gruptan dmrt sona ermemis bir
takimi seger.
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F4.5:

Bir takimin émri sona erdiginde, isaret lambasi turuncu renkte yanip séner ve takim émru
ekrani otomatik olarak géruntilenir.

ATM sayfasi Mevcut Komutlar modunda bulunmaktadir. [CURRENT COMMANDS]

(MEVCUT KOMUTLAR) digmesine basin ve ardindan ATM ekrani gorintilenene kadar
[PAGE UP] (SAYFA YUKARI) digmesine basin.

Gelismis Takim Ydnetimi Penceresi: [1] Aktif pencere etiketi, [2] Takim grubu penceresi, [3]
izin verilen sinirlar penceresi, [4] Takim verileri penceresi, [5] Yardim metni

ADVANCED TOOL MARAGEMENT
(TOOL DATA)
GROUP ID: 1000 USAGE: 0
PEREENEY <NEXT> <ADD> <DELETE> HOLES: 0
<RENAME> <SEARCH> FEED TIME: 0 —3
GROUP USAGE: IN ORDER TOTALTIME: 0
DESCRIPTION: TOOL LOAD: 0 TL ACTION: ALARM
TLINSPINDLE 1 CRNTPKT  H-CODE D-CODE FLUTES
TOOLS EXP  LIFE
TooLs  EXP  LIFE ; A
0
g HOLES FEEDTIME TOTALTIME  USAGE LOAD
0
0
Press WRITE/ENTER to display 5
the previous tool groups data

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

Onceki — <ONCEKI> segimi yapildiktan sonra [ENTER] (GIRIS) diigmesine basildiginda
ekranda 6nceki grup goéruntulenir.

Sonraki — <SONRAKI> secimi yapildiktan sonra [ENTER] (GIRIS) digmesine basildiginda
ekranda sonraki grup goruntilenir.

Ekle — <EKLE> sec¢imini yapin, 1000 ila 2999 arasinda bir deger girin ve bir takim grubu
eklemek igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Sil — <ONCEKI> veya <SONRAKI> diigmesini kullanarak silmek istediginiz grubu segin.
<SiL> segimini yapin ve [GIRIS] diigmesine basin. Silme islemini onaylayin; [Y] segimi,
silme islemini tamamlarken, [N] secimi, silmeyi iptal eder.

Yeniden Adlandir - <YENIDEN ADLANDIR> secgimini yapin, 1000 ila 2999 arasinda bir
rakam girin ve yeniden grup numarasi vermek icin [ENTER] (GIRIS) digmesine basin.

Ara - Bir grubu aramak igin, ARA sec¢imini yapin, bir grup numarasi girin ve [ENTER]
(GIRIS) diigmesine basin.

Group Id (Grup Numarasi) — Grubun kimlik numarasini gortntler.

Group Usage (Grup Kullanimi) — Gruptaki takimlarin gagrilma siralarini girin. Sol ve sag ok
tuslarini kullanarak takimlarin nasil kullanildigini segin.

Description (Tanim) — Takim grubunu tanimlayici bir isim girin.
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NOT:

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

Feed Time (Paso Siresi) — Bir takimin kesme pasosunda kullanilacagi toplam sireyi
dakika olarak girin.

Total Time (Toplam Sure) — Bir takimin kullanilacagi toplam siireyi dakika olarak girin.
Tool Usage (Takim Kullanimi) — Bir takimin kullanilacagi toplam sayiyi girin (takim
degistirme sayisi).

Holes (Delikler) — Bir takimin delebilecegdi toplam delik sayisini girin.

Tool Load (Takim Yuku) — Gruptaki takimlar igin azami takim yikina (yizde olarak) girin.
TL Action* (TL Hareketi) — Azami takim yliklenmesi ylizdesine ulasildiginda yapilacak
otomatik islemi girin. Sol ve sag ok tuslarini kullanarak otomatik islemi segin.

Takim Verileri

TL in Spindle (Sonraki Takim) — is milindeki takim.

Tool (Takim) — Bir takimi bir gruba eklemek veya ondan ¢ikarmak igin kullanilir. Bir takimi
eklemek icin Tool Data (Takim Verileri) penceresi basliklandirilana kadar [F4] digmesine
basin. Takim bagldi altindaki alanlardan birini se¢mek icin ok tuglarini kullanin ve bir takim
numarasi girin. Sifir girerek takimi silebilirsiniz veya takim numarasini sectikten sonra
[ORIGIN] (ORIJIN) diigmesine basarak H-Kodunu, D-Kodunu ve Oluklar verilerini
varsayilan deg@erlere sifirlayabilirsiniz.

EXP (Sure Sonu) — Gruptaki bir takimi mantel olarak devre disi birakmak igin kullanilir. Bir
takimi devre disi birakmak igin [*] tusuna ([SHIFT] tusuna ve ardindan [1] tusuna) basin.
Bir devre disi takimi (yildiz isaretiyle gésterilir) kaldirmak igin, [ENTER] (GIRIS)
digmesine basin.

Life (Omir) — Bir takimin kalan émir ylzdesi. Bu, gercek takim verileri ve grup icin
operatoérun girdigi sinirlar kullanilarak CNC kontrol sistemi tarafindan hesaplanir.

CRNT PKT (Mevcut C) — Secilen takimi igeren takim degistirici cebi.

H Kodu (Takim Uzunlugu) — Ayar 15, KAPALI konuma ayarlanmadigi sirece H kodunu
dizenleyemezsiniz. Bir H kodunu (izin veriliyorsa) degistirmek icin, rakami girin ve
ardindan [ENTER] (GIRIS) digmesine basin. Girilen rakam, takim ofsetleri ekranindaki
takim numarasina uyar.

D Kodu (Takim Capi) — Bir D kodunu degistirmek igin bir rakam girin ve [ENTER] (GIRIS)
digmesine basin.

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

Flutes (Oluklar) — Takim Gzerindeki oluklarin sayisi. Bunu diizenlemek igin yeni bir rakam
girin ve [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin. Bu, takim ofsetleri sayfasinda listelenen
Oluklar situnun aynisidir.
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Load (Yuk) — Takima yiklenen azami yik, ytzde olarak.

Holes (Delikler) — Grup 9 korunmali gevrimleri kullanarak takimin deldigi / kilavuz gektigi /
cap buyulttagu deliklerin sayisi.

DeIiI.<I(.er veya Yukleme alanini secin ve ardindan altindaki degerleri silmek icin [ORIGIN]
(ORIJIN) digmesine basin. Degerlgri _degistirmek icin, degistirmek istediginiz degeri segin,
yeni bir rakam girin ve [ENTER] (GIRI$) digmesine basin.

Paso Siresi — Bir takimin kesme pasosunda kullanildidi sire, dakika olarak.

Total Time (Toplam Sire) — Bir takimin kullanildidi toplam sire, dakika olarak.

Usage (Kullanim) — Takimin kullanildigi say1.
Takim Grubu Ayari

Bir takim grubu eklemek igin:

Takim Grubu penceresi etkin duruma gelene kadar [F4] tusuna basin.

imleg tuslarini kullanarak <EKLE> segimini yapin.

1000 ile 2999 arasinda bir sayi girin (Bu grup kimlik numarasi olacaktir).

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Bir grup kimlik numarasini degistirmek i¢in, <YENIDEN ADLANDIR> Ozelligini segin.
Yeni bir numara girin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

N o g s~ wbdhd =

Takim Grubu Kullanimi

ATM ile bir program calistirmadan 6nce bir takim grubu ayarlamaniz gerekir. Bir
programdaki bir takim grubunu kullanmak igin:

1. Bir takim grubunu kurun.

2. Programdaki takim numarasini, H-kodlarini ve D-kodlarini takim grubu kimlik
numarasi ile degistirin. Yeni programlama formatina bir érnek olarak bu programa
bakin. X, Y ve Z'nin makinenizin kapasitesinin Gzerindeki bir komuta komut edilmesi
nedeniyle Alarmlarin (316, 317, 318) meydana gelmesini dnlemek icin is ofsetlerinin
dogru sekilde ayarlandigindan emin olun.

o\

030001 (Takim defistirme Ornek programi) ;
(G54 X0 YO0, parcanin sag {ist kosesidir) ;
(z0, parcanin Ustlindedir) ;

(Group 1000 bir matkaptir) ;

(T1000 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

T1000 MO06 (Takim grubu 1000'i seg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
X0 YO (1. konuma hizli hareket) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoninde) ;
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G43 H1000 Z0.1 (Takim grup ofseti 1000 acgik) ;

MO8 (SoJutma sivisi ac¢ik) ;

(T1000 KESME BLOKLARI) ;

G83 7z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 (G83'd baslat) ;

X1.115 Y-2.75 (2. delik) ;

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

G80 ;

(T1000 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

GO0 Z1. MO9S (Hizli geri c¢ekme, sogutma sivisi kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(T2000 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

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

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

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

$2500 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

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

MO8 (SoJutma sivisi acgik) ;

(T2000 KESME BLOKLARI) ;

G83 z-0.62 F15. R0O.1 Q0.175 (G83'd baslat) ;

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

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

(T2000 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

GO0 7Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SodJutma sivisi) ;
(kapali) ;

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

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

Gelismis Takim Yonetimi Makrolari

Takim Yonetimi, bir takim grubu igindeki bir takimi devre digi birakmak igin makrolar
kullanabilir. 8001 ile 8200 arasindaki Makrolar, 1 ile 200 arasindaki takimlari temsil eder.
Bir takimin dmrinid tamamlamak i¢in bu makrolardan birini 1 konumuna ayarlayabilirsiniz.
Ornegin:

8001 =1 (bu, takim 1'in dmrinu bitirir ve artik kullanilmayacaktir)

8001 = 0 (takim 1'in dGmrl elle veya bir makro ile bitirildiyse, o zaman makro 8001'in 0'a
ayarlanmasi takim 1'i tekrar kullanilabilir hale getirecektir)

Makro degiskenleri 8500-8515, bir takim grubu hakkinda bilgi alinmasi igin bir G kodu
programini etkinlestirir. 8500 makrosuyla bir takim grubu numarasi tanimlarsaniz
kumanda, #8501 ile #8515 arasindaki makro degiskenlerindeki takim grubu bilgilerini
verir.

Makro degiskeni veri etiketleri hakkinda bilgi igin Makro bélimindeki #8500-#8515
arasindaki degiskenlere bakin.
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410

Makro degiskenleri #8550-#8564 bir G kodu programinin ayri takimlar hakkinda bilgi
almasina izin verir. 8550 makrosuyla ayri bir takim numarasi tanimlarsaniz kumanda,
#8551 ile #8564 arasindaki makro degiskenlerindeki ayri takim bilgilerini verir.

Ek olarak, bir kullanici makro 8550'yi kullanarak bir ATM grubu numarasi tanimlayabilir. Bu
durumda kumanda, 8551-8564 makro degiskenlerini kullanarak belirtilen ATM takim
grubundaki mevcut takim igin bireysel takim bilgilerine geri dénecektir. Marko bdlimunde
#8550-#8564 degiskenleri icin verilen aciklamalara bakin. Bu makrolardaki degerler ayrica
1601, 1801, 2001, 2201, 2401, 2601, 3201 ve 3401'den baglayan makrolardan ve 5401,
5501, 5601, 5701, 5801 ve 5901'den baslayan makrolardan erigilebilen veriler saglar. Bu
ilk 8 set, 1-200 takimlari i¢in takim verilerine erisim saglar; son 6 seti ise 1-100 takimlari ile
ilgili veriler saglar. 8551-8564 makrolari ayni veriye erisim saglar, ancak 1-200 takimlari
icin tim veri 6gelerine erigsim saglar.

Geligsmis Takim Yonetimi Tablolarinin Kaydedilmesi ve Geri
Yuklenmesi

Kumanda, Gelismis Takim Yonetimi (ATM) o6zelligiyle baglantili dediskenleri USB
surlcuslne ve RS-232'ye kaydedebilir ve bunlari geri yikleyebilir. Bu degiskenler, ATM
ekraninda girilen verileri saklar.

1. Bilgiler [LIST PROGRAM] (LISTE PROGRAMI) / Kaydet/Pencereyi yiikle ([F4])
secenekleri kullanilarak genel bir yedekleme programinin bir pargasi olarak
kaydedilebilir.

Geligsmis Takim Yonetimi (ATM) verileri tim yedeklemenin bir pargasi olarak
kaydedildiginde, sistem .ATM uzantisi ile ayri bir dosya olusturur.

2. ATM verileri, Gelismis Takim Yénetimi ekrani gorintilenirken [SEND] (GONDER)
ve [RECEIVE] (AL) digmelerine basilarak RS-232 portu araciliiyla kaydedilebilir ve
geri yuklenebilir.

Takim Degistiriciler

Freze takim degistiricilerin semsiye tipi (UTC) ve yana monteli takim degistirici (SMTC)
olmak lzere (2) tipi mevcuttur. Her iki takim degistiriciyi ayni sekilde komut edersiniz, ancak
bunlar farkli sekillerde kurulur.

1. Makinenin sifira déndigunden emin olun. Sifira ddnmemigse,
[POWER UP/RESTART] (GUC AC/YENIDEN BASLAT) tuguna basin.

2. Takim degistiriciyi manuel olarak komut etmek icin [TOOL RELEASE] (TAKIM
AYIRMA), [ATC FWD] (ATC ILERI) and [ATC REV] (ATC GERI) tuslarini kullanin.
(2) adet takim ayirma digmesi vardir; bir tanesi is mili kafasi kapagdinda ve digeri
klavye Gzerindedir.
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Takim Degistiricinin Yiklenmesi

4.10.1 Takim Degistiricinin Yuklenmesi

D

DIKKAT: Maksimum takim degigtirici teknik &zelliklerini asmayin. Asiri agir
takimlarin agirligi esit olarak dagitiimalidir. Yani, agir takimlar
birbirleriyle karsilikli  yerlestiriimelidirler, yan yana degil. Takim
degistirici igcindeki takimlar arasinda yeterli bogluk olmasini saglayin;
20-cepli igin bosluk mesafesi 3.6 inctir.

NOT: Hava basincinin dislik veya havanin yetersiz olmasi takim ayirma
pistonuna yeterli basin¢ uygulanamamasi ve takim degistirme
zamaninin uzamasina veya hi¢ yapilamamasina yol acar.

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

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

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

Yana Monteli Takim Degistirici i¢in Takim Yuklemesi

Bu bolimde takimin yeni bir uygulama igin bos bir takim degistiriciye nasil yiklenecegi
aciklanmigtir. Burada cep takim tablosunda dnceki uygulamadan kalan bilgilerin bulundugu
kabul edilmigtir.

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

2. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin. CEP TAKIM
TABLOSU 6gesi goruntilenene kadar [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tusuna basin.
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F4.6:

NOT:

Cep takim tablosundan "Buyuk" veya "Agir" takim atamalarini temizleyin. Yaninda
bir L veya H olan takim ceplerine gitmek tzere ok tuslarini kullanin. Atamayi silmek
igin [SPACE] (BOSLUK) tusuna ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Tim
gosterimleri temizlemek igin, [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basin ve KATEGORI
BAYRAKLARINI SiL segiminiyapin.

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

ZIR TS

Takim cep tablosunu varsayilan deg@erlerine sifirlamak igin [ORIGIN] (Orijin) tusuna
basin. Bu, takim 1'i is miline, takim 2'yi cep 1'e, takim 3'U cep 2'ye, vs. yerlestirir. Bu,
hem dnceki takim cep tablosu ayarlarini temizlemek hem de bir sonraki program
takim cep tablosunu yeniden numaralandirir. Takim cep tablosunu sifirlamak igin,
ayrica [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basabilir ve ardindan TM CEPLERI SIRALA
secimini yapabilirsiniz.

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

Programinizin buyuk bir takim gerektirip gerektirmeyecegini belirleyin. 40-konikli
makinelerde buyuk bir takimin ¢api 3 ingten buyuktir, 50-konikli makinelerde ise 4
incten blyuktur. Programiniz genis takimlar gerektirmiyorsa 7. Adima gegin.

Takimlarinizi CNC programiniza uyacak sekilde diizenleyin. Blylk takimlarin
saylisal konumlarini tespit edin ve bu cepleri takim cep tablosunda Buyik olarak
belirleyin. Bir takim cebini "BlyUk" olarak belirlemek i¢in, o cebe gidin ve [L],
ardindan da [ENTER] (GiRIS) tusuna basin.
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Takim Degistiricinin Yiklenmesi

D

DIKKAT:

F4.7:

Cevreleyen ceplerden birinde veya her ikisinde birden halihazirda
takim varsa takim degistiriciye bliyiik bir takim yerlegtirilemez. Bunun
yapilmasi takim degistiricinin ¢arpmasina neden olacaktir. Bliylk
takimlarin etrafindaki cepler bos olmalidir. Bununla beraber, bliyiik
takimlar bitigik bos ceplerde yer alabilirler.

7. Takim 1'i (cektirme civatasi 6nde) is miline yerlestirin. Takim tutucudaki iki yarik, is
milinin ¢ikintilarini kargilayacak sekilde takimi gevirin. Takim ayirma butonuna
basarken takimi yukari dogru itin. Takim is miline baglandiginda, takim saliverme
butonunu birakin.

Takimin is Miline Takilmasi: [1] Takim ayirma diigmesi.

Yuksek Hizli Yana Monteli Takim Degistirici

Yuksek hizli yandan monteli takim degistirici ilave bir takim atamasina sahiptir, bu "Heavy"
("Agir")'dir. 4 libreden daha agir takimlar agir olarak kabul edilir. Agir takimlari H ile
g6stermelisiniz (Not: Bltiin biiyik takimlar agir olarak kabul edilirler). islem sirasinda takim
tablosundaki bir "h", buyuk bir cepteki agir bir takimi belirtir.

Agir bir takim degistiriliyorsa, bir emniyet dnlemi olarak, takim degistirici normal hizin azami
%25'inde cgalisacaktir. Cep vyukari/asadl hizi yavaslatimaz. Takim degistirme
tamamlaninca, hiz kontrol tarafindan gecerli hizliya geri alinacaktir. Alisiimadik veya asiri
boyutlu takimlarla ilgili sorunlarla karsilasirsaniz, yardim igin HFO'ya basvurun

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

h - BlyuUk bir takim olarak atanmis bir cepteki agir kiigiik ¢capli takim (her iki tarafinda bos
cepler bulunmalidir). Kiguk harf "h" ve "I" kontrol tarafindan yerlestirilir; takim tablosuna
kicuk harf "h" veya "I"y1 hi¢ bir zaman girmeyin.

98



Calistirma

DIKKAT:

F4.8:

| - is milindeki biiyiik bir takim igin ayrilmis bir cepteki kiiciik capl takim.
Buyuk takimlar agir olarak kabul edilir.

Agir takimlar blylk olarak kabul edilmezler.

Yuksek hizli olmayan takim degigtiricilerde, "H" ve "h"'nin bir etkisi yoktur.

Bir Takim Atamasi i¢in '0' Degerinin Kullanilmasi

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

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

Takimlarin Karuselde Gezdirilmesi

Takimlari karuselde hareket ettirmeniz gerekiyorsa, bu proseduri takip edin.

Takimlarin karuzelde yeniden diizenlenmesini énceden planlayin.
Olas! takim degistirici ¢arpmalarini azaltmak igin takim hareketlerini
an aza indirin. Takim degistiricide halihazirda biyiik ve agir takimlar
varsa, bunlari yalnizca o sekilde atanmis takim cepleri arasinda
tasidigindan emin olun.

Takimlarin Hareket Ettirilmesi

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

Genis Takimlar igin Yer Acilmasi: [1] Takim 12 - Cep 18, [2] Cep 12'deki genis takim.
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NOT:

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

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

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

4. Takim cep tablosunda cep 12'ye gidin ve bu cebi biylk olarak atamak icgin 1,
[ENTER] (GIRIS) tuslarina basin.

5. Takim cep tablosunda SPNDL (is mili) alanina takim numarasini girin. Takimi is
miline takin.

Ekstra bliylik takimlar da programlanabilirler. “Ekstra bliylk” takim lg¢
cebi yukari kaldiran takimdir; takimin ¢api igine takili oldugu cebin iki
tarafindan birinden takim cebini kavrayacaktir. Bu boyutta bir takim
gerekli ise, HFO'nuzun 315:3 parametresini 1 konumuna getirmesini
saglayin. Takim tablosu ekstra bliyiik takimlar arasinda iki bos cep
gerekli oldugu igin giincellestiriimelidir.

6. Kumandaya P12 girin ve [ATC FWD]'ye basin. Takim cep 12'ye yerlestirilecektir.

Semsiye Takim Degistirici
Takimlar, dnce takim is miline yiklenerek semsiye takim degistiriciye yuklenirler. Bir takimi
is miline yerlestirmek icin takimi hazirlayin ve daha sonra asagidaki adimlari izleyin:

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

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

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

[ATC FWD] (ATC ILERI) tusuna basin.
Adim 4 ve 5'i takimlar yiklenene kadar kalan tim takimlar igin tekrarlayin.
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4.10.2

UYARI:

4.10.3

Semsiye Takim Degistirici Kurtarma

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

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

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

Sikismanin nedenini ortadan kaldirin.

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

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

N~

SMTC Programlama Notlari

Takim On Cagrisi

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

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

Onden okumay!i durduran program komutlari sunlardir:

. is ofseti segimleri (G54, G55 vb.)

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

. M01 Opsiyonel Durdurma

. MO0 Durdurma Programi
. Blok Silme Kesme isaretleri (/)
. Yiksek hizda uygulanan program bloklarinin ¢ok sayida olmasi

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

T01 MO6 (TAKIM DEGISTIRME) ;

T02 (BIR SONRAKI TAKIMI ON CAGIRMA) ;

’
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SMTC Kurtarma

4.10.4 SMTC Kurtarma

4.10.5

F4.9:

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

1. [RECOVER] (KURTARMA) tusuna basin. Kumanda ilk 6nce otomatik kurtarmayi
dener.

2. Takim degistirici kurtarma ekraninda, otomatik kurtarmaya baglamak igin [A] tusuna
veya ¢ikmak igin [E] tusuna basin. Otomatik kurtarma basarisiz olursa, manel
kurtarma segenegi goruntulenir.

Devam etmek icin [M] tusuna basin.

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

SMTC Kapi Anahtari Paneli

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

Takim Degistirici Kapisi Anahtar Paneli Sembolleri: [1] Takim Degistirici Karuselini Saat
Yonunun Tersine Dondur, [2] Takim Degistirici Karuselini Saat Yénunde Déndur, [3] Takim
Degistirme Anahtari - Manuel Calistirma Segimi, [4] Takim Degistirme Anahtari - Otomatik
Calistirma.
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4.11

F4.10:

4111

SMTC Kapi Caligtirma

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

Takim degistirme igslemi yapilirken anahtar "Manuel" konuma alinirsa, yurarlikteki takim
degistirme hareketi tamamlanir. Anahtar otomatik konuma geri alinmadik¢a bir sonraki
takim degistirme iglemi yuratiimeyecektir. Yurutilmekte olan makine iglemleri kesintisiz
sekilde devam eder.

Anahtar maniel konumda iken, saat yonu veya saatin ters yoni digmelerine bir kez
basildiginda her seferinde karusel bir konum déner.

Takim degistirici kurtarma sirasinda, eger kafes kapisi agiksa veya anahtar mandel
konumda ise ve [RECOVER] (KURTARMA) tusuna basildiysa, operatére kapinin acgik
oldugunu veya maniel modunda bulunuldugunu bildiren bir mesaj gorintilenir. Devam
etmek igin operator kaplyi kapatmali ve anahtari otomatik konuma almalidir.

Parca Kurulumu

Dogru is pargasi baglama, guvenlik ve istediginiz Uretim sonuglarinin elde edilmesi igin ¢gok
onemlidir. Farkh uygulamalar i¢in ¢ok sayida is pargasi baglama segenekleri mevcuttur.
intiyaciniz olan talimatlar igin HFO'ya veya is pargasi baglama tedarikgisine danisin.

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

Ofsetlerin Ayarlanmasi

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

Ofsetleri maniel olarak girmek igin:
1. Ofset sayfalarindan birini segin.
2. imleci istediginiz kolona getirin.
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F4.11:

3. Kullanmak istediginiz ofset adini girin.
[ENTER] (GIRIS) veya [F1] tusuna basin.
Deger, kolona girilir.
5. Pozitif veya negatif bir deger girin ve secilen kolona girilen miktari eklemek icin

[ENTER] (GIRIS) tugsuna basin; kolondaki numarayi degistirmek igin [F1] tusuna
basin.

Elle Kumanda Modu

Elle kumanda modu, makine eksenlerini istenilen bir konuma elle kumanda etmenize
olanak saglar. Bir eksen elle kumanda edilmeden Once mutlaka belirtilen referans
pozisyonuna getiriimelidir. Kumanda, makinenin gici agildidinda referans pozisyonunu
ayarlar. Makine gi¢ agma prosedirl hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 75.

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

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

3. Elle kumanda modunda kullanilabilecek farkli kademede devir hizlari vardir; bunlar
[.0001], [.001], [.01] ve [.1]'dir. Eksenleri elle kumanda etmek i¢in ayrica opsiyonel
bir Uzak Elle Kumanda (RJH) da kullanabilirsiniz.

4, Eksenleri hareket ettirmek igin elle kumanda digmelerini basili tutun veya
[HANDLE JOG] (EL KUMANDASI) kumandasini kullanin.

is Sifir Ofseti Ayari

Bir is pargasini (pargayi) islemek igin, frezenin is pargasinin tabla lzerinde nerede
yerlestirildigini bilmesi gerekir. Parga sifirini belirlemek igin bir ug¢ bulucu veya elektronik
prob vb. gibi araglar ve yontemler kullanabilirsiniz. Bir mekanik gostergeyle parca sifiri
ofsetini ayarlamak igin:

Parcga Sifir Ayari

®

104



Calistirma

DIKKAT:

PN

10.
11.

12.

Malzemeyi [1] mengeneye baglayin ve sikin.
is mili igerisine bir isaretci takimi [2] yerlestirin.
[HANDLE JOG] [E] (EL KUMANDASI) tusuna basin.

[.1/100] tusuna basin. [F] (Kol dondurildiginde freze yiksek hizda hareket
edecektir).

[+Z] [A] tusuna basin.
Z eksenini parganin yaklasik 1" yukarisina elle kumanda [J] edin.

[.001/1] tusuna basin. [G] (Kol dondurildiginde freze distk hizda hareket
edecektir).

Z eksenini yaklasik olarak elle kumanda [J] edin. Parganin 0.2 in¢ yukarisina.

X ve Y eksenlerinden birini secin [I] ve takimi elle kumanda kolu hareketi [J] ile
parcanin Ust sol kdsesine getirin (Asagidaki gizime [9] bakin).
Aktif is Ofseti bolmesi etkinlesene kadar [OFFSET] [C] (OFSET) tusuna basin.

imleci [H] G54 X Ekseni siitununa getirin.

Bir sonraki adimda [PART ZERO SET] (PARCA SIFIR AYARI)
diigmesine bir lglinclii defa basmayin;, aksi takdirde Z Ekseni
stitununa bir deger eklenir. Bu da program calistirildiginda ¢carpmaya
veya Z ekseni alarmina yol acar.

Degeri X Ekseni stutununa ylUklemek icin [PART ZERO SET] [B] (PARCA SIFIR
AYARI) digmesine basin. [PART ZERO SET] [B] PARCA SIFIR AYARI digmesine
ikinci defa basilmasi degeri Y Ekseni stutununa yukler.
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Ayar Takim Ofseti

Bir sonraki basamak ise takimlari baglatmaktir. Bunun yapilmasi, takimin u¢ kismindan
parcanin Ust kismina olan mesafeyi belirler. Bir diger adi da bir makine kodu satirinda H
olarak gosterilen Takim Boyu Ofsetidir. Her bir takim i¢cin mesafe Takim Ofseti Tablosuna
girilir.
F4.12: Ayar Takim Ofseti. Z Ekseni referans pozisyonundayken Takim Uzunlugu Ofseti, takimin
ucundan [1] par¢anin Ust noktasi [2] arasinda dlgulir.

RSB LA,

1/

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

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

4. X ve Y eksenlerinden birini secin [J] ve takimi elle kumanda kolu hareketi [K] ile
parcanin merkezine yaklastirin.

[+Z] [C] tusuna basin.
Z Eksenini parcanin yaklasik 1" yukarisina elle kumanda [K] edin.

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

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

9. [OFFSET] [D] (OFSET) tusuna basin.

10. Program Takim Ofsetleri penceresi gorintileninceye kadar [PAGE UP] [E]
(SAYFA YUKARI) tuguna basin. Takim #1'e gelin.

11.  imleci [I] konum No.1 icin Geometriye getirin.
12. [TOOL OFFSET MEASURE] [A] (TAKIM OFSETiI OLCUMU) tusuna basin.

D

DIKKAT: Sonraki adim is milinin Z ekseninde hizli bir sekilde hareket etmesine
neden olur.
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4.12

4121

13. [NEXT TOOL] [B] (SONRAKI TAKIM) tusuna basin.
14. Her bir takim igin ofset islemini tekrarlayin.

ilave Takim Ayari

Current Commands (Mevcut Komutlar) icinde diger takim ayar sayfalari mevcuttur.

1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basin ve ardindan
[PAGE UP)/[PAGE DOWN] (SAYFA YUKARI/SAYFA ASAGI) digmelerini
kullanarak bu sayfalar arasinda gegis yapin.

2. ilki, sayfanin st kisminda Takim Yiiki olan sayfadir. Bir takim yik siniri
ekleyebilirsiniz. Kontrol bu degerleri referans alacak ve sinirlamalara ulasilirsa, belirli
bir hareket tarzini icra etmek Uzere ayarlanabilir. Takim siniri islemleri hakkinda
daha fazla bilgi icin, bkz. Ayar 84 (sayfa 370).

3. ikinci sayfa, Takim Omrii sayfasidir. Bu sayfada "Alarm" olarak adlandirilan bir siitun
bulunmaktadir. Programci, bu sttuna, takim girilen deger kadar kullanildiginda
makinenin durmasina neden olan bir deger koyabilir.

Ozellikler

Haas c¢alistirma 6zellikleri:

. Grafik Modu

. Kuru Calistirma
. Arka Plan Duzenleme
. Eksen Asiri YUk Zamanlayicisi

Grafik Modu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli yolu, o programi Grafik modda calistirmaktir.
Makinede hicbir hareket olmayacak, onun yerine hareket ekranda gosterilecektir.

Grafik ekrani igerisinde bir dizi mevcut 6zellik ihtiva etmektedir.

. Tus Yardim Alani Grafik ekran bdimesinin alt sol kismi fonksiyon tusu yardim
alanidir. Halihazirda kullanilabilen fonksiyon tuslari, kullanimlari hakkinda kisa bir
aciklama ile birlikte burada gdsterilir.

. Yerlestirme Penceresi Bolmenin alt sag kismi tim tabla alanini géruntuler ve
simulasyon slresince takimin o an nerede bulundugunu belirtir.

. Takim Guzergahi Penceresi Ekranin merkezinde, g¢alisma alaninin gérindsind

temsil eden biyulk bir pencere bulunmaktadir. Bu pencere bir kesme takimi simgesi
ve programin bir grafik simulasyonu sirasinda takim gtizergahlarini gosterir.
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Grafik Modu

NOT: Besleme modu, ince diiz ¢izgi olarak gésterilir. Hizli hareketler ise
kesikli cizgiler halinde gésterilir. Ayar 4, kesikli ¢izgi gbsterimini devre
disi birakir. Bir delme korunmali ¢evrimin kullanildigi yerler bir X ile
isaretlenir. Ayar 5, X g6sterimini devre digi birakir.

. Ayarlama Zumu Buyutilecek alani belirten bir dikdértgen (zum penceresi)
gorunttlemek icin [F2] tusuna basin. Zum penceresinin boyutunu kugultmek icin
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tusunu kullanin ve zum penceresinin boyutunu
blyitmek igin [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) tusunu kullanin. Zum penceresini arzu
edilen konuma hareket ettirmek igin imle¢ Ok tusunu kullanin ve zumu tamamlamak
ve takim giizergah penceresini yeniden dlgeklendirmek icin [GIRIS] tusuna basin.
Yer tespit penceresi (alt sag kisimdaki kaguk goérintl), Takim Guzergahi
penceresinin zum edildigi yerin dis hattini belirtecek sekilde, tim tablayi
gosterecektir. Takim Guzergahi penceresi zum yapildigi zaman silinir ve takim
glzergahini gérmek icin program yeniden ¢alistinimalidir. Takim Guzergahi
penceresini tim calisma alanini kaplayacak sekilde genisletmek amaciyla [F2] ve
ardindan [HOME] (REFERANS) tusuna basin.

. Z Ekseni Pargasi Sifir Hatti grafik ekraninin Ust sagd kdsesinde Z-ekseni ¢ubugu
Uzerindeki yatay ¢izgi, mevcut Z-ekseni galisma ofsetinin konumunu ve mevcut
takimin boyunu gdsterir. Bir program calisirken, cubugun sekilli bélimid Z-ekseni
hareketinin derinligini gésterir. Program calistikca, Z-ekseni parc¢a sifir konumu ile
ilgili takim ucunun konumunu izleyebilirsiniz.

. Kontrol Durumu Ekranin alt sol kismi kumanda durumunu gdsterir. Bu, bitin diger
gOstergelerin son dort satiri ile aynidir.

. Konum Bdlmesi Konum bdélmesi tipki bir tahrikli parca ¢calismasinda yapacagdi gibi
eksenlerin konumlarini géruntiler.

. Similasyon Hizi [F3], simulasyon hizini dusirirken [F4] similasyon

hizini yukseltir.
Grafik modu, Hafizadan, MDI'den, DNC'den, FNC'den veya Diizenleme modlarindan
calistirilabilir. Bir program galistirmak igin:

1. GRAFIKLER sayfasi goriintiilenene kadar [SETTING/GRAPHIC] (AYAR/GRAFIK)
tusuna basin. Veya Grafik moduna girmek igin Diizenleme modundaki etkin program
bélmesinden [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basin.

2. DNC'yi grafik modunda galistirmak igin DNC modu etkinlesene kadar [MDI/DNC]
tusuna basin, ardindan GRAFIK sayfasina gidin ve programi makinenin
kumandasina gonderin (Bakiniz DNC bolimu).

3. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin.

NOT: Grafik modda tiim makine fonksiyonlari veya hareketleri simliile
edilmez.
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412.2

D

DIKKAT:

NOT:

412.3

413

4.14

Kuru Calistirma islemi

Makine tiim hareketleri tam olarak programlandigi sekilde uygular.
Kuru galistirma devam ederken makinede bir ig pargasi kullanin.

Kuru Calistirma fonksiyonu, gercekte pargalari kesmeden bir programi hizli bir sekilde
kontrol etmek igin kullanilir. Kuru Calistirmayi se¢gmek igin:

1. MEM veya MDI modundayken, [DRY RUN] (KURU CALISTIR) tusuna basin.
Dry Run (Kuru Calistir) fonksiyonunda iken, batin hizli igslemler ve beslemeler, elle
kumanda hizi butonlari vasitasiyla segilen hizda calistirilir.

2. Dry Run (Kuru Calistir), yalnizca bir program tamamen bitirildiginde veya [RESET]
(SIFIRLA) butonuna basildiginda galistirilabilir veya durdurulabilir. Kuru Calistir,
komut verilen tim X Y Z hareketlerini ve talep edilen takim degisikliklerini
gergeklestirir. is Mili hizlarini ayarlamak igin atlama tuslari kullanilabilir.

Grafik mod da bu amagla oldukga kullanislidir ve program kontrol
edilmeden énce makinenin eksenlerini hareket ettirmediginden daha
glvenli olabilir.

Eksen Asirl Yk Zamanlayicisi

Bir is mili veya bir eksenin mevcut yiki %180 oldugunda, bir zamanlayici baglatilir ve
KONUM bdlmesinde gorintilenir. Zamanlayici 1.5 dakikadan baslar ve sifira kadar geri
sayar. Sire sifira geldiginde bir eksen asiri yik alarmi SERVO OVERLOAD (SERVO ASIRI
YUKLU) gériintiilenir.

Programlarin Calistiriimasi

Bir kez bir program makineye yuklendikten ve ofsetler ayarlandiktan sonra, programi
calistirmak igin:

1. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin.

2. Herhangi bir kesme islemi yapmadan énce programi Kuru Calistirma veya Grafik
modunda g¢aligtiriimasi onerilir.

Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam

Bu o6zellik galisan bir programi durdurmanizi, par¢gadan uzaga elle kumanda etmenizi ve
sonra programi tekrar galistirmanizi saglar.
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NOT:

DIKKAT:

D

DIKKAT:

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

[X1, [Y] veya [Z] tusuna ve ardindan [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA) tusuna
basin. Kumanda mevcut X, Y, ve Z konumlarini kaydeder.

Bu modda yalnizca X, Y ve Z Eksenlerini ilerletebilirsiniz.

Kumanda, Uzaga Elle Kumanda mesajini Uretir. Takimi pargadan uzaga hareket
ettirmek igin elle kumanda kolunu veya el kilidi tuslarini kullanin. [AUX CLNT]
(YARDIMCI SOGUTMA SIVISI) veya [COOLANT] (SOGUTMA SIVISI) ile sogutma
sivisi komutu verebilirsiniz. is milini [CW] (SY), [CCW] (SYTR) veya [STOP]
(DURDURMA) ile baslatabilir veya durdurabilirsiniz. Ayrica, ekleme pargalarini
degistirmek icin takimi agabilirsiniz.

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

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

Calistirma moduna geri donmek i¢in [MEMORY] (BELLEK) veya [MDI/DNC] tusuna
basin. Kumanda yalnizca program durduruldugunda etkin durumda olan moda
dondugunizde devam eder.

[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basin. Kumanda E11e Kumanda
Déntisi mesajl verirve Xve Y %5'te [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) digmesine
basilan yerdeki konuma hizla hareket ettirilir ve ardindan Z eksenini donduirir.
Ardindan, Z Eksenine geri doner. Bu hareket sirasinda [FEED HOLD] (BESLEME
TUTMA) tusuna basarsaniz eksen hareketi durur ve kumanda, E11e Kumanda
Geri Déniisii Bekletme mesajini goruntiler. Kumanda Kolu Yerine hareketine
devam etmek igin [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basin. Kumanda,
hareket tamamlandidinda tekrar bir besleme tutma durumuna geger.

Kumanda uzaga elle kumanda i¢in kullandiginiz yolu izlemez.
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7. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tekrar basin, bdylece program normal
calistirmayi kabul eder.

D

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

4.15 Online Daha Fazla Bilgi

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

Opig0

[=]
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Bolum5: Programlama

5.1

NOT:

5.2

Numaral Programlar

Yeni bir program olusturmak igin:

1.

Program ekranina ve program modu listesine girmek icin [LIST PROGRAM]
(PROGRAM LISTELE) tusuna basin.

Bir program numarasi (Onnnnn) girin ve [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC)
veya [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Yeni programlar olugtururken OO09XXX numaralarini kullanmayin.
Makro programlar genellikle bu bloktaki sayilari kullanirlar ve bunlarin
tizerine yazilmasi makine islevlerinin arizalanmasina veya durmasina
neden olabilir.

Program mevcutsa, kumanda bunu etkin program olarak ayarlar (etkin program
hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa78). Henliz mevcut degilse, kumanda bu
programi olusturur ve etkin program olarak ayarlar.

Yeni programla galismak igin [EDIT] (DUZENLE) tusuna basin. Yeni bir program
yalnizca programin numarasi ve bir blok sonu karakteri (noktali virgul) igerir.

Program Editorleri

Haas kumanda (3) farkli program editéri icerir: MDI Editérl, Gelismis Editér ve FNC
Editord.
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5.21 Temel Program Diizenleme

Bu bdlimde temel program duzenleme kontrolleri agiklanmistir. Daha gelismis program
duzenleme fonksiyonlari hakkinda bilgi icin, bkz. sayfa 117.

F5.1: Program Diizenleme Ekrani Ornegi

(EDIT: EDIT EDITOR)

ACTIVE PROGRAM - 099997

( H
EHAAS vaoC M111, English, Inch, v1.4a) ;
{11/14f01) ;

N1OO ;
{CATEGORY) ;
{NAME G73 HIGH SPEED PECK DRILLING}) ;

N1O1 ;

{TEMPLATE) ;

(|1~|A51E 73 High Speed Peck Dril11 Using ¢, 1-H
ole) ;

1. Aktif olmayan bir DUZENLE : DUZENLE veya DUZENLE : MDI penceresindeki
programlara yazabilir veya bu programlarda degisiklik yapabilirsiniz.
a. MDl'daki bir programi diizenlemek icin, [MDI/DNC] diigmesine basin. Bu,
DUZELTME: MDI modudur.

b. Numarali bir programi diizenlemek i¢in ise onu seginiz, daha sonra [EDIT]
(DUZENLE) diigmesine basin. Bu, DUZLT: DUZENLM modudur. Bir programi
nasil segmeniz gerektigini 6grenmek igin, bkz. sayfa 78.

2. Ddner kodu Dizenleme modunda segin:

a. Tek bir kod pargasini se¢gmek igin, imleg oku tuslarini veya [HANDLE JOG]
(ELLE KUMANDA KOLU) kumandasini kullanin. Bu kod bir siyah arkaplan
ondnde beyaz metinle gorintilenir.

b. Tam bir blogu veya birden fazla kod blounu se¢mek isterseniz, baslamak
istediginiz program blogundaki [F2] digmesine basin ve ardindan imle¢ oku
tuslarini veya [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA KOLU) kumandasini
kullanarak imleg oku tusunu (>) segmek istediginiz ilk veya son satira hareket
ettirin. igili kodun timiini segmek igin [ENTER] (GIRIS) veya [F2] tusuna
basin. Veri seciminden gikmak icin [CANCEL] (iPTAL) diigmesine basin.

3. Duzenleme modunda, kodu programa eklemek igin:
a. Yeni kodun 6nline gelecegi kodu segin.
b. Programa eklemek istediginiz kodu yazin.

C. Su tusa basin: [INSERT] (EKLE). Yeni kodunuz, sectiginiz blogun
onlinde goérintilenir.
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NOTE:

5.2.2

5.

6.

Duzenleme modunda kodu degistirmek igin:
a. Degistirmek istediginiz kodu segin.
b. Segilen kodu degistirmek istediginiz kodu yazin.

c. [DEGISTIR] digmesine basin. Yeni kodunuz sectiginiz kodun yerini alir.

Duizenleme modunda karakterleri veya komutlari kaldirmak igin:

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

Kumanda, her bir satir girildikce programlari HAFIZA'ya kaydeder.
Programlari USB, HD veya Net Share icerisine kaydetmek igin,
sayfa 125'te bulunan Haas Editéri (FNC) bélimiine bakin.

Su tusa basin: [UNDO] (GERI AL), son (9) degisikligin geri alinmasini saglar.

Arka Plan Diizenleme

Arka Plan Dizenleme bir program cgaligirken bagka bir programi dizenlemenize imkan

tanir.
1.

Arka plan dizenleme bdlmesi (Aktif Olmayan Program) etkinlesene kadar [EDIT]
(DUZENLE) digmesine basin.

Arkaplan dizenlemesi icin listeden bir program segmek igin [SELECT PROGRAM)]
(PROGRAM SEG) dugmesine basin (program mutlaka Bellekte olmalidir).

Arkaplan diizenlemesini baglatmak igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Arkaplan dizenlemesi yapmak amaciyla farkl bir program se¢gmek igin arkaplan
dizenleme bélmesinden [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC) tusuna basin ve
listeden yeni bir program segin.

Arka Plan Dizenleme esnasinda yapilan butin degisiklikler, calisan programi veya
bunun alt programlarini etkilemeyecektir. Programin sonraki ¢alistirilisinda
degisiklikler etkin hale gelecektir. Arkaplan dizenlemesinden ¢gikmak ve ¢alisan
programa geri dénmek icin [PROGRAM] (PROGRAM) diigmesine basin.
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6.  Arka Plan Diizenlemede [CYCLE START] (CEVRIMi BASLAT) diigmesi
kullanilamayabilir. Program, programlanmis bir durdurma (MO0 veya M01)
iceriyorsa, Arkaplan Dizenlemeden ¢ikin ([PROGRAM] (PROGRAM) digmesine
basin) ve daha sonra programi devam ettirmek i¢in [CYCLE START] (CEVRIMi
BASLAT) digmesine basin.

NOT: Bir M109 komutu aktif oldugunda ve Arkaplan Diizenlemesine
girildiginde tiim tug takimi verisi Arkaplan Editériine yénlendirilir, Bir
diizenleme tamamlandiginda ([PROGRAM] diigmesine basilarak) tus
takimi girisi ¢galisan programdaki M109'a geri dénecektir.

5.2.3 Manuel Veri Girisi (MDI)

Manuel Veri Girisi (MDI), bigcimsel bir program kullanmaksizin otomatik CNC hareketlerini
komuta etmek icin bir ydntemdir. Yaptiginiz girig, silinene kadar MDI giris sayfasinda kalir.

F5.2: MDI Girig Sayfasi Ornegi

G97 S1000 MO3 ;
GO0 X2. 20.1 ;

X1.78 ;
X1.76 ;
X1.75 ;

MDI moduna girmek igin [MDI/DNC] butonuna basiniz.

2. Program komutlarini pencereye yazin. Komutlari uygulamak icin [CYCLE START]
(CEVRIMi BASLAT) diigmesine basin.

3. Olusturdugunuz programi bir numarali program olarak MDl'ya kaydetmek
istiyorsaniz:

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

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

c. [DEGISTIR] diigmesine basin.

Kumanda, programinizi bellege kaydeder ve MDI giris sayfasini temizler. Yeni
programi Cihaz Yoneticisi meniisiindeki BELLEK sekmesine bulabilirsiniz
([LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) tuguna basin).

4. MDI girig sayfasindaki her seyi silmek icin [ERASE PROGRAM] (PROGRAMI SiL)
tusuna basin.
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5.2.4 Geligsmis Editor

Gelismis editor, acilir menleri kullanarak programlari diizenlemenize izin verir.

F5.3: Gelismis Editor Ekrani: [1] Aktif Program Bolmesi, [2] Acilir meniler, [3] Aktif Olmayan
Program Bélmesi, [4] Pano, [5] icerige 6zel yardim mesajlari.

( EDIT: EDIT EDITOR) INACTIVE PROGRAM - Onnnnn
ACTIVE PROGRAM - Onnnnn
EDITOR HELP (PRESS F1 T0 NAVIGATE

1. Diizenleme moduna girmek i¢in [EDIT (DUZENLEME)] tusuna basin.

2. iki tane diizenleme bdlmesi mevcuttur; bir etkin program bélmesi ve bir etkin olmayan
program bélmesi. ikisi pano arasinda gegcis yapmak icin [EDIT] (DUZENLE)
tusuna basin.

3. [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC) tusuna basin.

Aktif pencere, hafizadaki programlari, adindan énce yildiz isareti (*) iceren aktif
programla birlikte listeler.

4. Bir programi diizenlemek igin program numarasini (Onnnnn) girin veya programi
program listesinden secin ve ardindan [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC)
tusuna basin.

Program, aktif pencerede agillir.

5. Halihazirda bir program bulunmamasi halinde aktif olmayan program bélmesinde bu
programin bagak bir kopyasini agmak icin [F4] digmesine basin.

6. Ayrica, aktif olmayan program bdlmesi icin farkli bir program da secebilirsiniz. Aktif
olmayan program bolmesinden [SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEQC)
dugmesine basin ve ardindan listeden programi segin.

7. iki bélme arasinda programlari karsilikh olarak degistirmek icin [F4] tusuna basin
(etkin programi etkisiz hale getirin ve tersi).

Program kodu igerisinde gezinmek icin el kumandasini veya imleg tuslarini kullanin.

Acilir mentiye erismek igin [F1] tusuna basin.

117



Gelismis Editor

10. [LEFT] (Sol) ve [RIGHT] (Sag) imle¢ oku tuslarini kullanarak konu menusuinden
(YARDIM, DEGISTIR, ARA, DUZENLE, PROGRAM) secim yapin ve ardindan [UP]
(Yukari) ve [DOWN] (Asagi) imleg oku tuslarini veya el kumandasini kullanarak bir
fonksiyon segin.

11.  Meniiden bir komut uygulamak igin [ENTER] (GIRIS) digmesine basin.

NOT: Ekranin alt sol kismindaki igerige duyarli bir yardim bélmesi gegerli
secilmis fonksiyon ile ilgili bilgi saglar.

12.  Yardim mesaijlari arasinda gezinmek i¢cin [PAGE UP]/[PAGE DOWN] (SAYFA
ASAGI/SAYFA YUKARI) diigmelerini kullanin. Bu mesaj ayrica bazi fonksiyonlar igin
kullanilabilecek kisa yol tuslarini da listeler.

Geligsmis Editor Acilir Menlisu

TAgcilir meni 5 kategorideki editor fonksiyonlarina kolay erisim sa@lar: YARDIM, DEGISTIR,
ARA, DUZENLE ve PROGRAM. Bu bolimde her bir kategori ve bir kategori sectiginizdeki
sunulan segenekler agiklanmistir.

Menilye erismek icin [F1] tusuna basin. [LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg oku
tuslarini kullanarak kategoriler listesinden segim yapin ve ardindan [UP] (YUKARI) ve
[DOWN] (ASAGI) imle¢ oku tuslarini kullanarak kategori listesinden bir komut segin.
Komutu uygulamak igin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Program Menuisu

Program mendsu temel program duzenleme bdlimunde acgiklandigi gibi program
olusturma, silme, adlandirma ve kopyalama secgenekleri sunar.

F5.4: Geligsmis Editér Program Mendis

HELP
MODIFY
SEARCH
EDIT

PROGRA

PROGRAM CANCEL — Exit
CREATE NEW PROGRAM

[ SELECT PROGRAM FROM LTST|
DUPLICATE ACTIVE PROGRAM
DELETE PROGRAM FROM LIST
SWAP EDITOR PROGRAMS
SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE
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Yeni Bir Program Yarat

1. SEGCILEN METNI KOPYALA komutunu DUZENLE agilir meni kategorisinden segin.
O harfi, GIRIS: alanina eklenir.

Daha 6nce program dizinine girilmemis bir program numarasi (nnnnn) yazin.

Programi olusturmak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Programi Listeden Se¢

1. [F1] tusuna basin.

2. PROGRAM aglilir meni kategorisinden PROGRAMI LISTEDEN SEG komutunu segin.
Bu meni 6gesi secildiginde, kontrol bellegindeki programlarin bir listesi géruntilenir.
Secgmek istediginiz programi segin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Aktif Programin Kopyasinin Yaratiimasi

1. PROGRAM aglilir menii kategorisinden AKTIF PROGRAMIN KOPYASINI AL
komutunu segin.

2. Acilan pencerede yeni program numarasini (Onnnnn) girin ve programi olusturmak
icin [ENTER ](GIRIS) tusuna basin.

Listeden Program Sil
1. LISTEDEN PROGRAM SiL komutunu PROGRAM acilir meni kategorisinden segin.
Bu meni 6gesi secildiginde, kontrol bellegindeki programlarin bir listesi géruntilenir.

2. Bir programi secin veya bellekteki tim programlari silmek tzere se¢gmek igin TUMG
secgimini yapin.

3. Segilen programlari silmek icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Editor Programlarini Karsilikli Degistir

Bu menu secgenegi, etkin programi etkin olmayan program bélmesine yerlestirir ve etkin
olmayan programi etkin program bélmesine yerlestirir.

1. PROGRAM aglilir meni kategorisinden PROGRAMI LISTEDEN SEC komutunu segin.
2. Programlari degistirmek icin [ENTER] (GIRIiS) tusuna basin.
3. Bunun icin [F4] tusuna da basabilirsiniz.

Sol veya Sag Tarafa Gegis

Bu, dizenleme kontrolini etkin ve etkin olmayan program arasinda degistirir. Etkin
olmayan ve etkin programlar kendi bélmelerinde kalirlar.
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1. PROGRAM acilir menusiinden SOLA VEYA SAGA DEGISTIR komutunu segin.

2. Etkin ve etkin olmayan programlar arasinda gegcis yapmak icin [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin.

Duzenleme Meniisu

Dizenleme menusu temel program dizenleme boéliminde agiklanan hizli dizenleme
fonksiyonlarinda gelismis dizenleme segenekleri sunar.

F5.5: Geligsmis Editor Acilir Menusu

HELP
MODIFY
SEARCH

EDIT
PROGRAM

1
SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPEOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

Geri Al

Son diizenleme islemini son 9 dizenleme adimina kadar geri alir.
1. [F1] tusuna basin. DUZENLE acilir men( kategorisinden GERI AL komutunu segin.

2. Son diizenleme islemini geri almak icin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Ayrica,
[UNDO] (GERI AL) kisayol tusunu da kullanabilirsiniz.

Metin Se¢

Bu menu 6gesi program kodu satirlarini secer:
1. METNI SEC komutunu DUZENLE agcilir meni kategorisinden segin.

2. Metin secimi baslangi¢ noktasini ayarlamak i¢in [F2] tusuna basin veya [ENTER]
(GIRIS) kisayol tugunu kullanin.

3. Secilecek olan kodun son satirina gitmek igin imleg tuslarini, [HOME] (BASLANGIC),
[END] (SON), [PAGE UP] / [PAGE DOWN] (SAYFA YUKARI / SAYFA ASAGI)
tuslarini veya el kumandasini kullanin.

4.  [F2] veya [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Secilen metin vurgulanir ve ardindan metni tasiyabilir, kopyalayabilir veya
silebilirsiniz.

5. Blogun segimini iptal etmek igin [UNDO] (GERI AL) diigmesine basiniz.
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Segili Metni Tasi

Bir metin bolimU sectikten sonra bu metni programinizin bagka bir bélimuine tagimak igin

bu menu komutunu kullanabilirsiniz.

1. imleci (>) secilen metni tasimak istediginiz program satirina getirin.

2.  DUZENLE acilir meni kategorisinden SECILEN METNI TASI komutunu segin.

3. Segcilen metni imlegten (>) sonraki noktaya kadar tagimak igin, [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin.

Secili Metni Kopyala

Bir metin bélimi segtikten sonra bu metni programinizin bagka bir bolimine kopyalamak
icin bu menlyl kullanabilirsiniz.

1. imleci (>) segilen metni kopyalamak istediginiz program satirina getirin.
2. SEGCILI METNI KOPYALA komutunu DUZENLE agilir meni kategorisinden segin.

3. Secilen metni imlegten (>) sonraki noktaya kopyalamak icin, [F2] veya [ENTER]
(GIRIS) tusuna basin.

4. Kisa Yol Tusu - Metni Segin, imleci konumlandirin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Secili Metni Sil

Secilen metni silmek igin:

1. [F1] tusuna basin. DUZENLE aclilir menii kategorisinden SECILEN METNI SiL
komutunu segin.

2. imlecten (>) sonraki noktaya kadar secilen metni silmek icin, [F2] veya [ENTER]
(GIRIS) tusuna basin.

Eger bir blok segilmezse, mevcut segilen madde silinecektir.
Sec¢imi Panoya Kes

Bir metin bolimU sectikten sonra bu metni programdan kaldirmak ve panoya yerlestirmek
icin bu menly0 kullanabilirsiniz.

1. SECIMI PANOYA  KES komutunu DUZENLE acilir meni kategorisinden segin.

2. Secilen metni kesmek icin [F2] veya [ENTER] (GIiRIS) tusuna basin.

Secilen metin, mevcut programdan kaldirilir ve panoya yerlestirilir. Bu islem
panodaki mevcut igerigin Uzerine yazar.

Sec¢imi Panoya Kopyala

Bir metin bolimu sectikten sonra bu metnin bir kopyasini panoya yerlestirmek igin bu
menuyu kullanabilirsiniz.
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F5.6:

1. SECIMi PANOYA  KOPYALA komutunu DUZENLE acilir meni kategorisinden
segin.

2. Segcilen metni panoya kopyalamak igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Segcilen metin panoya yerlestirilir. Bu islem panodaki mevcut igerigin Uzerine yazar.
Ancak, ilgili metin programdan kaldirilmaz.

Panodan Yapigtir

Panodaki igerigi imleg konumundan sonraki satira kopyalamak igin:
1. imleci (>) pano metnini eklemek istediginiz program satirina getirin.
2. PANODAN YAPISTIR komutunu DUZENLE acilir meni kategorisinden segin.

3. Pano metnini imlegten (>) sonraki noktaya eklemek icin, [ENTER] (GIRIS) tusuna
basin.

Arama Menusu

Arama mensu, temel program diizenleme bélimiinde agiklanan hizli arama fonksiyonu
Uzerinde gelismis arama segenekleri sunar.

Geligsmis Arama Acilir Menusl

HELP
MODIFY
SEARC SEARCH

EDIT FIND TEXT
PROGRAM FIND AGAIN

FIND AMD REPLACE TEXT

CANCEL - Exit

Metni Bul

Mevcut programda metin veya program kodu aramak igin:

1. ARAMA acllir meni kategorisinden METIN BUL komutunu segin.

2. Bulmak istediginiz metni segin.

3. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

4 imle¢ konumunun asagisindaki metni aramak igin [F] tusuna basin. imleg
konumunun Uzerinde arama yapmak i¢in [B] tusuna basin.

Kumanda belirttiginiz dizinde programinizi arar ve ardindan aradiginiz kelimeyle
eslestirilen ilk sonucu vurgular. Aramaniz neticesinde higbir sonug bulunamazsa, sistem
durum gubugunda BULUNAMADI mesajl gortntilenir.

Yeniden Bul

Bu menl segenegi, son BULMA komutunu hizli bir sekilde tekrarlamaniza izin verir. Bir
arama terimi icin daha fazla sonug¢ bulunmasi amaciyla programi arayama devam edilmesi
icin hizli bir yéntemdir.
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ARAMA aclilir meni kategorisinden TEKRAR BUL komutunu segin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Kumanda, kullanilan son arama terimi igin belirttiginiz dizinde mevcut imleg
konumundan itibaren tekrar aramaya yapar.

Metni Bul Ve Degistir

Bu komut, mevcut programda belirli bir metin veya programi arar ve her birini (veya
tamamini) farkh bir metinle degistirir.

1.

S T

[F1] tusuna basin. ARAMA agilir menu kategorisinden METNI BUL VE DEGISTIR
komutunu segin.

Aradiginiz kelimeyi yazin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Aranan kelimeyi degistirmek istediginiz metni girin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

imle¢ konumunun asagisindaki metni aramak igin [F] tusuna basin. imleg
konumunun Uzerinde arama yapmak i¢in [B] tusuna basin.

Kumanda aranan kelimeyi her buldugunda, Degistir
(Evet/Hayir/Tiimii/Iptal) ? kutusunu goriintiiler. Devam etmek icin segiminizin
ilk harfini yazin.

Evet veya Hayir segerseniz, editdr segiminizi ylratecek ve arama teriminin sonraki
konumuna gider.

Arama teriminin tim terimlerini otomatik olarak degistirmek icin Tumii segenegini
segin.

Degisiklikleri yapmadan 6nce fonksiyondan gikmak igin Iptal segenegini segin (bu
secenegi segerseniz degistirilen metin ayni kalacaktir).

Degistirme Menusu

Menuyu degistir kategorisi tim programda hizli degisiklikler i¢in fonksiyonlar icerir.

F5.7: Gelismis Degistir Acilir Mendsu

HELP
MODIFY CANCEL - Exit
SEARCH REMOVE ALL LINE NUMBERS

EDIT RENUMEER AlLL LINES

PROGRAM REMUMEER EY TOOL

REVERSE + & — SIGNS

REVERSE X & Y
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Biitiin Satir Numaralarini Kaldir

Bu komut, referans goésteriimeyen tim N kodu satir numaralarini otomatik olarak
dizenlenen programdan kaldirir. Bir satir grubu segerseniz (bkz. sayfa 120), bu komut
yalnizca segilen satirlari etkiler.

1.  DEGISTIR acilir meni kategorisinden TM SATIR NUMARALARINI KALDIR
komutunu segin.

2. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Biitiin Satirlar1 Yeniden Numarala

Bu komut, programdaki tim bloklari numaralandirir. Bir satir grubu secerseniz (bkz.
sayfa 120), bu komut yalnizca segilen satirlar etkiler.

1.  DEGISTIiR acilir meni kategorisinden TUM SATIRLARI YENIDEN NUMARALANDIR
segimini yapin.

Baslangi¢ N kodu numarasini girin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

N kodu artigini girin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

o~ 0N

Takima Gore Yeniden Numarala

Bu komut, programdaki T (takim) kodlarini arar, bir sonraki T koduna kadar olan tim
program kodlarini seger ve program kodundaki N kodunu (satir numaralar)
yeniden numaralandirir.

1.  DEGISTIR agilir menl kategorisinden TAKIMA GORE YENIDEN NUMARALANDIR
komutunu segin.

2. Bulunan her bir T kodu igin, Yeniden numaralandirilsin mi
(Evet/Hayir/Tiimii/Iptal) ? sorusunu yanitlayin [A] yanitini verirseniz sireg,
her bir T kodu igin Y tusuna basilmis gibi devam eder. Bu islem sirasinda mesaj bir
daha gorintilenmez.

Baslangi¢ N kodu numarasini girin.
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

N kodu artigini girin.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Dis kodu (GOTO satir numaralari vb.) uygun numarayla degistirmek i¢in D1 s
referanslar ¢déziilsiin mi (E/H) ? sorusuna [Jyanitini verin; dis referanslari
yok saymak icin ise [N] yanitini verin.

N o o ko
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5.2.5

+ ve - isaretlerini Tersine Cevir

Bu meni maddesi bir programdaki nimerik degerlerin isaretlerini tersine gevirecektir.
Program bir G10 veya G92 igeriyorsa (bir agiklama igin G kodu bdlimine bakin) bu
fonksiyonu kullanirken dikkatli olun.

1.  DEGISTIR acilir menu kategorisinden + & - ISARETLERINI TERSINE CEVIR
komutunu segin.

2. Degistirmek istediginiz de@erin harf adres kodunu girin.
X, Y, Zvb.

D,F, G H L MN,O, P, Q, Sve T adres kodlarina izin verilmez.
3. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
X ve Y'yi Degistir
Bu 6zellik programdaki X harfini Y harfiyle ve Y harfini X harfiyle degistirir. X degerleri Y
degerlerine ve Y degerleri X degerlerine etkin sekilde degistirilir.

1.  DEGISTIR acilir menl kategorisinden X ve Y TERSINE GEVIR komutunu segin.
2. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Dosya Numerik Kontrolii (FNC) Editoru

FNC Editéra, Gelismis Editor ile ayni benzer fonksiyonlari saglar, ayni zamanda
kumandada program gelistirmesini ilerletmek igin, ¢oklu dokiman goéruntlileme ve
dizenleme dahil yeni 6zelliklere sahiptir.

Genelde, FNC Editéri MEM disinda sirtcilerdeki (HDD, USB, Net Share) programlarla
kullanihirken, Gelismis Editér MEM igindeki programlarla kullanilir. Bu editérler hakkinda
daha fazla bilgi icin, bkz. Temel Program Diizenleme, sayfa 114 ve Gelismis Editor,
sayfa 117.

FNC Editéri ile dizenleme yaptiktan sonra bir programi kaydetmek igin:
1. Géruntilendiginde [SEND] (GONDER) tusuna basin.

2. Programin siriclye yazma iglemini bitirmesini bekleyin.

Programin Yuklenmesi (FNC)

Bir program yuklemek igin:
1. [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) tuguna basin.

2. PROGRAM LISTESI penceresinin USB, SABIT DISK veya NET PAYLASIM
sekmesinden bir program segin.
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3. Etkin program haline getirmek i¢in (FNC Editoriinde programlar FNC'de agilir, ancak
diizenlenebilir) [SELECT PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) tusuna basin.

4. Program y(iklii iken, odagi program diizenleme bélimiine kaydirmak icin [DUZENLE
(EDIT)] tusuna basin.

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

F5.8: Dlizenle: Dizenleme Ekrani

(EDIT: EDIT FNC EDITOR) | [ HarD DRIVE | )|

EDITOR File Edit Search Modif CURRENT DIRECTORY: HARD DRIVEM

~cned 4. (HARD DRIVE)

ED ~cnel. v14. pgn ROOT <DIR> 05-25-1960 00: 09
009997 3 test. txt 15 01-26-2013 09:55
(HAAS vaC Mill, English, Inch, v1.44) ; PPDISP. TXT 7424 03-22-2007 09: 03
(11/14/01) ; TESTA. ROT 1395 05-25-1980 00:24
i SH 3821690 04-29-2013 15: 49

N10O ; PHC. txt 47 03-89-2013 11: 00
CCATEGORY) ;5 000009. nc 17 05-25-1980 00: 30
(NAME G73 HIGH SPEED PECK DRILLING) ; [Fnd[vgenet. vI4. pon 145437 05-24-2013 12:03
H vocleil. 4D. pgn 77429 09-13-2010 10: 46

N101 program_g71. pgn 257 06-19-2013 13:59
(TEMPLATE) H
(NAME 73 H1gh Speed Peck Drill Using Q, 1-

(DIAGRAM)
(LINE [2,0] [2,20]) CvL) ;
CLINE [8,20] [8,7]) CvL) 5
CLINE [8,7] [10,6]) (AL}
CLINE [2,20] [8,20]) (HL)
LINE [12,20] [18,20]) CHLY
CLINE [12,7] [10,6]) (aL)
LINE [12,20] [12,7]) {HL)
CLINE [18,0] [18,20]) {vL)
CLINE [6,26] [8,26]) CHL) ; 10 FILES EMPTY FILE SELECTION
CLINE [2,0] [18,0]) CHL) ; P "
CLINE [9,20] [11,20]3 CDrlpepth) ; HARD DRIVE 803 MB FREE (B1%) A file in FNC is locked for any
CLINE [6,16] [8,16]) (Pack) ; operation. To deselect from FNC press
CLINE [6,11] [8,11]) (Peck) ; ~/ = FILES IN SELECTION SELECT PROG.
FT For Wenu | TEN T AD| B : ACTIVE PROGRAM (009997)

Meni Navigasyonu (FNC)

Menuye erismek igin.
1. [F1] tusuna basin.

2. Menu kategorileri arasinda dolagmak icin sol ve sag imleg ok tuslarini veya el
kumandasini kullanin ve bir kategori igcindeki bir se¢cenegdi segcmek icin [UP]
(YUKARI) ve [DOWN] (ASAG]I) imleg ok tuslarini kullanin.

3. Meni segimi yapmak icin [ENTER] (GIRIS) digmesine basin.

Ekran Modlari (FNC)

Ug ekran modu mevcuttur. Ekran modlari arasinda gegis yapin:

1. Aclilir Dosya menusti igin [F1] tusuna basin.

2. Gorindmu Degistir komutunu kullanin.

3. [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

4. Liste, sekmeli LIST PROG menisi yaninda mevcut FNC programini gosterir.
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5. Ana sekmeli bélimde bir defada bir program goésterir (Dosya menustindeki
Programlari Degistir komutunu kullanarak veya [F4] tusuna basarak sekmeler
arasinda degisim yapabilirsiniz).

6. Bal (Split) sol tarafta mevcut FNC programini ve sag tarafta sekmeli bdlimde mevcut
acik programlari gésterir. Dosya menlstndeki “Sol veya Sag Tarafa Ge¢”
segenegini kullanarak veya [EDIT] (DUZENLE) diigmesine basarak aktif panele
gecin. Sekmeli bélim aktifken, [F1] acilir Dosya menlstndeki Programlari Degistir
komutunu kullanarak veya [F4] tusuna basarak sekmeler arasinda degisim yapin.

Ekran Dipnotu (FNC)

Program ekraninin alt bilgi bélimi program ve etkin modlar hakkindaki sistem mesajlarini
ve diger bilgileri gosterir. Alt bilgi tim G¢ gésterge modunda mevcuttur.
F5.9: Program Ekrani Dipnot BAlumu

P evv

el # 3
(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.) ;

)

F1 For Menu | TKN | USB
ilk alan yanitlari (kirmizi metin olarak) ve diger sistem mesajlarini gésterir. Ornegin, bir
program degistirimigsse ve kaydedilmesi gerekiyorsa, bu alanda KAYDETMEK ICIN
GONDERE BAS gorundr.

Sonraki alan etkin el kumandasi degistirme modunu gorintiler. TKN editérin su anda
program boyunca belirtegten belirtece gectigini gosterir. Program boyunca surekli 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) goésterir. Bu ekran program
kaydedilmediginde veya pano dizenlenirken bos olacaktir.

Goklu Programlarin Agilmasi (FNC)

FNC Editoriinde ayni anda en fazla G¢ program acabilirsiniz. FNC Editériinde baska bir
program agikken mevcut bir programi agmak igin:
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NOT:

F5.10:

1. Menlye erismek i¢in [F1] tusuna basin.
Dosya kategorisi altinda, Mevcut Dosyayi A¢ se¢cenegini segin.

Program listesi géruntilenir. Programin bulundugu yerdeki cihaz sekmesini segin,
yukari/asagi imleg ok tuslarini veya el kumandasi ile programi segin ve

[SELECT PROGRAM] (PROGRAM SEC) tusuna basin. Ekran sekmeli bir bdimede
sol tarafta FNC programi ve sag tarafta yeni agilan program ve FNC programi ile
bdlinmis moda degisir. Sekmeli bélimdeki programi degistirmek igin, sekmeli
bdlme aktifken Dosya menusindeki Programlari Degistir komutunu segin veya [F4]
tusuna basin.

Ekran Satir Numaralari (FNC)

Satir numaralarini program metninden bagimsiz olarak gorintilemek igin:

1. Bunlari géruntilemek igin Dosya menusinden Satir Numaralarini Gdster
komutunu segin.

Bunlar Nxx satir numaralari ile ayni degildir; bunlar programi
gorintiilerken sadece referans igindir.

2. Satir numaralarini saklamak igin, Dosya menusiinde segenegi yeniden segin.

Dosya Menusu (FNC)

Dosya menusune erismek igin:
1. FNC EDITORU modundayken, [F1] tusuna basin.
2. Dosya menusinu segin.

Dosya Menusu

g CANCEL - Exit
[OPEN EXISTING FILH

CLOSE FILE
SAVE
SAVE AS

SWAP PROGRAMS

SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE
CHANGE VYIEW

SHOW LINE NUMEERS

e o

Mevcut Dosyayi A¢
FNC EDITORU modundayken,
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1. [F1] tusuna basin ve Dosya menusunu segin.
Mevcut Dosyayi A¢'l Segin.

Dosyayi tagimak i¢in yukari veya asagi imle¢ dugmesine basin. [SELECT
PROGRAM] (PROGRAM SEQC) tusuna basin.

Yeni bir sekmedeki LIST PROGRAM menusuinden bir dosya agar.
Dosyayi! Kapat

FNC EDITORU modundayken,
1. [F1] tusuna basin ve Dosya menusinu segin.
2. Dosya Se¢ segimini yapin.

Etkin aktif dosyayi kapatir. Dosya degistiriimisse, kumanda kapatmadan dnce kaydetmeyi
soracaktir.

Kaydet

Programlar otomatik olarak kaydedilmez. Degisiklikleri kaydetmeden
6nce gli¢ kaybedildiyse veya kapandiysa, bu degisiklikler
kaybedilecektir. Programi sik¢a kaydettiginizden emin olun.

Kisa Yol Tusu: [SEND] (GONDER) (bir degisiklik yapildiktan sonra)
1. [F1] tusuna basin ve Dosya Menusunu segin.

2. Kaydet 6gesini segin.
Etkin aktif dosyayi ayni dosya adi ile kaydeder.

Farkh Kaydet
FNC EDITORU modundayken,

1. [F1] tusuna basin ve Dosya Menusunu segin.

2. Farkl Kaydet 6gesini segin.

Etkin aktif dosyayi yeni dosya adi ile kaydeder. Dosyayi adlandirmak i¢in mesajlari takip
edin. Yeni sekmede goéruntulenir.

Programlar Degistir

FNC EDITORU modunda ve bir program sekmeli yiginindayken, su Kisayol Tusunu
kullanin: [F4] veya
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1. [F1] tusuna basin ve Dosya menusinu segin.

2. Programlari Takas Et secimini yapin.

Sonraki programi sekme yigininin tstiindeki sekmeli bir bélime getirir.
Sol veya Sag Tarafa Gegis

FNC EDITORU modunda ve programlarin sekmeli yigininda etkin program penceresini
degistirmek (mevcut etkin pencere beyaz bir arkaplana sahiptir):

1. [F1] tusuna basin veya su Kisayol Tusunu kullanin: [EDIT] (DUZENLE).

2. [F1] tusuna basarsaniz, imleci Dosya menusiine getirin ve Sola veya Saga Degistir
secgimini yapin.

Gorunumu Degistir

FNC EDITORU modundayken, su Kisayol Tusunu kullanin: [PROGRAM] (PROGRAM)

veya

1. [F1] tusuna basin ve Dosya menusinu segin.

2. GoOranumu Degistir secimini yapin.
Liste, Ana ve Bol goriinim modlari arasindan seg¢im yapin.

Satir Numaralarini Goster

FNC EDITORU modundayken,

1. [F1] tusuna basin ve Dosya menlsunu segin.

2. Satir Numaralarini Gosteri Segin.

Program metninden badimsiz olarak yalnizca bilgi amagli satir numaralarini gosterir.

Bunlar hi¢gbir zaman Nxx numaralarinda oldudu gibi programin bir parcasi olarak
kaydedilmez. Satir numaralarini gizlemek igin segenegi tekrar segin.

Diizenleme Menusu (FNC)

Dizenleme menislne erismek igin:
1. FNC EDITORU modundayken, [F1] tusuna basin.

2. imleci Diizenleme meniisiine getirin.
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NOT:

Duizenleme MenUsU

~ CANCEL — Exit

SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPEBOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

HIDE CLIPEOARD

EDIT CLIPEOARD

L .,

Geri Al

FNC EDITORU modunda etkin programdaki degisikleri geri alir:

Blok ve global fonksiyonlar geri alinamaz.

1. [F1] tusuna basin.
2. DUZENLE menis(n( segin ve ardindan GERI AL segimini yapin.

Metin Se¢

FNC EDITORU modunda bir metin blogunu seger:

1. Bu menu 6gesini segmeden veya [F2] kisayol tusunu kullanmadan énce, imleci
segmek istediginiz ilk blok satirina getirin.

[F2] (kisayol) veya [F1] tusuna basin.

Kisa yol kullaniliyorsa, Adim 4'a gegin. Aksi takdirde, imleci EDIT (DUZENLE)
meniisiine getirin ve SELECT TEXT (METNi SEC) tusuna basin.

Secim alanini belirlemek igin imleg ok tuslarini veya el kumandasini kullanin.
Blogu secmek icin [ENTER] (GIRIS) veya [F2] tusuna basin.

Secili Metni Tagi/Kopyala/Sil

Secili metni mevcut konumundan kaldirir ve imle¢ konumundan sonraya yerlestirir (Kisa
Yol Tusu: [ALTER] (DEGISTIR)), secili metni mevcut konumundan silmeden imleg
konumundan sonraya yerlestirir (Kisa Yol Tusu: [INSERT] (EKLE)) veya segcili metni
programdan kaldirir (Kisa Yol Tusu: [DELETE] (SiL)) FNC EDITORU modundayken:
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NOT:

1. Bu menii segenegini isaretlemeden veya Kisa Yol Tuslarini kullanmadan énce:
[ALTER] (DEGISTIR), [INSERT] (EKLE) veya [DELETE] (SIL) imleci secilen metni
yapistirmak istediginiz yerinde Ustiindeki satira yerlestirir. [DELETE] (SiL) segilen
metni kaldirir ve program listelemeyi kapatir.

Kisayol tuslarini kullanmadiysaniz, [F1] tusuna basin.

imleci Diizenleme meniisiine getirin ve Segilen Metni Tasi, Segilen Metni Kopyala
veya Secilen Metni Sil segimlerinden birini yapin.

Secimi Kes/Panoya Kopyala

FNC EDITOR modunda secilen metni mevcut programdan kaldirir ve panoya tasimak veya
secilen metni programdan kaldirmadan panoya ekler:

Pano program kodu igin kalici saklama yeridir; panoya kopyalanan
metin gl¢ c¢evrimlerinden sonra bile (lzerine yazilmadigi slrece
kullanilabilir.
1. [F1] tusuna basin.
2. imleci Diizenleme meniisiine getirin ve Segimi Panoya Kes veya Segimi Panoya
Kopyala sec¢imini yapin.

Panodan Yapistir

FNC EDITORU modunda pano iceriklerini imle¢ konumu sonrasina yerlestirir:

Pano igeriklerini silmez.
1. Bu menu sec¢imini yapmadan dnce, imleci pano igeriklerinin takip etmesini istediginiz
satira yerlestirin.
[F1] tusuna basin.

imleci Diizenle meniisiine getirin ve Panoya Yapistir segimini yapin.

Panoyu Gizle/Goster

Konumu ve zamanlayicilar ve sayaglar ekranini yerinde goérintilemek Ulzere panoyu
gizlemek veya FNC EDITORU modunda pano ekranini geri yiiklemek igin:
1. [F1] tusuna basin.

2. Duzenle menusine gelin ve Panoyu Goster secimini yapin. Panoyu gizlemek icin, bu
islemi mend Panoyu Gizle segcenegine degistiginde tekrarlayin.
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NOT:

F5.12:

Panoyu Diizenle

FNC EDITORU modunda pano igeriklerinde ayarlamalar yapmak igin:

FNC Editérii panosu Gelismis Editér panosundan ayridir. Haas
Editériinde yapilan diizenlemeler Gelismis Editére yapistirilamaz.

1. [F1] tusuna basin.
Duzenle menisulne gelin ve Panoyu Dizenle segimini yapin.
isleminiz bittiginde, [F1] tusuna basin, Diizenleme meniisiine gelin ve Panoyu Kapat

secimini yapin.

Arama Meniusi (FNC)

Arama menustune ulasmak igin:
1. FNC EDITORU modundayken, [F1] tusuna basin.

2. imleci Arama meniisiine getirin.

Arama Menusu

[ FIND TEXT]|
FIND AGAIN

FIND AND REPLACE TEXT
FIND TOOL

Metni Bul

FNC EDITORU modunda gésterilen yénde arama teriminin ilk bulundugu yeri bulmak igin
bir arama terimi ve arama yonu belirler:

1. [F1] tusuna basin.

2 imleci arama mentisiine getirin ve Metni Bul segimini yapin.

3. Arama metnini girin.
4

Arama yoénina girin. Bir arama yonl secgerken, imle¢ konumu altindaki terimi aramak
icin F tusuna ve imle¢ konumu lzerindeki terimi aramak i¢in B tusuna basin.

Yeniden Bul

FNC EDITORU modunda bir sonraki arama terimi sonucunu bulur:
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[F1] tusuna basin.
imleci arama menUstiine getirin ve Tekrar Bul segimini yapin.

Bir “Metni Bul” aramasi yaptiktan hemen sonra bu fonksiyonu segin. Bir sonraki
konuma gegmek igin tekrarlayin.

Metni Bul ve Degistir

FNC EDITORU modunda bir_arama terimi, yerine kullanilacak terimi veya arama yonunu
tanimlar ve Evet/Hayir/Timu/Iptal segimlerini yapar:

1.

o~ 0N

[F1] tusuna basin.

imleci arama mendsiine getirin ve Metni Bul ve Degistir secimini yapin.
Bulunacak metni girin.

Degistirilecek metni girin.

Arama yonunu girin. Bir arama yonu segerken, imle¢ konumu altindaki terimi aramak
icin F tusuna ve imle¢ konumu Uzerindeki terimi aramak i¢in B tusuna basin.

Arama teriminin ilk konumu bulundugunda, kumanda Degistir
(Evet/Hayir/Timii/Iptal) ? sorusunu soracaktir. Devam etmek igin segiminizin
ilk harfini yazin. Evet veya Hayir segerseniz, editor, seciminizi ylritir ve arama
teriminin sonraki konumuna gider. Arama teriminin tim terimlerini otomatik olarak
degistirmek icin Tiimii segenegini segin. Degisiklikleri yapmadan 6nce fonksiyondan
ctkmak igin Iptal secgenegini secin (bu segenegi segerseniz degistirilen metin ayni
kalacaktir).

Takim Bul

FNC EDITORU modunda takim numaralari programini arar:

1.
2.
3.

[F1] tusuna basin.
imleci arama meniisiine getirin ve Takim Bul segimini yapin.

Sonraki takim numarasini bulmak icin tekrar segin.

Degistirme Menusu (FNC)

Degistirme Menulsune ulagsmak igin:

1.
2.

FNC EDITORU modundayken, [F1] tusuna basin.

imleci Degistir menisiine getirin.
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F5.13: Menuyul Degistir

[ REMOVE ALL LINE NUMEERS]
RENUHEER ALL LINES

REVERSE + & — SIGNS
REVERSE X & Y

Bitiin Satir Numaralarini Kaldir

FNC EDITORU modunda programdaki tim Nxx satir numaralarini kaldirir:

1. [F1] tusuna basin.

2. imleci Degistir menisiine getirin ve Téim Satir Numaralarini Kaldir segimini
yapin.

Butun Satirlari Yeniden Numarala

FNC EDITORU modunda tiim program satirlarini Nxx kodlariyla yeniden numaralandirir:
1. [F1] tusuna basin.

2. imleci Degistir menisiine getirin ve Tim Satirlari Yeniden Numaralandir
secimini yapin.

3. Bir baslangi¢ numarasi segin.
Bir satir numarasi artis miktari segin.
+ ve - isaretlerini Tersine Gevir

FNC EDITORU modunda tiim pozitif degerleri negatife veya tiim negatif degerleri pozitife

degigtirir:

1. [F1] tusuna basin.

2. imleci Degistir menUsiine getirin ve + ve - Isaretlerini Ters Gevir segimini
yapin.

3. Degeri degistirmek icin adres kodunu (kodlarini) girin. Harf adreslerine izin verilmez:
D,F,G H,L,M,N,0,P,Q,SveT.

X ve Y'yi Degistir

FNC EDITORU modunda tiim X degerlerini Y degerlerine veya Y degerlerini X degerlerine

degistirmek igin:

1. [F1] tusuna basin.

2. imleci Degistir menisiine getirin ve X ve Y Degerlerini Ters Cevir segimini yapin.
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5.3 Fadal Program Donusturucu

Bir programi Fadal formatindan Haas'a donistlirmeniz gerekiyorsa, Fadal Program
Doénastlricu bu iglemi kisa surede gergeklestirecektir.

F5.14. Yukleme FADAL Penceresi
MEMORY [USB DEVICE | HARD DRIVE | NET SHARE | USB DEVICE 2 )
CURRENT DIRECTORY: USB DEVICE\

BN eI
Drawl. DXF Make Directory (INSERT) 15-12
FadaProgran. NC Rename CALTER) g
LATHE PART. DXF Delete (DELETE) 09: 41
sign. dxf Select CURITE) 17- 46
unicodetest. dxf Copy HE'”E (F2) 16: 51

Cop‘, (F2)

Duplicate Program/File (F2)

Clear Selections CUNDO)

FNC Program (SELECT PROG)

Save and Load data F4

Search (DOWN ARROW)

Load Languages
Special Symbols
Load FADA
Translate and load selected Fadal

machine control program into
nenory.

\, /

6 FILES EMPTY FILE SELECTION

F5.15: Fadal Donustirme Tamamlandi

HEM 000003 [CTXTERELN ((MEMORY | USE DEVICE | HARD DRIVE |NET SHARE | USB DEVICE 2 )
a CURRENT DIRECTORY: USB DEVICE\
NZO (NZ) CPART NAME: ) ; 4. (USB DEVICE)
X0 Y0 IS) ; BelayProfile. dxf 48761 07-29-2009 15:42
N‘IU M Z0 IS TOP 0F THE PART) Drawl. DXF 1194268 03-31-1999 15:12
N50 (N5) (XXXxxxxTQOQL _| |_151*******5 FadaProgran. NC 553 05-02-2009 13 11
NGO (N6) (T1=3 " SONNET FACE MILL3. DIA) FadaProgran. OUT 931 08-05-7009
LATHE PART. DXF 957490 06-01-2006 09 41
N70 (N7) (XXXXXEND OF TOOL LIST***xxx) sign. dxf 157120 11-16-2007 17: 46
unicodetest. dxf 13173 07-28-2009 16:51
NBO (NB) GO0 GBO G40 G17 60O ;
N9O (r)aa) T1 MO6 (T1=3 " SONNET FACE MILL
3.D:
ukgge(um) G154 P14 GOO X10.5 Y-7.5
N110 (N11) 643 HO1 Z1. MO8 ;
N120 (N12 g Lil 3
N130 (N13) GO1 Z0. F3e. B
N140 (N14) X-10.5 ;
N150 (N15) Y7.5 ;
N160 Nlﬁg X10.5 ;
N170 (N17) Y-7.5 ;
N180 (N18) XB.1 ¥Y-5.1 ;
N190 (N19) X- H
200 (')g ¥5.1 ;
N210 (N21) XB.1 ;
N220 (N22) Y-5.1 ; 7 FILES EMPTY FILE SELECTION
:ﬁg (ﬁg) £577V_2.7 2 Use CURSOR keys to navigate Tisting
N250 (N25) ¥2.7 - and CANCEL to go back to devices.
N260 (N26) X5.7 :  : FILES IN SELECTION Press HELP for Help Tisting.
\. @ : ACTIVE PROGRAM (000003)

F5.16: Fadal Donustlirme Hatalar

MEM 008686 NOO000210

N370 (N934) M97 L1 P9330 ; NOT SUPPORTED: P.01
N380 (N936) GBO ;
N390 (NO38) MO5 ;

MO9 ;

N400 (N940) G90 G43 HOO 70. ;

N410 (N942) MOl ;

N420 (N944) (* 1/4-20 TAPRH TOOL - 4 DIA. OF
F. — 4 LEN. - 4 DIA - 0.25 ) ;

N430 (N946) T4 M06 ;
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IPUCU:

5.4

5.4.1

1 Dénustiiriiciiye igin [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) diigmesine basin.
2 Fadal programini segin.

3. [F1] tusuna basin.

4 Acllir mentiden FADAL'1 Yikle secimini yapin.

Kumanda, donustirilen programi bellege yukler. Donustlrilen programin bir
kopyasi ayrica “.out” uzantisi ile mevcut kayit aygitina kaydedilir. Bu dosya,
doénustlralmis bir program oldugunu dogrulamak igin Gst béliminde
Déniistirilmis Fadal Programigerir. Donustlrilemeyen herhangi bir satir bir
M1 99 ile bildirilir ve bu program calistiriidiginda Kullanici Tarafindan Olusturulan
Alarma neden olacaktir. Haas uyumlulugu i¢in bu satirlari dizenleyin.

Déndistiiriilmemis satirlari  hizli  sekilde bulmak icin DUZENLE
modundaki arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Doéndgtirilmiis
program aktif béliimde iken (aktif bélimi degistirmek igin
[PROGRAM] (PROGRAM) tusuna basin), [F1] veya [HELP]
(YARDIM) tusuna basin ve acilir meniiden Ara secgenegini segin.
Arama terimi olarak M1 99 kullanin.

Program Gelistirici

Bu 0zellik, bir program caligirken programdaki is mili hizinin, eksen beslemesinin ve
sogutma sivisi  konumlarinin (bir freze igin) atlanilmasina izin verir. Program
tamamlandiktan sonra, Program Gelistiricisi degistirdiginiz program bloklarini vurgular ve
kalici degisiklikler yapmaniza veya orijinal dederlere geri getirmenize izin verir.

Giris satirina yorumlarinizi yazabilirsiniz ve giriginizi program notlari olarak kaydetmek igin
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Bir program yiiriitiilirken Program Gelistiriciyi [F4] tusuna
basarak goruntileyebilirsiniz.

Program Gelistirme islemi

Program Gelistirici ekranini agmak igin:
1. Bir program sonunda [MEMORY] (BELLEK) tusuna basin.
2. [F4] tusuna basin.

3. Atlamalar ve Notlar igerisinde gezinmek icin [PAGE UP)/[PAGE DOWN]
(SAYFA YUKARI/SAYFA ASAGI) ve [HOME)/[END] (ANA SAYFA/SON) tuslarini
kullanin.

4. Diizenlenecek kolon konusundan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

ilgili kolona ait secimlerle birlikte bir agilir pencere gériintiilenir. Programlayici
menuldeki komutlari kullanarak bir dizi degisiklik yapabilir.
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F5.17:  Program Gelistirme Ekrani: Besleme Atlatma Acilir Pencere Ornegi (Freze Ekrani
Gosterilmistir)

FEED OVERRIDE CANCEL — Exit
Alter previous FEED

Insert previous FEED on current Tine
Alter FEED onh current Tine

Alter all FEEDs up to previous Tool
Alter all FEEDs down to next Tool
Alter all FEEDs in highlighted section
Clear Cell

Alters the previous FEED with the_current
override percentage from the highlighted
location in the Optimizer.

", -

5. Ayrica, kodun bir bolimiini segebilirsiniz (segim baslangicina imlegle gidin, [F2]
tusuna basin, segimin sonuna gidin ve [F2] tusuna basin). Program Gelistiricisine
geri gidin ([EDIT] (DUZENLE) tusuna basin) ve [ENTER] (GIiRIiS) tusuna basin, segili
bdlimdeki tim beslemeleri veya hizlari degistirin.

5.5 DXF Dosya Aktarici

Bu 6zellik, hizli bir sekilde bir .dxf dosyasindan G kodu programi yapilandirabilir.
F5.18: DXF Dosya Aktarma

¢ EDIT: EDIT )

Type: START
Group: 0
Chain: 0

EXTRA KEY COMMANDS

Exit (F1)
Activate Zoom Fa) - g7
Prev Chain pt (LEFT)
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.

( )

(oo ) )
DXF aktaricisi 6zelligi stre¢ boyunca ekran Uzerinden yardim saglar. Her bir adimi
tamamladidinizda adim dis kutusundaki metin yesile doner. Bir takim gizergahini
tamamladiktan sonra bunu bellekteki herhangi bir programa ekleyebilirsiniz. DXF
aktaricisi, tekrar eden gorevleri tanimlayabilir ve otomatik olarak tekrarlayabilir. Ayrica,
uzun konturlari da otomatik olarak birlestirir.
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NOT:

Makinenizde mutlaka Sezgisel Programlama Sistemi (IPS) DXF
aktaricisinin kullanimi igin ilgili segenek bulunmalidir.

Takimlari bir IPS'te kurun. Bir .dxf dosyasi segin.
[F2] tusuna basin.

[MEMORY] (BELLEK) secimini yapin ve [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.
Kumanda bir .dxf dosyasi tespit eder ve bunu editére aktarir.

5.5.1 Parga Orijini

Parca orijinini ayarlamak i¢in bu ydontemlerden birini kullanin.

Nokta Sec¢imi
Elle Kumanda
Koordinatlarin Girilmesi

Bir noktayl segmek i¢in elle kumanda kolunu veya imleg ok tuslarini kullanin.

Segilen noktay! orijin olarak kabul etmek igin [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Kumanda, bu noktayr ham par¢anin is koordinat bilgilerini ayarlamak icin kullanir.

5.5.2 Parca Geometri Zinciri ve Grubu

Bu adim seklin(lerin) geometrisini bulur. Otomatik zincirleme fonksiyonu bircok parca
geometrisini bulur. Geometri karmasik ise ve dallara ayriliyorsa, bir yanit gérinttlenecektir
bdylece dallardan birini segebilirsiniz. Otomatik zincirleme, bir dal secildikten sonra devam
eder. DXF aktaricisi delik delme ve kilavuz ¢gekme deliklerini birlikte gruplandirir.

F5.19: DXF Aktarma Zinciri/Grubu Mendleri

2.

CHAIN OPTIONS CANCEL - Exit TOOLPATH OPERATION CANCEL - Exit
FACE

MANUAL CHAINING

REMOVE GROUP REFERENCES POCKET

REMOVE ALL GROUP REFERENCES DRILL
ISLAND

AUTOMATICALLY FINDS A PATH TO
CHAIN. IF MULTIPLE PATHS ARE
ENCOUNTERED, WILL SWITCH TO MANUAL
CHAINING

Create a single pass contour tool path.

Takim yolu baslangi¢ konumunu se¢mek igin elle kumanda kolunu veya imle¢ ok
tuslarini kullanin.

Diyalog kutusunu agmak i¢in [F2] tusuna basin.
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istenen uygulamaya en gok uyan segenegi segin. Otomatik Zincirleme fonksiyonu
genellikle en iyi segimdir ¢linkl bu bir parga dzelligi i¢in takim glizergahini otomatik
olarak gizer.

[ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Bu, o parganin ézelliginin rengini degistirir ve
pencerenin sol tarafindaki Mevcut grup altina kaydetmek igin bir grup ekler.

5.5.3 Takim Guzergahi Se¢imi

F5.20:

5.6

Bu adim belirli bir zincirli gruba bir takim guzergahi ¢alismasi uygulayacaktir.
DXF IPS Kayit Cihazi Menisu

|PS 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.

Grup segin ve bir takim glizergahi se¢gmek igin [F3] tusuna basin.

Parca 6zelliginin bir ucunu iki esit pargaya bdlmek igin elle kumanda kolunu kullanin.
Kumanda, bunu takim igin bir giris noktasi olarak kullanir.

Bir takim giizergahi segtikten sonra bu glizergah igin IPS (Sezgisel Programlama
Sistemi) sablonunu goérirsinuz.

Birgok IPS sablonu, kurdugunuz takimlara ve malzemelere gére mantikli varsayilan
degerler igerir.

Sablon tamamlandiktan sonra takim glizergahini kaydetmek igin [F4] tusuna basin.
IPS G kodlu segmenti bir programa ekleyebilir veya yeni bir program
olusturabilirsiniz. Bir sonraki takim glizergahini olusturmak zere DXF aktarim
dzelligine geri ddnmek igin [EDIT] (DUZENLE) digmesine basin.

Temel Programlama

Tipik bir CNC programi su (3) boélimden olusur:

1.

Hazirlik: Programin bu bolimi, is ve takim ofsetlerini seger, kesme takimini seger,
sogutucuyu acik konuma getirir, is mili hizini ayarlar ve eksen hareketi igin mutlak
veya artimli konumlandirmayi seger.

Kesme: Programin bu bolimi takim yolunu ve kesme iglemi igin ilerleme
hizini tanimlar.

Tamamlama: Programin bu bélimda is milini yol digina ¢ikartir, sogutucuyu kapall
konuma getirir ve tablayi parganin yiklenebilecegi ve kontrol edilebilecegdi bir bélime
hareket ettirir.

Bir malzeme pargasinda takim 1 ile X=0.0, Y=0.0- X =-4.0,Y =- 4.0 aras| duz bir hat yolu
boyunca 0.100" (2.54 mm) derinliginde kesim olusturan bir temel programdir.
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NOT: Bir program blodu bir G kodundan daha fazlasini icerebilir, ancak G
kodlarinin farkli gruplardan olmasi zorunludur. Ayni gruptaki iki G
kodunu bir program bloguna yerlestiremezsiniz. Ayrica, blok bagina
yalnizca bir M kodunun izin verildigine dikkat edin.

o\

040001 (Temel program) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sag list kosesidir) ;

(z0, parcganin ustlindedir) ;

(T1 bir 1/2"

uc¢ frezesidir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sodutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT)

GO0l F20. Z-0.1 (Kesme derinligine besleme) ;

X-4. Y-4. (dogrusal hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangig¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

5.6.1 Haazirhk

Bunlar, 040001 6rnek programdaki hazirlik kodu bloklaridir:

Hazirlik Kodu Blogu Aciklama

% Bir metin editdriinde yazilan bir programin
baslatildi§ini gdsterir.

040001 (Temel program) ; 040001, programin adidir. Program adlandirma

yéntemi Onnnnn formatini takip eder: “O” veya “o
harfini 5 basamakli bir say takip eder.

(G54 X0 YO0, parganin sag ust Yorumlar
kdsesindedir) ;
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Hazirhk Kodu Blogu

Aciklama

(20, parcanin ustiindedir) ; Yorumlar
(T1 bir 1/2" parmak frezedir) ; Yorumlar
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ; Yorumlar

T1 M06 (Takim 1'i segin) ;

Kullanilacak takim T1'i seger. M06, Takim 1'in (T1) ig
miline yuklenmesinde takim degistirici komutu verir.

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli
baslatma) ;

Bir giivenli baglatma satiri olarak degerlendirilir. Bu
blok kodunun her takim degisiminden sonra eklenmesi
iyi bir uygulamadir. 00, Hizli Hareket modunda
tamamlanacak eksen hareketini tanimlar.

G90, mutlak modda tamamlanacak eksen hareketlerini
tanimlar (daha fazla bilgi i¢in bkz. sayfa 144.

G17, XY dizlemi olarak kesme duzlemini tanimlar.
G40, Kesici Telafisini iptal eder. G49 takim uzunlugu
telafisini iptal eder. G54, Ofset ekraninda G54 altinda
kayitl is Ofsetinde ortalanacak koordinat sistemini
tanimlar.

X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

X0 Y0, G54 koordinat sisteminde tablanin X=0.0 ve
Y=0.0 konumuna hareket komutunu verir.

S1000 MO3 (is mili saat yéniinde) ;

M0 3, is milini saat yoniinde agar. Snnnn erisim kodunu
alir, burada nnnn istenilen is mili RPM degeridir.

Disli kutusu bulunan makinelerde kumanda ylksek
disli veya algak digliyi komut verilen is mili hizina dayal
olarak otomatik seger. Bunu atlatmak igin bir M41 veya
M42 kullanabilirsiniz. Bu M kodlari hakkinda daha fazla
bilgi igin, bkz. sayfa 337.

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 agik) ;

G43 HO01 Takim Boyu Telafisini + agik konuma getirir.
HO1, Takim 1 igin Takim Ofseti ekraninda kaydedilen

uzunlugun kullanilmasini belirtir. z0. 1, Z Ekseni igin

Z=0.1 komutunu verir.

M08 (Sogutma sivisi agik) ;

M08, sogutucunun agilmasi komutunu verir.
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5.6.2 Kesme

Bunlar, 040001 6rnek programdaki kesme kodu bloklaridir:

Kesme Kodu Blogu

Aciklama

GO01 F20. Z-0.1 (Kesme derinligine
besleme) ;

G0l F20., eksen hareketlerini diz bir gizgiyi takip
edecek sekilde tanimlar. GO1, Fnnn.nnnn adres
kodunu gerektirir. 720 . adres kodu, hareket besleme
hizinin 20" (508 mm) / dak oldugunu belirtir. z-0. 1,
Z Ekseni igin Z = - 0.1 komutunu verir.

X-4.Y-4. (dog@rusal hareket) ;

X-4. Y-4., X Ekseni igin X=4.0 noktasina hareket ve
Y Ekseni icin Y=4.0 noktasina hareket komutunu verir.

5.6.3 Tamamlama

Bunlar, 040001 6rnek programdaki tamamlama kodu bloklaridir:

Tamamlama Kodu Blogu

Aciklama

G00 Z0.1 M09 (Hizli geri gekme,
Sogutucu kapali) ;

G00, eksen hareketinin hizli hareket modunda
tamamlanmasi komutunu verir. Z0 .1 Z Ekseni igin
Z=0.1 komutunu verir. M09, sogutucunun kapatiimasi
komutunu verir.

G53 G49 Z0 M05 (Z baslangig
konumu, is mili kapali) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine
uygun olarak tanimlar. G4 9 takim uzunlugu telafisini
iptal eder. z0, Z = 0.0 konumuna hareket i¢in kullanilan
bir komuttur. M05 is milini kapali konuma getirir.

G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine
uygun olarak tanimlar. Y0, Y = 0.0 konumuna hareket
icin kullanilan bir komuttur.

M30 (Program sonu) ;

M30, programi sonlandirir ve imleci programin
Uzerindeki kontrole hareket ettirir.

%

Bir metin editériinde yazilan bir programin
sonlandirldigini gésterir.
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Mutlak - Artigh Konumlama (G90, G91)

5.6.4

F5.21:

Mutlak - Artish Konumlama (G90, G91)

Mutlaka (G90) ve artish konumlandirma (G91), kumandanin eksen hareket komutlarini
nasil tanimlayacagini belirler.

Bir G90 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdidinizde eksen, kullaniimakta olan
koordinat sisteminin orijinine gére bu konuma hareket eder.

Bir G91 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdiginizde eksen, mevcut konuma gére bu
konuma hareket eder.

Mutlak programlama bir¢cok durumda kullanilabilir. Artigsh programlama tekrarli, esit aralikli
kesimler icin daha verimlidir.

Sekil F5.21'de esit mesafelerle yerlestiriimis @0.25" (13 mm) ¢apinda 5 delik igeren bir

parca gosterilmistir. Delik derinligi, 1.00" (25.4 mm) ve aralarindaki bosluk
1.250"tir (31.75 mm).

Mutlak / Artigh Ornek Programi. G54 X0. Artigh igin YO. [1], Mutlak igin G54 [2]

1.000

0.500

1 2
7.500

d o o o «

1.250 1.250 1.250 1.250 1.250 =)
o
.‘36\

Asagidaki cizimde gosterildigi gibi, deliklerin delinmesini saglayan iki 6érnek program
gosteriimis ve mutlak ve artish konumlandirma arasinda bir karsilastirma yapilmigtir.
Deliklere bir merkez deligiyle bashyoruz ve delikleri delmeyi 0.250" (6.35 mm) matkap
ucuyla bitiriyoruz. Merkez deligi igin 0.200" (5.08 mm) kesim derinlidi ve 0.250" delik i¢in
1.00" (25.4 mm) kesim derinligi kullaniyoruz. Deliklerin delinmesinde G81, Delme Korumali
Cevrim kullanilir.
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Programlama

F5.22: Freze Artigl Konumlama Ornegi.

) .
° o

040002 (Artisli eksi programlama) ;

N1 (G54 X0 Y0, parcanin sol merkezidir) ;
N2 (Z0, parcanin Ustindedir) ;

N3 (Tl is a center drill) ;

N4 (T2 bir deliktir) ;

N5 (Tl HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N6 Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
N8 X0 YO (1. konuma hizli) ;

N9 S1000 MO03 (Ismili saat yoniinde) ;

N10 G43 HO1l Z0.1(Takim ofseti 1 acik) ;
N1l MO8 (Sogutucu acgik) ;

N12 (Tl KESME BLOKLARI) ;

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.25 Z2-0.3 L5 ;
N14 (G81'i baslat, 5 defa) ;

N15 G80 (G81'i iptal et) ;

N16 (Tl SONLANDIRMA BLOKLARI) ;

N17 GOO G90 G53 Z7Z0. M09 (hizli geri cekme, klnt) ;
(kapalyi) ;

N18 MOl (Opsiyonel durdurma) ;

N19 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N20 T2 MO6 (Takim 2'yi seg) ;

N21 GOO G90 G40 G49 (Givenli baslatma) ;
N22 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;
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Mutlak - Artigh Konumlama (G90, G91)

G90 G49 Z0 MO5

(Ismili saat yoéniinde) ;
.1 (Takim ofseti 2 acik) ;

KESME BLOKLARI) ;
G91 G81 F21.4 X1.25 Z-1.1 L5 ;

iptal et) ;

SONLANDIRMA BLOKLARI) ;

(Hizl1 geri cekme, klnt kapali) ;

(Z baslangic¢ konumu, ismili) ;

(Y baslangic¢ konumu) ;

N23 S1000 MO3
N24 G43 HO02 Z0
N25 M08 (Sogutucu agik) ;
N26 (T2

N27 G99

N28 G80 (G81'i
N29 (T2

N30 GO0 Z0.1 MO9
N31 G53

(kapali) ;

N32 G53 YO

N33 M30

o

S 7

F5.23:

(Programi sonlandir) ;

Freze Mutlak Konumlama Ornegi

) .
I

040003 (Mutlak eksi programlama) ;

N1 (G54 X0 YO0, parcanin sol merkezidir) ;
N2 (z0, parcanin Ustindedir) ;

N3 (Tl is a center drill) ;

N4 (T2 bir deliktir) ;

N5 (T1 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N6 T1 MO6 (Takim 1'i secg) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
N8 X1.25 YO (1. konuma hizli) ;

N9 S1000 MO3
N10 G43 HO1 ZzO

(Ismili
.1 (Takim

saat yoninde) ;
ofseti 1 acik) ;
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Programlama

N1l M08 (Sogutucu acgik) ;

N12 (Tl KESME BLOKLARI) ;

N13 G99 G81 F8.15 X1.25 z-0.2 ;

N14 (G81'i baslat, 1. delik) ;

N15 X2.5 (2. delik) ;

N16 X3.75 (3. delik) ;

N17 X5. (4. delik) ;

N18 X6.25 (5. delik) ;

N19 G80 (G81'i iptal et) ;

N20 (T1 SONLANDIRMA BLOGU) ;

N21 GOO G90 G53 Z7z0. MO9S (Hizli geri cekme, klnt) ;
(kapalyl) ;

N22 MOl (Opsiyonel Durdurma) ;

N23 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N24 T2 MO6 (Takim 2'yi seg) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Givenli baslatma) ;
N26 G54 X1.25 YO (1. konuma hizli) ;

N27 S1000 MO3 (Ismili saat ydéniinde) ;

N28 G43 HO02 Z0.1 (Takim ofseti 2 acik) ;
N29 M08 (Sodutucu acgik) ;

N30 (T2 KESME BLOKLARI) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1. delik) ;
N32 X2.5 (2. delik) ;

N33 X3.75 (3. delik) ;

N34 X5. (4. delik) ;

N35 X6.25 (5. delik) ;

N36 G80 (G81'i iptal et) ;

N37 (T2 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

N38 GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, Klnt kapali) ;
N39 G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, Ismili) ;
(kapali) ;

N40 G53 YO (Y baslangic konumu) ;

N41 M30 (Programi sonlandir) ;

[)

Mutlak program ydntemi, artish programa gére daha fazla kod satiri gerektirir. Programlar
benzer hazirlik ve tamamlama bdlimlerine sahiptir.

Merkez delme igleminin basladigi artish programlama érnegindeki satir N13'e bakin. G81,
cevrimin kag defa tekrar edilecegini belirlemek igin Lnn ¢evrim adresi kodunu kullanir. 1.5
adres kodu bu islemi (5) defa tekrarlar. Korumali dongu her tekrarlandiginda, opsiyonel X
ve Y degerlerinin belirledigi mesafe kadar hareket eder. Bu programda artisli program, her
¢evrimde mevcut konumundan X yoninde 1.25" hareket eder ve ardindan delme ¢evrimini
baslatir.

Her bir delme islemi icin program, gercek derinlikten 0.1" daha derin bir delme derinligi
belirler, ¢linkl hareket parganin 0.1" zerinde basglar.
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G43 Takim Ofseti

5.7

5.7.1

DIKKAT:

5.7.2

Mutlak konumlamada G81, delme derinligini belirler, ancak ¢evrim adresi konumunu
kullanmaz. Bunun yerine program, her bir deligin konumunu ayri bir satirda verir. G80,
korumali ¢evrimi iptal edene kadar kontrol, her konumda delme ¢evrimi uygular.

Mutlak konumlama programi, tam delik derinligini belirler, cinki delik, par¢a yuzeyinde
(Z=0) baslar.

Takim ve is Ofseti Cagrilari

G43 Takim Ofseti

G43 Hnn Takim Boyu Telafisi komutu her takim degisiminden sonra kullaniimalidir. Takim
boyunu dikkate almak i¢in Z ekseni konumunu ayarlar. Hnn argimani, hangi takim
boyunun kullanilacagini tanimlar. Daha fazla bilgi igin, 106. sayfadaki Calistirma basliginin
altindaki Calismadaki Referans Takim Ofsetleri bélimune bakin.

Takim uzunlugu nn degeri olasi bir ¢arpismanin énlenmesi igin M0 6
Tnn takim degigtirme komutunun nn degerine karsilik gelmelidir.

Ayar 15 - H & T Kod Anlagmasi, nn dederinin Tnn ve Hnn argimanlarinda eslesmesinin
gerekli olup olmadigini kontrol eder. Ayar 15 ACIK konumdaysa ve Tnn ve Hnn
eslesmiyorsa, Alarm 332 - H ve T Eslesmiyor alarmi Uretilir.

G54 is Ofsetleri

Calisma Ofsetleri bir is pargasinin tabla Gzerinde nereye yerlestirilecedini tanimlar. Mevcut
Calisma Ofsetleri sunlardir; G54-G59, G110-G129 ve G154 P1-P99.G110-G129 ve G154
P1-P20, ayni Calhisma Ofsetlerine bakin. Tablada birden fazla calisma pargasinin
kurulabilmesi ve birden fazla par¢anin bir makine c¢evriminde islenebilmesi yararl bir
Ozelliktir. Bu 6zellik her bir is parcasinin farkl bir Calisma Ofsetine atanmasiyla saglanir.
Daha fazla bilgi i¢in bu kilavuzun G kodu bélimine bakin. Asagdida tek bir gevrimde birden
fazla parcanin islenmesine 6érnek verilmistir. Program, kesme islemi igin M97 Yerel Alt
Program Cagrisini kullanir.

% 040005 (Is ofsetleri &rnek programi) ;

G54 X0 Y0, parcanin sol ortasidir) ;

20, parcanin uUstlindedir) ;

Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

X0 YO ;

(I1k is koordinati pozisyonuna hareket ettir - G54) ;
$1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

(
(
(
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Programlama

G43 HO1 7Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

M97 P1000 (Lokal alt programi c¢adir) ;

GO0 Z3. (Hizli geri cekme) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0. ;

(Ikinci is koordinati pozisyonuna hareket ettir -) ;
(G110) ;

M97 P1000 (Lokal alt programi cadir) ;

GO0 Z3. (Hizli Geri Cekme) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO. ;

(Uctincii is koordinati pozisyonuna hareket ettir -) ;
(G154 P22) ;

M97 P1000 (Lokal alt programi cadir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Zz baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

N1000 (Lokal alt program) ;

G81 F41.6 X1. Y2. 7Z-1.25 R0.1 (G81'i baslat) ;

(1. delik) ;

X2. Y2. (2. delik) ;

G80 (G81'i iptal et) ;

M99 ;

o)

5.8 Cesitli Kodlar

Bu bdlimde, sik kullanilan M kodlari listelenmistir. Birgok program asagidaki ailelerin her
birinden en az bir M kodu igerir. Agiklamalara sahip tim M kodlarinin bir listesi igin, bu
kilavuzda sayfa 327'ten baslayan M kodu bdlimine bakin.

5.8.1 Takim Fonksiyonlari (Tnn)

Tnn kodu, takim degistiriciden is miline yerlestirilecek bir sonraki takimi seger. T T adresi
takim degistirme islemini baglatmaz; sadece bir sonraki kullanilacak takimi seger. M06 bir
takim degistirme islemini basglatacaktir, drnegin T1M06 takim 1'i is miline yerlestirir.

DIKKAT: Takim degistirme islemini gerceklestirmeden &énce bir X veya Y
hareketi gerekli degildir, ancak, is parcasi veya fikstir blylk ise,
takimlar ve parca veya fikstiir arasinda bir ¢carpisma olmasini énlemek
amaciyla bir takim degisiminden &6nce X veya Y'yi koyulmasi
gerekebilir.

149



is Mili Komutlar

5.8.2

NOTE:

NOT:

5.8.3

NOT:

X, Y ve Z eksenleri herhangi bir konumda iken bir takim degistirme komutu verebilirsiniz.
Kontrol Z eksenini makine sifirina kadar ylkseltecektir. Takim degistirme sirasinda kontrol
Z Eksenini makine sifirinin Gzerindeki bir konuma getirecektir ancak hi¢ bir zaman makine
sifirinin altina getirmeyecektir. Bir takim degistirme isleminin sonunda, Z Ekseni makinenin
sifir konumunda olacaktir.

is Mili Komutlari

(3) temel is mili M kodu komutu mevcuttur:

. MO03 Snnnn i$ milinin saat ydoninde dénmesi komutunu verir.
. M04 Snnnn ig milinin saat yéninin tersine ddnmesi komutunu verir.

Snnnn adresi, ig milinin nnnn RPM hizinda maksimum is mili hizina
kadar dénmesi komutunu verir.

. MO 5, is milini durdurma komutunu verir.

Bir Mm05 komutu verdiginizde kumanda, program devam etmeden énce
is milinin durmasini bekler.

Program Durdurma Komutlari

Bunlar, bir programin veya bir alt programin bitisini gésteren (2) ana M kodu ve (1) alt
program M kodudur:

. M30 - Program Sonu ve Geri Alma, programi sonlandirir ve programin basina doéner.
Bu, bir programin sonlandirilimasi i¢in kullanilan en yaygin yoldur.

. M02 - Program Sonu, programi sonlandirir ve programdaki M02 kod blogunun
konumunda kalir.

. M99 - Alt Program Geri Alma veya Cevrim, alt programdan c¢ikar ve c¢agrildigi

programdan itibaren devam eder.

Alt programiniz M99 ile sona ererse kumanda bir Alarm 312 -
Program Sonu Verir.
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Programlama

5.8.4

5.9

5.9.1

5.9.2

Sogutma Sivisi Komutlari

Standart sogutma sivisini agik konuma getirmek igin M08 kodunu kullanin. Standart
sogutma sivisini kapali konuma getirmek icin M09 kodunu kullanin. M kodlari hakkinda
daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 333.

Makinenizde is Mili igerisinden Sogutma Sivisi (TSC) varsa, acik konuma getirmek igin
M88 kodunu ve kapali konuma getirmek i¢in M89 kodunu kullanin.

Kesme G Kodlari

Ana kesme G kodlari interpolasyon hareketi ve korumali cevrimler olarak ayrilir.
interpolasyon hareketi kesme kodlari su sekilde ayrilir:

. G01 - Dogrusal interpolasyon Hareketi

. G02 - Saat Yéniinde Dairesel interpolasyon Hareketi

. G03 - Saat Yéniinin Tersinde Dairesel interpolasyon Hareketi
. G12 - Saat Yoninde Dairesel Cep Frezeleme

. G13 - Saat Yénunun Tersinde Dairesel Cep Frezeleme

Dogrusal interpolasyon Hareketi

G01 Dogrusal Interpolasyon Hareketi diiz cizgilerin kesilmesi icin kullanilir. Fnnn.nnnn
adres koduyla birlikte belirtilen bir ilerleme hizini gerektirir. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn,
Znn.nnnn Ve Annn.nnn kesimin tanimlanmasi igin kullanilan opsiyonel adres kodlaridir.
Takip eden eksen hareketi kodlari baska bir eksen, G00, G02, G03, G12 veya G13 komutu
verilinceye kadar G01 tarafindan belirlenen ilerleme hizini kullanir.

Pah kirma igleminin tanimlanmasinda Cnn.nnnn opsiyonel argumani kullanilarak
kdselerde pah kirilabilir. Ark yaricapinin tanimlanmasinda Rnn . nnnn opsiyonel argimani
kullanilarak késeler yuvarlatilabilir. G01 hakkinda daha fazla bilgi i¢in bkz. sayfa 237.

Dairesel interpolasyon Hareketi

G02 ve G03, dairesel kesme hareketleri icin G kodlaridir. Dairesel interpolasyon Hareketi,
arkin veya dairenin tanimlanmasi igin birka¢ opsiyonel adres koduna sahiptir. Ark veya
daire, kesme islemini mevcut kesici konumundan [1] G02/ G03 komutu igerisinde belirlenen
geometriye kadar baglatir.

Arklar iki farkli ydntem kullanilarak tanimlanabilir. Tercih edilen ydntem, ark veya daire
merkezini |, J ve/veya K ile ve arkin ug noktasini [3] bir X, Y ve/veya Z ile tanimlamak igin
kullanilir. 1 J K deg@erleri, baslangi¢ noktasindan [2] daire merkezine kadar olan bagil XY Z
mesafelerini tanimlar. X Y Z de@erleri mevcut koordinat sistemi igerisinde baslangic
noktasindan bitis noktasina kadar olan mutlak X Y Z mesafelerini tanimlar. Bu ayrica bir
dairenin kesilmesi icin tek yontemdir. Yalnizca | J K degerlerinin tanimlanmasi ve bitis
noktasi X Y Z deg@erlerinin tanimlanmamasi bir daireyi kesecektir.

Bir arkin kesilmesi i¢in diger yoéntem, bitis noktasi icin X Y Z degerlerinin tanimlanmasi ve
bir R degeriyle birlikte daire yarigapinin tanimlanmasidir.
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Dairesel interpolasyon Hareketi

Asagida 2" (veya 2 mm) yarigapinda 180 derece saat yoninun tersine bir arkin kesilmesi
icin iki farkli yontemin kullanildigi érnekler verilmistir. Takim, X0 YO [1] noktasinda baslar,
arkin baslangi¢ noktasina kadar [2] hareket eder ve arki bitis noktasinda [3] keser:

F5.24: Ark Kesim Ornegi

Y+
A

(G03)
R 2.0

(X0.Y2)@ 3

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

TO1 MO6
. GO0 X4. Y2.
GOl F20.0 Z-0.1

GO3 F20.0 I-2.0 JO. X0. Y2.

... M30
Yontem 2:
T01 MO6
. GO0 X4. Y2.

GOl F20.0 Z-0.1

GO3 F20.0 X0. Y2. R2.

’

. .M30
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5.10

5.10.1

~.

o°

Asagida 2", (veya 2 mm) yarigapinda bir dairenin nasil kesilecegini gosteren bir 6rnek
verilmigtir:

;Oi MO 6

; . GOO X4. Y2.
éOl F20.0 Z-0.1

’

G02 F20.0 I2.0 JO.

’

. M30

~Ne .

o

Kesici Telafisi

Kesici telafisi, takimin gergek merkez hattinin programlanan giizergahin sol veya sag
tarafina alinacak sekilde kaydiracak sekilde takim giizergahinin kaydiriimasi yontemidir.
Normal olarak kesici telafisi 6zellik boyutunu kontrol etmek lzere takimi kaydirmak igin
programlanir. Ofset ekrani takimin kaydiriima miktarini girmek igin kullanilir. Ofset, hem
geometri hem de asinma degerleri icin, Ayar 40'a gore bir gap veya yarigap dederi 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 isleme igin, kesici telafisi X Ekseni, Y Ekseni ve
Z Ekseninde kullanilabilir (G141).

Kesici Telafisinin Genel Agiklamasi

G41 sol kesici telafisini seger. Bu da kumandanin, takim ofsetleri tablosunda (Bkz. Ayar 40)
tanimlanan takim yarigapinin veya capinin telafi edilmesi igin takimi programlanan
glizergahin (hareket yoniine goére) soluna hareket ettirecegi anlamina gelir. G42, takimi
hareket yoniine goére programlanan giizergahin sagina hareket ettiren sag kesici telafisini
seger.

Yarigcap / ¢gap ofset situnundan dogru ofset numarasinin segilebilmesi igin G41 veya G42
komutlari mutlaka Dnnn degderine sahip olmalidir. D ile kullanilacak rakam, takim ofsetleri
tablosunun en solundaki stitundadir. Kumandanin kesici telafisi icin kullanacagdi deger, D
(Ayar 40, CAP ise) veya R (Ayar 40, YARIGAP ise) altindaki GEOMETRI situnundadir. Ofset
degeri negatif ise kesici telafisi, karsi G kodu, program tarafindan belirtiimis gibi ¢calisir.
Ornegin, G41 icin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger girilmis gibi
davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi secilmisse (G41 veya G42), dairesel hareketler icin
sadece XY duzlemini kullanabilirsiniz (G17). Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi
ile sinirlidir.
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Kesici Telafisinin Genel Agiklamasi

F5.25:

Ofset degeri negatif ise kesici telafisi, karsi G kodu, program tarafindan belirtiimis gibi
cahsir. Ornegin, G41 igin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger girilmis gibi
davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi aktifse (G41 veya G42), dairesel hareketler igin sadece
XY diuzlemini (G17) kullanabilirsiniz. Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi
ile sinirhidir.

G40, kesici telafisini iptal eder ve makinenize gic¢ beslediginizde varsayilan durumdur.
Kesici telafisi aktif dedilken, iptal edildiinde, kesici giizergahinin merkezi ile aynidir. Kesici
telafisi aktif oldugunda bir programi (M30, M00, M01 veya M02) sonlandiramazsiniz.

Kontrol her defasinda bir hareket blogun Uzerinde g¢aligir. Bununla birlikte, X veya Y
hareketlerini igeren sonraki (2) blogu 6nden okur. Kumanda, bu (3) bilgi blogunu karismaya
karsi kontrol eder. Ayar 58 kesici telafisinin bu pargasinin galismasini kontrol eder. Mevcut
Ayar 58 degerleri Fanuc veya Yasnac'tir.

Ayar 58, Yasnac konumuna ayarlanmigsa, kumanda, takimin yan kismini, sonraki iki
hareketi fazla kesim yapmadan programlanan konturun tim kenarlari boyunca
konumlandirabilmelidir. Dairesel bir hareket tim dis agilari birlestirecektir.

Ayar 58, Fanuc konumuna ayarlanmissa,kumanda, takimin kesen kenarinin, fazla kesim
yapmayi Onleyerek programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirmasini
gerekli kilmaz. Ancak, kesici glizergahinin fazla kesim yapacak sekilde programlanmasi
durumunda kumanda tarafindan bir alarm Uretilir. Kumanda, 270 derece veya daha kuguk
dis agilari daha keskin bir koseyle birlestirir. 270 dereceden daha yiksek dis agilari ise
ekstra bir dogrusal hareketle birlestirir.

Bu semalar, Ayar 58'in olasi degerleri igin kesici telafisinin nasil galistigini géstermektedir.
Takim yaricapindan daha az olan ve dnceki harekete dik agl yapan kiguk bir kesimin
sadece Fanuc ayari ile ¢alisacagini unutmayin.

Kesici Telafisi, YASNAC Stili, G41 ile Pozitif Takim Capi veya G42 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Giizergahi, [3] Baslangig
Noktasl, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim gizergahinin basinda ve
sonunda gdénderilir.

YASNAC, G41+/ G42-

G411/ P
G42
2 -~
G40 3 ®
4
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F5.26: Kesici Telafisi, YASNAC Stili, G42 ile Pozitif Takim Capi veya G41 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Gulzergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim glizergahinin basinda ve
sonunda gonderilir.

YASNAC, G42+/ G41-

- - -

-_—

G4Q 9 -

G41/G42

F5.27: Kesici Telafisi, FANUC Stili, G41 ile Pozitif Takim Capi veya G42 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Gulizergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim glizergahinin basinda ve
sonunda gonderilir.

FANUC, G41+/ G42-

1 =
2 ~—
3 ®

4 mm
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Kesici Telafisinden Girig ve Cikis

F5.28:

Kesici Telafisi, FANUC Stili, G42 ile Pozitif Takim Capi veya G41 ile Negatif Takim Capi: [1]
Takim Glzergahi Gergek Merkezi, [2] Programlanmis Takim Gizergahi, [3] Baslangi¢
Noktasi, [4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve G40 komutlari takim gizergahinin baginda ve
sonunda gonderilir.

FANUC, G42+ / G41-

1 ="

G40

G41/
G42

A O DN
@)

5.10.2 Kesici Telafisinden Giris ve Cikis

Kesici telafisi girilirken ve ¢ikis yapilirken veya soldan sag taraf telafisine degistirirken,
bilinmesi gereken 6zel durumlar vardir. Bu hareketlerin herhangi birisi devam ederken
kesim gergeklestiriimemelidir. Kesici telafisini aktive etmek igin, G41 veya G42 ile sifir
olmayan bir D kodu belirlenmelidir ve kesici telafisini iptal eden satirda G40 belirlenmelidir.
Kesici telafisini agan blokta, hareketin baslangi¢ konumu programlanan konum ile aynidir,
ancak bitis konumu programlanan glizergahin ya soluna ya da sagina, yarigap/cap ofset
sutunundaki deger kadar ofset olacaktir.

Kesici telafisini kapatan blokta baslangi¢c noktasi ofsettir ve bitis noktasi ofset dedgildir.
Benzer sekilde, soldan sada veya saddan sol tarafa telafi icin degdisiklik yaparken, kesici
telafisi yonina degistirmek icin gerekli olan hareketin baslangi¢ noktasi programlanan
glizergahin bir tarafina dogru ofset olacak ve programlanan giizergahin zit tarafina ofset
olan bir noktada bitecektir. Batin bunlarin sonucu, takimin niyet edilen glzergah veya
ybnle ayni olmayabilecek bir glizergah boyunca hareket etmesidir.

Herhangi bir X-Y hareketi olmaksizin bir blok igerisinde kesici telafisi agilir veya kapatilirsa,
bir sonraki X or Yhareketi olusuncaya kadar tkesici telafisinde yapilan bir degisiklik yoktur.
Kesici telafisinden ¢ikmak igin, G40 belirlemelisiniz.

Takimi kesilen pargadan kurtaran bir harekette kesici telafisini daima kapatmalisiniz. Kesici
telafisi aktif iken bir program sona erdirilirse, bir alarm verilir. Ayrica, dairesel bir hareket
sirasinda (G02 veya GO03) kesici telafisini agamaz veya kapatamazsiniz; aksi halde bir
alarm verilir.

156



Programlama

F5.29:

NOT:

DO gibi bir ofset segimi, 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 etkisini gosterecektir. Dairesel bir hareket blogu
esnasinda D degerini veya taraflari degistiremezsiniz.

90 dereceden daha az bir agida ikinci bir hareket tarafindan takip edilen bir harekette kesici
telafisini acarken, ilk hareketi hesaplamanin: kesici telafisi tip A veya tip B seklinde iki
ydntemi vardir (Ayar 43). Tip A Ayar 43'de varsayilandir ve normal olarak gerekli olandir;
takim ikinci kesim icin dogrudan ofset baglangi¢ noktasina gider. Tip B kelepgenin fiksturl
etrafinda bir bogluk gerektiginde veya parca geometrisinin gerektirdigi nadir durumlarda
kullanilir. Bu bélimdeki semalar, Fanuc ve Yasnac ayarlarinin her ikisi igin tip A ile tip B
arasindaki farki géstermektedir (Ayar 58).

Hatali Kesici Telafisi Uygulamasi

Hatal Kesici Telafisi: [1] Hareket kesici telafi yarigapindan daha az, [2] is Pargasi, [3] Takim.

1

v
T A

Takim yaricapindan daha az olan ve énceki harekete dik agi yapan
kiiclik bir kesimin sadece Fanuc ayari ile ¢alisacaktir. Eger makine
Yasnac ayarina alinirsa, bir kesici telafi alarmi lretilecektir.

5.10.3 Kesici Telafisinde Besleme Ayarlari

Kesici telafisini dairesel hareketlerde kullanirken, programlanan devir hizi ayarlarina
degisiklik yapilmasi olasihdi mevcuttur. Eger disunilen nihai kesim bir dairesel hareketin
ici kisminda ise, ylizey beslemesinin programlayicinin disindigu degeri gegmediginden
emin olmak Uzere takim yavaslatiimalidir. Bununla birlikte, hiz ¢ok fazla yavaslatilirsa
sorunlar ortaya c¢ikar. Bu nedenle, bu durumda beslemenin ayarlandidi miktarla
sinirlandirmak i¢cin Ayar 44 kullanilir. %1 ila %100 arasinda ayarlanabilir. %100
ayarlanmigsa, higbir devir degisikligi olmaz. %1 olarak ayarlanmissa, devir programlanmis
beslemenin %1'i kadar yavaslar.

Kesim dairesel bir hareketin disinda oldugu zaman besleme hizina yapilan hicbir
hizlandirma yoktur.
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Kesici Telafisinde Besleme Ayarlari

Kesici Telafi Girigi (Yasnac)

F5.30: Kesici Telafi Girisi (Yasnac) Tip A ve B: [1] Programlanmis Glizergah, [2] Takim Merkezi

Guizergahi, [r] Takim Yarigapl

TYPE A

TYPE B

G42

G42
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F5.31:

Kesici Telafi Girigi (Fanuc stili)

Kesici Telafi Girisi (Fanuc stili) Tip A ve B: [1] Programlanmis Giizergah, [2] Takim Merkezi
Glizergahi, [r] Takim Yarigapi

TYPEA TYPEB

G42

5.10.4 Dairesel interpolasyon ve Kesici Telafisi

Bu boélimde, G02 (Dairesel interpolasyon Saat Yéniinde), G03 (Dairesel interpolasyon
Saatin Tersi Yonde) ve Kesici Telafisi (G41:Kesici Telafisi Kesici Telafisi Sol, G42: Kesici
Telafisi Sagd) kullanimi agiklanmistir.

G02 ve GO03'0 kullanarak makinenin dairesel hareketler ve yarigaplar kesmesini
programlayabiliriz. Genellikle, bir profil veya bir kontlr programlarken, iki nokta arasindaki
yaricap! tanimlamanin en kolay yolu bunu bir R ve bir degerle yapmaktir. Tam dairesel
hareketler (360 derece) icin, bir deger ile bir T veya bir J belirlenmelidir. Daire bdlimua resmi
bir dairenin farkli bélimlerini aciklayacaktir.

Bu boélimde kesici telafisi kullanarak, programlayici kesiciyi tam miktarda kaydirabilecek ve
bir profili veya bir kontuiri tam baski boyutlarinda isleyebilecektir. Kesici telafisi kullanarak,
programlama stiresi ve bir programlama hesaplama hatasinin olasiligi gergek boyutlarin
programlanabilmesi ve pargca boyutu ve geometrisinin kolayca kontrol edilebilmesi
sayesinde azaltilir.
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Dairesel interpolasyon ve Kesici Telafisi

Basarili bir isleme uygulamak igin, burada kesici denklestirmeyle ilgili olarak mutlaka
dikkatle takip etmeniz gereken birkag¢ kural verilmigtir. Programlarinizi yazarken mutlaka
daima bu kurallari dikkate alin.

1. Kesici yarigapina veya telafisi yapilan miktara esit veya daha biy(lk bir G01 X, Y
hareketi sirasinda kesici telafisi ACILMALIDIR.

2. Kesici telafisi kullanan bir islem yapildiginda, ACMA islemindeki ayni kurallari
kullanarak, yani girilenin gikigi yapilarak, kesici telafisinin KAPATILMASI gereklidir.

3. Birgcok makinede, kesici telafisi sirasinda, kesici yaricapindan daha kiguk olan bir
lineer XY hareketi calismayabilir. (Ayar 58 - Fanuc'a ayarla - pozitif sonuglar igin.)

G02 veya G03 ark hareketinde kesici telafisi ACILAMAZ veya KAPATILAMAZ.

5. Kesici telafisi aktif iken, aktif D degeri ile tanimlanandan daha kiigiik bir yarigap ile bir
i¢ arkin islenmesi makinenin alarm vermesine neden olacaktir. Ark yarigapi ¢ok
kigukse, ¢ok blyik bir takim ¢api segilmesi mimkin degildir.

F5.32: Daire Bolmeler

J-

I+ /-

J+

Bu sekil, kesici telafisi igin takim glizergahinin nasil hesaplandigini gésterir. Detayli bolim
takimi  baslangic konumunda ve sonra kesici is pargasina ulastiinda ofset
konumunda gdsterir.
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F5.33:

Dairesel interpolasyon G02 ve G03: [1] 0.250" gapinda parmak freze, [2] Programlanmis
glizergah , [3] Takim Merkezi, [4] Baslangic Konumu, [5] Ofset Takim Guizergahi.

Takim giizergahini gésteren programlama uygulamasi.

Bu program kesici telafisi kullanir. Takim guzergahi kesicinin merkez hattina programlanir.
Bu ayni zamanda kumandanin kesici telafisini hesaplamakta kullandigi yoldur.

o

S 7

040006

(z0,

(Kalem telafisi 6rnek programi)
(G54 X0 YO 1,

parcanin ustiindedir) ;

(Tl bir

Tl MO6

GO0 G90 G40 G49 G54

X0 YO

(1.
S1000 MO3

.250 c¢apinda parmak frezedir)
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;
(Takim 1'i secg) ;

(Givenli baslatma)
konuma hizli) ;
(Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z0.1(Takim ofseti 1'i acik)

M08

(Sogutucu acgik)

’

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;
GO0l z-1.

G41 GO1 X0 YO DOl F50.

Y4.125

G02
GOl
G02
GOl
GO3
GOl
G02

X0.25 Y4.375 RO.375

X1.6562 (Dogrusal hareket) ;

F50. (Kesme derinligine besleme)
(2D Kesici Telafisi sol acik) ;

(Dogrusal hareket) ;

X2.

Y3.125

X2
X3

.5

X4.

Y4.0313 R0O.3437
(Dogrusal hareket) ;
.375 Y2.75 R0O.375

(Dogrusal hareket) ;

Y2.25 RO.5

(Kése yuvarlama)

’

’

’

parca kdsesinin sol altindadir)

’

(Kése yuvarlama)
(Kése yuvarlama)

(Kése yuvarlama)

’

’

’
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Delik Delme Korunmali Cevrimleri

5.11

5.11.1

5.11.2

GO0l Y0.4375 (Dogrusal hareket) ;

G02 X3.4375 Y¥-0.125 R0.5625 (Kose yuvarlama) ;

G0l X-0.125 (Dogrusal hareket) ;

G40 X-1. Y-1. (Son konum, kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

) .
s o7

Korunmali Cevrimler

Korunmali ¢evrimler delme, frezede kilavuz cekilmesi ve delik delme gibi tekrarlayan
islemlerin gergeklestiriimesi icin kullanilan G kodlaridir. Korumali bir gevrimi alfabetik adres
koduyla tanimlayabilirsiniz. Korumali ¢evrim aktif konumdayken makine, aksini
belitmediginiz surece her yeni komut verdiginizde islemi tanimlamaz.

Delik Delme Korunmali Cevrimleri

Doért delik delme korumali gevrimi G91, Artigh Programlama modunda déngulenebilir.

. G81 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme gevrimidir. Sig deliklerin
delinmesi veya asagidakilerle delik delme icin kullanilir Takim icerisinden su
verme (TSC).

. G82 Nokta Delme Korumali Cevrimi, deligin altinda bekleyebilmesi disinda G81 Delik
Delme Korumali Gevrimi ile tamamen aynidir. Opsiyonel Pn.nnn argimani bekleme
suresini tanimlar.

. G83 Normal Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi tipik olarak derin deliklerin
delinmesi igin kullanilir. Kademeli derinlik, degisken veya sabit olabilir ve daima
artishdir. Qnn.nnn. |, J ve K ile programlarken bir Q degeri kullanmayin.

. G73 Yuksek Devirli Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi, takim kademe geri
cekilmesinin Ayar 22 - Korumali Cevrim Delta Z ile belirtiimesi digsinda G83 Normal
Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi ile tamamen aynidir. Kademeli delik delme
cevrimleri, matkap ucu capinin 3 katindan daha uzun olan delik derinlikleri igin
Onerilir. T ile tanimlanan ilk kademe derinligi genellikle 1 takim ¢api derinliginde
olmalidir.

Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimleri

iki adet frezede kilavuz gekme korunmali gevrimi mevcuttur. Tiim kilavuz gcekme korumali
cevrimleri G91, Artigh Programlama modunda déngulenebilir.

. G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi normal frezede kilavuz ¢ekme
cevrimidir. Frezede sol dislerde kilavuz ¢gekme igin kullanilir.
. G74 Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi ise ters frezede dis kilavuz gekme ¢evrimidir.

Frezede sag dislerde kilavuz gekme icin kullanilir.
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5.11.3

5.11.4

5.12

Delik Delme ve Genigletme Cevrimleri

Yedi farkl delik delme korumali gevrimi mevcuttur. Tim delik delme korumali ¢evrimleri
G91, Artish Programlama modunda ddngulenebilir.

G85 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme gevrimidir. istenilen yikseklige
kadar delik deler ve ardindan, belirtilen yikseklige geri doner.

G86 Delik Delme ve Durdurma Korumali Cevirimi, is milinin belirtilen ytkseklige geri
dénmeden 6nce delik tabaninda durmasi diginda G85 Delik Delme Koruma Cevrimi
ile aynidir.

G87 Delik Acma ve Manuel Geri Cekme Korumali Cevrimi de is milinin delik
tabaninda durmasi, takimin manuel olarak delik disina kumanda edilmesi ve Cevrimi
Baglat digmesine basildiktan sonra programa tekrar devam edilmesi disinda
tamamen aynidir.

G88 Delik Delme, Bekleme, Maniel Geri Cekme Korumali Cevrimi operatdérin
mantuel olarak takimi delik disina kumanda edebilmesinden énce bir bekleme suresi
olmasi disinda G87 ile aynidir.

G89 Delik Delme, Bekleme, Delik Agma Korumali Cevrimi deligin tabaninda bir
bekleme olmasi ve takim belirtilen konuma geri donerken deligin belirtilen ilerleme
hizinda delinmeye devam etmesi disinda G85 ile aynidir. Bu ¢evrim, takimin Hizl
Harekette hareket ettigi veya geri donis konumuna manuel olarak geri getirildigi
diger delik agma korumali gevrimlerden ayrilir.

G76 ince Delik Agma Korumali Cevrimi, deligi belirtilen derinlige deler ve delik
delindikten sonra geri cekilmeden 6nce takimi delikten ¢cikarmak Uzere hareket eder.
G77 Geri Delik Agma Korumali Cevrimi delik delinmeye baslanmadan 6nce takimin
delikten cikartilmasi, delige sokulmasi ve belirtilen derinlige kadar delik agilmasi
disinda G76 gevrimine benzer sekilde galisir.

R Duzlemleri

R Duazlemleri veya dénds duzlemleri, korunmali ¢evrimler sirasinda Z Ekseni dénus
yuksekligini tanimlayan G kodu komutlaridir. R Dizlemi G kodlari, kullanildigi korunmal
cevrim slresi boyunca etkin kalir. G98 Korunmali Cevrim Baglangi¢ Noktasi Dénisu, z
eksenini korunmali gevrim dncesi Z ekseni yuksekligine tagir. G99 Korunmali Cevrim R
Duzlemi Donusl, z eksenini korunmali gevrim ile birlikte belirtilen Rnn.nnnn argimani
tarafindan belirlenen yukseklige tasir. Daha fazla bilgi i¢in, G ve M kodu bdlimune bakin.

Ozel G Kodlari

Ozel G kodlari karmasik frezeleme galismalari igin kullanilir. Sunlar dahildir:

Oyma (G47)

Cep Frezeleme (G12, G13 ve G150)

Déniis ve Olgeklendirme (G68, G69, G50, G51)
ikiz Gérintl (G101 ve G100)
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Oyma

5.12.1

5.12.2

5.12.3

NOT:

5.12.4

Oyma

G47 Metin Oyma G Kodu, tek bir kod bloguyla bir metin veya sirali seri numarasi oymanizi
saglar. ASCII karakter destedi de mevcuttur.

Yazi yazma hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 258.
Cep Frezeleme

Haas kumandasinda iki farkli cep frezeleme G kodu mevcuttur:

. Dairesel Cep Frezeleme, G12 Saat Yéniunde Dairesel Cep Frezeleme Komutu ve
G13 Saat Yonunin Tersinde Dairesel Cep Frezeleme Komutu G kodlar ile
gerceklestirilir.

. G150 Genel Amagcli Cep Frezeleme, kullanici tanimli cep geometrilerinin islenmesi
igin bir alt program kullanir.

Alt program geometrisinin tam kapal sekilde oldugundan emin olun. G150 komutundaki
X-Y baglangi¢ noktasinin tam kapali seklinde sinirlari igerisinde oldugundan emin olun.
Aksi takdirde, Alarm 370 - Cep Tanimlama Hatasi meydana gelebilir.

Cep frezeleme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 248.

Dénme ve Olgme

Bu ézellikleri kullanabilmek igin mutlaka dénme ve 6lgme segenegini
satin almaniz gerekir. Bu segenegin 200 saatlik bir deneme sdrimu
mevecuttur.

G68 DOnus, istenilen dizlemde koordinat sistemini dondirmek icin kullanilir. Simetrik
paternleri islemek i¢in G91 Artigli Programlama moduyla birlikte bu 6zelligi kullanabilirsiniz.
G69, dondurmeyi iptal eder.

G51, G51 komutundan sonra bloklardaki konumlandirma degerlerine bir dlgeklendirme

faktorii uygular. G50, dlgeklendirmeyi iptal eder. Olgeklendirmeyle birlikte déndiirmeyi
kullanabilirsiniz, ancak dncelikle dlgeklendirme komutu verdiginizden emin ollun.

Doénus ve odlgeklendirme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 269.
Ikiz Gorunti

G101 Etkin Ikiz Gorinti belirtilen eksende eksen hareketini kopyalar. 45-48, 80 ve 250
ayarlan X, Y, Z, A, B ve C eksenlerinde ikiz gérintilemeye izin verir. Bir eksen boyunca
ikiz pivot noktasi Xnn.nn argimani tarafindan tanimlanir. Bu, makinede etkinlestirilen bir
Y Ekseni icin ve argiman olarak ikizlenecek eksen kullanilarak ayarlarda etkinlestirilebilir.
G100, G101'i iptal eder.

ikiz goriintl G kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 293.

164



Programlama

5.13

5.13.1

Alt Programlar

Alt programlar (alt programlar):

. genellikle bir programda birka¢ kez tekrarlanan komut dizileridir

. Ana programda komutlari bircok kez tekrarlamak yerine, ayri bir programda yazilir
. Ana programda bir M97 veya M98 ve bir P kodu ile ¢agrilir.

. Tekrarli sayim icin bir L icerebilir. Alt program; ana program, bir sonraki blokla devam

etmeden once L defa tekrarlanir
M97 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt glizergahin program konumuyla (Onnnnn) aynidir.
. Alt program mutlaka ana program iginde olmahdir
M98 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt glizergahin program numarasiyla (Onnnnn) aynidir.
. Alt program mutlaka kumanda hafizasinda veya sabit diskte (opsiyonel)
bulunmaldir.

Korunmali Cevrimler alt programlarin en ¢ok kullanimidir. Ornegin, bir seri deligin X ve Y
konumlarini ayri bir programa konulabilir. Bu programi bir korunmali gevrimle birlikte bir alt
program olarak c¢agirabilirsiniz. Her bir takim igin konumlari bir kere yazmak yerine,
herhangi bir sayidaki takim igin konumlari bir kere yazilir.

Harici Alt Program (M98)

Harici alt program, ana programin referans aldigi, ayri bir programdir. Bir harici alt programi
komut etmek (¢cagirmak igin) M98 tusunu ve g¢agirmak istediginiz program numarasini
segmeKk igin Pnnnnn tusunu kullanin.

Bu ornekte alt program (program 040008) (8) konumu referans alir. Ayrica, konum 4 ile 5
arasindaki harekette bir G98 komutunu kullanir. Bu da Z Ekseninin, R dizlemi yerine ilk
baslangi¢c noktasina dénmesine neden olur, bdylece takim is pargasi baglama Gzerinden
gegcer.

Ana program (Program 040007), (3) farkli korumali gevrimi tanimlar:

1. G81 Her konumda nokta delme

2. G83 Her konumda kademeli delme

3. G84 Her konumda kilavuz gekme

Her bir korumali gevrim, alt programi ¢agirir ve son konumda ¢alistirir.

040007 (Harici alt program ornek programi) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol ortasindadir) ;
(20, parganin uUstlindedir) ;

(Tl bir nokta deligidir) ;

(T2 bir deliktir) ;
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(T3 bir kilavuz cekmedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 z-0.14 RO.1 F7. (G81l'i baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi c¢adir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 ¥Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

52082 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO2 7z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 RO.1 Fl12.5 (G83'u baslat) ;
M98 P40008 (Harici alt programi cadir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri c¢ekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO6 (Takim 3'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli) ;

S750 M0O3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO3 7z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G54 HO3 7z1. M08 (Takim ofseti 3 acik) ;

G84 G99 7z-0.6 RO.1 F37.5 (G84'd baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi c¢agir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

S 7
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F5.34: Alt Program Modeli

o o o o
o o o o
e ® e
. O -~ s <t
S x > > >
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2x 0.500 $1 & (L
2x0.750 [ ©2 8 7
G98
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2x 2.500 ]

X

Alt Program
040008 (Alt program) ;

X0.5 Y-0.75 (2. konum) ;

Y-2.25 (3. konum) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. konum) ;

(I1x noktaya geri doén) ;

G99 X3.5 (5. konum) ;

(R dizlemine geri dén) ;

X4.5 Y-2.25 (6. konum) ;

Y-0.75 (7. konum) ;

X3.5 Y-0.5 (8. konum) ;

M99 (alt program doniisti veya déngi) ;

o

S 7
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5.13.2 Yerel Alt Rutin (M97)

Yerel bir alt program, ana program tarafindan birkag kez referans verilen, ana programdaki
kodun bir blogudur. Yerel alt rutinler bir M97 ve yerel alt programin N satir sayisina denk
gelen bir Pnnnnn kullanilarak komut edilir (cagrilir).

Yerel alt program formati, bir M30 ile ana programi bitirmek ve M30'dan sonra yerel alt
programlarin girilmesidir. Her bir alt program, programi ana programdaki bir sonraki satira
gbnderecek olan baslangigta bir N satirina ve sonda bir M99 satirina sahip olmalidir.

Yerel Alt Program Ornegi
040009 (Lokal alt program Ornek programi) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sol Ust kosesindedir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir nokta matkaptir) ;

(T2 bir matkaptir) ;

(T3 bir kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizlzi) ;

S1406 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1'i acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 7z-0.26 RO.1 F7. (G81l'i baslat) ;

M97 P1000 (Lokal alt programi c¢agir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secg) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X1.5 Y-0.5 (1. konuma hizli geri) ;

52082 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO2 Z1. (Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLA) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 R0O.1 Fl1l2.5 (G83'ui baslat) ;
M97 P1000 (Lokal alt programi c¢adgir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (Opsiyonel durdurma) ;
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(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLA) ;

T3 MO06 (Takim 3'd secg) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X1.5 Y-0.5 ;

(1. pozisyona hizli geri) ;

S750 M03 (Is mili saat yo&niinde) ;

G43 HO3 Z1. (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (Sogutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLA) ;

G84 G99 7z-0.6 RO.1 F37.5 (G84'd baslat) ;
M97 P1000 (Lokal alt programi cadir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 7z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

(LOKAL ALT PROGRAM) ;

N1000 (Lokal alt programi baslat) ;

X0.5 Y-0.75 (2. pozisyon) ;

Y-2.25 (3. pozisyon) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. pozisyon) ;

(I1kx nokta geri doéniisi) ;

G99 X3.5 (5. pozisyon) ;

(R diizlemi geri dénisi) ;

X4.5 Y-2.25 (6. pozisyon) ;

Y-0.75 (7. pozisyon) ;

X3.5 Y-0.5 (8. pozisyon) ;

M99 ;

o

5.13.3 Harici Alt Program Korunmali Cevrim Ornegi (M98)

040010 (M98 Harici alt korunmali cevrim o6rnegi) ;
(G54 X0 YO0, parcanin sol istiindedir) ;
(20, parcanin uUstindedir) ;

(Tl bir nokta matkaptir) ;

(T2 bir matkaptir) ;

(T3 bir kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
X0.565 Y-1.875 (1. konuma hizli) ;

S1275 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Takim ofseti 1'i ac¢in) ;
MO8 (Sodutucu agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;
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G82 Z-0.175 P0.03 RO.1 F10. (G82'yi baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi ¢agir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Zz1. MO9 (Hizli geri c¢ekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (opsiyonel durdurma) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi seg¢in) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(1. pozisyonuna hizli geri hareket) ;

$2500 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO02 7z0.1 (Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 Z2-0.72 Q0.175 RO.1 F15 (G83'# baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi c¢agir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizli geri cekme, SoJutma sivisi kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
MOl (opsiyonel durdurma) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO6 (Takim 3'yi sec¢in) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baslatma) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(1. pozisyonuna hizli geri hareket) ;

S900 M03 (Is mili saat yo&niunde) ;

G43 HO3 7z0.1 (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 72-0.6 R0O.2 F56.25 (G84'u baslat) ;

M98 P40011 (Harici alt programi c¢agir) ;

G80 GOO Z1. M09 (Korunmali cevrimi iptal et) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;

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

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

Alt Program
040011 (M98 Alt program X,Y Konumlari) ;
X1.115 Y-2.75 (2. pozisyon) ;
X3.365 Y-2.875 (3. pozisyon) ;
X4.188 Y-3.313 (4. pozisyon) ;

X5. Y-4. (5. pozisyon) ;
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M99 ;

o

5.13.4 Harici Goklu Fikstiirler ile Alt Giizergahlar (M98)

Ayrica alt programlar da makine icinde farkli X ve Y konumlarinda ayni parcayi keserken
faydali olabilirler. Ornegin, tabla (izerine baglanmis alti mengene vardir. Bu
mengenelerden her biri yeni bir X, Y sifiri kullanir. Mutlak koordinatlarindaki G54 ile G59 is
pargasi ofsetlerini kullanarak programda referans edilir. Her bir pargca Uzerinde sifir
noktasini saptamak igin bir u¢ bulucu veya bir komporatér kullanin. Her bir X, Y konumunu
kaydetmek icin is ofseti sayfasinda parga sifir ayari tusunu kullanin. Her bir is pargasi icin
X, Y sifir konumu ofset sayfasinda oldugunda, programlama baglayabilir.

Sekil, bu ayarin makine tablasinda nasil gériilecegini gosterir. Ornegin, bu alti pargadan
her birinin merkezden delinmesi gerekecektir, X ve Y sifir.

Ana Program

Q

040012 (M98 Harici alt multi fikstir) ;
(G54-G59 X0 YO0 her bir parcanin merkezidir) ;
(G54-G59 Z0, parcanin iustlindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Gluvenli baslatma) ;

X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

S1500 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutma sivisi agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

M98 P40013 (Harici alt programi baslat) ;

G55 (Is ofsetini dedistir) ;

M98 P40013 (Harici alt programi cadir) ;

G56 (Is ofsetini deJistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programini c¢adgirin) ;
G57 (Is ofsetini deJistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi c¢agir) ;

G58 (Is ofsetini degistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi c¢adgirin) ;
G59 (Is ofsetini deJistirin) ;

M98 P40013 (Harici alt programi ¢agirin) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutma sivisi) ;
(kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Programi sonlandirin) ;

o

S 7
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F5.35: Alt Glzergah Coklu Fikstlir Cekme

G54 L G55 G56
X0,YOT—L X0,Y0 X0,YOPK N
. > (>
N_A 2
G57 G58 GSQF
X0,Y0 \S—XO, YO: \.E a X0, yo.-\. \D

Alt Program

040013 (M98 Alt program) ;
X0 YO (Is ofseti sifirina hareket) ;

G83 Z-1. Q0.2 R0O.1 F15. (G83'u baslat) ;

GO0 G80 Z0.2 M09 (Korunmali cevrimi iptal edin)

M99 ;

o

S 7

5.14 Online Daha Fazla Bilgi

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

Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[ ]y [=]

[=]
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Bolum6: Programlama Secenekleri
6.1 Giris

Makinenizle birlikte gelen standart fonksiyonlara ek olarak, 6zel programlama islevleriyle
donatiimis opsiyonel ekipmanlara da sahip olabilirsiniz. Bu bélimde bu seg¢eneklerin nasil
programlanacagi agiklanmistir.

Makinenizde halihazirda mevcut degilse bu se¢enekleri satin almak igin HFO temsilcinize
danisabilirsiniz.

6.2 4.ve 5. Eksen Programlama

F6.1: VR-11 ve TRT-210'da Eksen Hareketi: [1] B Ekseni, [2] A Ekseni

\

TEE
L
It

6.2.1 Bes-Eksenli Programlar

Cogu bes eksen programlari olduk¢a karmasiktir ve bir CAD/CAM yazilim paketi
kullanilarak yazilmalidir. Makinenin pivot boyunun ve takim boyunun belirlenmesi ve bu
programlara girilmesi gerekir.

Her makine farkli bir pivot boyuna sahiptir. Bu, is mili kafasinin ddnme ekseninden 5 eksenli
makineyle birlikte gelen ana takim tutucunun alt yiizeyine olan mesafedir. Pivot boyu Ayar
116'da bulunabilir ve ayni zamanda ana takim tutucuya da markalanmistir.
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F6.2:

Pivot Boyu ve Takim Boyu Semasi: [1] Dénts Ekseni, [2] Pivot Boyu, [3] Takim Boyu, [4]

Toplam

H 5

o

T

— W [N
[— N —p

Bir programi dizenlerken, her bir takim icin gosterge boyunun belirlenmesi gereklidir.
Gosterge boyu, takim tutucunun alt flangindan takimin ucuna olan mesafedir. Bu
mesafe hesaplanamaz:

1.

2.
3.
4

Tablodan manyetik taban gostergesini ayarlayin.
Takim tutucunun alt yGzeyini belirtin.
Bu noktayl kumandadan z0 olarak ayarlayin.

Ardinda, sonra her bir takimi takin ve takim ucundan z0'a olan mesafeyi hesaplayin;
bu gésterge boyudur.

Toplam uzunluk, is mili kafasinin dénme merkezinden takimin ucuna olan mesafedir.
Takim boyu ile pivot boyunu toplayarak hesaplanabilir. Bu sayi, dederi hesaplamalari
icin kullanacak CAD/CAM programina girilir.

Ofsetler

is ofset ekrani, ofset ekraninda bulunur. G54 - G59 veya G110 - G129 ofsetleri, [PART
ZERO SET] (PARCA SIFIR AYARI) digmesi kullanilarak ayarlanabilir. Bu yalnizca, is
pargasi sifiri ofsetleri ekrani segili iken olur.

1.

is Sifir Ofseti (MEM disindaki tiim modlarda) gériintiileninceye kadar [OFFSET]
(OFSET) digmesine basin.

Eksenleri, is pargasinin ¢alisma sifiri noktasina konumlayin.
imleci kullanarak uygun ekseni ve is numarasini segin.

[PART ZERO SET] (PARCA SIFIR AYARI) butonuna basin béylece mevcut makine
konumu otomatik olarak o adrese yuklenecektir.
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NOT:

ONEMLI:

Sifirdan farkl bir Z is parcasi ofseti girilmesi, otomatik olarak girilen
takim boyu ofsetinin ¢alismasina etki eder.

5. 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 Eksenli Programlama Notlan

CAD/CAM sisteminde geometri ¢o6zUnUrligiunin ¢aprazlamasina siki bir senkronizasyon
kesimi kullanmak duzgin akish ana hatlar ve daha hassas bir parca elde
edilmesini saglayacaktir.

is pargasina bir yaklasma vektdriinin olusturuimasi (takim yolunun hareket ettirimesi)
yalnizca is pargasinin uUstiinde veya yaninda guvenli bir mesafeden gergeklestiriimelidir.
Hizli modda iken eksenler programlanan konuma farkl zamanlarda gelecektir; hedeften en
kisa mesafedeki eksen ilk dnce ve en uzun mesafedeki en sonra gelecektir. Yuksek bir
ilerleme hizi, bir carpma ihtimalini dnleyerek, eksenleri komut verilen konuma ayni anda
gelmeye zorlayacaktir.

G Kodlari

5. eksen programlama in¢ (G20) veya metrik (G21) segilmesinden etkilenmez, A ve B
eksenleri daima derece cinsinden programlanir.

G93 ters zaman, es zamanl 4 veya 5 eksenli hareket igin mutlaka etkin olmalidir; ancak,
freze Takim Merkezi Nokta Kontrolini (G234) destekler, G94'G kullanabilirsiniz. Daha
fazla bilgi icin bkz. “G93”, sayfa 290.

Son iglemciyi (CAD/CAM yazilimi) maksimum 45000 G93 F degeriyle sinirlandirin. Bu,
daha dizgin hareketle sonuglanacaktir, egilmis duvarlar etrafinda ddnerken
gerekli olabilir.

M Kodlari

5-eksenli olmayan bir hareket yaparken A/B frenlerinin uygulanmig
olmasi 6nemle tavsiye edilir. Frenler uygulanmadan kesme yapmak,
digli takimlarinda haddinden fazla asinmaya yol acgabilir.

M10/M11, A Ekseni frenini ¢galistirir/devre disi birakir
M12/M13, B Ekseni frenini galistirir/devre disi birakir
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4 yada 5 eksenli bir kesme islemi yapilirken, makine bloklar arasinda duraklayacaktir.
Duraklama, A velveya B Ekseni frenlerinin birakiimasindan dolayidir. Bu beklemenin
Onlenmesi ve programin daha dlizgiin yuritilmesi igin, G93'ten hemen 6nce M11 ve/veya
M1 3 programlayin. M-kodlari frenleri ayiracaktir, bunun sonucu daha diizgun bir hareket ve
kesintisiz hareket akisidir. Frenler hi¢cbir zaman yeniden ¢alistirilmazlarsa, sinirsiz olarak
devre disi kalacaklarini unutmayin.

Ayarlar

4. ve 5. eksenleri programlamak icin bir takim ayarlar kullanilr.

4. eksen igin:

. Ayar 30 - 4. Eksen Etkin

. Ayar 34 - 4. Eksen Cap

. Ayar 48 - ikiz Gérintl A Ekseni
5. eksen igin:

. Ayar 78 - 5. Eksen Etkin
. Ayar 79 - 5. Eksen Capi
. Ayar 80 - Ikiz Goriintii B Ekseni

Ayar 85 - Maksimum Kbése Yuvarlama, 5 eksenli kesim icin .0500 konumuna
ayarlanmalidir. .0500'den daha dusik ayarlar, makineyi tam durmaya daha c¢ok
yaklastiracak ve diizensiz harekete yol agacaktir.

Eksenleri yavaglatmak Uzere programdaki purtzsuzlik seviyesini ayarlamak igin ayrica
G187 Pn Ennnn parametresini kullanabilirsiniz. G187 gegici olarak 85 Ayarini atlar.

DIKKAT: 5-eksen modunda kesme yaparken, takim boyu ofseti (H-kodu) iptal
edilmezse yetersiz konumlandirma ve hareket tasmasi olabilir. Bu
sorundan kurtulmak igin, takim degistirmeden sonraki ilk bloklarda
G90, G40, HOO 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.

llerleme hizlar

Doéner Uniteye atanan eksen icin GO1 kullanan bir programda bir besleme komut
edebilirsiniz. Ornegin,

GOl AS0. F50. ;
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6.2.2

UYARI:

A Eksenini 90 derece cevirir.

4./5. ekseni kodunun her bir satiri mutlaka bir besleme hizi tanimlamalidir. Delme yaparken
ilerleme hizini 75 IPM'den daha aza sinirlayin. 3 eksen galismada bitirme islemi igin
Onerilen ilerleme, bitirme islemi i¢in en az 0.0500 ing ila 0.0750 in¢ ¢capak kalacak sekilde
50 ila 60 in¢/dk'y1 gegmemelidir.

Hizl hareketlere izin verilmez; hizli hareketler, deliklere giris ve gikislar (tam geri gekilmeli
kademeli delik delme ¢evrimi) 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
bagli olarak, daha yiiksek ilerleme hizlari mimkin olabilir. Ornegin, kalip hatlarini veya
uzun akigh konturlari iglerken, ilerleme hizlari 100 ing/dk'y1 gegebilir.

4. ve 5. Eksenlerde Elle Kumanda

5. eksen icin elle kumanda hareketinin butuin safhalari, diger eksenlerde oldugu gibi ¢calisir.
Eksen A ile eksen B arasinda elle kumanda se¢gme yontemi bu kuralin disindadir.

1. Elle kumanda igin A eksenini segmek igin [+A] veya [-A] tusuna basin.

2. [SHIFT] (KAYDIR) tusuna basin ve B Eksenini elle ilerletmek i¢in [+A] veya [-A]
tusuna basin.

3. EC-300: Elle kumanda modu A1 ve A2'yi gosterir, A1'i elle kumanda etmek igin "A"
ve A2'yi elle kumanda etmek icin [SHIFT] [A] (KAYDIR A) [A] tusunu kullanin.

Opsiyonel 4.Eksen Yiukleme

Bir Haas frezesine déner tabla eklerken Ayar 30 ve 34 degistiriimelidir. Ayar 30 déner tabla
modelini belirler ve Ayar 34 parga ¢apini belirler.

Ayar 30'un Degistirilmesi

Ayar 30 (ve 5. eksen igin Ayar 78) belirlenen doner Unite icin bir parametre ayari belirler.
Bu Ayarlar, bir listeden frezenizin déner Unite ile etkilesime girmesini saglamak icin gerekli
parametreleri otomatik olarak ayarlacak olan bir déner Unite segmenizi saglar.

Dogru firgali veya firgcasiz déner ayarin frezeye takilmakta olan gercek
triine uygun dismemesi motor hasarina yol agabilir. Ayarlardaki B,
fircasiz bir dbnme hareketli (riinii gésterir. Firgasiz endeksleyiciler,
her bir déner eksen icin tabladan gelen iki kabloya ve freze kontrol
Unitesinde iki konektore sahiptir.
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Opsiyonel 4.Eksen Yiikleme

F6.3:

NOT:

Yeni Déner Dosya Segim Menusu

GENERAL | PROGRAM | I/0 | CONTROL PANEL | SYSTEM | MAINTENANCE | POWER SETTINGS |

PROGRAM 2
30 4TH AXIS ENABLE
34 4TH AXIS DIAMETER 1.0000 IN
78 ?TH AXIS ENABLE OFF
o TR S
164 | celect a default rotary template to Toad from the Tist EG
22 4 helow. N
28
52 N
57 o
43
44 |
58 Press WRITE key to load
85 | HASC-P1 the selected template N
191 g HASC-P3 into the system.
HASCS-B
HASCS-P3
HRT110
HRT110-P3
HRT160-2-H
HRT160-2-P3
HRT160-P1
Set

Ayar 30'u segin ve sol veya sag imle¢ okuna basin.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.

NEW (YENI) segimini yapin ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
Kullanilabilir déner Unite parametre ayarlarinin listesi gérandar.

Dogru déner tiniteyi segcmek icin [YUKARI] veya [ASAGI] imleg okuna basin. Ayrica
bir secim yapmadan 6nce listeyi azaltmak Uzere déner Gnitenin adini yazmaya
baslayabilirsiniz. Kumandada secilen déner tnite modeli, déner Gnitenin tanimlama
plakasi tUzerine oyulan modele uygun olmalidir.

Seciminizi onaylamak icin [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Parametre ayari daha sonra makineye yuklenir. Mevcut parametre ayarinin adi
Ayar 30 igin gorunr.

[EMERGENCY STOP] (ACIL DURMA) diigmesine basin.
Tezgahi kapatip agmadan 6nce ddner Uniteyi kullanmayi denemeyin.

Parametreler

indeksleyiciden belirli bir performans alabilmeniz igin nadir durumlarda bazi parametrelerin
degistiriimesi gerekebilir. Bu islemi, degistirilecek parametrelerin bir listesi olmadan
yapmayin.

Indeksleyici ile parametreler listesi almadiysaniz PARAMETRELERI
DEGISTIRMEYIN. Bu garantinizi gegersiz kilacaktir.
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6.2.3

6.2.4

F6.4:

ilk Yol-verme

indeksleyiciyi baslatmak icin:
1. Frezeyi (ve varsa, servo kontroliinG) ¢alistirin.
2. indeksleyiciyi ana konuma getirin.

3. Bltin Haas indeksleyicileri, dnden bakildiginda, saat yonine dogru park eder.
indeksleyici saat yéniiniin tersine referansa giderse, [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURMA) digmesine basin ve saticinizi arayin.

Opsiyonel 5. Eksen Yukleme

5. eksen, 4. eksene benzer bigcimde takilr.

1. Déner tabla modelini tanimlamak igin Ayar 78'i ve agisal ilerleme hizini belirleyen 5.
eksen g¢apini tanimlamak igin Ayar 79'u kullanin.

2. Elle kumanda edin ve B adresini kullanarak 5. eksene komut verin.

A Ekseni Doniis Merkezi Ofseti (Egimli Déner Uriinler)

Bu islem egimli déner Urlnler Uzerindeki B Ekseni tablasi ve A Ekseni merkez hattinin
dizlemleri arasindaki mesafeyi belirler. Bazi CAM yazihm uygulamalari bu ofset degerini
gerektirir.

A Ofseti Semasinda B (yandan gérinidm): [1] A Ekseni Donls Merkezi Ofseti, [2] A Ekseni,
[3] B Ekseni Tabla Dizlemi.

T
Ii

=]

P
T
|
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A Ekseni Déniig Merkezi Ofseti (Egimli Déner Uriinler)

F6.5:

A Ekseni Dénlis Merkezi Goruintiileme Proseduri

A Eksenini doner tabla dik olana kadar ilerletin. Makine is mili Gzerine bir kadranli
gOsterge takin (veya diger ylizeyden bagimsiz tabla hareketi) ve tabla ytzinu
belirtin. Kadranl gostergeyi sifira ayarlayin.

Y Ek.s.eni operatér pozisyonunu sifira ayarlayin (pozisyonu segin ve [ORIGIN]
(ORIJIN) diigmesine basin).

A Eksenini 180° ilerletin.

Tabla yuzeyini ilk géstergeyle ayni ydnde belirtin:

a. Tabla ylzeyine bir 1-2-3 blogu sabitleyin.

b. Tabla ylzeyine yaslanan blogun ylizeyini belirleyin.

C. Gostergeyi bloga dogru sifirlamak igin Y Eksenini ilerletin.

Yeni Y Ekseni operatér pozisyonunu élglin. A Ekseni donis merkezi ofset degerini
hesaplamak igin bu degeri 2'ye bolin.
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6.2.5

F6.6:

DIKKAT:

6.3

6.3.1

NOT:

4. ve 5. Eksenleri Devredisi Birakmak

4. ve 5. eksenleri devre digI birakmak igin:

Doner Parametre Setini Kaydet

3.

Makrolar (Opsiyonel)

Makrolar Giris

)
3
I
’
3
1
’
§
I
}
'

£

Save Rotary File

CANCEL - EXIT

Before continuing, the current Rotary Set must be saved.
Select a file from the 1ist, or enter a name in the hox
below to save the current rotary parameters.

HASC-P1_A

after selecting desired
Rotary file, press WRITE
to save it to the system.

For creating a new User
rotary file, key the
desired name in hox
below, then press WRITE

| HASC-P1| |

[N

Bu kontrol 6zelligi opsiyoneldir; bilgi icin HFO'yu arayin.

Dodner Uniteyi makineden ¢ikardidinizda, 4. eksenigin Ayar 30'u ve 5. eksen igin Ayar
78'i kapatin.

Ayar 30 veya 78'i kapattiginizda, parametre ayarinin kaydedilmesini soran bir
mesaj gorunur.

Kontrol agikken hicbir kabloyu baglamayin veya ayirmayin.

Yukari ve asagi imleg oklarini kullanarak bir dosya segin ve dogrulamak igin
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Etkin olarak secilen parametre ayarinin adi kutuda gortinir. Ozel bir parametre ayari
kaydetmek icin bu dosya adini degistirebilirsiniz.

Unite ¢ikarildiginda bu ayarlar kapatilirsa makine bir alarm verir.
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Makrolar Giris

Makrolar, standart G-kodu ile miimkiin olmayan yetenekler ve kontrol igin esneklik saglar.
Olasi bazi kullanimlar, pargalarin familyasi, 6zel korunmali gevrimler, karmasik hareketler
ve opsiyonel cihazlarin kullanimidir. imkanlar neredeyse sinirsizdir.

Bir makro, bircok defa galistirilabilen herhangi bir rutin/alt programdir. Bir makro komutu,
bir degeri bir degiskene tahsis edebilir veya bir degiskenden degeri okuyabilir, bir ifadeyi
degerlendirebilir, sartll veya sartsiz olarak bir program icinde bir baska noktada dallara
ayirabilir, veya sarth olarak programin bir blimani tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birkag érnek bulacaksiniz. Ornekler geneldir ve tam
makro programlarina karsilik gelmez.

. Acil, Tabla Uzeri Fikstiir igin Takimlar - Bircok kurulum prosediirii makiniste
yardimci olmak igin yari-otomatik olabilir. Takimlar, takim tasarimi sirasinda
umulmayan acil durumlar igin ayrilabilir. Ornegin, bir fabrikanin standart bir civata
deligi deseni ile standart bir kelepge kullandigini varsayin. Ayarlamadan sonra
kaliplamanin ilave bir kelepgeye ihtiya¢ duydugu tespit edilirse ve kelepgenin civata
deseni delme iglemi i¢in makro alt yordam 2000 programlanmigsa, o zaman bu iki
adim iglem kaliplamaya kelepge eklemek igin tim gerekli olandir:

a) Makineyi X, Y ve Z koordinatlarina ve kelepgeyi yerlestirmek istediginiz agiya
elle kumanda edin. Makine ekranindan pozisyon koordinatlarini okuyun.

b) MDI modunda bu komutu g¢alistirin:

G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;
Adim a)'da belirlenen koordinatlar nnn oldugu zaman. Burada, makro 2000
(p2000) tim isi takip eder ¢unkld A'nin tanimlanan agisinda kelepge civata
deligi desenini delmek i¢in tasarlanmistir. Temel olarak 6zel bir korunmali
¢evrim olusturulmustur.
. Tekrarlanan Basit Sablonlar - Tekrarlanan sablolarin makrolar yardimiyla
tanimlayabilir ve kaydedebilirsiniz. Ornek olarak:

a) Civata deligi modelleri

b) Oyuk agma

C) Acisal modeller, herhangi sayida delik, herhangi bir acida, herhangi boslukla

d)  Yumusak ¢ene gibi uzman frezeleme

e) Matris Modelleri, (6rn. 12 karg! ve 15 asagi)

f) Bir ylzeyi hareket halinde kesme, (6rn. 5 ing ile 12 ing, bir 3 in¢ hareketli
kesici kullanilarak)

. Programa Baglh Otomatik Ofset Ayari Makrolarla, koordinat ofsetleri her bir
programda ayarlanabilir bdylece kurulum iglemleri kolaylasir ve hata egilimi azalir
(makro degiskenler #2001-2800).

. Problama Prob kullanimi makinenin yeteneklerini arttirir, bazi érnekler:

a) Talag islemi icin, bir parcanin bilinmeyen ebatlarini tanimlamak icin
profilinin olusturulmasi.

b) Ofset ve asinma degerleri icin takim kalibrasyonu.

c) Talas isleminden énce dokim Uzerindeki malzeme toleransini tanimlamak
igin inceleme.
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d) Talasl iglem sonrasi paralelligi, dizligi ve ayni zamanda konumu belirlemek
igin denetim.

Faydali G ve M Kodlari

M00, M01, M30 - Programi Durdur

GO04 - Rolanti Suresi

G65 Pxx - Makro alt program ¢agdrisi. Dediskenlerin 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 Doniist veya Dénguisi

G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin verilmez.

M109 - interaktif Kullanici Girisi (bkz. sayfa 344)

Ayarlar

Makro programlarini (9000 serisi programlari) etkileyen 3 ayarlama vardir, bunlar 9xxx
Program Diizenleme Kilidi (Ayar 23), 9xxx Program Izleme (Ayar 74) ve 9xxx
Program Tekli BLK (Ayar 75).

Yuvarlama

Kontrol ondalik sayilari ¢ift sayl olarak kaydeder. Bunun sonucu olarak, degiskenlere
kaydedilen sayllar en saddaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro
degdiskenine #100 7 sayisi kaydedildi, daha sonra 7.000001, 7.000000, veya 6.999999
olarak okunabilir. ifadeniz su sekilde ise

IF [#100 EQ 7].. ;
yanhs okuma verebilir. Bunun daha gtivenli bir sekilde programlanmasi igin kullanilacak
olan sudur

IF [ROUND [#100] EQ 7].. ;

Daha sonrasinda kesirli parga gormeyi beklemediginiz makro degiskenlerine kesir
kaydederken bu bir problem yaratabilir.

Onden okuma

Onden okuma, makro programlamanin cok ¢énemli bir kavramidir. Kumanda, islemi
hizlandirmak icin zamanindan 6énce mumkin olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye
calisacaktir. Bu, makro degiskenlerinin yorumlanmasini igerir. Ornek olarak,

#1101 = 1 ;
G04 pPl. ;
#1101 = 0 ;
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Calistirma Hakkinda Notlar

6.3.2

Bir ¢iktiy agmayi amaglar, 1 saniye bekler, ve sonra kapatir. Buna ragmen, 6nden okuma
bu ciktinin acgilmasina ve daha sonra kumanda, beklemeyi iserken hemen geri
kapanmasina neden olacaktir. G103 P1 6nden okumayi 1 bloga sinirlamak i¢in kullanilir.
Bu drnegdin dogru bir sekilde ¢alismasini saglamak icin, su sekilde degistirin:

G103 P1 (G103 ile ilgili daha fazla ag¢iklama ig¢in) ;

(el kitabinda G-kodu bolimiine bakin) ;

#1101=1 ;
G004 P1. ;

’

’

#1101=0 ;

’

Blok Onden Okuma ve Blok Silme

Haas kumanda mevcut kod blogundan sonra gelen kod bloklarinin okunmasi ve buna
hazirlik yapilmasi icin blok énden okuma 6zelligini kullanir. Bu, kumandanin bir hareketten
digerine yumusak gecis yapmasina izin verir. G103 kumandanin kod bloklarina ne kadar
onceden bakacagini sinirlandirir. G103 altindaki Pnn adresi, kumandanin kod bloklarina
ne kadar dnce arayacagini sinirlandirir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. G103, sayfa 296.

Blok Silme modu istediginiz kod bloklarini atlamaniza izin verir. Atlamak istediginiz
program bloklarinin bagina bir / karakteri ekleyin. Blok Silme moduna girmek igin
[BLOCK DELETE] (BLOK SILME) diigmesine bakin. Blok Silme modu aktif konumdayken
kumanda, bir / karakteriyle isaretlenmis bloklari devreye almaz. Ornegin:

Bir
/ M99 (Alt Program Geri Do&ntusil) Kullanimi ;
M30'lu bir blok
6ncesi (Program Sonu ve Geri Alma) ;
[BLOCK DELETE] (BLOK SILME) acik konumdayken alt programi bir ana program haline
getirir. Program, Blok Silme kapali konumdayken bir alt program olarak kullanilir.

Calistirma Hakkinda Notlar

Makro degiskenlerini ayarlamalar ve ofsetler gibi RS-232 veya USB portu araciligiyla
kaydedebilir veya yukleyebilirsiniz.

Degisken Ekran Sayfasi

#1 - #9999 makro degigkenleri gorintulenir ve Mevcut Komutlar ekrani
Uzerinden degistirilir.
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F6.7:

NOT:

1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) tusuna ve ardindan Makro
Deg§iskenler sayfasi goruntilenene kadar [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya
[PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tuslarina basin.

Kumanda bir programi yorumladiginda, degisken degisiklikleri ve sonuglar Makro
Degiskenleri ekran sayfasinda goérintulenir.

2. Bir deger girin ve ardindan makro degiskenini ayarlamak {izere [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin. Makro degiskenlerini silmek igin [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basin;
ORIJIN Sifirlama girisi acilir penceresi gériintiilenir. Secenekler arasindan bir tercih
yapin ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

[ORIGIN] (ORIJIN) Sifirlama Girisi Agilir Penceresi. Hiicreyi Sifirla - Secilen hiicreyi
sifirlar. Siitunu Saifirla - Etkin imleg sttunu girislerini sifirlar.

Tim Kiiresel Makrolari Sifirla - Klresel Makro girislerini (Makro 100-199, Makro
500-699 ve Makro 800-999) sifirlar.

1
Clear Column
Clear All Global Macros

This will clear the entry that cursor is on to
zero

L -

3. Makro degiskeni sayisi girildiginde ve yukari/asagdi okuna basildijinda o
degisken aranir.

4. Gorintilenen degiskenler programin galismasi sirasindaki degiskenlerin degerini
temsil eder. Bu durumda, bu gergcek makina hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir.
Blok tamponlamay! sinirlamak igin bir programin baslangicinda bir G103 P1
takarken programin ayiklanmasi daha kolaydir ve daha sonra G103 P1'Un
¢ikarilmasi sonrasinda ayiklanma tamamlanir.

Kullanici Tarafindan Tanimlanan Makro 1 ve 2'yi Goruntuler

iki kullanici tanimli makronun (Makro Etiketi 1, Makro Etiketi 2) degerini
gorintileyebilirsiniz.

Makro Etiketi 1 ve Makro Etiketi 2 adlari degistirilebilir
etiketlerdir; adi segin, yeni adi yazin ve ardindan [ENTER] (GIRIS)
tusuna basin.

GCalisma Zamanlayicilari ve Kurulum ekran penceresindeki Makro Etiketi 1
ve Makro Etiketi 2 altinda hangi iki makro degiskeninin gorintilenecedini ayarlamak
igin:
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1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) digmesine basin.

2. Isletim Zamanlayicisi ve Kurulumu sayfasina erismek igin [PAGE UP]

(SAYFA YUKARI) ve [PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tuguna basin.

3. Ok tuglarini kullanarak Makro Etiketi 1 veyaMakro Etiketi 2 girig alanini

secin (etiketin saginda).

4. Degisken rakamini (# olmadan) yazin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Girilen degisken rakaminin sagindaki alan mevcut degeri gorintuler.

Makro Argumanlari

Bir G65 beyanindaki argiimanlar, degerleri bir makro alt programina goénderilmesi ve bir
makro alt programinin yerel degiskenlerinin ayarlanmasi anlamina gelir.

Sonraki (2) tablo, bir makro alt yordaminda kullanilan alfabetik adres degiskenlerinin

saylisal degiskenlere eslesmesini gosterir.

Alfabetik Adresleme

Adres Degisken Adres Degisken

A 1 N (Hayir) -

B 2 0] -

C 3 P -

D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
I 4 Vv 22
J 5 w 23
K 6 X 24
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Adres Degisken Adres Degisken
- Y 25
13 z 26
Alternatif Alfabetik Adresleme
Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken

1 K 12 J 23

2 | 13 K 24

3 J 14 | 25

4 K 15 J 26

5 | 16 K 27

6 J 17 | 28

7 K 18 J 29

8 | 19 K 30

9 J 20 | 31

10 K 21 J 32

11 | 22 K 33

ArgUimanlar herhangi bir ylzer noktali dederi dért ondalik basamakli olarak kabul eder.
Kontrol metrik ise, bindelik olarak kabul edecektir (.000). Asagidaki 6rnekte #1 lokal
degdiskeni .0001 degerini alir. Bir ondalik, argiiman degerine dahil edilmezse, érnegin:

Degerler bu tabloya gére makro alt programlarina gecer:

G65 P9910 Al B2 C3 ;

’
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Tamsayi Argiiman Gegisi (ondalik kesim olmadan)

Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken

A .0001 J .0001 1.

B .0001 K .0001 1.

C .0001 L 1. U .0001

D 1. M 1. Y .0001

E 1. N (Hayir) - w .0001

F 1 (0] - X .0001

G - P - Y .0001

H 1. Q .0001 z .0001

| .0001 R .0001

Tum 33 yerel makro degiskenleri, alternatif adresleme yéntemini kullanarak argimanlarla
atanmis degerler olabilir. Asagidaki 6rnekler iki koordinat setinin bir makro alt yordamina
nasil gonderilecegini gosterir. #4'den #9'a kadar yerel degiskenler .0001'den .0006'ya
sirasiyla ayarlanacaktir.

Ormnek:

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6 ;

’

Asagidaki harfler parametreleri bir makro alt programina gecirmek i¢in kullanilamaz: G, L,
N, O veya P.

Makro Degiskenleri

Yerel, genel ve sistem olmak lizere (g (3) farkh makro degiskeni kategorisi bulunur.

Katsayilar, bir makro ifadesine yerlestiriimis ylzer nokta degerleridir. Bunlar, A-Z adresleri
ile birlesebilirler veya bir ifadenin iginde kullanildiklarinda yalniz olabilirler. Katsayilar igin
ornekler .0.0001, 5.3 veya -10'dur.
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Yerel Degiskenler

Yerel dediskenler arahidi1 #1 ve #33 arasindadir. Sirekli olarak bir yerel dediskenler seti
mevcuttur. Bir alt program bir G65 komutu ile ¢agri ¢alistinldiginda, yerel degiskenler
kaydedilir ve yeni bir set kullanima hazir olur. Buna yerel degiskenlerin agi adi verilir. Bir
G65 gagdrisi sirasinda, tanimsiz de@erler ve G65 hatti degerleri olarak ayarlanmis G65
hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi bir degisken olarak tim yeni
degiskenler silinir. Asagida, onlari degistiren adres degiskeni argiimanlari ile birlikte yerel
degiskenleri iceren bir tablo mevcuttur:

Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adres: A B C | J K D E F H
Alternatif: I J K | J
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: M Q R S T u \
Alternatif: K I J K I J K I J K I
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: w X Y z

Alternatif: J K I J K I J K I J K

10, 12, 14- 16 ve 27- 33 degiskenlerinin ilgili adres argimanlari yoktur. Yukarida
argimanlarla ilgili bélimde goésterilen I, J ve K argimanlari yeterli sayida kullaniimissa
bunlar ayarlanabilir. Makro alt yordaminda bir kere yerel deg@iskenler okunabilir ve 1- 33
degisken sayilari gdénderilerek diizenlenebilir.

Bir makro alt yordaminin bir gok defa tekrarinin yapilmasi i¢in L. argimani kullanildiginda,
argumanlar sadece ilk tekrarda ayarlanir. Bu, 1- 33 yerel degiskenleri ilk tekrarda
dizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece dizenlenen degerlere ulasabilecektir anlamina
gelir. L adresi 1'den blyuk oldugunda yerel dederler tekrardan tekrara tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢agirmak yerel degiskenler adi olusturmaz.
M98 olarak adlandirilan alt programda bagvurulan herhangi bir yerel degisken, M97 veya
M98 g¢agrisindan énce mevcut olan degiskenlerle ve degerlerle aynidir.
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Kiresel Degiskenler

Kuresel degiskenlere her zaman ulagilabilir. Her bir kiiresel degiskenin sadece bir kopyasi
mevcuttur. Kiresel dediskenler G¢ aralikta goéralir: 100-199, 500-699 ve 800-999.
Kuresel degiskenler gli¢c kapali konumdayken bellekte kalir.

Bazi durumlarda fabrika montajli segenekler, genel degiskenleri kullanir. Problama, palet
degistiricileri vb. 6rnek olarak gdsterilebilir.

DIKKAT: Bir genel degisken kullanirken makine (izerindeki bagka bir programin
ayni genel degiskeni kullanmadigindan emin olun.
Sistem Degiskenleri
Sistem degiskenleri gesitli kontrol durumlari ile etkilesme yetenegi saglar. Sistem
degiskenleri kumanda fonksiyonunu degistirebilir. Bir program bir sistem degiskenini
okudugunda degiskendeki degere bagl olarak davranisini dizenleyebilir. Bazi sistem
degiskenleri bir Salt Okunur durumuna sahiptir; boylece bunlari dizenleyebilirsiniz. Sistem
degiskenlerinin 6zet tablosu bunlarin kullanim agiklamalarini da igerir.
Degiskenler Kullanim

0 Bir sayi degil (salt okunur)

#1-#33 Makro ¢agri argimanlari

#100-#155 Genel amagli degiskenler gig kesildiginde kaydedilir

156-199 Prob tarafindan kullanilir (mevcutsa)

#500-#549 Genel amach degiskenler glg kesildiginde kaydedilir

#556-#599 Prob kalibrasyon verisi (takiliysa)

#600-#699 Genel amagli degiskenler gig kesildiginde kaydedilir

#700-#749 Gizli degiskenler sadece dahili kullanim igindir

#800-#999 Genel amagli degiskenler gii¢ kesildiginde kaydedilir

#1000-#1063 64 ayr girigler (salt okunur)

#1064-#1068 X,Y, Z, A, ve B Eksenleri igin sirasiyla maksimum eksen yukleri
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Degiskenler

Kullanim

#1080-#1087

Sayisal giriglere ham analog (salt okunur)

#1090-#1098

Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)

#1094

Sogutma Sivisi Seviyesi

#1098

Haas vektor sirlci ile is mili ylku (salt okunur)

#1100-#1139

40 ayri giktilar

#1140-#1155

Coklu ciktl vasitasiyla 16 ekstra réle giktilari

#1264-#1268

C, U, V, W, ve T-eksenleri i¢in sirasiyla maksimum eksen yukleri

#1601-#1800

1 ila 200 arasindaki takimlarin Oluk sayisi

#1801-#2000

1 ila 200 arasindaki takimlarin azami kaydedilmis titresimleri

#2001-#2200

Takim boyu ofsetleri

#2201-#2400

Takim boyu aginmalari

#2401-#2600

Takim ¢ap/yarigap ofsetleri

#2601-#2800

Takim g¢ap/yaricap aginmasi

#3000 Programlanabilir alarm

#3001 Milisaniye zamanlayici

#3002 Saat Zamanlayici

3003 Tek satir bastirma

#3004 Atlama kontrolu

#3006 Mesaj ile programlanabilir durma
#3011 Yil, ay, gin

#3012 Saat, dakika, saniye

#3020 Glig¢ agma zamanlayicisi (salt okunur)
#3021 Cevrim baglatma zamanlayicisi
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Degiskenler Kullanim
#3022 Besleme zamanlayicisi
#3023 Mevcut par¢a zamanlayicisi
#3024 Son tamamlanan parga zamanlayicisi
#3025 Onceki parca zamanlayicisi
#3026 is milindeki takim (salt okunur)
#3027 is mili devri (salt okunur)
#3028 Alici Uzerine yuklenen palet sayisi
#3030 Tek Satir
#3031 Kuru Calistirma
#3032 Blok Silme
#3033 Calisma durdurma
#3201-#3400 1 ila 200 arasindaki takimlarin Gergek Caplari
#3401-#3600 1 ila 200 arasindaki takimlarin programlanabilir sogutma sivisi konumlari
#3901 M30 sayim 1
#3902 M30 sayim 2
#4000-#4021 Onceki blok G Kodu grup kodlari
#4101-#4126 Onceki blok adres kodlari

NOT: 4101'den 4126'va eslestirme Makro Argimanlari bélimiindeki
alfabetik adresleme ile aynidir; 6rn. X1 . 3 ifadesi degiskeni #4124'den
1.3'e ayarlar.
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DEGISKENLER

KULLANIM

#5001-#5005

Onceki blok son konum

#5021-#5025

Simdiki makine koordinat konumu

#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 Ofsetleri

#5241-#5245

G55 Is Ofsetleri

#5261-#5265

G56 s Ofsetleri

#5281-#5285

G57 s Ofsetleri

#5301-#5305

G58 Is Ofsetleri

#5321-#5325

G59 Is Ofsetleri

#5401-#5500

Takim besleme zamanlayicilari (saniye)

#5501-#5600

Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

#5601-#5699

Takim omrd monitor limiti

#5701-#5800

Takim dmrii monitér sayaci

#5801-#5900

Takim yuku monitér azami yuku algilandi

#5901-#6000

Takim yukd monitor limiti
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DEGISKENLER KULLANIM

#6001-#6277 Ayarlar (salt okunur)

NOT: Bliyiik degerlerin alcak konum bitleri, ayarlar icin makro
degiskenlerinde gériinmeyecektir.

#6501-#6999 Parametreler (salt okunur)

NOT: Bliyiik degerlerin algak konum bitleri, parametreler igin
makro degiskenlerinde gériinmeyecektir.

DEGISKENLER KULLANIM
#7001-#7006 (#14001-414006) G110 (G154 P1) ekis parcasi ofsetleri
#7021-#7026 (#14021-#14026) G111l (G154 P2) ekis parcasi ofsetleri
#7041-#7046 (#14041-414046) G112 (G154 P3) ekis parcasi ofsetleri
#7061-#7066 (#14061-#14066) G113 (G154 P4) ekis pargasi ofsetleri
#7081-#7086 (#14081-#14086) G114 (G154 P5) ekis pargasi ofsetleri
#7101-#7106 (#14101-#14106) G115 (G154 P6) ekis parcasi ofsetleri
#7121-#7126 (#14121-#14126) Gl1l6 (G154 P7) ekis parcasi ofsetleri
#7141-#7146 (#14141-#14146) G117 (G154 P8) ekis parcasi ofsetleri
#7161-#7166 (#14161-#14166) G118 (G154 P9) ekis parcasi ofsetleri
#7181-#7186 (#14181-#14186) G119 (G154 P10) ekis parcasi ofsetleri
#7201-#7206 (#14201-#14206) G120 (G154 P11) ekis parcasi ofsetleri
#7221-#7226 (#14221-#14221) G121 (G154 P12) ekis parcasi ofsetleri
#7241-#7246 (#14241-#14246) G122 (G154 P13) ekis parcasi ofsetleri
#7261-#7266 (#14261-#14266) G123 (G154 P14) ekis pargasi ofsetleri
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DEGISKENLER

KULLANIM

#7281-#7286 ($14281-#14286)

G124 (G154 P15

ek is parcasi ofsetleri

#7301-#7306 (#14301-#14306)

G125 (G154 P16) ekis pargasi ofsetleri

#7321-#7326 (#14321-#14326)

G126 (G154 P17) ekis pargasi ofsetleri

#7341-#7346 (#14341-#14346)

G127 (G154 P18) ek is pargasi ofsetleri

#7361-#7366 (#14361-#14366)

G128 (G154 P19

ek is pargasi ofsetleri

#7381-#7386 (#14381-#14386)

G129 (G154 P20

ek is pargasi ofsetleri

#7501-#7506

Palet 6nceligi

#7601-#7606

Palet durumu

#7701-#7706

Parca programi numaralari paletlere atanirlar

#7801-#7806

Palet kullanim sayisi

#8500 Gelismis Takim Yonetimi (ATM). Grup ID

#8501 ATM. Gruptaki bitin takimlarin mevcut olan takim émri ytzdesi.

#8502 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.

#8503 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim delidi sayisi.

#8504 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim besleme siiresi (saniye
cinsinden).

#8505 ATM. Gruptaki toplam mevcut toplam suresi (saniye cinsinden).

#8510 ATM. Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.

#8511 ATM. Bir sonraki takimin mevcut takim émru yizdesi.

#8512 ATM. Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.

#8513 ATM. Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.

#8514 ATM. Bir sonraki takimin mevcut besleme suresi (saniye cinsinden).

#8515 ATM. Bir sonraki takimin mevcut toplam siiresi (saniye cinsinden).

#8550 Ayri takim i¢ ¢api

195



Calistirma Hakkinda Notlar

DEGISKENLER KULLANIM
855 Takimlarin Oluk Sayisi
#8552 Maksimum kayith titregimler
8553 Takim boyu ofsetleri
#8554 Takim boyu asinmalari
8555 Takim gapi ofsetleri
#8556 Takim gapi aginmasi
8557 Gergek cap
#8558 Programalanabilir sogutma sivisi konumu
8559 Takim besleme zamanlayicisi (saniye)
#8560 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
#8561 Takim émri monitor limiti
#8562 Takim émri monitor sayaci
#8563 Takim yukt monitér azami yiki algilandi
#8564 Takim yukd monitor limiti

#14401-#14406

G154 P21 ek is pargasi ofsetleri

#14421-#14426

G154 P22 ek is pargasi ofsetleri

#14441-#14446

G154 P23 ek ig pargasi ofsetleri

#14461-#14466

G154 P24 ek ig pargasi ofsetleri

#14481-#14486

G154 P25 ekis pargasi ofsetleri

#14501-#14506

G154 P26 ekis pargasi ofsetleri

#14521-#14526

G154 P27 ek is pargasi ofsetleri

#14541-#14546

G154 P28 ek is pargasi ofsetleri

#14561-#14566

G154 P29 ek i pargasi ofsetleri
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DEGISKENLER

KULLANIM

#14581-#14586

G154

P30 ek is parcasi ofsetleri

#14781 - #14786

G154

P40 ek is pargasi ofsetleri

#14981 - #14986

G154

P50 ek is parcgasi ofsetleri

#15181 - #15186

G154

P60 ek is parcasi ofsetleri

#15381 - #15386

G154

P70 ek is parcasi ofsetleri

#15581 - #15586

G154

P80 ek is parcasi ofsetleri

#15781 - #15786

G154

P90 ek is parcasi ofsetleri

#15881 - #15886

G154

P95 ek is pargasi ofsetleri
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DEGISKENLER KULLANIM

#15901 - #15906 G154 P96 ek is pargasi ofsetleri

#15921 - #15926 G154 P97 ek is pargasi ofsetleri

#15941 - #15946 G154 P98 ek is pargasi ofsetleri

#15961-#15966 G154 P99 ek is pargasi ofsetleri

6.3.3 Derinlikte Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri 6zel fonksiyonlarla baglantilidir. Bu fonksiyonlarin ayrintili agiklamalari
asagida verilmigtir.
Degiskenler #550 ila #580
Bu degiskenler prob kalibrasyon verilerini kaydeder. Bu degiskenlerin Uzerine yazilmasi
durumunda probu tekrar kalibre etmeniz gerekir.
1-Bit Ayn Girigler
Yedek olarak tanimlanan girigleri harici cihazlara baglayabilirsiniz.
1-Bit Ayr Ciktilar
Haas kumandasi 56 ayn ¢iktiya kadar kontrol edebilir. Buna ragmen, bu ¢iktilarin birkagi
Haas kumandasi tarafindan kullanima ayrilmislardir.
Azami Eksen Yukleri
Bu degiskenler bir eksenin makinenin en son agik konuma getiriimesinden veya Makro
Degiskeninin silinmesinden bu yana elde ettigi maksimum yukleri icerir. Maksimum Eksen
YUku bir eksenin gordigl en yuksek yuktir (100.0 = 100%), kumandanin degiskeni
okudugu siradaki Eksen Yukinu ifade etmez.

#1064 = X Ekseni #1264 = C ekseni

#1065 =Y Ekseni #1265 = U ekseni

#1066 = Z Ekseni #1266 =V ekseni

#1067 = A Ekseni #1267 = W ekseni

#1068 = B Ekseni #1268 =T ekseni
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Takim Ofsetleri

Her bir takim ofseti aginma degerleri ile birlestiriimis bir uzunluga (H) ve ¢apa (D) sahiptir.

#2001-#2200

Uzunluk igin H geometri ofsetleri (1-200).

#2200-#2400

Uzunluk igin H geometri aginmasi (1-200).

#2401-#2600

Cap icin D geometri ofsetleri (1-200).

#2601-#2800

Cap icin D geometri asinmasi (1-200).

Programlanabilir Mesajlar

#3000 Alarmlar programlanabilirler. Programlanabilir bir alarm dahili alarmlar gibi
calisacaktir. Makro degiskeni #3000'in 1 ve 999 arasinda bir saylya ayarlanmasi ile bir
alarm olusturulabilir.

#3000= 15 (MESAJ ALARM LISTESINE EKLENDI) ;

r

Bu yapildiginda, A1arm ekranin altinda yanip séner ve bir sonraki yorumda metin alarm
listesine yerlestirilir. Alarm numarasi (bu érnekte, 15) 1000'e eklenir ve bir alarm numarasi
olarak kullanilir. Bu tarzda bir alarm olustu ise, tim hareket durur ve devam etmek igin
program sifirlanmalidir. Programlanabilir alarmlar daima 1000 ile 1999 arasinda
numaralandirilir. Yorumun ilk 34 karakteri, alarm mesaji i¢in kullanilir.

Zamanlayicilar

iki zamanlayici ilgili degiskene bir numara tahsis edilerek bir degere ayarlanabilirler. Bir
program bu degiskeni okuyabilir ve zamanlayicinin ayarlanmasindan itibaren gegen sireyi
saptayabilir. Zamanlayicilar bekleme ¢evrimlerini kopyalamak igin, kisimdan kisma zamani
veya zamana bagli davranigin her ne zaman istendigini tanimlamak icin kullanilabilirler.

. #3001 Mili saniye Zamanlayicisi - Mili saniye zamanlayicisi her 20 mili saniyede
guncellestirilir ve bu nedenle aktiviteler sadece 20 mili saniyelik hassasiyetle
zamanlanabilirler. Gulg¢ agildiginda, mili saniye zamanlayicisi sifirlanir.
Zamanlayicinin 497 gunluk siniri vardir. #3001'e ulagtiktan sonra geri donen tim
numara mili saniye sayisini temsil eder.

. #3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye ulastiktan sonra geri
dénen numaranin saat olmasi disinda mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve
mili saniye zamanlayicilari birbirlerinden bagimsizdirlar ve ayri ayri ayarlanabilirler.
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Sistem Atlamalari

#3003 degiskeni, G kodunda Tekli Blok fonksiyonunu atlatir. #3003, 1 de@erine sahipse
kumanda, Tekli Blok fonksiyonu ACIK konumda olsa dahi kesintisiz sekilde G kodu
komutunu uygular. #3003 sifir degerine sahipse Tekli Blok normal olarak ¢alisir. Tekli blok
modundaki her bir kod satirinin uygulanmasi icin [CYCLE START] (CEVRIMIi BASLAT)
tusuna basiimalidir.

#3003=1 ;

G54 GOO G90 X0 YO ;
S2000 MO3 ;

G43 HO1 z.1 ;

G81 R.1 z-0.1 F20. ;
#3003=0 ;

T02 MO6 ;

G43 HO2 z.1 ;

S1800 MO3 ;

G83 R.1 z-1. Q.25 F10. ;
X0. Y0. ;

o

Degisken #3004

Degisken #3004 galisirken belirli kontrol 6zelliklerini atlar.

ilk bit [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) diigmesini devreden cikarir. #3004 degiskeni
1'e ayarlanirsa, takip ettikleri program bloklari igin [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA)
digmesi devre disi birakilir. [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) digmesini tekrar
etkinlestirmek igin #3004 6desini 0 konumuna ayarlayin. Ornek olarak:

(Yaklasma kodu - [FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) miimkindir) ;
#3004=1 ([FEED HOLD] (BESLEME TUTMA) devre disi) ;

(Durdurulamayan kod -
#3006 Programlanabilir Durma

MO0 gibi hareket eden durmalar programlanabilir - Kumanda durur ve [CYCLE START]
(CEVRIMI BASLAT) suna basilana kadar bekler ve ardindan #3006'dan sonraki blokla
devam eder. Bu 6rnekte yorumun ilk 15 karakteri ekranin sol alt bélimUnde gorintilenir.

#3006=1 (yorum buraya) ;

’
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#4001-#4021 Son Blok (Kipli) Grup Kodlari

G kodu gruplari, makine kumandasinin kodlari daha verimli sekilde islemesine imkan tanir.
Benzer fonksiyonlarla G kodlari genellikle ayni grup altindadir. Ornegin, G90 ve G91 grup
3 altindadir. #4001 - 4021 makro degiskenleri 21 gruptan herhangi biri icin son veya
varsayllan G kodunu kaydeder.

Bir makro programi bir grup kodunu okudugunda program, G kodunun davranigini
degistirebilir. 4003 91'i igeriyorsa, bir makro program tum hareketlerin mutlak olmaktansa
artan olmasi gerektigine karar verebilir. Sifir grubu igin birlesmis degisken yoktur; sifir
grubu G kodlari Kipsizdir.

#4101-#4126 Son Blok (Kipli) Adres Verileri

A-Z (G harig) adres kodlari kipli degerler olarak korunur. Onden okuma iglemi tarafindan
yorumlanan kodun son satir tarafindan g0sterilen bilgi 4101'den 4126'ya kadar
degiskenlerde kapsanir. Degisken numaralarinin alfabetik adreslerle sayisal eslesmesi
alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur. Ornegin, énceden yorumlanan D adresinin
degeri 4107'de bulunur ve son yorumlanan I degeri #4104'tur. Bir makroyu M koduna
adlandirirken, degiskenleri makrodaki #4101'den #412 6'ya kadar olan degerleri kullanmak
yerine; #1 - #33 degiskenlerini kullanarak makroya aktaramayabilirsiniz.

#5001-#5006 Son Hedef Konum

Son hareket blogu son programlanan noktasina sirasiyla #5001 - #5006, X, Z, Y, A, B
degiskenlerinden erisilebilir. Degderler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine
hareket ederken kullanilabilir.

Eksen Konumu Degiskenleri

#5021 X Ekseni #5022 Y Ekseni #5023 Z Ekseni

#5024 A Ekseni #5025 B Ekseni #5026 C Ekseni

NOT:

#5021-#5026 Mevcut Makine Koordinati Konumu

Mevcut makine ekseni pozisyonlarini almak icin sirasiyla X, Y, Z, A, B ve C eksenlerine
karsilik gelen #5021-#5026 makro degiskenlerini gagirin.

Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#5023 (Z) dederi ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
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NOT:

NOT:

#5041-#5046 Mevcut is Koordinati Konumu

Mevcut makine ekseni pozisyonlarini almak igin sirasiyla X, Y, Z, A, B ve C eksenlerine
karsilik gelen #5041-#504 6 makro degiskenlerini gagirin.

Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#5043 (z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu

#5061-#5069 makro degiskenleri sirasiyla X, Y, Z, A, B, C, U, V ve W'ya karsilik gelir ve
son atlatma sinyalinin gerceklestigi eksen pozisyonlarini gosterir. Degerler mevcut is
koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir.

#5063 (z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
#5081-#5086 Takim Boyu Telafisi

#5081 - #5086 makro degiskenleri sirasiyla X, Y, Z, A, B veya C eksenindeki glncel
toplam takim uzunlugu telafisini verir. H (#4008) arti aginma degerindeki mevcut deger seti
tarafindan gdsterilen takim boyu ofsetini igerir.

#6996-#6999 Makro Degiskenleri Kullanilarak Parametre
Erigimi

Bu makro degdiskenleri 1 ila 1000 arasindaki parametrelere ve herhangi bir parametre bitine
asagidaki sekilde erisebilir:

#6996: Parametre Numarasi

#6997: Bit Numarasi (istege bagl)

#6998: #6996 dediskeninde belirtilen parametre numarasi degerini icerir

#6999: #6997 degiskeninde belirtilen parametre bitinin bit degerini (0 veya 1) igerir.

6998 ve 6999 degiskenleri salt okunurdur.

Kullanim

Bir parametrenin degerine erismek icin, parametre numarasini #6996 makro degiskenine
kopyalayin. Parametre  degeri, asagida gosterildigi gibi #6998  makro
degiskeninde mevcuttur:

o\°

#6996=601 (Parametre 601'i belirtin) ;
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#100=#6998 (601 parametre dederini #100 degdiskenine) ;
(kopyalayain) ;

[
S oy

Belirli bir parametre bitine erismek icin, parametre numarasini 6996 degiskenine ve bit
numarasini 6997 makro degiskenine kopyalayin. Bu parametre bitinin degeri asagdidaki gibi
6999 makro degiskeni kullanilarak bulunur:

o

#6996=57 (Parametre 57'yi belirtin) ;
#6997=0 (Bit sifirini belirtin) ;
#100=#6999 (Parametre 57 bit 0'1 #100 dediskenine) ;

(kopyalayin) ;

o

’

NOT: Parametre bitleri 0 ile 31 arasinda numaralandirilir. 32-bit
parametreler ekran lizerinde, (s-solda bit 0 ve alt-sagda bit 31
ile formatlanir.

Palet Degistirici Degiskenleri

Paletlerin durumu, Otomatik Palet Degistiriciden asagidaki degiskenler kullanilarak

kontrol edilir:
#7501-#7506 Palet 6nceligi
#7601-#7606 Palet durumu
#7701-#7706 Parca programi numaralari paletlere atanirlar
#7801-#7806 Palet kullanim sayisi
#3028 Alici Uizerine yuklenen palet sayisi
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is ofsetleri

Makro ifadeleri tim is ofsetlerini okuyabilir ve ayarlayabilir. Bu da koordinatlari yaklasik
konumlara 6nceden ayarlamanizi veya atlama sinyali konumlari ve hesaplamalarinin
sonuglarina bagh olan degerlere ayarlanmasini saglar. Herhangi bir ofset okundugunda,
blok calistirilana kadar 6nden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

#5201- #5206 G52 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5221- #5226 G54 X, Y, %, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5241- #5246 G55 X, Y, %, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5261- #5266 G56 X, Y, 7, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5281- #5286 G57 X, Y, 7, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5301- #5306 G58 X, Y, Z, A, B, C OFSET DEGERLERI
#5321- #5326 G59%, Y, Z, &, B, C OFSET DEGERLERI
#7001- #7006 G110 X, Y, 2, A, B, C OFSET DEGERLERI
#7021-#7026 G111 (G154 P2) ekig pargasli ofsetleri

(#14021-#14026)

#7041-47046 G112 (G154 P3
(#14041-#14046)

—

ek is parcasi ofsetleri

#7061-#7066 G113 (G154 P4
(#14061-#14066)

N

ek is pargasi ofsetleri

#7081-#7086 G114 (G154 P5
(#14081-#14086)

ek is pargasi ofsetleri

#7101-#7106 G115 (G154 P6
(#14101-#14106)

ek is pargasi ofsetleri

#7121-#7126 G116 (G154 P7
(#14121-#14126)

-

ek is pargasi ofsetleri

#7141-#7146 G117 (G154 P8
(#14141-#14146)

ek is pargasi ofsetleri

#7161-47166 G118 (G154 P9
(#14161-#14166)

ek is pargasi ofsetleri
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#7181-#7186 G119 (G154 P10) ek is pargasi ofsetleri
(#14181-#14186)
#7201-%#7206 G120 (G154 P11) ek is pargasi ofsetleri
(#14201-#14206)
#7221-47226 G121 (G154 P12) ekis pargasi ofsetleri
(#14221-#14221)
#7241-%#7246 G122 (G154 P13) ek is pargasi ofsetleri
(#14241-#14246)
#7261-%#7266 G123 (G154 P14) ek is pargasi ofsetleri
(#14261-#14266)
#7281-#7286 G124 (G154 P15) ek is pargasi ofsetleri
(#14281-#14286)
#7301-#7306 G125 (G154 P16) ek is pargasi ofsetleri
(#14301-#14306)
#7321-%#7326 G126 (G154 P17) ekis pargasi ofsetleri
(#14321-#14326)
#7341-#7346 G127 (G154 P18) ek is pargasi ofsetleri
(#14341-#143456)
#7361-#7366 G128 (G154 P19) ek is pargasi ofsetleri
(#14361-#14366)
#7381-#7386 G129 (G154 P20) ek is pargasi ofsetleri
(#14381-#14386)
#7381- #7386 G129X,Y, %, A, B, C OFSET DEGERLERI

#8550-#8567 Takimla isleme

Bu degigkenler takimla isleme hakkinda bilgiler saglar. #8550 degiskenini takim veya
takim grubu numarasinda ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolari #8551-#8567
kullanarak segili takimin / takim grubunun bilgilerine erigin. Bir takim grubu numarasi

belirleniyorsa, secili takim o gruptaki sonraki takim olur.

NOT:

#1801-#2000 makro degiskenleri, #8550-#8567 ile ayni verilere erisim

saglar.
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6.3.4

6.3.5

Degisken Kullanimi

Tudm degiskenler bir pozitif numara ile devam eden kare isareti (#) ile gosterilir: #1, #101
ve #501.

Degiskenler ylzer nokta numaralari olarak gdsterilen ondalik degerlerdir. Eger bir degisken
hi¢c kullaniimadiysa, 6zel bir tanimsiz deger alabilir. Bu hi¢ kullaniimadigini gésterir. Bir
degisken, #0 6zel degiskeniyle tanimsiz olarak ayarlanabilir. #0, icerige bagh olarak
tanimsiz veya 0.0 degerine sahiptir. Degiskenlere dolayli referanslar, degisken
numaralarinin parantez igerisine alinmasiyla gerceklestirilebilir: # [<1fade>]

Expression (ifade) degerlendirilir ve sonug erigilen degisken olur. Ornek olarak:

[

#1=3 ;

#[#11=3.5 + #1 ;

Bu #3 degiskenini 6.5 degerine ayarlar.

Bir ifade, adresin A-z harflerine karsilik geldigi bir G-kodu adresi yerine kullanilabilir.
Blokta:

N1 GO G90 X1.0 YO ;

’

degiskenler asagidaki degerlere ayarlanabilirler:

oe

#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.
Adres Degistirme

A-7 kontrol adreslerinin ayarlanmasinin olagan metodu bir adresin numara ile devam
etmesidir. Ornek olarak:

GOl X1.5 ¥3.7 F20. ;
G, X, Y ve F adreslerini sirasiyla 1, 1.5, 3.7 ve 20.0 konumlarina ayarlar ve bu nedenle
kontroliin dogrusal olarak hareket etmesini saglar, GO1'i her bir dakika i¢in 20" besleme
hizinda X=1.5 Y=3.7 konumuna ayarlar. Makro s6z dizimi adres de@erlerinin herhangi bir
degisken veya ifade ile degistiriimesine izin verir.

G0l X1.5 z23.7 F.02 ;

’
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G, X, 7Z ve F adreslerini sirasiyla 1, 1.5, 3.7 ve 0.02 konumlarina ayarlar ve bu nedenle
kontroliin dogrusal olarak hareket etmesini saglar, G01'i her dénus icin 0.02 in¢ besleme
hizinda X = 1.5 ve Z = 3.7 konumuna ayarlar. Makro s6z dizimi adres degerinin herhangi
bir degisken veya ifade ile degistiriimesine izin verir.

Bir dnceki ifade su kodla degistirilebilir:

#1=1 ;

#2=1.5 ;

#3=3.7 ;

#4=20 ;

G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;

S 7

A-Z (N veya O harig) adreslerindeki izin verilen s6z dizimi su sekildedir:

<address><-><variable> (adres-degisken)

A-#101

<address>[<expression>] (adres-ifade)

Z[#5041+3.5]

<address><->[<expression>] (adres-degisken)

Z=[SIN[#1]]

Egder degiskenin degeri adres aralidi ile uyusmuyorsa, kontrol bir alarm olusturacaktir.
Ornegin, takim gapi degerleri 0 ile 200 arasinda degistiginden bu kod bir aralik hatasi
alarmina neden olur.

o

CH

#1=250 ;
D#1 ;

o

Bir degisken veya ifade bir adres degeri yerine kullanildiginda, deger en sagdaki
basamaga yuvarlanir. #1=.123456 ise, GO1 X#1 makine takimini X Ekseni Uzerinde
.1235'e hareket ettirecektir. Eger kontrol metrik modda ise, makine X ekseni Uzerinde
.123'e hareket ettirilecektir.

Tanimsiz bir degisken bir adres degerinin yerine kullanildiginda, adres referansi reddedilir.
Ornegin, #1 tanimlanmamigsa, blok su sekildedir

GO0 X1.0 Y#1 ;
su sekilde olur
GO0 X1.0 ;

’

ve higbir Y hareketi olusmaz.
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Makro ifadeleri

Makro ifadeleri, programlayicinin kontrolli herhangi bir standart programlama dili ile ayni
ozelliklerle isletmesine izin veren kod satirlaridir. Fonksiyonlari, operatorleri, sartli ve
aritmetik ifadeleri, atama ifadelerini ve kontrol ifadelerini igerir.

Fonksiyonlar ve operatorler, degiskenleri ve degerleri degistirmek icin ifadelerde
kullanilirlar. Fonksiyonlar programlayicinin isini kolaylastirirken operatérler ifadeler
igin gereklidir.

Fonksiyonlar

Fonksiyonlar programlayicinin kullanabilecedi yerlesik yordamlardir. Tum fonksiyonlar
<function_name> [argument] (<fonksiyon_adi> [argiman]) formuna sahiptir ve ylzer nokta
ondalik de@erlere déner. Haas kumandasinda saglanan fonksiyonlar su sekildedir:

Fonksiyonlar Argiiman Déniigler Notlar

SIN[ ] Dereceler Ondalik Sine

COS9[] Dereceler Ondalik Cosine

TAN[ ] Dereceler Ondalik Tangent

ATAN[ ] Ondalik Dereceler Arctanjant, FANUC
ATAN[ 1/[1] ile ayni

SQRTI[] Ondalik Ondalik Karekok

ABS[] Ondalik Ondalik Mutlak deger

ROUNDI ] Ondalik Ondalik Bir ondahdin
yuvarlamasi

FIX[ ] Ondalik Tamsayi Kesilmis kesir

ACOSJ[ ] Ondalik Dereceler Ark kosinus

ASIN[] Ondalik Dereceler Arcsine

#]] Tamsayi Tamsay!i Degisken Dolaylama

DPRNT[] ASCII text Harici Cikti
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Fonksiyonlarla ilgili Notlar

YUVARLAMA fonksiyonu kullanilan kapsama bagl olarak farkl caligir. Aritmetik ifadelerde
kullanildiinda, kesirli bolimu .5'e esit olan veya blylk olan kesirli herhangi bir sayi bir
sonraki tim tamsayiya kadar yuvarlanir, aksi takdirde kesirli bélim sayidan tamamen atilir.

Q

#1=1.714 ;
#2=YUVARLAMA [#1] (#2, 2.0'a ayarlanir) ;
#1=3.1416 ;

#2=YUVARLAMA [#1] (#2, 3.0'e ayarlanir) ;

o

Bir adres ifadesinde YUVARLAMA kullanildijinda sonug, belirli hassasiyete yuvarlanir.

Metrik ve aci ebatlar igin, lig-konumlu hassasiyet varsayilandir. ing icin, dért-konumlu
hassasiyet varsayilandir.

#1= 1.00333 ;

GOO X[ #1 + #1 1 ;

(Tablo X Ekseni, 2.0067'ye hareket eder) ;
GOO X[ YUVARLAMA[ #1 ] + YUVARLAMA[ #1 1 ] ;
(Tablo X Ekseni, 2.0066'ya hareket eder) ;
GOO A[ #1 + #1 1

(Eksen, 2.007'ye dbéner) ;

GOO A[ YUVARLAMA[ #1 ] + YUVARLAMA[ #1 1 ] ;
(Ekran 2.006'ya doner) ;

D[1.67] (Cap 2 glincel hale getirilir) ;

o] .
I

Yuvarlamaya Karsi Diizeltme

o

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1]. % ;

#2, 4 olarak ayarlanir. #3, 3 olarak ayarlanir.

Operatorler

Operatorler (3) kategoriye sahiptir: Boolean, Aritmetik ve Mantiksal.
Boolean Operatorler

Boole operatérler daima 1.0 'a (TRUE (DOGRU)) veya 0.0 'a (FALSE (YANLIS))
degerlenecektir. Alti adet Boole operatori vardir. Bu operatorler sarth ifadelerle
sinirlandiriimamiglardir, ancak genellikle sarth ifadelerde kullanilirlar. Bunlar asagida
verilmektedir:

EQ - Esittir
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NE - Esit Degildir

GT - BUyuktur

LT - Klguktur

GE - BUyuktur veya Esittir

LE - Kiguktur veya Esittir

Burada Boole ve Mantiksal operatdrlerin nasil kullanilacadini gdésteren dort 6rnek

verilmistir:
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 kigiikse DO1..END1
; déngusuni tekrarla.
#1=[1.0 LT 5.0] ; Degisken #1, 1.0'a ayarlanir (DOGRU).
IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTOl ; Degisken #1 AND degisken #2, #3'deki degdere esittir,
; 0 zaman kontrol blok 1'e atlar.

Aritmetik Operatorler

Aritmetik operatdrler, birli ve ikili operatdrlerden olusur. Bunlar, asagida verilmektedir:

+ - Unary plus (Birli artr) +1.23
- - Unary minus (Birli eksi) -[COS[30]]
+ - Binary addition (ikili say! #1=#1+5
sisteminden toplama)
- - Binary subtraction (ikili say! #1=#1-1
sisteminden gikarma)
* - Multiplication (Carpma) #1=#2*#3
/ - Division (B6lme) #1=#2/4
MOD - Remainder (Kalan) #1=27 MOD 20 (#1, 7'yi kapsar)
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NOT:

Mantiksal Operatorler

Mantiksal operatérler ikili bit degerlerinde ¢alisan operatdrlerdir. Makro degiskenleri ytzer
nokta numaralaridir. Mantiksal operatérler makro degiskenlerinde kullanildiginda, sadece
yuzer nokta numarasinin tamsayi bdlumu kullanilir. Mantiksal operatorler sunlardir:

OR - mantiksal olarak OR iki deger birlikte
XOR - Sadece OR iki de@er birlikte

AND - Mantiksal olarak AND iki deger birlikte
Ornekler:

#1=1.0 ;
#2=2.0 ;

#3=#1 OR #2 ;

Q

Burada #3 degigkeni OR isleminden sonra 3.0 icerecektir.

#1=5.0 ;
#2=3.0 ;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTOl ;

o>

Burada kontrol blok 1'e transfer edecektir ¢iinkii #1 GT 3.0, 1.0'ave #2 1T 10 1.0'a
degerlenir, bu nedenle 1.0 AND 1.0, 1.0'dir (TRUE) ve GOTO gergeklesir.

Istediginiz sonuglari elde etmek igin mantiksal operatérieri kullanirken
cok dikkatli olun.

ifadeler

ifadeler, kare parantezler [ ve ] tarafindan gercevelenmis degiskenler ve operatorlerin
herhangi bir sirasi olarak tanimlanir. ifadeler igin iki kullanim mevcuttur: kosullu ifadeler
veya aritmetik ifadeler. Sartli ifadeler FALSE (YANLIS) (0.0) veya TRUE (DOGRU) (sifir
olmayan) degerlere donusur. Aritmetik ifadeler bir degeri tanimlamak igin fonksiyonlarla
birlikte aritmetik operatorleri kullanirlar.

Aritmetik ifadeler

Bir aritmetik ifade degiskenleri, operatorleri veya fonksiyonlari kullanan herhangi bir
ifadedir. Bir aritmetik ifade bir dedere donlsir. Aritmetik ifadeler genellikle atama
ifadelerinde kullanilirlar, ancak bunlarla sinirli degillerdir.

Aritmetik ifade ornekleri:

Q

CH

#101=#145*#30 ;
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#1=#1+1 ;
X[#105+COS[#101171
#[#2000+#13]1=0 ;

[*] .
I

Sartl ifadeler

Haas kumandasinda, tim 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. Sarth ifadeler, IF ve WHILE ifadelerinde ve
M99  komutunda  kullanilirlar.  Sarth  ifadeler, TRUE veya FALSE durumun
degerlendiriimesine yardimci olmak i¢in Boole operatorlerini kullanabilirler.

M99 sartli sablonu Haas kumandasina 6zgudur. Makrolar olmadan, Haas kumandasindaki
M99 ayni satira bir P kodu koyarak mevcut alt programdaki herhangi bir satiri sartsiz olarak
dallandirma yetenegine sahiptir. Ornek olarak:

N50 M99 P10 ;
N10 satirinda dallara ayrilir. Cagrilan alt programin kontroliinii geri déndiirmez. Makrolar
etkin hale getirildiginde, sartsiz olarak dallara ayirmak igcin M99 bir sartli ifade ile
kullanilabilinir. Degisken #100, 10'dan kuguk oldugunda dallara ayirmak icin yukaridaki
satiri asagidaki gibi kodlayabiliriz:

N50 [#100 LT 10] M99 P10 ;
Bu durumda, sadece #100, 10'dan kig¢uk oldugunda dallanma olugur, aksi takdirde islem
siradaki bir sonraki program satiri ile devam eder. Yukarida, sartli M99

N50 IF [#100 LT 10] GOTO1l0 ;

’

ile degistirilebilir
Atama Ifadeleri

Atama ifadeleri, degiskenleri degistirmenizi saglar. Atama ifadesinin formati su sekildedir:

<
expression>
=<
expression>
(ifade-ifade) ;
Esittir isaretinin sol tarafindaki ifade daima dogrudan veya dolayl olarak, bir makro
degiskenine bagvurmalidir. Bu makro herhangi bir dedere bir degiskenler sirasi baslatir. Bu
ornekte hem dogrudan, hem de dolayli atamalar kullaniimistir.

050001 (BIR DEGISKEN SIRASINI BASLAT) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=taban dediskeni) ;
#3000=1 (Taban dediskeni verilmemistir) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=dizi boyutu) ;
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#3000=2 (Dizi boyutu verilmemistir) ;
N3 ISE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Azaltim sayimi) ;
#[#2+#19]1=#22 (V=dizi ayar degeri) ;
END1 ;

M99 ;

9 .
oo

Ug degisken takimini baslatmak igin yukaridaki makroyu su sekilde kullanabilirsiniz:

G65 P300 B101l. 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) ;

o

S 7

B101.'deki ondalik kesim, vb. gerekecektir.
Kontrol ifadeleri

Kontrol ifadeleri, programlayicinin hem sarth hem de sartsiz olarak dallara ayirmasini
saglar. Ayrica belli bir kosula bagh olarak kodun bir béliminin tekrarlanmasi
yetenegini saglar.

Kosulsuz Dallanma (GOTOnnn ve M99 Pnnnn)

Haas kumandasinda, sartsiz olarak dallara ayirmanin iki metodu vardir. Bir sartsiz dal
daima belirlenmis bloga dallanir. M99 P15, sartsiz olarak blok numarasi 15'e dallanacaktir.
M99, makrolar yukli olsa da olmasa da kullanilabilir ve Haas kumandasinda sartsiz olarak
dallara ayirmanin geleneksel metodudur. GOT015, M99 P15 ile ayni iglemi yapar. Haas
kumandasinda, bir GOTO komutu diger G-kodlari gibi ayni satirda kullanilabilir. GOTO,
M kodlari gibi diger herhangi bir komut sonrasinda ¢alistirilir.

Hesaplanmig Dal (GOTO#n ve GOTO [expression])

Hesaplanmis dallandirma, programin ayni alt programda kontroll diger bir kod satirina
transfer etmesini saglar. Kumanda, program calisirken, GOTO [expression] formunu
kullanarak blogu hesaplayabilir veya GOTO#n formunda oldugu gibi blogu bir lokal
degiskenden gegirebilir.

GOTO, Hesaplanmis dal ile birlesmis degisken veya ifade sonucunu yuvarlar. Ornegin, #1
degdiskeni, 4.49 degerini ve program bir GOTO#1 komutunu igeriyorsa kumanda, N4 iceren
bir bloga transfer etmeye calisir. #1, 4.5 degerini iceriyorsa kumanda, N5 iceren bir bloga
transfer edecektir.

Ornek: Bu kod iskeletini, seri numaralarini pargalara ekleyen bir programa geligtirebilir:
050002 (HESAPLANMIS DALLANDIRMA) ;
(D=Yazilacak ondalik basamak) ;

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO99 ;
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#3000=1 (Gecersiz basamak) ;

’

N99 ;

#7=FIX[#7] (Herhangi bir kesirli boélimi atin) ;
GOTO#7 (Simdi basamadi yazin) ;

NO (Basamadgi sifir yapin) ;

M99 ;

N1 (Basamagi bir yapin) ;

99 ;
Yukaridaki alt giizergahla birlikte, besinci basamagi yazmak icin bu ¢agriyi kullanabilirsiniz:
G65 P9200 D5 ;

Donanim girdilerinin okuma sonuclarina bagh olarak dallandirma islemi icin ifade kullanan
hesaplanmis GoTolar kullanilabilir. Ornegin:

oo 2~

[}

GOTO [[#1030*21+#10311 ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

S
° 7

#1030 ve #1031.
Kosullu Dallanma (IF ve M99 Pnnnn)

Kosullu dallandirma, programin ayni alt program icinde kontrolU diger bir kod bélimine
transfer etmesini saglar. Kosullu dallandirma sadece makrolar etkin hale getirildiginde
kullanilabilir. Haas kumandasi, sarth dallandirmayi gercgeklestirmek icin iki benzer
yontem saglar.

IF [<
conditional expression>
] GOTOn ;

Daha 6nce de belirtildigi gibi, <conditional expression> (sarth ifade) alti Boole operatorleri
EQ, NE, GT, LT, GE veya LE'den birini kullanan herhangi bir ifadedir. ifadeyi cerceveleyen
parantezler zorunludur. Haas kumandasinda, bu operatdrlerin igerilmesi gerekli degildir.
Ornek olarak:
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NOT:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS ;
ayrica su sekilde de olabilir:
IF [#1] GOTOS ;

’

Bu ifadede, degisken #1, 0.0 veya #0 tanimsiz degerini iceriyorsa, o zaman blok 5'i
dallandirma meydana gelir; aksi takdirde, bir sonraki blok ¢aligtirilir.

Haas kumandasinda, bir sartli ifade ayrica M99 Pnnnn formati ile de kullanilir Ornegin:
GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5 ;

Burada, kosullu ifade sadece ifadenin M99 bolimu igindir. Makine takimi, ifade Dogru veya
Yanlis olarak degerlendirilse de X0, Y0'a yOnlendirilir. Sadece dal M99, ifadenin degerine
gore cahlstirilir. Taginabilirlik isteniyorsa, IF GOTO versiyonunun kullanilmasi 6nerilir.

Sartli isletim (IF THEN)

Kontrol ifadelerinin igletimi ayrica IF THEN sablonu kullanilarak saglanabilir. Format
su sekildedir:

IF [<

sartli ifade>
] THEN <
ifade>

’

FANUC ile uyumlulugu korumak igin THEN dizini GOTOn ile
kullaniimamalidir.

Bu format, geleneksel olarak sarth atama ifadeleri i¢in kullanilirlar:

IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;
Degisken #590, #590'nin degeri 100.0" astiginda sifira ayarlanir. Haas kumandasinda,
eger bir sarth ifade FALSE (0.0) olarak degerlendiriliyorsa, o zaman IF blogunun kalani
reddedilir. Bu, kontrol ifadelerinin de sartlandirlabilecedi anlamina gelir, bu nedenle su
sekilde yazilabilir:

IF [#1 NE #0] THEN GO1 X#24 Y#26 F#9 ;

’

Bu, sadece degdisken #1 bir deger atamis ise dogrusal bir hareket calistirir. Diger bir
Ornek ise:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

’
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Eger degisken #1 (adres 2) 180'den biylk veya esitse, degdisken #101'i sifira ayarlayin ve
alt programdan geri déniin anlamina gelir.

Asagdida, bir degisken herhangi bir degeri icermek icin baslatildiginda dallara ayiran IF
ifadesine bir drnek yer almaktadir. Aksi takdirde, islem devam eder ve bir alarm olusur. Bir
alarm verildiginde program yuritmesinin durduruldugunu hatirlayin.

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (F'DEKI DEGER ICIN TEST EDIN) ;
N2 #3000=11 (BESLEME HIZI YOK) ;

N3 (DEVAM) ;

o

Yineleme/Déngii (WHILE DO END)

Tam programlama dilleri igin gerekli olan, verilen belirli bir sayida ifadelerin bir sirasini
calistirma veya bir kosul saglanana kadar ifadelerin bir sirasini ¢gevrimlemek kabiliyetidir.
Geleneksel G kodlamasi 1 adresinin kullanimiyla bunu saglar. L adresi kullanilarak, bir alt
yordam defalarca galistirilabilir.

M98 P2000 L5 ;

’

Bir sart nedeniyle alt programin ¢alistiriimasini sonlandiramadidinizda bu 6zellik sinirhdir.
Makrolar, WHILE-DO-END sablonu ile bu esnekligi saglar. Ornek olarak:

WHILE [<
kosullu ifade>
1 DOn ;

<

ifadeler>

ENDn ;

Sarth ifade Dogru olarak degerlendirildigi middetce, bu DOn ve ENDn arasinda ifadeleri
galistirir. ifadedeki parantezler zorunludur. ifade Yanls olarak degerlendirildiginde, ENDn
sonrasindaki blok galigtirilir. WHILE, WH olarak kisaltilabilinir. ifadenin DOn-ENDn balimii
uyumlu bir gifttir. n'nin degeri 1-3't0r. Bunun anlami, her bir alt program icin t¢ kiimelenmis
dénguden daha fazla olamayacagdidir. Bir kiime bir dongu i¢indeki dénguddar.

WHILE ifadelerinin kiimelenmesinin sadece li¢ seviye olabilmesine ragmen, her bir alt
programin ¢ kiimelenme seviyesi oldugu icin aslinda bir sinirlama yoktur. 3'den daha fazla
kiimelenmeye ihtiyag olursa, sinirlamayi asmak igin, kimelenmenin en az U¢ seviyesini
iceren segment bir alt program icine konabilir.

Eger iki ayn WHILE doénglsi bir alt yordam igindeyse, ayni kimelenme endeksini
kullanabilirler. Ornek olarak:

#3001=0 (500 MILI SANIYE BEKLEYIN) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;
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D

DIKKAT:

6.3.6

<

Diger ifadeler>

#3001=0 (300 MILI SANIYE BEKLEYIN) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1 ;

o

DO-END tarafindan kapsanan bir bélumden disari ¢ikmak icin GOTO'yu kullanabilirsiniz,
ancak GOTO'yu igine girmek icin kullanamazsiniz. GOTO'yu kullanarak bir DO-END ig
bdlimandn etrafina girilmesine izin verilir.

WHILE ve ifadeyi eleyerek sonsuz bir déngu c¢aligtirilabilir. Bu nedenle,

DO1 ;
<
ifadeler>

END1 ;

I

RESET digmesine basilana kadar galisir.

Asagidaki kod karmasik olabilir:

WH [#1] DO1 ;
END1 ;

Bu ornekte, hicbir Then (O =zaman) bulunamadidi alarmina neden olur; Then D01'e
bagvurur. D01 (sifir) 8gesini DO1 (O harfi) konumuna degistirin.

G65 Makro Alt Programini Cagirma Secgenegi (Grup 00)

G65, argimanlari bir alt programa atama 6zellidi ile alt programi ¢agiran bir komuttur.
Format su sekildedir:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [arglimanlar] ;
Kare parantez iginde italik harfle yazilmis argimanlar istege baglidir. Makro argiimanlariyla
ilgili daha fazla detay icin bu kilavuzun Programlama bélimine bakin.
G65 komutu, kontrol hafizasinda mevcut olan bir program numarasina karsilik gelen bir p
adresine gereksinim duyar. L adresi kullanildiginda, makro ¢agrisi belirlenmis bir sayi
kadar tekrar edilir.
Ornek 1'de, alt yordam 1000, sartlar alt yordama atanmadan bir kere gagrilir. G65, M98
¢agrilarina benzer ancak ayni degildir. G65 ¢agrilari 9 defaya kadar kiimelenebilir, program
1 can call program 2, program 2 can call program 3 ve program 3 can call program
4 seklinde.
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Ornek 1:

G65 P1000 (Alt program 1000'i bir makro olarak cagir) ;
M30 (Program durdurma) ;
001000 (Makro Alt Programi) ;

M99 (Makro Alt Programindan Geri Don) ;

o)

Ornek 2'de, alt program 9010, egdimi 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 gegcirilir, ilerleme hizi F olarak gegirilir, ve delinecek delik sayisi T
olarak gegirilir. Makro alt programi ¢agirildiginda delik sirasi mevcut takim konumundan
baglayarak delinir.

Ornek 2:

o

GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (Pozisyon araci) ;
G65 P9010 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 (9010'1 cagir) ;
G28 ;

M30 ;

009010 (Capraz delik modeli) ;

F#9 (F=Besleme hiz1i) ;

WHILE [#20 GT 0] DOl (T defa tekrarla) ;

G91 G81 Z#26 (Z derinligine kadar del) ;
#20=#20-1 (Azaltim sayimi) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (Tum delikler delindi) ;

GO0 X#24 Y#25 (E3im boyunca hareket ettir) ;

N5 END1 ;

M99 (Cagiriciya donis) ;

o)

o

Adlandirma

Adlandirilan kodlar, bir makro programini referans alan, kullanici tanimh G ve M kodlaridir.
Kullanicilar igin 10 adlandiriimis G kodu ve 10 adlandiriimis M kodu mevcuttur.

Adlandirma, bir G-kodu veya M-kodunun G65 P##i### dizisine atanmasi anlamina gelir.
Ornegin, énceki Ornek 2'de bunu yazmasi daha kolay olacaktir:

GO06 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;
Adlandirirken, degiskenler bir G kodu ile gegilebilir; degiskenler bir M-Kodu ile gecilemez.

Burada, kullaniimamis bir G kodu degistirilmistir, G65 P9010 igin G06. Onceki blogun
galismas! igin, alt yordam 9010 ile baglantih parametre 06'ya (parametred1)
ayarlanmalidir.
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NOT:

F6.8:

6.3.7

G00, G65, G66 ve G67 adlandirilamaz. 1 ila 255 arasindaki tiim kodlar
adlandirilmak igin kullanilabilir.

9010'dan 9019'a kadar olan program numaralari G kodu adlandirmasi i¢in ayrilmistir. Bu
tablo makro alt program adlandiriimasi i¢in ayrilan Haas parametrelerini listeler.

G ve M Kodu Adlandirmasi

Haas Parameter O Code Haas Parameter O Code
81 9000 91 9010
82 9001 92 9011
83 9002 93 9012
84 9003 94 9013
85 9004 95 9014
86 9005 96 9015
87 9006 97 9016
88 9007 98 9017
89 9008 99 9018
90 9009 100 9019

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, bir alarm verilir. Bir G65 makrosu, Aliased-M veya Aliased-G
kodu cagrildiginda, kumanda, 6nce MEM'de alt program arar. MEM'de bulunmazsa,
kumanda, alt programi aktif slrliciide (USB, HDD) aramaya devam eder. Alt program
bulunmazsa bir alarm verilir.

Bir G65 makrosu, Aliased-M veya Aliased-G kodu ¢agrildiginda, kumanda, bellekte alt
program arar ve alt program bulunamazsa herhangi bir bagka aktif strlicide arar. Aktif
surlcu bellek, USB silrticist veya sabit disk strtcisu olabilir. Kumanda alt programi higbir
bellekte veya bir aktif stirGcliide bulamazsa bir alarm verilir.

Harici Cihazlarla ileti§im - DPRNTI[ ]

Makrolar, bilgisayara bagli olan ekipmanlarla iletisime ek yetenekler saglar. Kullanici
tarafindan temin edilen cihazlar ile parcalari sayisallastirilabilir, calisma zamani kontrol
raporlari olusturabilir ve kontrolleri senkronize edebilirsiniz. Bunun i¢in saglanan komutlar
sunlardir; POPEN, DPRNT [ ] ve PCLOS.

iletisim Hazirlayici Komutlar

POPEN ve PCLOS, Haas makinesinde gerekli degildir. Farkh kontrollerden programlarin
Haas kumandasina gonderilebilmesi igin ilave edilmistir.

Formath Cikti

DPRNT ifadesi programlayiciya seri porta formatli metin génderme 6zelligi saglar. Herhangi
bir metin ve degisken seri porta yazdirilabilir. DPRNT ifadesi formu su sekildedir:

DPRNT [<
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Harici Cihazlarla iletigim - DPRNT[ ]

text>

<

#nnnn [wf]>

1

DPRNT bloktaki tek komut olmalidir. Bir dnceki 6rnekte, <text> A'dan Z'ye herhangi bir
harf veya karakter (+,-,/,*, ve bosluk) olabilir. Yildiz isareti (*) ¢ikti oldugunda, bir bosluga
dénastaralir. <#nnnn [wf ] > bir format ile devam eden bir degiskendir. Degisken numarasi
herhangi bir makro degiskeni olabilir. [wf] formati gereklidir ve kare parantez icinde ikKi
basamaktan olusur. Makro degdiskenlerin, bir tam bdlimlu ve bir kesirli b&limli gercek
sayllar oldugunu hatirlayin. Formattaki ilk basamak, tim bdlim icin ¢iktidaki toplam ayrilan
yeri gosterir. ikinci basamak, kesirli bélim igin toplam ayrilan yeri gdsterir. Cikti igin ayrilan
toplam yer sifira esit veya 8'den biylk olamaz. Bu formatlar gecgersizdir: [00] [54] [45] [36]
I* gegerli formatlar degildir */
Bir ondalik kesim tam ve kesirli bolim arasinda yazdirilir. Kesirli bolim en sagdaki
basamaga yuvarlanir. Kesirli bolim igin sifir konumlari ayrildiginda, higbir ondalik kesim
yazdirilmaz. Kesirli b6lim varsa takip eden sifirlar basilir. Tam bélum igin, bir sifir kullanilsa
da en az bir yer ayrilir. Tam bolimin degeri ayrilandan daha az basamaga sahipse, bastaki
bosluklar ¢iktidir. Tam bolimin dederi ayrilandan daha ¢ok basamaga sahipse, bu
numaralarin yazdirilmasi igin alan genigletilir.

Her DPRNT blogundan sonra bir satir bagi komutu génderilir.
DPRNTJ ] Ornekleri

Kod Cikis

N1 #1= 1.5436 ;

’

N2 DPRNT [X#1[44]1*Z#1[03]*T#1[40]] ;

’

X1.5436 21.544 T 1

N3
DPRNT [ ** *MEASURED* INSIDE*DIAMETER* *
*]

’

MEASURED INSIDE DIAMETER
(OLCULEN IC CAP)

N4 DPRNT[] ;

’

(metin yok, sadece bir satir bagi komutu)

N5 #1=123.456789 ;

’

N6 DPRNT [X-#1[35]] ;

’

X-123.45679 ;
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NOT:

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 okumayi sinirlamak igin yararhdir. Onden okuma yorumlamasini bir bloga
sinirlamak istiyorsaniz, programinizin baslangicina asagidaki komutu yazmalisiniz: Bu da
kumandanin (2) blogu énden okumasini saglar.

G103 Pl ;
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 dlizeltirken dikkatli olun; parantezler dengeli oimaldir.

DPRNT[ ] fonksiyonu daha ¢ok bir yorum gibi dizeltilir. Silinebilir, tam bir 6ge olarak
tasinabilir, veya parantez igindeki tek 6geler dizeltilebilir. Degisken referanslari ve format
ifadeleri timuyle degistiriimelidir. [24]'U [44] olarak degdistirmek istiyorsaniz, [24] segilecek
sekilde oku yerlestirin, [44] girin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Uzun DPRNT |
] ifadelerinde dolasmak i¢cin [HANDLE JOB]'U (ELLE KUMANDA) kullanabileceginizi
unutmayin.
ifadelerle birlikte adresler oldukga karmasik olabilir. Bu durumda, alfabetik adres ayri olur.
Ornegin, asagidaki blok X iginde bir adres ifadesi igerir:

GO0l G90 X [COS [90]] Y3.0 (CORRECT) ;
Burada, X ve parantezler ayri yeralir ve tek basina dizeltilebilen 6gelerdir. Tim ifadenin
silinmesi ve bir ylizer nokta sabiti ile degistiriimesi duzeltme sirasinda mimkundur.

GOl G90 X 0 ¥3.0 (WRONG) ;

Yukaridaki blok ¢alisma zamaninda bir alarma neden olacaktir. Dogru form
asagidaki gibidir:
GO0l G90 X0 Y3.0 (CORRECT) ;

’

X ve Sifir (0) arasinda bosluk yoktur. Bir harf karakterini tek basina
gérduiglintizde bunun bir adres ifadesi oldugunu UNUTMAYIN.
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6.3.8 Fanuc Tarzi Makrolar Dahil Degildir

Bu bélim, Haas kumandasinda mevcut olmayan FANUC makro 6zelliklerini listeler.

M Adlandirmasi G65 Pnnnn'yi Mnn PROGS 9020-9029 ile degistirir.

G66 Her hareket blogunda kipli cagrisi

G66.1 Her hareket blogunda kipli ¢agrisi

G67 Kipli iptali

M98 Adlandirma, T kodu PROG 9000, VAR #149, etkin bit
M98 Adlandirma, B Kodu PROG 9028, VAR #146, etkin bit
SKIP/N N=1..9

3007 Her bir eksende bayrak (zerinde ikiz gérinti
#4201-#4320 Mevcut blok kipli verileri

#5101-#5106 Mevcut servo sapmasi

Gorintileme Amaci igin Degisken Adlari:

ATAN [ 1/[ ] Arctanjant, FANUC versiyonu
BIN [ ] BCD'den BIN'e donlstlirme
BCD [ ] BIN'den BCD'ye donustirme
FUP [ ] Kesilmis kesir tavani
IN [ ] Dogal logaritma
EXP [ ] Taban E Ust alma
ADP [ ] Degiskeni tim sayiya yeniden 6lgeklendirin
BPRNT [ ]
GOTO—-nnnn

Tek N adres kodlari kullaniyorsaniz, negatif ydnde, 6rnegin bir programdan geriye ilerlemek
icin bir blok aramasi yapmak gerekli degildir.
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Yorumlanan mevcut bloktan baslayarak bir blok aramasi yapilir. Programin sonuna
ulasildiginda, mevcut blokla karsilasana kadar arama programin basindan itibaren
devam eder.

Online Daha Fazla Bilgi

Diger opsiyonel ekipmanlarin programlama bilgilerine Haas Kaynak Merkezi Uzerinden
online olarak erisebilirsiniz. Bunlardan bazilari sunlardir:

. Programlanabilir Sogutma Suyu Valfi (P-Cool)

. 300 ve 1000 Psi Takim igerisinden Su Verme (TSC)

. Sezgisel Programlama Sistemi (IPS)

. Kablosuz Sezgisel Problama Sistemi (WIPS)

Siteye erismek icin www.HaasCNC.com adresini ziyaret edin ve Haas Kaynak Merkezi'ni
segin.

Ayrica, dogrudan Kaynak Merkezinin se¢eneklerin programlanmasi bdlimune erismek igin
mobil aygitinizda bu QR kodunu taratabilirsiniz.

223



Fanuc Tarzi Makrolar Dahil Degildir

224



G Kodlan

Bolum7: G Kodlari

7.1

D

Girig

Bu bdélimde, makinenizi programlamak igin kullanacaginiz G kodlari hakkinda ayrintil
aciklamalar verilmistir.

DIKKAT: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmigtir, ancak yalnizca bilgi verme amaclidir. Programlar higcbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is pargasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fisktiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir 6rnek program yiriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gercgeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yiiriitiirken daima
guvenli isleme uygulamalarini takip edin.

NOT: Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin ¢alistirilmasi igin daima en hizli
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebileceginiz G kodlari
kullaniimistir.

7.1.1 G kodlarinin Listesi

Kod Aciklama Grup Sayfa
GO0 Hizli Hareket Konumlandirma 01 236
GO1 Dogrusal interpolasyon Hareketi 01 237
G02 Dairesel interpolasyon Hareketi SY 01 239
GO03 Dairesel interpolasyon Hareketi SYTR 01 239
G04 Bekleme Suresi 00 246
G09 Kesin Durma 00 246
G10 Ofsetleri Ayarla 00 247
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G1l2 Dairesel Cep Frezeleme SY 00 248
G13 Dairesel Cep Frezeleme SYTR 00 248
G17 XY Dizlem Segimi 02 250
G18 XZ Diizlem Segimi 02 250
G19 YZ Dizlem Segimi 02 250
G20 in¢ Sec 06 251
G21 Metrik Se¢ 06 251
G28 Makine Sifir Noktasina Geri Dén 00 251
G29 Referans Noktasindan Geri Don 00 251
G31 Pasoya Kadar Besle 00 252
G35 Otomatik Takim Capi Olgimii 00 253
G36 Otomatik is Ofseti Olglimii 00 255
G37 Otomatik Takim Ofset Olgiimii 00 256
G40 Kesici Telafi iptali 07 257
G4l 2D Kesici Telafi Sol 07 258
G42 2D Kesici Telafi Sag 07 258
G43 Takim Uzunlugu Telafisi + (Ekle) 08 258
G44 Takim Uzunlugu Telafisi + (Cikar) 08 258
G47 Metin Oyma 00 258
G49 G43/G44/G143 Iptal 08 263
G50 Olceklendirmeyi iptal Et 1 263
G51 Olgeklendirme 11 263
G52 is Koordinat Sistemini Ayarla 00 veya 12 | 268
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G53 Kipli Olmayan Makine Koordinati Segimi 00 268
G54 is Koordinat Sistemi #1'i Sec 12 268
G55 is Koordinat Sistemi #2'yi Sec 12 268
G56 is Koordinat Sistemi #3'ii Seg 12 268
G57 is Koordinat Sistemi #4'ii Seg 12 268
G58 is Koordinat Sistemi #5'i Seg 12 268
G59 Is Koordinat Sistemi #6'y1 Seg 12 268
G60 Tek Yonlu Pozisyonlama 00 268
G61 Kesin Durdurma Modu 15 269
G64 G61 iptal 15 269
G65 Makro Alt Program Cagirma Secgenegi 00 269
G68 Doénis 16 269
G69 G68 Déniisiini Iptal Et 16 272
G70 Civata Delik Dairesi 00 273
G71 Civata Delik Arki 00 273
G72 Bir Agi Dogrultusunda Civata Delikleri 00 274
G73 Yuksek Hizli Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 275
G74 Ters Kilavuz Korunmali Cevrimi 09 276
G76 Hassas Isleme Korunmali Gevrim 09 277
G77 Geri isleme Korunmali Cevrim 09 277
G80 Korunmali Cevrim Iptal 09 280
G81 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 280
G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi 09 281
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 282
G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09 284
G85 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 286
G86 Delme ve Durma Korunmali Cevrimi 09 286
G87 iceri Delik isleme ve Mantiiel Geri Cekme Korunmali Cevrimi 09 287
G88 iceri Delik isleme, Bekleme ve Maniiel Geri Cekme Korunmali | 09 288
Cevrimi
G89 iceri Delik isleme, Bekleme, Disari Delik isleme Korunmali 09 288
Cevrimi
G90 Mutlak Pozisyon Komutu 03 289
G91 Artan Pozisyon Komutu 03 289
G92 is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degeri Ayari 00 289
G93 Ters Zamanli Besleme Modu 05 290
G94 Dakika Basina Besleme Modu 05 290
G95 Tur/Paso 05 291
G98 Korunmali Gevrimlerde Baslangi¢ Noktasina Dénme 10 286
G99 Korunmali Cevrimlerde R Diizlemine D6nme 10 292
G100 Simetrik Gériintiyi iptal Et 00 293
G101 Simetrik Géruntlyl Etkinlestir 00 293
G102 RS-232'ye Programlanabilir Cikti 00 296
G103 Blok Ara Bellek Kaydini Sinirlandir 00 296
G107 Silindirik Egleme 00 297
G110 #7 Koordinat Sistemi 12 299
G111 #8 Koordinat Sistemi 12 299
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Kod Aciklama Grup Sayfa
Gl12 #9 Koordinat Sistemi 12 299
G113 #10 Koordinat Sistemi 12 299
Gl14 #11 Koordinat Sistemi 12 299
G115 #12 Koordinat Sistemi 12 299
G116 #13 Koordinat Sistemi 12 299
G117 #14 Koordinat Sistemi 12 299
G118 #15 Koordinat Sistemi 12 299
G119 #16 Koordinat Sistemi 12 299
G120 #17 Koordinat Sistemi 12 299
G121 #18 Koordinat Sistemi 12 299
Gl22 #19 Koordinat Sistemi 12 299
G123 #20 Koordinat Sistemi 12 299
Gl24 #21 Koordinat Sistemi 12 299
G125 #22 Koordinat Sistemi 12 299
G126 #23 Koordinat Sistemi 12 299
G127 #24 Koordinat Sistemi 12 299
G128 #25 Koordinat Sistemi 12 299
G129 #26 Koordinat Sistemi 12 299
G136 Otomatik Is Parcasi Ofset Merkezi Olgiimii 00 299
G141 3D+ Kesici Telafisi 07 301
G143 5 Eksenli Takim Boyu Telafisi + 08 304
G150 Genel Amagli Cep Frezeleme 00 305
G153 5 Eksenli Yiksek Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali 09 313

Cevrimi
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-P99 12 314
G155 5-Eksen Ters Kilavuz Korunmali Cevrimi 09 315
Glel 5-Eksenli Delme Korunmali Cevrimi 09 316
G162 5-Eksenli Delme Korunmali Cevrimi 09 317
G163 5-Eksen Normal Kademeli Delme Korunmali Cevrimi 09 318
G164 5-Eksenli Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09 320
G165 5-Eksenli isleme Korunmali GCevrimi 09 321
G166 5-Eksenli Delik isleme Durma Korunmali Cevrimi 09 322
G169 5-Eksenli Delik isleme ve Bekleme Korunmali Cevrimi 09 323
G174 SYTR Dusey Olmayan Rijit Kilavuz 00 324
G184 SY Dusey Olmayan Rijit Kilavuz 00 324
G187 Duzglinlik Seviyesinin Ayarlanmasi 00 324
G188 Programi PST'den Al 00 325
G234 Takim Merkez Noktasi Kontroli (TCPC) (UMC) 08 325
G254 Dinamik is Ofseti (DWO) (UMC) 23 325
G255 Dinamik ig Ofsetini iptal Et (DWO) (UMC) 23 325

G kodlari hakkinda

G kodlari, makine takimina ne tir islemler gergeklestirmesi gerektigini bildirir. Ornegin:

. Hizl hareketler

. Duz bir gizgi veya ark Gzerinde hareket eder

. Takim bilgisini ayarlayin

. Harf adreslemeyi kullanin

. Ekseni ve baslangi¢ ve bitis boluimlerini tanimlayin

. Bir delik agma, belirli bir boyutta kesim yapma veya bir kontur agma (korunmali

¢evrim) igin 6n ayarl hareket serisi

230



G Kodlan

NOT:

NOT:

G kodu komutlari kipli veya kipsiz olabilirler. Bir kipli G kodu, programin sonuna kadar veya
ayni gruptan bagka bir G kodu komut verilene kadar aktif kalir. Kipli olmayan bir G kodu
sadece iginde bulundugu satin etkiler; bir sonraki program satirini etkilemez. Grup 00
kodlari kipsizdirler; diger gruplar ise kiplidir.

Temel programlamanin nasil yapilacagina iliskin aciklama igin, bkz. Programlama bdlima
temel programlama basligi , sayfa 140.

Sezgisel Programlama Sistemi (IPS), G kodu olmaksizin parga
Ozelliklerini programlamaniza izin veren bir opsiyonel programlama
modudur.

Bir programlama blogu birden fazla G kodu igerebilir, ancak ayni
gruptan iki G kodunu ayni program bloguna ekleyemez.

Korunmali Gevrimler

Korunmali ¢evrimler delme, frezede kilavuz cekilmesi ve delik delme gibi tekrarlayan
islemlerin gergeklestiriimesi icin kullanilan G kodlaridir. Korumali bir gevrimi alfabetik adres
koduyla tanimlayabilirsiniz. Korumali ¢evrim aktif konumdayken makine, aksini
belirtmediginiz surece her yeni komut verdiginizde islemi tanimlamaz.

Korunmali Cevrimlerin Kullanimi

Mutlak (G90) veya artigh (G91) modda korunmali gevrim X ve Y konumlarini
programlayabilirsiniz.

Ornek:

o©

G81 G99 Z-0.5 R0O.1 F6.5 (Bir delik deler) ;
(gegcerli konumda) ;

G91 X-0.5625 19 (9 tane daha delik deler ;

0.5625) ;

(X negatif yoénde esit araliklarla yerlestirilir) ;
Korunmali bir gevrimin komut verdiginiz blokta istediginiz sekilde hareket etmesini
saglamak igin (3) farkli ydntem kullanabilirsiniz:

. Korunmali ¢evrim G kodu ile ayni blokta bir X/Y pozisyonu komutu verirseniz,
korunmali gevrim uygulanir. Ayar 28, KAPALI ise korunmali ¢gevrim yalnizca ayni
blokta X/Y pozisyonu komut vermeniz halinde bu blokta uygulanir.

. Eger Ayar 28, ACIK ise ve korunmali ¢gevrim ayni blokta bir X/Y pozisyonu ile veya
bir X/Y pozisyonu olmadan komut verirseniz, korunmali gevrim, korunmali gevrimi bu
blokta, komut verdiginiz pozisyonda veya yeni bir X/Y pozisyonunda uygulanir.
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NOT:

. Korunmali ¢evrim G kodu ile ayni blokta bir dongu sayisi sifirlama (1.0)
tanimlarsaniz, korunmali c¢evrim bu blokta uygulanmaz. Korunmali ¢evrimin
uygulanmamasi Ayar 28'den ve blogun ayni zamanda bir X/Y pozisyonu igerip
icermemesinden bagimsizdir.

Aksi belirtiimedigi stirece, burada verilen program 6rneklerinde Ayar
28'in ACIK konumda oldugu kabul edilmistir.

Bir korunmali gevrim etkin konumdayken programdaki her yeni X/Y pozisyonunda
tekrarlanir. Yukaridaki érnekte X ekseninde -0.5625 degerindeki her bir artigh hareketle
korunmali gevrim (G81), 0.5" derinliginde bir delik deler. Artiglh pozisyon komutundaki (G91)
L adres kodu bu islemi (9) defa tekrarlar.

Korunmali c¢evrimler artigh (G91) veya mutlak (G90) konumlandirmanin etkin olup
olmamasina dayali olarak farkl sekilde g¢alisir. Her gevrim arasinda artigh bir X veya Y
hareketi ile islemi tekrarlamak tzere kullanilabilecegi igin, bir korunmali gevrimdeki artisl
hareket gogunlukla bir déngii (1.) sayaci olarak kullanighdir.

Ornek:

o

X1.25 Y-0.75 (civata delidi deseninin merkez konumu) ;
G81 G99 7z-0.5 R0O.1 F6.5 LO ;

(G81 satirindaki LO, civata delidi dairesinde) ;
(degildir) ;

G70 I0.75 J10. L6 (6 delikli civata deligi dairesi) ;

o

En 6nemli korunmali ¢evrim adres kodlari R dizlem degeri ve Z derinlik degeridir. Bu

adresleri XY komutlari ile bir blokta tanimlarsaniz kumanda, XY hareketini ylrutir ve yeni
R veya Z degeri ile daha sonraki tim korunmali ¢evrimleri yUrutur.

Bir korunmali gevrimdeki X ve Y konumlandirmasi hizli hareketlerle yapilir.

G98 ve G99 korunmali gevrimlerin ¢calisma seklini degistirir. G938 aktif oldugunda, korunmali
cevrimdeki her bir deligin tamamlanmasi Uzerine Z-ekseni birinci baglama dizlemine
donecektir. Bu, parganin yukarisinda ve etrafindaki alanlara ve/veya kelepgeler ve
baglantilara pozisyonlamaya imkan tanir.

G99 aktif oldugunda, bir sonraki XY konumuna emniyet mesafesi olarak, korunmali
cevrimdeki her bir delikten sonra Z Ekseni, R (hizh) dizlemine ddnecektir. G98/G99
secimindeki degisiklikler, korunmali ¢evrim komutu verildikten sonra da yapilabilir, bunlar
sonraki buttin korunmali gevrimleri etkileyecektir.

Korunmali cevrimlerin bazilari icin bir P adresi opsiyonel bir komuttur. Bu, talaglarin
kirlmasina yardimci olmak icin deligin dibinde programlanmis bir duraklamadir, daha
dizgun bir finis saglar ve daha yakin bir tolerans olusturmak icin herhangi bir takim
basincini kaldirir.
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NOT:

NOT:

NOT:

Bir korunmali gevrim igin kullanilan bir P adresi, iptal edilmedigi (G0O0,
G01, G80 veya [RESET] (SIFIRLA) tusu) stirece digerlerinde de
kullanilir.

Korunmali ¢evrim G kodlu blogun icinde veya oOncesinde bir s (is mili hizi)
komutu tanimlamalisiniz.

Bir korunmali ¢evrim igindeki kilavuz ¢ekme islemi, bir ilerleme hizinin hesaplanmasini
gerektirir. Besleme formali:

Is mili hizi bélii kilavuzun inc¢ basina dis sayisi = dakikada inc
cinsinden ilerleme hizi

Besleme formulinin metrik versiyonu:
RPM carpi metrik adim = besleme hizi mm / dakika

Korunmali g¢evrim ayrica Ayar 57'nin kullanimindan da avantaj saglar. Bu ayar AGIK
konumda ise makine, Z Eksenini hareket ettirmeden 6nce X/Y hizli hareketlerinden sonra
durur. Bu, 6zellikle de R dizleme parca yuzeyine yakinsa delikten ¢ikilirken parganin
siyriimasini énlemek igin yararhdir.

Z, R, ve F adresleri biitiin korunmall ¢evrimler igin gerekli verilerdir.

Bir Korunmali Gevrimin iptali

G80 tim korumal gevrimleri iptal eder. GO0 veya G0O1 kodu ayrica bir korunmali gevrimi de
iptal eder. Korumali bir gevrim, G80, GO0 veya G01 tarafindan iptal edilene kadar aktif kalir.

Korunmali Gevrimlerin Déngiilenmesi

Bir artish déngulid delme korunmali ¢evrim kullanan bir programa drnek olarak verilmistir.

Burada kullanilan delme sirasi, zamandan kazanmak ve delikten
delige en kisa yolu izlemek lizere tasarlanmistir.
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F7.1: G81 Delik Delme Korunmali Cevrim: [R] R Duzlemi, [Z] Z Duzlemi, [1] Hizl, [2] Besleme.

o o o
S & ,
S - N~ . I7mmmrmr70
T
1.0001— 4 &
2.000— D &
3.000— €5

060810 (Delme 1zgara plakasi 3x3 delik) ;

(G54 X0 YO0 parcanin sol Ustindedir) ;

(20, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1.0 Y-1.0 (1. pozisyona hizli) ;

51000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 Z-1.5 F15. R.1 (G81l'i baslat ve 1. deligi del) ;
G91 X1.0 L2 (1. delik sirasini del) ;

G90 Y-2.0 (2. siranin 1. deligi) ;

G91 X-1.0 L2 (2. delik sirasi) ;

G90 Y-3.0 (3. siranin 1. deligi) ;

G91 X1.0 L2 (3. delik sirasi) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic¢c konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

5 7
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F7.2:

Bir Korunmali Gevrimde X/Y Duzlemi Engel Sakinmasi

Bir korunmali g¢evrim satirina bir .0 komutu eklerseniz, Z Ekseni korunmali iglemi
gerceklestirmeden bir X, Y hareketi gerceklestirebilirsiniz. X, Y duzlemindeki bir engelden
sakinmanin glzel bir yoludur.

Her tarafta 1"e 1"lik derinlikte flansi olan 6"lik kare aliminyum blogumuz olsun. Program
flansin her tarafinda merkezlenmis iki delik delmek istemektedir. Delikler agmak igin bir G81
korunmali gevrimini kullanabilirsiniz. Delik pozisyonlarini basit sekilde delme korunmali
cevriminde komut ederseniz kumanda bir sonraki delik pozisyonuna olan en kisa yolu alir
ve bu da takimi is parcasinin késesine yerlestirir. Bunu 6nlemek icin, késeyi gececek bir
pozisyon komut edin, bdylece bir sonraki delik pozisyonuna hareket sirasinda késeden
gecilmez. Delme korunmali ¢evrimi etkin olmasina ragmen bu konumda bir delme ¢evrimi
gerceklestirmek istemeyebilirsiniz, bu durumda bu blokta 10"l kullanin.

Korunmali Gevrim Engel Sakinma. Program, [1] ve [2] deliklerini deler ve ardindan X5.5
pozisyonuna hareket eder. Bu bloktaki 1.0 adresi nedeniyle bu pozisyonda bir delik ¢cevrimi
bulunmaz. Cizgi [A], korunmali ¢cevrimin engel sakinma ¢izgisi olmasaydi takip edecegi yolu
gOsterir. Bir sonraki hareket yalnizca tg¢inci delik pozisyonuna Y Eksenindedir, ancak
makine bagka bir delik cevrimi yGrutur.

060811 (X Y ENGEL SAKINMA) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin ustliindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-0.5(Birinci konuma hizlzi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y®&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 M08 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(Sogutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 Z-2. R-0.9 F15. (G81'i baslatin ve 1. deligi) ;
(delin) ;

X4. (2. deligi delin) ;
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NOT:

X5.5 L0 (Kbse sakinma) ;
Y-2. (3. delik) ;

Y-4. (4. delik) ;

Y-5.5 LO (Kbse sakinma) ;
(

(

>

4. (5. delik) ;

X2. 6. delik) ;

X0.5 L0 (Kbse sakinma) ;

Y-4. (7th hole) ;

Y-2. (8. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

G00 Hizli Hareket Konumlandirmasi (Grup 01)

*X - Opsiyonel X-ekseni hareket komutu
*Y - Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu
*Z - Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu
*A - Opsiyonel A-ekseni hareket komutu
*B - Opsiyonel B-ekseni hareket komutu
*C - Opsiyonel C-ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

G00, makine eksenlerinin azami hizda hareket ettiriimesi icin kullanilir. Oncelikli olarak,
makineyi her besleme (kesme) komutu Oncesinde verilen noktaya hizli bir sekilde
konumlandirmak igin kullanilir. G kodu kiplidir, bu nedenle G00 ile bir blok, baska bir grup
01 kodu tanimlanana kadar takip eden tim bloklarin hizli hareket etmesine neden olur.

G80'nin yaptidi gibi, bir hizli hareket ayni zamanda bir etkin korumali ¢evrimi de iptal eder.

Genellikle, hizli hareket tek bir diiz hat i¢cinde olmaz. Tanimlanan her
eksen ayni hizda hareket eder, ancak tiim eksenlerin hareketlerini
ayni zamanda bitirmeleri beklenemez. Makine, bir sonraki komutu
baslatmadan énce tliim hareketlerin tamamlanmasini bekleyecektir.
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F7.3: G00 Dogrusal interpolasyon Hareketi
Y +

G0— — — —

GO01

Ayar 57 (Tam Durma Korunmali X-Y), bir hizli hareketten énce ve sonra, tam bir durus igin
makinenin ne kadar yakinda bekleyecegini degistirebilir.

GO01 Lineer interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme Hizi

*X - X Ekseni hareket komutu
*Y - 'Y Ekseni hareket komutu
*Z - Z Ekseni hareket komutu
*A - A Ekseni hareket komutu
*B - B Ekseni hareket komutu
*C - C ekseni hareket komutu
*,R - Yayin yarigapi

* C - Pah mesafesi
*opsiyonel oldugunu gdsterir

GO1, eksenleri komut verilen ilerleme hizinda hareket ettirir. Cogunlukla is parcasini
kesmek icin kullanilir. Bir G01 beslemesi, tek eksenli bir hareket olabilecegi gibi eksenlerin
bir kombinasyonu da olabilir. Eksen hareketlerinin hizlari, ilerleme hizi (F) degeri ile kontrol
edilir. Bu F degeri, dakikadaki (G94) ilerleme hizi (ing veya metrik) olabilecegi gibi, is mili
devri basina ilerleme (G95) ya da hareketi tamamlamak icin siire (G93) olabilir. ilerleme hizi
degeri (F) mevcut program satirinda veya Onceki bir satirda olabilir. Baska bir ¥ degeri
komut verilene kadar kontrol daima en son F degerini kullanacaktir. G93'teyse, her bir
satirda bir ¥ degeri kullanilir. Bkz. G93.

GO1 kipli bir komuttur, bu, G00 gibi bir hizli hareket komutu veya G02 yadaG03 gibi dairesel
bir hareket komutu tarafindan iptal edilene kadar yurirltikte kalmasi anlamina gelir.

Bir G01 baslatildiginda, programlanmis olan buitiin eksenler hareket edecek ve hedefe ayni
anda ulasir. Eger bir eksen programlanan ilerleme hizina yetisemiyorsa, program G01
komutunu igleme koymayacaktir ve bir alarm azami ilerleme hizi asildi verilecektir.
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F7.4:

Kése Yuvarlatma ve Pah Kirma Ornegi

Kdse Yuvarlatma ve Pah Kirma Ornegi No.1

—5.000
—XO0.

YO.

o)

1.000 x 45°

5.000
N
N
Q.
S 7

060011 (GO0l KOSE YUVARLAMA VE PAH KIRMA) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sag Ustindedir) ;

(20, parcanin uUstindedir) ;

(T1 bir uc¢ frezesidir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.5 F20. (Kesme derinligine besleme) ;

Y-5. ,Cl. (Pah kirma) ;

X-5. ,R1. (Kbose yuvarlama) ;

YO (Y0'a besleme.) (TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;
GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

[}

S 7

Bir pah kirma blogu veya kdse yuvarlatma blogu, ¢ (pah kirma) veya R (kdse yuvarlatma)
tanimlanarak iki dogrusal interpolasyon blogunun arasina otomatik olarak sokulabilirler.
Baslangi¢ blogunu takip eden durdurucu, bir dogrusal interpolasyon blogu olmahdir (bir

G04 durdurma mudahalesi olabilir).
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NOT:

Bu iki dogrusal interpolasyon blogu bir kesisme kdsesini belirtir. Eger baslangi¢ blogu bir
C'yi belirlerse, C'yi takip eden deger, kesismeden pahin basladigi yere ve ayni zamanda
kesismeden pahin bittigi yere olan uzakliktir. Eger baslangi¢ blogu bir R'yi belirlerse, R'yi
takip eden deger, kbéseye iki noktasindan teget olan bir dairenin yarigapidir: kose
yuvarlatma yayinin baslangici ve bu yayin bitis noktasi. Pah kirma veya kdse yuvarlatma
belirleyen ardisik bloklar olabilir. Aktif duzlem XY (G17), XZ (G18) veya YZ (G19) olsa da,
secilen dizlem tarafindan belirlenen iki eksen Ulzerinde hareket olmalidir.

G02 CW / G03 CCW Dairesel interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme Hizi

*I - X Ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik

*J - Y Ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*K - Z Ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*R - Dairenin yarigap!i

*X - X Ekseni hareket komutu

*Y - 'Y Ekseni hareket komutu

*Z - Z Ekseni hareket komutu

*A - A Ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gdsterir

1,J ve K bir yarigapin programlanmasi igin tercih edilen yéntemdir. R,
genel yarigap igin uygundur.

Bu G kodlari dairesel hareket belirlemek Uzere kullanilirlar. Dairesel hareketi tamamlamak
icin iki eksen gereklidir ve dogru duzlem, G17-19, kullaniimahdir. Bir G02 veya G03 komutu
verilmesinin iki yontemi vardir, birincisi 1, J, K adreslerinin kullanilmasi, ikincisi ise
R adresinin kullaniimasidir.

Bir pah kirma veya kose yuvarlatma 6zelligi, G0O1 tanimlamasinda anlatildigi gibi, C (pah
kirma) veya R (kdse yuvarlatma) tanimlanarak programa eklenebilir.

1, J, K adreslerinin kullaniimasi

I, J ve K adresleri, yay merkezinin yerini, baslangi¢ noktasina goére belirlemek tUzere
kullanilirlar. Diger bir deyigle 1, J, K adresleri, baslangi¢ noktasindan yayin merkezine olan
uzakliklardir. Yalnizca segilen diizleme 6zgl 1, J veya K kullanilabilir (G17 1J kullanir, G18
IK kullanir ve G19 JK kullanir). X, Y ve z komutlari yayin bitis noktasini belirler. Eger
secilen dizlem igin X, Y veya 7z konumu belirtiimediyse, yayin bitis noktasi o eksenin
baslangi¢ noktasi ile aynidir.

Tam bir daire kesmek igin T, J ve K adresleri kullaniimahdir; bir R adresi kullaniimasi ise
yaramayacaktir. Tam bir daire kesmek igin, bir bitis noktasi belirlemeyin (X, Y ve z);
dairenin merkezini tanimlamak i¢in I, J veya K programlayin. Ornek olarak:

G02 I3.0 J4.0 (G17 ;

XY dizlemi varsayar) ;

’
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R adresinin kullaniimasi

R-dederi, baslangi¢c noktasindan dairenin merkezine olan mesafeyi tanimlar. 180° veya
daha kuglik yarigaplar icin pozitif bir R degeri ve 180° 'den daha bulyik yarigaplar igin
negatif bir R degeri kullanin.

Programlama Ornekleri

F7.5: Pozitif R Adresi Programlama Ornegi

oe

060021 (G02 POZITIF R ADRESI) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin uUstindedir) ;

(Tl bir .5 ing¢ c¢apinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO06 (Takim 1'i sec¢in) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X-0.25 Y-0.25 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.5 F20. (Kesme derinligine besleme) ;

GOl Y1.5 F12. (Y1.5'e besleme) ;

G002 X1.884 Y2.384 R1.25 (SY dairesel hareket) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

)

I
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F7.6:

Negatif R Adresi Programlama Ornegi

o\

060022 (G0O2 NEGATIF R ADRESI) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcganin uUstlindedir) ;

(Tl bir .5 ing¢ c¢apinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X-0.25 Y-0.25 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (Sodutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT)

GO0l Z-0.5 F20. (Kesme derinligine besleme) ;

GOl Y1.5 F12. (Y1l.5'e besleme) ;

G02 X1.884 Y0.616 R-1.25 (SY dairesel hareket) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic¢ konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

Q

Dis Frezeleme

Frezede dis agcma, X-Y 'de dairesel hareketi olusturmak Gzere standart bir G02 veya G03
hareketi kullanir, ardindan dis adimini olugturmak Uzere ayni bloda bir Z hareketi ilave
eder. Bu, disin bir turunu olusturur; kesicinin birden fazla disi geri kalanini olusturur. Tipik
kod satiri:

N100 GO2 I-1.0 Z-.05 F5. (20

hatveli dis ig¢in 1 ing¢'lik bir yaricap olusturur) ;
Frezede dis agma notlari:

3/8 ingten kiglk olan i¢ delikler mimkin veya pratik olmayabilir. Daima es yonli
frezeleme yapin.
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F7.7:

ic cap disleri agarken G03, dis ¢ap disleri agarken G02 kullanin. 1.D. (i¢ ¢ap) sag vida disi,
Z Ekseninde bir dis adimi miktari kadar yukari dogru hareket edecektir. O.D. (Dis ¢ap) sag
vida disi, Z-ekseninde bir dis adimi miktari kadar asagdi1 dogru hareket edecektir. HATVE =
1/ing bagina dig sayisi (Ornek - 1.0 bolii 8 TPI = .125)

Frezede Dis Agma Ornegi:

Bu program, 0.750" ¢ap x 1.0" dis taragi kullanarak, i¢ ¢cap bir delige 1.5 ¢api x 8 TPI'lik dis
acacaktir.

1. Baslangig icin, (1.500) delik ¢api alin. Kesici ¢gapini .750 ¢ikarin ve ardindan 2 ile
bolin. (1.500 - .75) /2 = .375
Sonug (.375), parganin i¢ gcapindan kesicinin bagladigi noktaya olan mesafedir.

2. Baslangi¢ konumlandirmasindan sonra, programin sonraki adimi kesici telafisini
etkinlestirmek ve dairenin i¢ gapina hareket etmektir.

3. Sonraki adim, tam bir dis adimi miktari kadar Z-Ekseni komutu ile beraber tam bir
daire (G02 veya G03) programlamaktir (bu, Helisel interpolasyon olarak
adlandirnimaktadir).

4, Son adim, dairenin i¢ gapindan uzaklasmak ve kesici telafisini kapatmaktir.

Kesici telafisini bir yay hareketi esnasinda kapatamaz veya agcamazsiniz. Takimi kesilecek
¢apa getiren ve ondan uzaklastiran dogrusal bir hareketi X veya Y Ekseninde
programlamaniz gerekir. Bu hareket ayarlanabilen azami telafi miktari olacaktir.

Frezede Dis Cap Disi Agma Ornegi, 1.5 Cap X 8 TPI: [1]Takim Giizergahi, [2] Kesici telafisini
acar ve kapar.
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NOT:

Bircok dig frezeleme (ireticisi, dis asma programlarinin olugturulmasi
icin Ucretsiz olarak online bir yazilim sunmaktadir.

o

060023 (G03 FREZEDE DIS ACMA 1.5-8 UNC) ;

(G54 X0 Y0, deligin merkezindedir) ;

(20, parcanin ustlindedir) ;

(Tl bir .5 ing¢ capinda dis acma frezesidir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yo&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (Sodutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Zz-0.5156 F50. (Baslangi¢ derinligine besleme) ;
(Z-0.5 eksi adimin 1/8'i = Z-0.5156) ;

G41 X0.25 Y-0.25 F10. DOl (kesici telafisi acik) ;
GO03 X0.5 Y0 I0 J0.25 Z-0.5 (Dise yay verilir) ;
(Adimin 1/8'i kadar yukari kaldirin) ;

I-0.5 J0 Z2-0.375 F20. (Tam dis kesilir) ;

(Z, adim degeri kadar Z-0.375'e yukari hareket eder) ;
X0.25 Y0.25 I-0.25 J0 Z-0.3594 (Disten yay alinir) ;
(Adimin 1/8'i kadar yukari kaldirain) ;

G40 GO1 X0 Y1 (kesici telafisi kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutma sivisi) ;
(kapali) ;

G53 G49 70 MO5 (Z baslangic¢c konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

Q

N5 = XY, deligin merkezindedir

N7 = Dis derinligi, eksi 1/8 adim

N8 = Kesici Telafisi Etkinlestirme

N9 = Dige yay verilir, 1/8 adim yukari kivrilir

N10 = Tam dis kesilir, Z, adim degeri kadar yukari hareket eder
N11 = Disten yay alinir, 1/8 adim yukari kivrilir

N12 = Kesici Telafisini iptal Eder
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NOT: Azami kesici telafisi ayarlanabilirligi . 175'dir.

Dis Cap Dis Frezeleme

F7.8: Dis Cap Frezede Dis Agma Ornegi, 2.0 dis gap x 16 TPI: [1] Takim Giizergahi [2] Hizh
Konumlandirma, Kesici telafini agik ve kapali konuma getir, [3] Baslangi¢ Konumu, [4] Z ile
ark.

060024 (G02 GO3 FREZEDE DIS ACMA 2.0-16 UNC) ;
(G54 X0 Y0, cikintinin merkezindedir) ;

(20, cikintinin istindedir) ;

(Tl bir .5 ing¢ c¢apinda dis acma frezesidir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 Y2.4 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z-1. (Z-1'e hizli hareketler.) ;

G0l G41 D01 X-0.5 Y1.4 F20. (Dogrusal hareket) ;
(Kesici telafisi acik) ;

GO3 X0 Y0.962 R0.5 F25. (Dise yay verin) ;

G02 J-0.962 7-1.0625 (Z alcaltilirken dis kesin) ;
G03 X0.5 Y1.4 RO.5 (Disten vyay alinir) ;

GO0l G40 X0 Y2.4 F20. (Dogrusal hareket) ;
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(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

S 7

Bir kesici telafisi hareketi, hareket telafi edilen miktardan bliiyiik oldugu
stirece herhangi bir konumdan yapilan her tirlii X veya Y hareketinden
olugabilir.

Tek-Noktada Dis Agma Frezeleme Ornegi

Bu program, .500" kesici gapina ve .125 (8TPI) dis adimina sahip bir 1.0" ¢apinda delik
igindir. Bu program kendisini Mutlak G90 olarak konumlandirir ve ardindan N7 satirinda
G91 Artish moduna gecger.

N10 satirinda bir Lxx kullaniimasi, bir Tek Noktali Dis Frezeleme ile frezede dis agma
arkinin birkag defa tekrarlanmasina izin verir.

060025 (GO3 SINYAL NOKTASI FREZEDE DIS ACMA 1.5-8) ;
(UNC)
(G54 X0 Y0, deligin merkezindedir) ;

(z0, parganin uUstlindedir) ;

(Tl bir .5 ing¢ capinda dis ac¢ma frezesidir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO0 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat ydéniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

M08 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G91 GO1 7Z-0.5156 F50. (Baslangi¢ derinligine besleme) ;
(Z-0.5 eksi adimin 1/8'i = 7Z-0.5156) ;

G41 X0.25 Y-0.25 F20. DOl (Kesici telafisi acik) ;

GO03 X0.25 Y0.25 I0 J0.25 Z0.0156 (Dise yay verin) ;
(Adimin 1/8'i kadar yukari kaldirin) ;

I-0.5 J0 z0.125 L5 (Dis kesme, 5 defa tekrarlayin) ;
X-0.25 Y0.25 I-0.25 J0 Z0.0156 (Disten yay alinir) ;
(Adimin 1/8'i kadar yukari kaldirin) ;

G40 GO1 X-0.25 Y-0.25 (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sodutma sivisi) ;
(kapali) ;
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G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

Ozel satir tanimi:

N5 = XY, deligin merkezindedir

N7 = Dis derinligi, eksi 1/8 adim. G91'e geger

N8 = Kesici Telafisi Etkinlestirme

N9 = Dise yay verilir, 1/8 adim yukari kivrilir

N10 = Tam dis kesilir, Z, adim degeri kadar yukari hareket eder
N11 = Disten yay alinir, 1/8 adim yukari kivrilir

N12 = Kesici Telafisini iptal Eder

N13 = Geri G90 Mutlak konumlandirmaya alir

Helisel Hareket

Helisel (spiral) hareket, segilen diizlemde olmayan dogrusal ekseni programlayarak, G02
veya GO03 ile yapilabilir. Diger iki eksen dairesel hareket yaptirilirken, bu Uglncl eksen
belirlenen eksen boyunca dogrusal bir sekilde hareket ettirilecektir. Helisel hiz
programlanan ilerleme hizina uyacak sekilde her bir eksenin hizi kontrol edilecektir.

G04 Rolanti Suresi (Grup 00)

P - Saniye veya mili saniye cinsinden bekleme zamani

G04, programda bir bekleme veya program geciktirmeyi belirler. G04'U igeren blok, P adres
kodu tarafindan belirtilen zaman kadar erteleyecektir. Ornek olarak:

G04 P10.0. ;

’

Programi 10 saniye geciktirir.

G04 P10., 10 saniyelik bir bekleme anlamina gelir; G04 P10 ise
10 milisaniyelik bir gecikmeyi ifade eder. Dogru bekleme zamaninin
belirlenmesi igin ondalik isaretlerinin dogru sekilde kullanildigindan
emin olun.

G09 Kesin Durdurma (Grup 00)

Kontrolll bir eksen durmasini belirtmek igin G09 kodu kullanilir. Bu, sadece komut verilen
blogu etkiler. Kipli degildir ve komut verilen komuttan sonra gelen bloklari etkilemez.
Kumanda, bir sonraki komutu islemeden dnce makine hareketleri programlanan noktaya
kadar yavaslar.
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G10 Ayar Ofsetleri (Grup 00)

G10, program igindeki ofsetleri ayarlamaniza izin verir. G10, mantel ofset girigini degistirir
(6rn. Takim boyu ve ¢api, ve galisma koordinatlari ofsetleri).

L — Ofset kategorisini seger.

L2 G52 ve G54-G59 igin is koordinati orijini

L10 Uzunluk ofseti miktari (H kodu igin)

L1 veya L11 Takim aginmasi ofset miktari (2 kodu igin)

L12 Cap ofset miktari (D kodu igin)

L13 Cap asinmasi ofset miktari (D kodu igin)

L20 G110-G129 igin yardimci is koordinati orijini

P — Belirli bir ofseti seger.

P1-P100 D veya H kodu ofsetlerine referans vermek igin kullanilr (1.10-1.13)
PO G52 is koordinatina referans verir (1L2)

P1-P6 G54-G59 is koordinatlarina referans eder (1.2)

P1-P20 G110-G129 yardimci koordinatlara referans eder (1.20)
P1-P99 G154

P1-P99 yardimci koordinata referans eder (L20)

*R Boy ve ¢ap igin ofset degeri veya artim miktari.

*X X-ekseni sifir konumu.

*Y Y-ekseni sifir konumu.

*Z Z-ekseni sifir konumu.

*A A-ekseni sifir konumu.

*B B-ekseni sifir konumu.

*C C-ekseni sifir konumu.

*opsiyonel oldugunu gosterir

060100 (G10 AYAR OFSETLERI) ;
G10 L2 Pl G91 X6.0 ;

(G54 6.0 koordinatini saga hareket ettirir) ;

G10 L20 P2 G90 X10. Y8. ;
(G111 is koordinatini X10.0 Y8.0 konumuna ayarlar) ;

G10 L10 G90 P5 R2.5 ;
(Takim #5 ic¢in ofseti 2.5 deJerine ayarlar) ;

G10 L12 G90 P5 R.375 ;
(Takim #5 ig¢in capi .375” dederine ayarlar) ;

G10 L20 P50 G90 X10. Y20. ;
(Is koordinati G154'#i P50 X10 olarak ayarla. Y20.) ;

[
S
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G12 Dairesel Cep Frezeleme CW / G13 Dairesel Cep Frezeleme CCW
(Grup 00)

Bu G kodlari dairesel sekiller olusturur. Yalnizca G12'nin saat yoninde g¢alismasi, buna
karsilik G13'lin saat yoninun tersinde ¢alismasi agisindan farkhdirlar. Her iki G kodu da
varsayilan Xy dairesel dizlemini kullanirlar (G17) ve G12 igin G41'nin ve G13 i¢in G42'in
kullaniimasini gerektirirler. G12 ve G13 Kipli degildir.

*D Takim yarigapi veya ¢apinin segilmesi

F - ilerleme Hizi

I - ilk gemberin | yaricapi (veya K yoksa bitir). I degeri Takim Yaricapindan daha biiyiik,
ancak K degerinden daha kuglk olmalidir.

*K - Bitirilmis dairenin yarigapi (eder belirlenmisse)

*L - Daha derin kesme tekrari i¢cin dongu sayisi

*Q - Yarigap artim miktari veya adimlama (K ile kullaniimalidir)

Z - Kesme derinligi veya artim miktari

*opsiyonel oldugunu gdsterir

**Programlanan daire ¢apini elde etmek igin kontrol secilen D kodundaki takim 6lgtsini
kullanir. Takim eksen gizgisini programlamak i¢in DO segin.

Kesici telafisini kullanmak istemiyorsaniz D00 seg¢imini yapin.
G12/G13 blogunda bir D dederi belilemezseniz kumanda, daha énce
bir G40 ile iptal edilmig olsa dahi son komut verilen D degerini kullanir.

Takimi daire merkezine hizli konumlandirin. Daire igerisindeki tim malzemeyi kaldirmak
icin, takim ¢apindan daha kuguk olan I ve Q degerleri ve daire yarigapina esit bir X degeri
kullanin. Yalnizca bir daire yarigapi kesmek igin yarigapa ayarlanan bir T degeri kullanin ve
K veya Q degeri kullanmayin.

060121 (ORNEK G12 VE G13) ;

(G54 X0 Y0, ilk cebin merkezidir) ;

(20, parcanin istiindedir) ;

(Tl bir .25 inc¢ capinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO0 (1. konuma hizlzi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1l 70.1(Takim ofseti 1'i acik) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

Gl2 10.75 F10. z-1.2 DOl (Cebi SY'de bitir) ;
GO0 7z0.1 (Geri cek) ;

X5. (Bir sonrakili cebin merkezine hareket ettir) ;
Gl2 10.3 K1.5 Q1. F10. Z-1.2 DO1 ;
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(SY'de kaba ve ince bitir) ;

GO0 Z0.1 (Geri cek) ;

X10. (Bir sonraki cebin merkezine hareket ettir) ;
G13 I1.5 F10. Z-1.2 DO1 (SYTR'de bitir) ;

GO0 Z0.1 (Geri cek) ;

X15. (Son cebin merkezine hareket ettir) ;

G13 10.3 K1.5 Q0.3 F10. Z-1.2 DO1 ;

(SY'de kaba ve ince bitir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

S 7

F7.9: Dairesel Cep Frezeleme, G12 Saat Yoniinde gosterilmis: [1] Yalnizca |, [2] Yalnizca |, K ve

(=)

Bu G kodlari kesici telafisini kabul eder, bu nedenle program blogunda G41 veya G42
programlamaniza gerek kalmaz. Ancak, daire ¢apini ayarlamak Uzere kesici yarigapi veya
¢apl icin bir D ofset numarasi girmeniz gerekir.

Bu program Orneklerinde G12 ve G13 formati ve bu programlari yazmak igin
kullanabileceginiz farkl ydntemler gdsterilmigtir.

Tek Paso: Yalnizca I 6gesini kullanin.

Uygulamalar: Tek paso diz havsa agma; kiglik deliklerin kaba ve son cep islemeleri,
O-ring yataklarinin i¢ ¢ap islemesi.

Birden Fazla Paso: I, K, ve Q kullanin.

Uygulamalar: Birden fazla-paso diiz havsa agma; kesici bindirmesi ile blyUk deliklerin kaba
ve son cep iglemeleri.

Birden Fazla Z-Derinlik Pasosu: Sadece I veya I, K, ve Q (G91 ve L de kullanilabilir).
Uygulamalar: Derin kaba ve son dlgliye getirme pasosu cep isleme.

Onceki sekiller, cep frezeleme G-kodlari sirasindaki takim yolunu géstermektedir.
Ornek I, K, Q, L, ve G91 kullanarak G13 birden fazla-paso:
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Bu program G91 ve 4 seferlik bir L sayisi kullanmaktadir, onun i¢in bu ¢evrim toplam dort
kez yurutulecektir. Z derinligi artim miktari 0.500'dir. Bu, L sayisi ile ¢arpilarak bu deligin
toplam derinligini 2.000 yapar.

G91 ve L sayisl ayni zamanda bir G13 yalnizca 1" satirinda da kullanilabilir.

060131 (G13 G91 SYTR ORNEK) ;

(G54 X0 Y0, 1. cebin merkezidir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl bir 0.5 in¢ capinda parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G13 G91 Z-.5 I.400 K2.0 Q.400 L4 D01 F20. ;

(SY'de kaba ve ince bitir) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 C90 Z0.1 M09 (Hizli geri c¢ekme, sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

G17 XY / G18 XZ | G19 YZ Duzlem Secimi (Grup 02)

Kendisine dairesel bir frezeleme islemi (G02, G03, G12, G13) yapilan ig pargasinin yizu igin
Uc ana eksenden (X, Y ve 7) ikisi se¢ilmis olmalidir. Diizlemi se¢gmek Uizere ti¢ G kodundan
biri kullanilir, XY igin G17, X7 i¢in G18 ve YZ igin G19. Her biride Kiplidir ve sonradan gelen
batin dairesel hareketlere uygulanir. Dizlem segmenin varsayilani G1 7'dir, bu demektir ki,
G17 secilmeksizin Xy duzleminde dairesel bir hareket programlanabilir. Dlzlem segilmesi
ayni zamanda G12 ve G13 dairesel cep frezelemeye de uygulanir (daima xY dizleminde).

Kesici yaricap telafisi secilmisse (G41 veya G42), dairesel hareket igin sadece xY dizlemini
(G17) kullanin.

G17 Tanimi - Operatdr Xy tablasina yukaridan bakiyorken dairesel hareket. Bu, takimin
tablaya gore hareketini tanimlar.

G18 Tanimi - Operatdor makinenin arkasindan 6n kontrol paneline dogru bakiyorken
dairesel hareket olarak tanimlanir.

G19 Tanimi - Operatér makinenin kontrol panelinin bulundugu yan tarafindan tablanin
ortasindan bakiyorken dairesel hareket olarak tanimlanir.
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F7.10: G17, G18 ve G19 Dairesel Hareket Semalari: [1] Ustten gérinim, [2] Onden gérinim, [3]
Sagdan gorinim.

G20 ing Segimi / G21 Metrik Segimi (Grup 06)

ing/metrik seciminin program icin dogru olarak ayarlandigindan emin olmak igin G20 (ing)
ve G21 (mm) kodlarini kullanin. ing ile metrik programlama arasinda segim yapmak igin
Ayar 9'u kullanin. Bir programdaki G20, Ayar 9Q'un in¢ konumuna ayarlanmamasi
durumunda bir alarm Uretir.

G28 Makine Sifir Noktasina Geri Donme (Grup 00)

G238 satirinda herhangi bir eksen belirtimemisse, G28 kodu tim eksenleri (X, Y, Z, A ve B)
ayni anda makine sifir pozisyonuna déndurdr.

Farkli olarak, G28 satirinda bir veya daha fazla eksen konumu belirtiimisse, G28 belirtilen
konumlara, ardindan da makine sifirina gider. Bu, G2 9 referans noktasi olarak adlandirilir;
bu nokta, G29'de istege bagl kullanim icin otomatik olarak kaydedilir.

G238, takim uzunluk ofsetlerini de iptal eder.

108 Ayari bir 28 komutu verdiginizde déner eksenin geri donis yolunu etkiler. Daha fazla
bilgi icin bkz. sayfa 373.

G28 G90 X0 YO Z0 (X0 YO Z0 konumuna hareket eder) ;

G28 G90 X1. Y1. Z1. (X1. Y1. Zl1l. konumuna hareket) ;
(eder) G28 G91 X0 YO0 Z0 (dogrudan makine sifir konumuna
hareket eder) ;

G28 G91 X-1. Y-1. Z-1 (-1 kademeli olarak hareket) ;

(eder.)

o\

G29 Referans Noktasindan Geri Donme (Grup 00)

G29, ekseni belirli bir konuma hareket ettirir. Bu blokta secilen eksenler G28'de kaydedilen
G29 referans noktasina hareket ettirilir, ve daha sonra G29 komutunda belirtiien konuma
hareket ettirilir.
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G31 Atlamaya Kadar Besleme (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir problanmis konumun bir makro degiskenine kaydedilmesi igin kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*X - X Ekseni mutlak hareket komutu

*Y - 'Y Ekseni mutlak hareket komutu

*Z - Z Ekseni mutlak hareket komutu

*A - A ekseni mutlak hareket komutu

*B - B ekseni mutlak hareket komutu

*C - C ekseni mutlak hareket komutu (UMC)

*opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G kodu, probdan bir sinyal aranirken (sinyal atlama) programlanan ekseni hareket
ettirir. Belirtilen hareket baglatilir ve konuma ulagilana kadar veya proba bir atlama sinyali
ulasana kadar devam eder. Prob, G31 hareketi sirasinda bir atlama sinyali alirsa, kumanda
bir bip alarmi verir ve atlama sinyali konumu makro degiskenlerine kaydedilir. Program
ardindan bir sonraki kod satirini uygular. Prob, G31 hareketi sirasinda bir atlama sinyali
almazsa, kumanda bip alarmi vermez ve atlama sinyali konumu program hareketinin
sonunda kaydedilir. Program devam edecektir.

#5061 - #5066 makro degdiskenleri her bir eksen igin atlama sinyali konumlarinin
kaydedilmesi i¢in tasarlanmistir. Bu atlama sinyali dedigkenleri hakkinda daha fazla bilgi
icin, bu kilavuzun makro bélimiine bakin.

Notlar:

Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G31'nin belirtildigi kod blogu i¢in gegerlidir.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G31 ile kullanmayin.

G31 satirt mutlaka bir ilerleme komutuna sahip olmalidir. Proba zarar gelmesini 6nlemek
icin, F100. (in¢) veya F2500. (metrik).

G31'i kullanmadan énce probu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, probu agik konuma
getirmek igin su komutlari kullanin.

is mili probunu agik konuma getirmek igin asagidaki kodu kullanin.
M59 P1134 ;

’

Takim ayari probunu agik konuma getirmek icin asagidaki kodu kullanin.

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;

M59 P1134 ;
Problardan birini kapatmak icin agagidaki kodu kullanin.
M69 P1134 ;

’
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Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79 ;

Ornek program:

Bu 6rnek program Z negatif yoniinde is mili prob hareketiyle bir par¢canin ust ylzeyini dlger.
Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G54 par¢ca konumunun mutlaka élglilecek ylizeye veya
yakin bir noktaya ayarlanmasi gerekir.

o\

060311 (G31 Is MILI PROBU) ;

(G54 X0. YO0. parcanin merkezindedir) ;

(20. ylizeyde veya yluzeye yakindir) ;

(T1 bir Is mili probudur) ;

(HAZIRLIK) ;

Tl MO6 (Takim 1'i Seg) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (X0'a hizlai. Y0.) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

G43 H1 Zl1. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(PROBLAMA) ;

G31 z-0.25 F50. (Ust yiizeyi 6lc¢) ;

Zl. (Z1'e geri cek.) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;
(TAMAMLAMA) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri c¢ekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

Q

G35 Otomatik Takim Capi Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir takim ¢ap1 ofsetinin ayarlanmasi icin kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*D - Takim g¢api ofset numarasi

*X - X-ekseni komutu

*Y - Y-ekseni komutu

*opsiyonel oldugunu gdsterir

Otomatik Takim Cap Ofseti Olgiilmesi fonksiyonu (G35), takim ¢apinin (veya yarigapinin)
probun iki pasosu kullanilarak ayarlanmasi i¢in kullanilir; takimin her bir tarafinda bir tane
olmak Uzere. Birinci nokta bir M75 kullanarak G31 blogu ile ayarlanir ve ikinci nokta G35
blogu ile ayarlanir. Bu iki nokta arasindaki mesafe secilen (sifirdan farkli) Dnnn ofsetine
ayarlanir.

Ayar 63 Takim Prob Genisligi, takimin &élgimintn takim probunun genisligi kadar
azaltilmasi i¢in kullanilir. Ayar 63 hakkinda daha fazla detay i¢in bu kilavuzun ayarlar
bdlimine bakin.

Bu G-kodu eksenleri programlanan konuma hareket ettirir. Belirtilen hareket baslatilir ve
konuma ulasilana kadar veya proba bir sinyal (atlama sinyali) gdnderene kadar devam
eder.

NOTLAR:
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Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G35'nin belirtildigi kod blogu i¢in gegerlidir.
Kesici Telafisini (G41, G42) bir G35 ile kullanmayin.

Proba zarar gelmesini énlemek i¢in, 1 00. (in¢) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G35'i kullanmadan dnce takim ayari probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, takim ayari probu agik
konuma getirmek i¢in su komutlari kullanin.

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;

M59 P1134 ;

Q

Takim ayari probunu kapali konuma getirmek igin asagidaki komutlari kullanin.
M69 P1134 ;

Bir sag yan kesici i¢in mili (M04) ters yénde c¢alistirin.
Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79.

Ayrica G31'e bakin.

Ornek program:

Bu 6rnek program bir takimin gapini dlger ve olgulen degeri takim ofset sayfasina
kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G59 Calisma Ofseti konumunun mutlaka
takim ayari probu konumuna ayarlanmasi gerekir.

060351 (G35 TAKIM CAPI OFSETINI OLCUN VE KAYDEDIN) ;
(G59 X0 YO0 takim ayari prob konumudur) ;

(20, takim ayari probunun ylizeyindedir) ;

(Tl bir is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G59 X0 Y-1. (Prob yaninda hizli takim) ;
M59 P1133 (Takim ayari probunu seg) ;

G04 P1. (1 saniye boyunca bekleme) ;

M59 P1134 (Prob acik) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

S200 M04 (Is mili saat y&niinde) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-0.25 F50. (Takimi prob yizeyinin altindan) ;
(ilerlet) ;

G31 Y-0.25 F10. M75 (Referans noktasini ayarla) ;
GOl Y-1. F25. (Probtan uzadga dodru ilerlet) ;

7z0.5 (Probun istiinden geri c¢ek) ;

Y1l. (Y ekseninde prob istiinden hareket ettir) ;
Z-0.25 (Takimi prob ylzeyinin altindan hareket ettir) ;
G35 Y0.205 DO1 F10. ;
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(Takim capini 6l¢ ve kaydet) ;

(Takim ofsei 1'e kaydeder) ;

GOl Y1. F25. (Probtan uzaga dogru ilerlet) ;

Z1l. (Probun istiinden geri c¢ek) ;

M69 P1134 (Prob kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri c¢ekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

o

G36 Otomatik is Pargasi Ofseti Olgiimii (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu bir probla galisma ofsetlerinin ayarlanmasi igin kullanilir.

F - ilerleme Hizi

*I - X Ekseni boyunca ofset mesafesi

*J - Y Ekseni boyunca ofset mesafesi
*K - Z Ekseni boyunca ofset mesafesi
*X - X Ekseni hareket komutu

*Y - Y Ekseni hareket komutu

*Z - Z Ekseni hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

Otomatik Calisma Ofseti Olgiimii (G36), bir proba galisma koordinat ofsetlerini ayarlama
komutu vermek icin kullanilir. G36 is pargasina is miline baglh bir probla dokunmak tzere
makine eksenlerini ilerletecektir. Eksen (eksenler) probdan bir sinyal gelene veya
programlanan hareketin sonuna ulasilana kadar hareket edecektir. Bu fonksiyon icra
edildiginde takim telafisi (G41, G42, G43 veya G44) aktif olmamalidir. Atlama sinyalinin
alindigi nokta, programlanan her bir eksenin mevcut durumda etkin ¢alisma koordinat
sistemi igin sifir konumu olur.

Eger bir 1, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is pargasi ofseti I, J, veya K komutundaki
miktar kadar kaydirilir. Bu, is parcasi ofsetinin, probun gergcekte pargcaya dokundugu
noktadan uzaga kaydirilmasina imkan tanir.

NOTLAR:
Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G36'nin belirtildigi kod blodu icin gecerlidir.

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptirilirlar. Daha
ayrintih bilgi igin bu kilavuzun ayarlar bélimiine bakin.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G36 ile kullanmayin.
Takim uzunlugu Telafisini (G43, G44) G36 ile kullanmayin

Proba zarar gelmesini 6nlemek igin, F100. (ing) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G36'yl kullanmadan énce is mili probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, is mili probunu agik konuma
getirmek igin su komutlari kullanin.

M59 P1134 ;

255



G kodlarinin Listesi

is mili probunu kapali konuma getirmek icin su komutlari kullanin.
M69 P1134 ;

Ayrica bkz. M78 ve M79.
060361 (G36 OTOMATIK IS OFSETI OLCUMU) ;

(G54 X0 YO0 parcanin ist merkezindedir) ;

(Z0 parcanin yizeyindedir) ;

(Tl bir Is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 20'yi seg) ;

GO0 G90 G54 X0 Y1. (1. konuma hizli) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

Z-.5 (Probu parca yizeyinin altindan hareket ettir) ;
GO0l G91 Y-0.5 F50. (Parcaya dogru ilerlet) ;

G36 Y-0.7 F10. (Y ofsetini 0l¢ ve kaydet) ;

G91 Y0.25 F50. (Parcadan uzadga dogru kademeli) ;
(olarak hareket ettir) ;

GO0 Z1. (Parca iustinden hizli geri cekme) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 G53 7Z0. (Z baslangic konumuna hizli geri) ;
(cekme) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

G37 Otomatik Takim Ofseti Olgiilmesi (Grup 00)

(Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir)

Bu G kodu takim boyu ofsetlerinin ayarlanmasi igin kullanilir.

F - llerleme Hizi
H - Takim ofset numarasi
Z - Gerekli Z ekseni ofseti

Otomatik Takim Boyu Ofseti Olglimii (G37), bir proba takim boyu ofsetlerini ayarlama
komutu vermek icin kullanilir. G37 bir takima bir takim ayar probuyla dokunmak Uzere
Z-eksenini ilerletecektir. Z ekseni probdan bir sinyal gelene veya hareket sinirina ulagilana
kadar hareket edecektir. Sifirdan farkh bir H kodu ile ya G43 veya G44 aktif olmaldir.
Probdan sinyal alindiginda (atlama sinyali) belirtilen takim ofsetini (Hnnn) ayarlamak tzere
Z konumu kullanilir. Sonugta elde edilen takim ofseti, mevcut ¢alisma koordinati sifir
noktasi ile probun dokundugu nokta arasindaki mesafedir. G37 kod satirinda sifir olmayan
bir Z degeri bulunuyorsa, sonugta elde edilen takim ofseti sifir olmayan miktar kadar
kaydirilacaktir. Ofset olmamasi igin z0 belirleyin.

Calisma koordinat sistemi (G54, G55 vb.) ve takim boyu ofsetleri
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(H01-H200) bu blokta veya 6nceki blokta segilebilir.

NOTLAR:

Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G37'nin belirtildigi kod blogu icin gegerlidir.
Sifirdan farkl bir H kodu ile ya G43 veya G44 aktif olmalidir.

Proba zarar gelmesini 6nlemek i¢in, £100. (ing) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G37'yi kullanmadan 6nce is mili probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, takim ayari probu acik
konuma getirmek i¢in su komutlari kullanin.

M59 P1133 ;
G04 pl. ;

M59 P1134 ;

[

Takim ayari probunu kapali konuma getirmek igin asagidaki komutu kullanin.
M69 P1134 ;

Ayrica bkz. M78 ve M79.
Ornek program:

Bu Ornek program bir takimin boyunu olger ve olglulen degeri takim ofset sayfasina
kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi igin, G59 ¢alisma ofseti konumunun mutlaka takim
ayari probu konumuna ayarlanmasi gerekir.

o\

060371 (G37 OTOMATIK TAKIM OFSETI OLCUMU) ;

(G59 X0 YO0, takim ayari probunun merkezidir) ;
(20, takim ayari probunun merkezindedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G59 X0 YO (Prob merkezine hizli) ;

GO0 G43 HO1l Z5. (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1133 (Takim ayari probunu seg) ;

G04 Pl. (1 saniye boyunca bekleme) ;

M59 P1134 (Prob acik) ;

G37 HO1l zZ0 F30. (Takim ofsetini ©l¢ ve kaydet) ;
M69 P1134 (Prob kapalzi) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri c¢ekme) ;
M30 (Programi sonlandir) ;

o)

5 7

G40 Takim Telafisi iptali (Grup 07)

G40, G41 veya G42 kesici telafisini iptal eder.
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NOT:

G41 2D Kesici Telafisi Sol / G42 2D Kesici Telafisi Sag (Grup 07)

G41 sol kesici telafisini sececektir; yani, takimin dlglusuni telafi etmek Uzere takim
programlanan giizergahin soluna alinmistir. Dogru takim yarigap veya ¢ap ofsetini segmek
icin bir D adresi programlanmalidir. Eger secilen ofsetteki deder negatif ise, kesici telafisi,
G42 (Kesici Telafisi Sag.) belirtiimis gibi calisacaktir.

Programlanan yolun sag veya sol tarafi, takim uzaklagirken takima bakarak belirlenir. Eger
takim uzaklasirken programlanan yolun solunda olmasi gerekiyorsa, G41 kullanin. Uzagda
hareket ettikce programlanan gizergahin sadinda olmasi gerekiyorsa, G42'yi kullanin.
Daha fazla bilgi i¢in, Kesici Telafisi bolimine bakin.

G43 Takim Boyu Telafisi + (Ekle) / G44 Takim Boyu Telafisi - (Gikar)
(Grup 08)

Bir G43 kodu, takim boy telafisini pozitif yonde secer; ofsetler sayfasindaki takim boyu
komut verilen eksen konumuna eklenir. Bir G44 kodu, takim boyu telafisini negatif yonde
secer; ofsetler sayfasindaki takim boyu komut verilen eksen konumundan ¢ikarilir. Ofsetler
sayfasindan dogru girisi secmek igin sifirdan farkli bir H adresi girilmelidir.

G47 Yazi Yazma (Grup 00)

G47, tek bir G koduyla bir metin satiri veya sirali seri numarasi oymanizi saglar. G47'yi
kullanmak igin, Ayarlar 29 (G91 Kipsiz) ve 73 (G68 Artimli A¢l) KAPALI olmalidir.

Bir ark boyunca oyma islemi desteklenmez.

*E - Dalig ilerleme hizi (birim/dk)

F - Yazi yazma ilerleme hizi (birim/dk)

*I - DénUs acisi (-360. ila +360.); varsayilan 0
*J - Ing/mm cinsinden metin yiiksekligi (minimum = 0.001 ing); varsayilan 1.0 ing
P - 0 tam metin oyma igin

- 1 ardigik seri numarasi oymak igin

- 32-126 ASCII karakterleri igin

*R - D6nls dizlemi

*X - X yazi yazma baslangici

*Y - 'Y yazi yazma baslangici

*Z - Kesme derinligi

*opsiyonel oldugunu gosterir
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NOT:

Tam Dize Yazi Yazma (G47 PO0)

Bu yéntem, bir parga Uzerine metnin oyulmasi i¢in kullanilir. Metin, G47 komutuyla ayni
satirda bir yorum formunda olmalidir. Ornegdin, G47 PO (TEXT TO ENGRAVE)
(YAZILACAK METIN) parganin lzerine TEXT TO ENGRAVE (YAZILACAK METIN)
metnini oyacaktir.

Bir ark boyunca oyma islemi desteklenmez.

Bu yontemle kullanilabilen karakterler sunlardir:
A-Z,a-z09,ve ~1@#S % "&*-_=+[]1{}\|;:"",./1<>?

Bu karakterlerin higbiri kumandadqn girilemez. Freze klavyesinden programlarken veya
parantezler () oyarken, takip eden Ozel Karakterler Oyma bélimune bakin.

Bu dérnek gdsterilen sekli olusturacaktir.

o°

060471 (G47 METIN OYMA) ;

(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustliindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G47 PO (OYULACAK METIN) X2. Y2. I45. J0.5 R0O.05) ;
(2-0.005 F15. E10. ;

(X2'de baslar. Y2., yazi 45 derecede oyulur) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G80 Z0.1 (Korunmali cevrimi iptal et) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

o

S 7
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F7.11:  Oyma Programi Ornegi
NS
6 QR‘
4+ &O
A 0
3+ 4+ 90" 450
& :
2+ P 180° 0
€ 3 -45°
1 N 270°
| | | | |
| | | I | |
1.2 3 4 5 6
Bu 6rnekte G47 PO tam dize oymay! seger. X2.0 Y2.0, birinci harfin alt sol kdsesinde
metnin baslangi¢ noktasini belirler. T45., metni pozitif 45° agiya yerlestirir. J.5, metin
yuksekligini 0.5 birime (ing/mm) ayarlar. R. 05, oyma isleminden sonra kesiciyi, parca
uzerinde 0.05 birime g¢eker. z-.005, -.005 birimlik bir oyma derinligi seger. F15.0,
dakikada 15 birimlik bir oyma, XY hareketi, ilerleme hizi seger. E10 . 0, dakikada 10 birimlik
bir dalma, -Z hareketi, ilerleme hizi seger.
Ozel Karakterler Yazma
Ozel Karakterler Oyma, 6zel P degerleriyle G47 kullanimini igerir (G47 P32-126).
P degerleri 6zel karakterlerin oyulmasi igindir
T7.1: G47 Ozel Karakterler igin P Degerleri
32 aralik 59 ; noktal virgul
33 ! Unlem isareti 60 < kuguktar
34 " cGift tirnak isareti 61 = esittir
35 # rakam isareti 62 > buyuktir
36 $ dolar igareti 63 ? soru igareti
37 % yuzde igareti 64 @ 'de/da isareti
38 & ve isareti 65-90 A-Z biyuk harfler
39 kapali tek tirnak 91 [ acik koseli parantez
40 ( acik parantez 92 \ kesme isareti
41 ) kapall parantez 93 ] kapali kdseli parantez
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42 * yildiz isareti 94 A sapka isareti
43 + arti isareti 95 _ alt ¢izgi
44 virgul 96 ‘ acik tek tirnak
45 - eksi isareti 97-122 a-z kicuk harfler
46 nokta 123 { acik kivrimh parantez
47 / yatik ¢izgi 124 | dikey cizgi
48-57 0-9 rakamlar 125 } kapall kivrimli parantez
58 iki nokta Ust Uste 126 ~ yaklagik
Ornek:
$2.00 yazmak igin (2) kod blogu kullanmaniz gerekir. Birinci blok, dolar isaretini ($) yazmak
icin bir P36 kullanir ve ikinci blok, PO (2.00) kullanir.
NOT: Dolar isareti ile 2 arasinda bir bogluk birakmak igin birinci ve ikinci kod

satirlari arasinda XY baslangi¢c konumunu kaydirin.

Parantez () yazmak icgin tek yontem budur.
Yazilacak Baslangi¢ Seri Numarasini Ayarlama

Yazilacak baslangi¢ seri numarasi iki sekilde ayarlanabilir. Birincisi, parantez igindeki #
simgesinin oyulacak ilk numarayla degistiriimesini gerektirir. Bu ydntemle, G47 satiri
yuritildiginde hicbir sey oyulmaz (bu, sadece baslangi¢ seri numarasinin oyulmasidir).
Bunu bir kez yiritiin ve ardindan normal oyma islemi igin parantez icindeki degeri tekrar #
sembollerine degistirin.

Asagidaki 6rnek, oyulacak baslangi¢c seri numarasini 0001 olarak ayarlar. Bu kodu
calistirin ve ardindan (0001) 6gesini (####).

G47 P1 (0001) -

’

Oyulacak baslangi¢ seri numarasini diger ayarlama yodntemi, Makro Degiskenini bu
degerin saklandigi yere degistirmektir (Makro Degiskeni 599). Makrolar segeneginin
etkinlestiriimesi gerekli degildir.

[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) tusuna ve ardindan MACRO
VARIABLES (MAKRO DEGISKENLERI) sayfasi gériintiilenene kadar [PAGE UP] (SAYFA
YUKARI) veya [PAGE DOWN] (SAYFA ASAGI) tuslarina basin. Bu ekranda 599 degerini
girin ve Asagi Ok imleg tusuna basin.
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NOT:

Ekranda 599 vurgulandiginda, oyulacak baslangi¢ seri numarasini girin (6rn. [1]),
ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

Bir makro ifadesi kullanilarak bir parga Uzerine ayni seri numarasi birden fazla kez
oyulabilir. Makrolar segenegi gereklidir. Asagida, iki G47 oyma c¢evrimi arasinda
yerlestirilebilecek ve seri numarasinin bir sonraki numaraya artmasini énleyen bir makro
ifadesi gosterilmigtir. Daha ayrintili bilgi i¢in, bu kilavuzun Makrolar bélimuine bakin.

Makro ifadesi: #599=[#599-1]
Ardigik Seri Numarasi Yazma (G47 P1)

Bu yontem bir dizi parca Uzerine her seferinde bir artirilan sayilarin oyulmasi igin kullanilr.
# semboli, seri numarasindaki hane sayisini belirlemek igin kullanilir. Ornegin, G47 P1
(##4#), seri numarasini doért hane ile sinirlandiracaktir; (##) ise ki
basamakla sinirlayacaktir.

Bir ark boyunca oyma iglemi desteklenmez.

Bu program doért haneli bir seri numarasi kazir.

Q

000037 (SERI NUMARASI YAZMA) ;
T1 MO06 ;

GO0 G90 G98 G54 X0. YO0. ;
S7500 MO03 ;

G43 HO1l z0.1 ;

G47 Pl (####) X2. Y2. I0. J0.5 R0O.05 z-0.005 F15.) ;
(E10. ;

GO0 G80 Z0.1 ;

MO5 ;

G28 G91 Z0 ;

M30 ;

o

Bir Doner Parcanin Disg Kismi Cevresinde Yazi Yazma (G47, G107)

Haas kumandasiyla, bir déner parcanin dis kismi ¢gevresinde metin (veya bir seri numarasi)
yazmak Uzere bir G47 Yazi yazma gevrimini bir G107 Silindirik Esleme ¢evrimiyle
birlestirmek mimkindur.

Bu kod, bir déner parganin dis ¢api boyunca bir dort basamakl seri numarasi yazar.
060472 (G47 SERI NUMARASI YAZMA) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;
(20, parcanin istindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;
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GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G47 Pl (##4##) X2. Y2. J0.5 R0.05 7z-0.005 F15. E10. ;
(Seri numarasi yaz) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

Bu gevrimle ilgili daha fazla detay i¢in G107 bélimune bakin.
G49 G43/G44/G143 iptal (Grup 08)

Bu G kodu takim boyu telafisini iptal eder.

NOT: Bir HO, G28, M30 ve [RESET] (SIFIRLA) ise takim boy telafisini
iptal eder.

G50 Olgeklendirme iptali (Grup 11)

G50 opsiyonel olgeklendirme Ozelligini iptal eder. Daha 6nceki bir G51 komutu ile
Olgeklendirilmis olan bir eksen artik ydrarlukte degildir.

G51 Olgeklendirme (Grup 11)

NOT: Bu G kodunu kullanmak igin Dénme ve Olgme segenedini satin
almaniz gerekir. Bu segenegin 200 saatlik bir deneme siiriimii
mevecuttur.

*X - X Ekseni igin 6lgeklendirme merkezi

*Y - Y Ekseni igin 6lgeklendirme merkezi

*Z - Z Ekseni igin dlgceklendirme merkezi

P - Bitln eksenler icin dlgeklendirme faktori; (g hane ondalik 0.001 'den
8383.000'e kadar.

*opsiyonel oldugunu gdésterir
G51 [X...] [Y...] [Z...] [P...] ;

’
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Kumanda, élgeklendirilen konumu belirlemek igin daima bir élgeklendirme merkezi kullanir.
G51 komut blogunda bir 6lgeklendirme merkezi belirlemezseniz, kumanda, 6lgeklendirme
merkezi olarak en son komut edilen pozisyonu kullanir.

Bir 6lceklendirme (G51) komutuyla birlikte kumanda tim X, v, z, I, J, K veya R degerlerini
bir dlceklendirme faktérlyle carpar ve pozisyonlari bir 6l¢ceklendirme merkezine
g6re kaydirir.

Olgeklendirme faktoriinin belirlenmesi igin (3) yéntem mevcuttur:

. G51 blogundaki bir P adres kodu, belirtilen 6lgeklendirme faktoriini tim eksenlere
uygular.

. Sifir olmayan bir degere sahipse ve bir P adres kodu kullaniimiyorsa, Ayar 71 bir
Olgeklendirme faktoru olarak bu degderi tim eksenlere uygular.

. Bir P degeri tanimlamazsaniz ve Ayar 71 bir sifir degerine sahipse Ayar 188, 189 ve

190 bu degerleri Olgeklendirme faktorleri olarak X, Y ve Z eksenlerine bagimsiz
olarak uygular. Bu ayarlar G02 veya G03 komutlariyla birlikte kullanilabilmesi igin
mutlaka esit degerlere sahip olmalidir.

G51, G51 komutundan sonra bloklardaki tim uygun konumlandirma degerlerini etkiler.
Bu 6rnek programlar, farkh oOlgeklendirme merkezlerinin dlgeklendirme komutunu nasil
etkiledigini gosterir.

F7.12: 51 Olgeklendirme Yok Gotik Penceresi: [1] is koordinat orijini.

060511 (G51 OLCEKLENDIRME ALT PROGRAMI) ;
(G54 X0 Y0, pencerenin sol altindadir) ;
(20, parcanin iUstindedir) ;

(Bir ana programla calistir) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l X2. ;

Y2. ;

G03 X1. RO.5 ;
GOl Y1. ;

M99 ;

o

S 7
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ilk 6rnek, kontroliin mevcut is pargasi koordinat konumunu nasil bir élgeklendirme merkezi
olarak kullandigini géstermektedir. Burada, x0 YO z0'dir.

F7.13: G51 Olgeklendirme Mevcut is Koordinatlari: Orijin [1], is orijinidir ve dlgeklendirmenin
merkezindedir.

o

060512 (G51 ORIJINDEN OLCEKLENDIRME) ;

(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin istiindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G0l 7z-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;
M98 P60511 (Olceklendirmeyle sekil kesme) ;
GO0 Z0.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X2. Y2. (Yeni 6lcek pozisyonuna hizli) ;
GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;
G51 X0 YO0 P2. (Orijinden 2x Olgeklendirme) ;
M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9 (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

[}

S 7

Bir sonraki drnek, pencerenin merkezini élgeklendirme merkezi olarak belirlemektedir.
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F7.14: G51 Pencere Olgeklendirme Merkezi: [1] Is koordinat orijini, [2] Olceklendirme merkezi.

o

060513 (G51 PENCERENIN MERKEZINDEN OLCEKLENDIRME) ;
(G54 X0 Y0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z2-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

M98 P60511 (Olceklendirme olmaksizin sekil kesme) ;
GO0 7z0.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X0.5 Y0.5 (Yeni o6lgeklendirme pozisyonuna hizli) ;
GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

G51 X1.5 Y1.5 P2. (Pencerenin merkezinden 2x) ;
(6lceklendirme) ;

M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

Son 6rnek, olgeklendirmenin, parca yerlestirme pimlerine karsi tespit ediliyormus gibi takim
yollarinin kenarina nasil yerlestirilebilecegini gdstermektedir.
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F7.15: G51 Takim Giizergahi Olgeklendirme Kenari: [1] Is koordinat orijini, [2] Olgeklendirme
merkezi.

060514 (G51 TAKIM YOLU KENARINDAN OLCEKLENDIRME) ;
(G54 X0 YO0, parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustlindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Zz-0.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

M98 P60511 (Olceklendirmeyle sekil kesme) ;

GO0 Z0.1 (Hizli Geri Cekme) ;

GO0 X1. Y1. (Yeni 6lcek pozisyonuna hizli) ;

GO0l Z-.1 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

G51 X1. Y1. P2. (Takim gizergahinin kenarindan 2x) ;
(6lceklendirme) ;

M98 P60511 (alt programi baslat) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 z0.1 MO9 (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o3

Programlama notlari:

Takim ofsetleri ve kesici telafi degerleri 6lgeklendirmeden etkilenmezler.

Olgeklendirme, geri gekilme dizlemleri ve artish degerler gibi korunmali gevrim Z-eksen
hareketlerini etkilemez.

267



G kodlarinin Listesi

Olgeklendirmenin nihai sonuglari 6lgeklendirilmekte olan degiskenin en disik kesirli
degerine yuvarlanir.

G52 is Koordinat Sistemini Ayarlama (Grup 00 veya 12)

G52, Ayar 33'Un degerine bagl olarak farkli sekilde galisir. Ayar 33 Fanuc, Haas veya
Yasnac tarzi koordinatlari seger.

YASNAC segilirse, G52 bir grup 12 G kodudur. G52; G54, G55 vs. ile ayni sekilde ¢alisir. Glig
aclldiginda, reset'e basildiginda, programin sonunda veya bir M30 ile butiin G52 degerleri
sifira (0) ayarlanmayacaktir. Bir G92 (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin
Ayarlanmasi) kullanirken, Yasnac formatinda X, Y, 7z, A ve B degerleri gegerli is pargasi
konumundan ¢ikarilir ve otomatik olarak G52 is pargasi ofsetine girilir.

FANUC segilirse, G52 bir grup 00 G kodudur. Bu global bir is pargasi koordinati
kaydirmasidir. Is pargasi ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, biitiin is pargasi
ofsetlerine ilave edilirler. GUg¢ agildiginda, reset'e basildiginda, modlar degistirildiginde,
programin sonunda, bir M30, G92 veya bir G52 X0 YO Z0 AO BO ile is pargasi ofseti
sayfasindaki bitin G52 degerleri sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92 kullanirken (is
Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi), Fanuc formatinda, gecerli is
parcasi koordinat sistemindeki mevcut konum, G92'nin degerleri (X, Y, Z, A ve B) ile
kaydirilir. G92 is pargasi ofsetinin degerleri, gegerli is pargasi ofsetiile G92 ile komut verilen
kaydirma miktarinin farkidir.

HAAS secilirse, G52 bir grup 00 G kodudur. Bu global bir is pargasi koordinati
kaydirmasidir. is pargasi ofset sayfasinin G52 satirina girilen degerler, biitiin is pargasi
ofsetlerine ilave edilirler. Bitiin G52 degerleri bir G92 ile sifira (0) ayarlanacaktir. Bir G92
kullanirken (is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degerinin Ayarlanmasi), Haas formatinda,
gecerli is pargasi koordinat sistemindeki mevcut konum, G92'nin degerleri (X, Y, z, A ve B)
ile kaydirllir. G92 is pargasi ofsetinin degerleri, gecerli is pargasi ofseti ile G92 ile komut
verilen kaydirma miktarinin farkidir.

G53 Kipli Olmayan Makine Koordinati Segimi (Grup 00)

Bu kod is koordinatlari ofsetlerini gegici olarak iptal eder ve makine koordinat sistemini
kullanir. Makine koordinat sisteminde her eksen igin sifir noktasi, bir Zero Return (Sifira
Donme) yaptirildiginda makinenin gitti§i konumdur. G53, icinde komut verildigi blok icin bu
sisteme geri donecektir.

G54-59 is Koordinat Sistemi Segimi #1 - #6 (Grup 12)

Bu kodlar alti adet kullanici koordinat sistemlerinden birini seger. Eksen konumlarinin
gelecekteki tiim referanslari yeni (G54 G59) koordinat sistemi kullanilarak yorumlanacaktir.
llave galisma ofsetleri igin ayrica bkz. G154.

G60 Tek Yonlu Pozisyonlama (Grup 00)

Bu G kodu, yalnizca pozitif yonden konumlandirma vermek igin kullanilir. Bu sadece eski
sistemlerle uyumluluk i¢in temin edilmigtir. Kipli degildir, bu nedenle onu takip eden bloklari
etkilemez. Ayrica bkz. Ayar 35.
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NOT:

G61 Tam Durma Modu (Grup 15)

G61 kodu kesin bir durusu belirtmek icin kullanilir. Kiplidir, bu nedenle onu takip eden
bloklari etkiler. Komut verilen her hareketin sonunda makine eksenlerinde kesin bir durus
elde edilecektir.

G64 G61 iptal (Grup 15)

G64 kodu tam durdurmayi iptal eder (G61).

G65 Makro Alt Programini Cagirma Sec¢enegi (Grup 00)
G65, Makrolar programlama bélimiinde agiklanir.

G68 Dondurme (Group 16)

Bu G kodunu kullanmak igin Dénme ve Olgme segenedini satin
almaniz gerekir. Bu secenedin 200 saatlik bir deneme siriimi
mevecuttur.

*G17, G18, G19 - Dénus duzlemi, varsayilan gegerli
*XIY, XIZ, YIZ - Secilen dizlemde donus koordinatlari merkezi**
*R - Derece cinsinden déniis agisi. Ug haneli ondalik, -360.000 ila 360.000.

*opsiyonel oldugunu gosterir
**Bu adres kodlari i¢in kullandiginiz eksen gosterimi, mevcut dizlem eksenlerine kargilik

gelir. Oregin G17 (XY dizlemi) altinda déniis merkezini tanimlamak igin X ve Y'yi
kullanmaniz gerekir.

Bir 68 komutu verdiginizde kumanda tim X, v, z, I, J ve K degerlerini belirtilen agiya (R)
yaklasik bir donls merkezi kadar déndurdr.
Ddnecek eksen dizlemini belirlemek icin G68 dncesinde G17, G18 veya G179 ile bir dizlemi
belirleyebilirsiniz. Ornegin:

Gl7 G68 Xnnn Ynnn Rnnn ;
G68 blogunda bir dizlem belirlemezseniz kumanda mevcut durumda aktif olan duzlemi
kullanir.

Kumada, dénls sonrasi pozisyon dederlerini belirlemek igin daima bir donids merkezi
kullanir. Bir ddnus merkezi belirlemezseniz kumanda mevcut konumu kullanir.

G638, G68 komutundan sonra bloklardaki tim uygun konumlandirma degerlerini etkiler. G68
komutunu iceren satirdaki degerler dondurtlmezler. Yalnizca déndirme dizlemindeki
degerler donduaruldr, bu nedenle, eger G17 gegerli dondirme dizlemi ise kumanda
yalnizca X ve Y de@erlerini etkiler.

R adresindeki pozitif bir sayi (ag1) 6zelligi saatin ters yoninde dondurr.

Donus acisini (R) belirlemezseniz kumanda, Ayar 72 altindaki degeri kullanir.
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Ayar 73 ACIK konumdayken G91 modunda (artisl), dondirme agisi R altindaki degerle
degistirilir. Bir baska ifadeyle, her bir G68 komutu donls agisini R'de tanimlanan deger
kadar degistirecektir.

Dondirme agisi, programin basinda sifira ayarlanir ya da G90 modunda G68 kullanarak
belirli bir agiya ayarlanabilir.

Bu ornekler G68 ile doniisl gésterir. ilk program, kesilecek bir Gotik pencere seklini
tanimlar. Geri kalan programlar ise bu programi bir alt program olarak kullanir.

F7.16: G638 Gotik Baglatma Penceresi, Déniis yok: [1] is koordinat orijini.

z
=

YK
X

060681 (GOTIK PENCERE ALT PROGRAMI) ;

F20 S500 (BESLEME VE IS MILI HIZI AYARI) ;

GO0 X1. Y1. (SOL ALT PENCERE KOSESINE HIZLI) ;

GO1 X2. (PENCERENIN ALTI) ;

Y2. (PENCERENIN SAG TARAFI) ;

G03 X1. RO.5 (PENCERENIN USTU) ;

GO1 Y1. (SONLANDIRMA PENCERESI) ;

M99 ;

&
ilk érnek, kontroliin mevcut is koordinat konumunu nasil bir dénme merkezi olarak
kullandigini géstermektedir (X0 YO0 z0).

F7.17: G68 Donlis Mevcut is Koordinati: [1] is koordinat orijini ve déniis merkezi.

060682 (IS KOORDINATI ETRAFINDA CEVIR) ;
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G59 (OFSET) ;
GO0 G90 X0 YO0 2-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;
M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;
G90 GO0 X0 YO (SON KOMUT VERILEN POZISYON) ;
G68 R60. (60 DERECE DONDUR) ;
M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;
G69 G90 X0 YO (Ge68'I IPTAL ET) ;
M30 % ;
Bir sonraki 6rnek pencerenin merkezini ddnme merkezi olarak belirlemektedir.

F7.18: G68 Pencere Dénls Merkezi: [1] is koordinat orijini, [2] Dénlis merkezi.

Q

060683 (PENCERE MERKEZI ETRAFINDA CEVIR) ;
G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 YO Zz-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;
G68 X1.5 Y1.5 R60. ;

(SEKLI MERKEZ ETRAFINDA 60 DERECE DONDUR) ;
M98 P60681 (ALT PROGRAMI CAGIR) ;

G69 G90 GOO X0 YO ;

(G68'I IPTAL ET, SON KOMUT EDILEN POZISYON) ;
M30 ;

o

Bir sonraki 6rnek, paternleri bir merkez etrafinda déndirmek igin G91 modunun nasil
kullanildigini gostermektedir. Bu, ¢cogu kez verilen bir nokta etrafinda simetrik olan
parcalari yapmakta yararlidir.
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F7.19:

G68 Merkez Etrafinda Déniis Desenleri: [1] is koordinat orijini ve déniis merkezi.

z

o
L5

060684 (MODELI MERKEZ ETRAFINDA CEVIR) ;

G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 Y0 Z-0.1 (IS KOORDINATI ORIJINI) ;

M98 P1000 L6 (ALT PROGRAMI CAGIR, 6 DEFA DONDUR) ;
M30 (ALT PROGRAM DONGUSUNUN ARDINDAN SONLANDIR) ;
N1000 (LOKAL ALT PROGRAMI BASLAT) ;

G91 G68 R60. (60 DERECE CEVIR) ;

G90 M98 P60681 (PENCERE ALT PROGRAMINI CAGIR) ;
G90 GO0 X0 YO (SON KOMUT EDILEN POZISYON) ;

M99 ;

Q

5

G638 yurlrlikte iken donme dizlemini degistirmeyin.
Olgeklendirme ile Déndiirme:

Olgeklendirme ve déndiirmeyi ayni anda kullanirsaniz élgeklendirmeyi déndiirmeden énce

aclk konuma getirmeniz ve ayri bloklar kullanmaniz gerekir. Bu sablonu kullanin:

Q

N

G51 ... (OLCEKLENDIRME) ;
G68 ... (DONDURME) ;
program ;
G69 ... (DONDURME KAPALI) ;
G50 ... (OLCEKLENDIRME KAPALI) ;

Q

S 7

Kesici Telafisi ile Dondiirme:

Déndirme komutundan sonra kesici telafisini agik konuma getirir. Kesici telafisini,

doéndirmeyi kapall konuma getirmeden dnce kapali konuma getirin.
G69 G68 Dondiirme iptali (Grup 16)

(Bu G kodu opsiyoneldir ve Dénme ve Olgeklendirme gerektirir.)

G69, dondirme modunu iptal eder.
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G70 Civata Deligi Dairesi (Grup 00)

| - Yarigap

*J - Baslangi¢ agisi (yataydan 0 ila 360.0 derece CCW; veya saat 3 pozisyonu)

L - Daire etrafinda esit olarak dagitiimis deliklerin sayisi

*opsiyonel oldugunu gosterir

Kipli olmayan bu G kodu korunmali gevrimlerden G73, G74, G76, G77 veya G81-G89 biriyle
kullanilmahdir. Bir delme veya kilavuz ¢ekme isleminin gerceklestiribilmesi igin her
pozisyonda bir korunmali ¢gevrim aktif olmalidir. G Kodu Korunmali Cevrimleri bélimine
de bakin.

o\

060701 (G70 CIVATA DELIGI CEMBERI) ;

(G54 X0 Y0, dairenin merkezindedir) ;

(20, parcanin istiindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guivenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO0 (1. pozisyona hizlzi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G98 Z-1. RO.1 F15. LO (G81l'i baslat) ;
(LO, X0 YO pozisyonu delmeyi atlat) ;

G70 I5. J15. L12 (G70'i baslat) ;

(10.0 in¢ capinda cemberde 12 delik acin) ;
G80 (Korunmali Cevrimler kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu ve Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

[

S 7

G71 Civata Deligi Yayi (Grup 00)

| - Yarigcap

*J - Baslangi¢ agisi (yataydan CCW derece)

K - Deliklerin agisal araligi (+ veya —)

L - Delik sayisi

*opsiyonel oldugunu goésterir

Kipli olmayan bu G kodu, tam daire ile sinirli olmamasi disinda G70 ile aynidir. G71 Grup
00'a aittir ve bu ylzden Kkipli degildir. Bir delme veya kilavuz ¢ekme isleminin
gerceklestirebilmesi igin her pozisyonda bir korunmali gevrim aktif olmahdir.
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G72 Bir A¢i Dogrultusunda Civata Delikleri (Grup 00)

I - Deliklerin arasindaki mesafe

*J - Cizginin agisi (yataydan SYTR derece)

L - Delik sayisi

*opsiyonel oldugunu gosterir

Kipli olmayan bu G kodu belirlenen agidaki dogru bir ¢izgi Uzerinde 1. tane delik deler. G70'e
benzer sekilde calisir. Bir G72'nin dogru olarak c¢alismasi igin, bir delme veya kilavuz
cekme isleminin gerceklestirilebilmesi icin her pozisyonda bir korunmali gevrim aktif
olmalidir.

F7.20: G70, G71 ve G72 Civata Delikleri: [I] Civata dairesi yaricapi (G70, G71) veya delikler arasi
mesafe (G72), [J] Saat 3 konumundan baslangi¢ agisi, [K] Delikler arasi agisal bosluk, [L]

Delik sayisi.
G70 G72

O~

o Q |

! J g

° éﬁ P

O o

~0--

Civata Deseni Korunmali Gevrimleri igin Kurallar

1. Korunmali gevrim uygulanmadan once takimi civata paterni merkezine (G70 veya
G71 igin) veya baslangi¢ delik konumuna (G72 igin) yerlestirin.

2. J kodu, agisal baslangi¢ konumudur ve her zaman saat U¢ pozisyonundan saatin
tersi yéninde 0 ila 360 derecedir.

3. Bir civata patern ¢evrimi ile birlikte kullanilan bir .0 éncesi ilk korunmali gevrim
satirina bir 1.0 eklenmesi, ilk X/Y konumunu atlatir. Ayrica, bir deligin, baslangi¢ X/Y
pozisyonuna delinmesini dnlemek icin Ayar 28'i kapali konuma getirebilirsiniz. Ayar
28 hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 360.

NOT: L0'1n kullanilmasi tercih edilen yéntemdir.
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F7.21:

G73 Yiiksek-Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*I - ilk kademe derinligi

*J - Paso igin kademe derinliginin azaltilacagi miktar

*K - Minimum kademe derinligi (Kontrol kademe sayisini hesaplar)
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Delinecek delik sayisi)
*P - Deligin dibinde duraklama (saniye olarak)

*Q - Kesme Derinligi (daima artigli)

*R - R dizleminin konumu (Parga ylzeyi Uzerinden mesafe)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

G73 Kademeli Delik Delme. Sol: I, J ve K adreslerinin kullaniimasi. Sag: Yalnizca Q
Adresinin Kullaniimasi [#22] Ayar 22.

/)
-

#22

1, J, K, ve Q daima pozitif sayilardir.

Bir G73'Un programlanmasi i¢in U¢ ydntem mevcuttur: I, J, K adreslerinin kullanimi, K ve Q
adreslerinin kullanimi ve yalnizca bir ¢ adresinin kullanimi.

I, J ve K belirlenmisse, ilk paso I degeri kadar girecektir, takip eden her paso J degeri
kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi X'dir. EGer P belirlenmigse, takim deligin
dibinde belirlenen slre kadar duraklayacaktir.

Eger K ve Q her ikisi birden belirlenmigse, bu korunmali gevrim igin farkli bir galisma modu
secilir. Bu modda, pasolarin sayisi K miktarina ulastiktan sonra takim R dizlemine geri
getirilir.

Eger Q her ikisi birden belirlenmigse, bu korunmali ¢evrim igin farkl bir ¢alisma modu
secilir. Bu modda, takim tim kademeler tamamlandiktan sonra R diizlemine geri ddner ve
tim kademeler @ degerine esit olacaktir.
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F7.22: G73 K ve Q Adresleri kullanilarak Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimleri: [#22] Ayar 22.

G74 Ters Kilavuz Korunmali GCevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi. ilerleme hizi ve is mili hizinin hesaplanmasi igin korumali gevrim girisinde
aciklanan formalu kullanin.

*J - Birden Cok Geri Cekilme (Ne kadar hizli geri ¢ekilecegi - Ayar 130'a bakin)

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa tekrarlama sayisi (Kilavuz gekilecek delik sayisi)

*R - R dizleminin kilavuz cekmeye baslama konumu (parca tzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z-eksen konumu

*opsiyonel oldugunu gosterir

F7.23: G74 Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi
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G76 Hassas isleme Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*I - @ belirtiimemigse, geri ¢ekilmeden énceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*J - @ belirtimemigse, geri gekilmeden énceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*P - Deligin altinda bekleme suresi

*Q - Kaydirma degeri, daima artighdir

*R - R dizleminin konumu (par¢a tzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

F7.24: G76 Hassas Delik Delme Korunmali Cevrimler

|
|
|
|
i E
e
| /\699

|R/!

I
|
:
|
—
z 1,919

Deligin islenmesine ilave olarak, bu gevrim, pargadan ¢ikarken takimi emniyete almak igin
geri gekilmeden 6nce X vel/veya Y eksenini kaydiracaktir. Eger Q kullanilirsa, Ayar 27
kaydirma yonind belirler. Eger @ belirtiimemisse, kaydirma yonunid ve mesafesini
belirlemek icin opsiyonel I ve J degerleri kullanilir.

G77 Geri isleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*I - @ belirtiimemigse, geri gekilmeden énceki X-ekseni boyunca kaydirma degeri
*J - 0 belirtiimemigse, geri ¢cekilmeden dnceki Y-ekseni boyunca kaydirma degeri
*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*Q - Kaydirma degeri, daima artighidir

*R - R diizleminin konumu

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Kesilecek Z-ekseni pozisyonu

* opsiyonel oldugunu gdsterir
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Deligin islenmesine ilave olarak, bu g¢evrim, is pargasina girerken ve c¢ikarken takimi
emniyete almak icin islemeden 6nce ve sonra X ve Y Eksenini kaydirir (bir kaydirma
hareketi 6rnegi icin bkz G76). Ayar 27 kaydirma yonind tanimlar. Bir O degeri
belirlemezseniz, kontrol tnitesi kayma yénuni ve mesafesini belirlemek Gzere opsiyonel I
ve J deg@erlerini kullanir.

F7.25: G77 Arka Delme Korunmali Cevrim Ornegi

Program Ornegi
060077 (G77 CEVRIMI-IS PARCASI 1.0") ;
(KALINLIGINDA) ;

T5 MO6 (ARKA KARSI DELIK TAKIMI) ;

G90 G54 GO0 X0 YO (BASLANGIC POZISYONU) ;
$1200 M03 (Is MILI BASLANGICI) ;

G43 HO5 7.1 (TAKIM UZUNLUGU TELAFIsi) ;

G77 z-1. R-1.6 Q0.1 F10. (1. DELIK) ;

X-2. (2. DELIK) ;

G80 GO0 Z.1 M09 (KORUNMALI CEVRIMI IPTAL ET) ;
G28 G91 z0. MO5 ;

M30 ;

o)

S 7
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F7.26: G77 Yaklagik Takim Yolu Ornegi. Bu drnekte sadece girig hareketi bulunur. Olgiler 6lgekli
degildir.

NOT: Bu 6rnek igin is pargasinin “listli” mevcut ig pargasi ofsetinde Z0.
olarak tanimlanmustir. Is pargasinin “alti” karsi yiizeydir.

Bu ornekte takim R derinligine erisir, ardindan X'te 0.1" hareket eder (Q degeri ve Ayar 27
bu hareketi tanimlar; bu 6rnekte Ayar 27x+'dir). Ardindan takim, verilen ilerleme hizinda z
degerine besler. Kesme iglemi bittiginde, takim deligin merkezine dogru geri gelir ve
delikten igeri girer. Cevrim sonraki komut verilmis pozisyonda G80 komutuna kadar

tekrarlanir.
NOT: R degeri negatiftir ve bosluk igin pargcanin tabanindan ge¢melidir.
NOT: Z degerinin komutu aktif Z is ofsetinden verilir.
NOT: Bir G77 gevriminden sonra bir baslangi¢ noktasi komutu (G98)

vermeniz gerekmez; kontrol linitesi bunu otomatik olarak kabul eder.
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G80 Korunmali Cevrim iptali (Grup 09)

G80 tum aktif korumali gevrimleri iptal eder.

NOT: G00 veya GO01 ayrica korunmall gevrimleri de iptal eder.

G81 Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R diizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)
*X - X Ekseni hareket komutu

*Y -'Y Ekseni hareket komutu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

F7.27: G81 Delik Delme Korunmali Cevrim

|
1
|
|
|
|
G98 1
| - f"f/

j/

Bir aliminyum plakaya delik agan bir program su sekildedir:

oe

060811 (G81 DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin Ustindedir) ;

(Tl bir .5"

parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y&niinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
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NOT:

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 7z-0.720 RO.1 F15.(G81'i baslat) ;

(Mevcut X Y konumuna 1. deligi ag) ;

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4, Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, sodgutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangi¢ konumu, is mili kapali) ;
G53 YO0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

S 7

G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*P - Deligin altinda bekleme siresi

*R - R diizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bir bekleme (P) programlanmasi opsiyonunu olmasi disinda G82, G81
ile aynidir.

060821 (G82 NOKTA DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parcanin iustiindedir) ;

(T1 bir 0.5 in¢ 90 derece nokta maktabidir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G82 7z-0.720 P0.3 RO.1 F15.(G82'yi baslat) ;
(Mevcut X Y konumuna 1. deligi acg)

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;
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X4, Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sofutucu kapali) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic¢ konumu, is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

) .
I

F7.28: G82 Puntalama Ornegi

g e

/

R
Z

G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*| - ilk kademe derinligi boyutu

*J - Her pasoda kademeli delik derinliginin azaltilacagi miktar

*K - Minimum kademeli delik derinligi

*L - Ayrica G81 ila G89 i¢in G91 (Artish Mod) kullanilirsa delik sayisi.
*P - Son darbelemenin sonundaki duraklama, saniye olarak (Bekleme)
*Q - Kademeli delik derinlidi, daima artigli

*R - R dizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

I, J ve K belirlenmigse, ilk paso | miktari kadar girecektir, takip eden her paso miktari kadar
azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi X'dir. I, J ve K ile programlarken bir O degeri
kullanmayin.

Eger P belirlenmisse, takim deligin dibinde belirlenen sire kadar duraklayacaktir.
Asagidaki 6rnek birkag kez kademeli delinecek ve 1.5 saniye bekleyecektir:

G83 Z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 P1.5 ;

’
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Bir bekleme zamani belirtmeyen bitin sonraki bloklar i¢in ayni bekleme zamani gegerli
olacaktir.

F7.29: G831, J, K ile Kademeli Delik Delme ve Normal Kademeli Delik Delme: [#22] Ayar 22.

Ayar 52, R dizlemine geri dondiaginde G83'Un galistigi yolu degistirir. Gagalama
hareketinin talaglarin delikten ¢gikmasina izin verdmesini saglama almak igin, genellikle R
dizlemi kesme noktasinin hayli Ustiinde ayarlanir. Bu, makine bosa mesafeye delik
agmaya cgalisacagi igin zaman kaybettirir. Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli olan
mesafeye ayarlandiysa, R dlzlemini pargaya daha yakin ayarlayabilirsiniz. R'ye talag
temizleme hareketi olustugunda, Ayar 52 R'nin Gzerindeki Z Ekseni mesafesini belirler.

F7.30: G83 Ayar 52 [#52] ile Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi

060831 (G83 KADEMELI DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 Y0 parcanin sol altindadir) ;

(z0, parcanin istindedir) ;

(Tl bir 0.3125 inc¢ matkaptir) ;

(

HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;
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NOT:

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guivenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. konuma hizi) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 z-0.720 Q0.175 RO.1 F15.(G83'll baslat) ;
(Mevcut X Y konumuna 1. deligi acg) ;

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4, Y-4. (3. delik) ;

X4, Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9 (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrim (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*J - Birden Gok Geri Gekilme (Ornek: J2 kesme hizinin iki katindan daha hizli geri
cekilecektir, bkz. Ayar 130)

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*R - R diizleminin konumu (Par¢a tzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

*S - Is mili hizi

* opsiyonel oldugunu gdsterir

G84'ten 6nce bir is mili baslatma komutu (M03 / M04) vermenize gerek
yoktur. Korunmali gevrim gerektiginde is milini baglatir ve durdurur.
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F7.31: G84 Frezede Kilavuz GCekme Korunmali Cevrimi

o\

060841 (G84 KADEMELI DELIK DELME KORUNMALI CEVRIMI) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sol altindadir) ;

(20, parganin uUstlindedir) ;

(Tl bir 3/8-16 kilavuzdur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (1. pozisyona hizli) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (Sodutucu agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 Z-0.600 RO.1 F56.25 S900 (G84'i baslat) ;
(900 dv/dk, 16 tpi ile bolintur = 56.25 ipm) ;
(Mevcut X Y konumuna 1. deligi delin) ;

X2. Y-4. (2. delik) ;

X4. Y-4. (3. delik) ;

X4. Y-2. (4. delik) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z1. MO9 (Korumali c¢evrim kapali, hizli geri) ;
(cekme) ;

(Sogutucu kapali) ;

G53 G49 Z0 (Z baslangic¢ konumu) ;

G53 YO0 (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

5 i
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G85 iceri Delik isleme, Disari Delik isleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R dizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
*X - Deliklerin X eksen konumu

*Y - Deliklerin Y Eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

F7.32: 85 Delik Delme Korunmali Cevrim

,vfj

G86 Delik ve Durma Korunmah Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R dizleminin konumu (parg¢a tzerindeki konum)
*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu takim deligin altina ulastiginda is milini durduracaktir. is mili durdugunda takim
geri gekilecektir.
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F7.33:

F7.34:

G86 Delme ve Durma Korumali Cevrimleri

1
|
|
|
|
G98 |
_ 1 - "T/ G99
|
R

G87 igeri Delik igleme ve Maniiel Geri Cekme Korunmali Gevrimi (Grup
09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
*R - R diizleminin konumu (parga tzerindeki konum)
*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodu deligin altinda is milini durduracaktir. Ardindan takimi disari dogru manuel
olarak ilerletin. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basildiktan sonra program
devam eder.

G87 Delme ve Durma ve Manuel Geri Cekilme

I/
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F7.35:

G88 igeri Delik isleme, Bekleme, Maniiel Geri Gekme Korunmali
Cevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*L - G91 (Artish Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi

*P - Deligin altinda bekleme suresi

*R - R diizleminin konumu (parga Uzerindeki konum)

*X - Deligin X-eksen konumu

*Y - Deligin Y-eksen konumu

*Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodu takimi deligin altinda durduracaktir ve P degeri ile belirlenen sire igin takim
tornalamasini bekletecektir. Bu noktada takim delikten digsar elle kumanda edilerek

gikarilir. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basildiginda program galismaya
devam edecektir.

G88 Delme ve Bekleme ve Maniel Geri Cekilme

G98

G89 igeri Delik isleme, Bekleme, Disari Delik isleme Korunmali Gevrimi
(Grup 09)

F - ilerleme Hizi

L - G91 (Artigh Mod) kullanilirsa islenecek delik sayisi
P - Deligin altinda bekleme slresi

*R - R diizleminin konumu (parga tizerindeki konum)
X - Deliklerin X eksen konumu

Y - Deliklerin Y Eksen konumu

Z - Deligin dibinde Z Eksen konumu

* opsiyonel oldugunu goésterir
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F7.36:

G89 Delme ve Bekleme ve Korunmali Cevrimi

G90 Mutlak - G91 Artish Konumlandirma Komutlari (Grup 03)

Bu G kodlari eksen komutlarinin yorumlanma seklini degistirirler. Bir G90'l izleyen eksen
komutlari eksenleri makine koordinatlarina gétirecektir. Bir G91'1 izleyen eksen komutlari
eksenleri gegerli noktadan o mesafe kadar hareket ettirecektir. G91, G143 ile uyumlu
degildir (5-Eksen Takim Boyu Telafisi).

Bu kilavuzun sayfa 144 ile baslayan Temel Programlama bolimu mutlak ve artish
programlamaya iligkin bir kargilastirma igerir.

G92 is Koordinati Sistemleri Kaydirma Degeri Ayari (Grup 00)

Bu G-kodu higbir ekseni hareket ettirmez; yalnizca kullanici is pargasi ofsetleri olarak
kaydedilen degerleri degistirir. Ayar 33'e bagli olarak G92 farkli ¢alisir, FANUC, HAAS,
veya YASNAC koordinat sistemini seger.

FANUC veya HAAS

Ayar 33, FANUC veya HAAS'a ayarlanirsa, bir G92 komutu is pargasi koordinatlarinin
hepsini (654-G59, G110-G129), komut verilen konum aktif is par¢asi sistemindeki mevcut
konum olacak sekilde kaydirir. G92 kipli degildir.

Bir G92 komutu, komut verilen eksenler icin yurarlikte olan herhangi bir G52'yi iptal eder.
Ornek: G92 X1 .4, X Ekseni igin G52'yi iptal eder. Diger eksenler etkilenmez.

G92 kaydirma degeri, is Pargasi Ofsetleri sayfasinin altinda gériintilenir ve gerekirse
oradan temizlenebilir. Gii¢ veriimesinden sonra ve [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve
[ALL] (TUMU) or [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve [SINGLE] (TEKLI) 6gesinin her
kullanihginda da otomatik olarak temizlenir.

G92 Bir Program Dahilinde Net Kaydirma Degeri

O anki is ofsetini orijinal degerine getirmek lzere bagka bir G92 kaydirma programlanarak
G92 kaydirmalari iptal edilebilir.

060921 (G92 IS OFSETLERINI KAYDIR) ;
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NOTE:

(G54 X0 YO Z0, freze hareketinin merkezindedir) ;
GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijinine hizli) ;

G92 X2. Y2. (Mevcut G54'd kaydir) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijinine hizli) ;

G92 X-2. Y-2. (Mevcut G54'd geri orijine kaydirir) ;
GO0 G90 G54 X0 YO (G54 orijine hizli) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

YASNAC

Ayar 33, YASNAC'a ayarlanirsa, bir G92 komutu, komut verilen konum aktif is parcasi
sistemindeki mevcut konum olacak sekilde G52 is koordinat sistemini ayarlar. O zaman
G52 ig pargasi sistemi, bagka bir is pargasi sistemi secgilene kadar otomatik olarak aktiflesir.

G93 Ters Zamanl Besleme Modu (Grup 05)

F - ilerleme Hizi (dakikadaki strok)

Bu G kodu, bitin F (ilerleme hizi) degerlerinin dakikadaki kurs olarak yorumlandigini
belirtir. Diger bir deyisle, G93 kullanan programlanmis hareketi tamamlama siresi (saniye
cinsinden) F degerine bolinmis 60'tir (saniyedir).

Program bir CAM sistem kullanilarak olusturuldugunda G93 genellikle 4 ve 5-eksen
¢alismasinda kullanilir. 93, dogrusal (in¢/dk) ilerleme hizinin, ddnme hareketinin hesaba
katildig bir degere gevrilmesinin bir yoludur. G93 kullanildiinda, F degeri, strokun (takim
hareketi) dakikada kag¢ kez tekrarlanabilecegini bildirecektir.

G93 kullanildiginda, ilerleme hizi (F) tim ara degeri bulunmus hareket bloklar igin
zorunludur. Bu nedenle her hizli olmayan hareket blogu kendi ilerleme hizi
(F) spesifikasyonuna sahip olmalidir.

[RESET] (SIFIRLA) tusuna basiimasi makineyi G94 (Dakikadaki
Besleme) moduna ayarlayacaktir. Ayarlar 34 ve 79 (4. ve 5. eksen
¢ap) G93 kullanilirken gerekli degildir.

G94 Dakikadaki Besleme Modu (Grup 05)

Bu kod G93'U (Ters Zamanli Besleme Modu) devre disi birakir ve kontroli Dakikadaki
Besleme moduna geri alir.
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F7.37:

G95 Tur/Paso (Grup 05)

G95 aktif oldugunda, is milinin bir turu, Feed (ilerleme) degeri ile belirlenen bir hareket
mesafesi ile sonuglanacaktir. Ayar 9 IN¢ konumuna ayarlanmigsa, o zaman besleme
degeri F ing/dev olarak alinacaktir (MM'ye ayarlanmissa, o zaman besleme mm/rev olarak
alinacaktir). G95 aktif iken, Besleme Atlama ve is Mili atlama makinenin davranisini
etkileyecektir. Bir is Mili Atlama segildiginde, is mili hizindaki bir degisiklik, talag yikinin
ayni kalmasi icin beslemedeki bir degisikligi beraberinde getirecektir. Ancak, bir Besleme
Atlama segcildiginde, o zaman Besleme Atlamadaki bir degisiklik is milini degil sadece
ilerleme hizini etkileyecektir.

G98 Korunmali Cevrimlerde Baslangi¢c Noktasina Donme (Grup 10)

G98 kullanarak, Z Ekseni, her X/Y konumu arasinda ilk baglama noktasina geri doner
(korunmali ¢gevrimden once blokta var olan Z konumu). Bu, parganin yukarisinda ve
etrafindaki alanlara, kelepgelere ve baglantilara programlamaniza imkan tanir.

G98 ilk Nokta Geri Doénlisi. ikinci delikten sonra Z ekseni, topuk kelepge iizerinden bir
sonraki delik pozisyonuna hareket etmek icin [G98] baslangi¢ pozisyonuna geri déner.

G99

069899 (G98/G99 ILK NOKTA VE R DUZLEMI GERI DONUSU) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sag Ust kosesindedir) ;

(20, parcanin uUstliindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1. ¥Y-0.5 (1. pozisyona hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat y®&niinde) ;
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G43 HO1l Z2. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 X1. z-0.5 F10. RO.1 (G99'u kullanarak G81'i) ;
(baslat) ;

G98 X2. (2. delik ve ardindan kelepceyi G98 ile) ;
(temizle) ;

X4. (3. deligi del) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z2. MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;

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

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

G99 Korunmali Cevrimlerde R Duzlemine Donme (Grup 10)
G99 kullanarak, Z Ekseni, her X ve/veya Y konumu arasinda R dizleminde kalacaktir.
Takim yolu Uzerinde engeller bulunmadiginda, G99 igsleme zamanindan kazandirir.

F7.38: G99R Duzlemi Geri Dénusu. Birinci delikten sonra Z ekseni, R diizlemi pozisyonuna [G99]
geri doner ve ikinci delik pozisyonuna hareket eder. Higbir engel bulunmadigindan bu,
mevcut durumda guvenli bir harekettir.

o\

069899 (G98/G99 ILK NOKTA VE R DUZLEMI GERI DONUSU) ;
(G54 X0 YO0 parcanin sag st kodsesindedir) ;

(20, parcanin istindedir) ;

(Tl bir matkaptir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;
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Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X1. Y-0.5 (1. pozisyona hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z2. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 X1. Z-0.5 F10. RO.1 (G99'u kullanarak G81'i) ;
(baslat) ;

G98 X2. (2. delik ve ardindan kelepceyi G98 ile) ;
(temizle) ;

X4. (3. deligi del) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z2. M09 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

G100/G101 Simetrik Goriintiiyu Devre Disi Birak/Etkinlestir (Grup 00)

*X - X-ekseni komutu
*Y - Y-ekseni komutu
*Z - Z-ekseni komutu
*A - A-ekseni komutu
*B - B Ekseni komutu
*C - C Ekseni komutu
* opsiyonel oldugunu gdsterir
Programlanabilir ayna gortintlileme, herhangi bir eksende bu iglevi agmak veya kapatmak
Uzere kullanilir. Birinde ACIK oldugunda, eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters c¢evrilebilir). Bu G kodlari, herhangi baska G kodlari olmaksizin bir
komut blogunda kullaniimalidir. Herhangi bir eksen hareketine neden olmazlar. Bir eksen
goruntilendiginde ekranin altinda gosterir. Simetri gériintilemek igin ayrica bkz. 45, 46, 47,
48, 80 ve 250.
Simetri GorlntUsuni acip kapatmak igin format:
G101 X0. (X Ekseni ic¢in simetrik gorintiilemeyi acik) ;
(konuma getirir) ;
G100 X0. (X Ekseni i¢in simetrik gorintiilemeyi) ;
(kapali konuma getirir) ;

’
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F7.39: X-Y Simetrik Gorinti

AY+
® ®
1 2
- =
& © xt
< = >
4 3
— .
o ®
vY'

Ayna Goriintisii ve Kesici Telafisi

X veya Y eksenlerinden yalnizca bir tanesi icin Ayna Goérintisinin agilmasi, kesicinin
kesme glzergahinin zitti yénde hareket etmesine sebep olur. Kumanda otomatik olarak
kesici telafisi yoninl (G41, G42) degistirir ve gerekirse dairesel hareket komutlarini (G02,
G03) tersine gevirir.

Bir sekli XY hareketleri ile frezelerken, Ayna Gorlnti'nin (Mirror Image) X veya Y
eksenlerinden sadece biri igin agilmasi es yonlu frezelemeyi (G41) zit yonli frezelemeye
(G42) velveya zit yonli frezelemeyi, es yonli frezelemeye degistirecektir. Sonug olarak,
istenmis olan kesme tipi veya kalitesi elde edilemeyebilir. X ve Y'nin her ikisinin de ayna
goéruntilenmesi bu sorunu giderir.

F7.40: Ayna Goruntusu ve Cep Frezeleme

X-Ekseninde Ayna Goriintiileme igin Program Kodu:
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061011 (G101 X EKSENINE GORE IKIZ GORUNTU) ;

(G54 X0 YO0, parcanin merkezindedir) ;

(20, parcanin iustiindedir) ;

(Tl bir 0.250 in¢ capinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X-.4653 Y.052 (1. konuma hizli) ;

S5000 MO3 (Is mili saat yoéniinde) ;

G43 HO1 Z.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acgik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z-.25 F5. (Kesme derinligine besleme) ;

M98 P61012 F20. (Kontur alt programini c¢adir) ;
GO0 Z.1 (Parca ustinde hizli geri cekme) ;

G101 X0. (X Ekseni ic¢in ikiz gorintileme acik) ;
X-.4653 Y.052 (1. pozisyona hizli) ;

G0l Z-.25 F5. (Kesme derinlidine besleme) ;

M98 P61012 F20. (Kontur alt programini cadgir) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SodJutma sivisi) ;
(kapali) ;

G100 X0. (X Ekseni icin ikiz gorintileme kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

% % 061012 (G101 KONTUR ALT PROGRAMI) ;
(061011'de cep ic¢in alt program) ;

(Mutlaka M98'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GO0l X-1.2153 Y.552 (Dogrusal hareket) ;

GO03 X-1.3059 Y.528 R.0625 (SYTR ark) ;

GO0l X-1.5559 Y.028 (Dogrusal hareket) ;

GO03 X-1.5559 Y-.028 R.0625 (SYTR ark) ;

GO0l X-1.3059 Y-.528 (Dogrusal hareket) ;

GO03 X-1.2153 Y-.552 R.0625 (SYTR ark) ;

GO0l X-.4653 Y-.052 (Dogrusal hareket) ;

GO3 X-.4653 Y.052 R.0625 (SYTR ark) ;

M99 (Ana Programa Cikis) ;

S o7
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G102 RS-232'ye Programlanabilir Cikti (Grup 00)

*X - X-ekseni komutu
*Y - Y-ekseni komutu
*Z - Z-ekseni komutu
*A - A-ekseni komutu

* opsiyonel oldugunu goésterir

Bir G102 komutu verilmesi, ilk RS-232 portuna eksenlerin mevcut is koordinatlarini
gOnderir, buradan bir bilgisayar kullanilarak gdnderilen bilgiler kaydedilir. G102 komut
blogunda gecen her eksen RS-232 portuna, programda goéruntilenen degerlerin ayni
formatinda ¢ikti verilir. Bir G102, herhangi baska G kodlari olmaksizin bir komut blogunda
kullanilmahdir. Herhangi bir eksen hareketine yol agmayacaktir, eksenlerin degerlerinin bir
etkisi yoktur.

Ayrica bkz. Ayar 41 ve Ayar 25. Gonderilen dederler, daima gecerli is koordinat sistemine
referans verilen mevcut eksen konumlaridir.

Bu G-kodu bir pargayl problamak igin yararlidir (G31'e de bakin). Prob parcaya
dokundugunda, bir sonraki kod satiri eksenlerin konumunu, koordinatlarin kaydedilmesi
icin bir bilgisayara géndermek Gizere bir G102 olabilir. Gergek bir pargay alarak elektronik
bir kopyasini ¢ikaran bir parganin sayisallastiriimasi olarak adlandirilir. Bu fonksiyonu
tamamlayabilmek igin kigisel bilgisayarlara ek yazilim gereklidir.

G103 Limit Blok Onden Okuma (Grup 00)

G103, kumandanin 6nden okuyacagi azami blok sayisini (0-15 Aralidi) igerir, drnegin:
Gl103[P..] 7

’

Makine hareketleri sirasinda kumanda gelecek bloklari (kod satirlari) zamanin ilerisinde
hazirlar. Bu, genellikle “Blok Onden Okuma” olarak adlandirilir. Kumanda, mevcut blogu
uygularken devamli hareket igin halihazirda bir sonraki blogu yorumlar ve hazirlar.

G103 PO program komutu ve basit sekilde G103 blok sinirlandirmayi devre digi birakir.
G103 Pn program komutu, 6nden okumayi n blokla sinirlandirir.

G103, makro programlari ayiklarken yararlidir. Kumanda, 6nden okuma sirasinda Makro
ifadelerini yorumlar. Bir G103 P1'i program igine eklerseniz kumanda, makro ifadeleri (1)
blogunu mevcut durumda calisan bloktan énce yorumlar.

Bir G103 P1 gagrildiktan sonra birkag bos satirin eklenmesi en iyi uygulamadir. G103
Pl'den sonra higbir kod satirinin bu satirlara ulasilincaya kadar okunmayacagini
garanti eder.
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G107 Silindirik Esleme (Grup 00)

*X - X-ekseni komutu

*Y - Y-ekseni komutu

*Z - Z-ekseni komutu

*A - A-ekseni komutu

*B - B Ekseni komutu

C - C Ekseni komutu

*Q - Silindirik ylizeyin gapi
*R - Déner eksenin yarigapl

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu, belirlenmis bir dogrusal eksende meydana gelen bitin programlanmis
hareketi, bir silindirin ylizeyindeki denk harekete cevirir, (doner bir eksene baglanmis
olarak) asagidaki sekilde gésterildigi gibi. Bu bir grup 0 G kodudur, ancak varsayilan
¢alismasi Ayar 56'ya baglidir (M30 Varsayilan G'yi Geri Yukler). G107 komutu silindirik
eslemeyi ya agmak ya da kapatmak igin kullanilir.

. Herhangi bir dogrusal eksen programi, herhangi bir déner eksene silindirik
olarak eslenebilir (her seferinde bir tane).

. Mevcut bir dogrusal eksenli G-kodu programi, programin basina bir G107 komutu
yerlestirerek silindirik olarak eslenebilir.

. Silindirik yuzeyin yaricapi (veya ¢api) yeniden tanimlanabilir, programi degistirmek
zorunda kalmadan silindirik eslemenin farkli ¢gaplardaki yuzeyler Gzerinde olmasina
imkan tanir.

. Silindirik ylzeyin yarigapi (veya ¢api), Ayar 34 ve 79'da belirlenen doner eksen
cap(lar)iyla ya senkronize edilebilir ya da bagimsiz olabilir.

. G107 ayni zamanda, yururlikte olabilecek herhangi bir silindirik eglemeden bagimsiz

olarak, silindirik bir ylzeyin varsayilan ¢apini ayarlamak igin de kullanilabilir.

G107 Tanim

Bir G107'yi Ug adres kodu izleyebilir: X, Y veya z; A B veya C ve Q veya R.

X, Y veya 7: 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
doner eksen de belirlenmelidir.

A veya B: Bir A veya B adresi, silindirik ylzeyi hangi doner eksenin kontrol
edecegini tanimlar.

Q veya R: Q silindirik ylzeyin ¢apini , R de yarigapini tanimlar. Q veya R kullanildiginda, bir
doner eksen de belirlenmelidir. Eger Q da R de kullanilmazsa, o zaman en son G107 ¢apl
kullanilir. Gig verildiginden beri higbir G107 komutu verilmemisse yada en son belirlenmig
deger sifir ise, 0 zaman bu doner eksen igin ¢gap Ayar 34 ve/veya 79'daki deder olacaktir.
Q veya R belirlendiginde, bu deger belirlenmis olan doéner eksen icin yeni G107
degeri olacaktir.

G-kodu programinin her bittiginde de silindirik esleme otomatik olarak kapatilacaktir, ancak
yalniz Ayar 56 AGIK ise. [RESET] (SIFIRLA) tuguna basilmasi, Ayar 56'nin durumuna
bakmaksizin halen yurUrlikte olan bir silindirik egslemeyi kapatir.
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F7.41: Silindirik Esleme Ornegi

R.50"4X

=8~

giiﬁiﬁik 2.

|~ 4.00—»]

Yarigapi belirlemek icin R uygun olsa da, daha karmasik G02 ve G03 programlamasi igin
[, J ve K'nin kullaniimasini dnerilir.

o

061071 (G107 SILINDIRIK ESLEME) ;

(G54 X0 Y0, dikdortgen delidgin merkezindedir) ;
(20, silindir ylzeyin en yiiksek noktasindadir) ;
(Tl bir .625 in¢ capinda parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

G28 G91 A0 (A eksenini baslangi¢ konumuna getir) ;
GO0 G90 G54 X1.5 YO (1. konuma hizli) ;

S5000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G107 A0 YO R2. (Silindirik esleme acik) ;

(A0 YO konumuna hareket ettir, Parcanin yaricapi 2) ;
(intir) ;

G43 HO1 Z20.1 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G0l Z-0.25 F25. (Kesme derinligine besleme) ;

G41 D01 X2. Y0.5 (Kesici telafisi acik) ;

G033 X1.5 Y1. RO.5 (SYTR kesme hareketi) ;

G0l X-1.5 (Dogrusal kesme hareketi) ;
GO3 X-2. Y0.5 R0O.5 (SYTR kesme hareketi) ;
GO0l Y-0.5 (Dogrusal kesme hareketi) ;
GO03 X-1.5 Y-1. RO.5 (SYTR kesme hareketi) ;

GO0l X1.5 (Dogrusal kesme hareketi) ;

G03 X2. Y-0.5 RO.5 (SYTR kesme hareketi) ;

GO0l YO0. (Dogrusal kesme hareketi) ;

G40 X1.5 (Kesici telafisi kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 7z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G91 G28 AO. (A eksenini baslangi¢ konumuna getir) ;
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G107 (Silindirik esleme kapali) ;

G90 G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili) ;
(kapalyl) ;

G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

o

G110-G129 Koordinat Sistemi #7-26 (Grup 12)

Bu kodlar ek is koordinat sistemlerinden birini seger. Eksen konumlarina daha sonra
yapilacak tium referanslar yeni koordinat sisteminde yorumlanacaktir. G110'dan G129'a
kadar kodlarin ¢alismasi, G54'denG59'a kadar kodlarin galigmasi ile aynidir.

G136 Otomatik is Ofset Merkezi Olgiimii (Grup 00)

Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir. Calisma ofsetlerini bir gcalisma probuyla bir is
parcasinin merkezine ayarlamak igin kullanin.

F - ilerleme Hizi

*| - X-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi

*J - Y-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
*K - Z-ekseni boyunca opsiyonel ofset mesafesi
*X - Opsiyonel X-ekseni hareket komutu

*Y - Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu

*Z - Opsiyonel Z-ekseni hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Otomatik Is Parcasi Ofseti Merkezi Olgiimii (G136), bir is mili probuna is parcasi ofsetlerini
ayarlama komutu vermek igin kullanilir. G136 is pargasina is miline bagli bir probla
dokunmak Uzere makine eksenlerini ilerletecektir. Eksen (eksenler) probdan bir sinyal
(sinyali atla) gelene veya programlanan hareketin sonuna ulasilana kadar hareket
edecektir. Bu fonksiyon icra edildiginde takim telafisi (G41, G42, G43 veya G44) aktif
olmamalidir. Programlanan her eksen igin halihazirda aktif olan is koordinat sistemi
ayarlanir. ilk noktayi yerlestirmek icin bir M75 ile beraber 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.

Eger bir T, J, veya K belirlenmisse, uygun eksen is parcasi ofseti T, J, veya K komutundaki
miktar kadar kaydirilir. Bu, is pargasi ofsetinin, iki problanan noktanin dlgtilen merkezinden
uzaga kaydirilmasina imkan tanir.

Notlar:
Bu kod, kipli degildir ve yalnizca G136'nin belirtildigi kod blogu icin gecerlidir.

Probla dokunulan noktalar Ayar 59 ve 62'deki degerler kadar ofset yaptirilirlar. Daha
ayrintil bilgi icin bu kilavuzun Ayarlar bolumune bakin.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G136 ile kullanmayin.
Takim uzunlugu Telafisini (G43, G44) G136 ile kullanmayin
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Proba zarar gelmesini énlemek igin, ¥100. (in¢) veya F2500. (metrik) degerinin altinda bir
ilerleme hizi kullanin.

G136'y1 kullanmadan 6nce is mili probunu agik konuma getirin.

Frezenizde bir standart Renishaw problama sistemi mevcutsa, is mili probunu agik konuma
getirmek igin su komutlari kullanin:

M59 P1134 ;

’

is mili probunu kapali konuma getirmek igin su komutlari kullanin:
M69 P1134 ;

’

Ayrica, bkz. M75, M78 ve M79.
Ayrica G31'e bakin.

Bu 6rnek program, Y Ekseninden bir parganin merkezini 6lger ve Olgilen degeri G58
Y Ekseni calisma ofsetine kaydeder. Bu programin kullanilabilmesi i¢in, G58 ¢alisma ofseti
konumunun mutlaka Olgllecek parganin merkezine veya merkezine yakin bir noktaya
ayarlanmasi gerekir.

oe

061361 (G136 OTOMATIK IS OFSETI - PARCA MERKEZI) ;
(G58 X0 Y0, parcanin merkezindedir) ;

(20, parcanin Ustindedir) ;

(Tl bir is mili probudur) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i sec)

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G58 X0. Y1. (1. konuma hizli) ;

(PROBLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

M59 P1134 (Is mili probu acik) ;

Z-10. (Is mili hizli asadi indirme) ;

G91 GO1 Z-1. F20. (Zz-1 ile artisli besleme.) ;
G31 Y-1. F10. M75 (Y referansini 6l¢ ve kaydet) ;
GO0l Y0.25 F20. (YUzeyden uzaga besleme) ;

GO0 Z2. (Hizli geri c¢ekme) ;

Y-2. (Parcanin karsi tarafina hareket ettir) ;
GOl Zz-2. F20. (Z2-2 ile besleme.) ;

G136 Y1. F10. ;

(Y eksenindeki merkezi 6l¢ ve kaydet) ;

GO0l Y-0.25 (YlUzeyden disari besleme) ;

GO0 Z1. (Hizli geri c¢ekme) ;

M69 P1134 (Is mili probu kapali) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 G90 G53 Z0. (Z baslangi¢ konumuna hizli geri) ;
(cekme) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

I
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G141 3D+ Kesici Telafisi (Grup 07)

X - X-ekseni komutu

Y - Y-ekseni komutu

Z - Z-ekseni komutu

*A - A-ekseni komutu (opsiyonel)

*B - B Ekseni komutu (opsiyonel)

*D - Kesici Ebadi Segimi (kipli)

| - Program guizergahindan X Ekseni kesici telafisi yonu
J - Program glizergahindan Y Ekseni kesici telafisi yonu
K - Program glizergahindan Z Ekseni kesici telafisi yonu
F - ilerleme Hizi

* opsiyonel oldugunu gosterir
Bu 6zellik U¢ boyutlu kesici telafisi gergeklestirir.
Kalip su sekildedir:
G141 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn
Sonraki satirlar sunlar olabilir:

G0l Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn ;
Veya
GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn ;
Bazi CAM sistemleri X, Y ve z ciktilarini I, J, K de@erleriyle birlikte verebilir. I, J ve K

degerleri kumandanin tezgahta telafiyi uygulayacagi yonu ifade eder. I, J ve K'nin diger
kullanimlarina benzer olarak, bunlar ¢agrilan X, Y ve z noktasindan artan mesafelerdir.

I, J ve K takimin merkezinden CAM sistemindeki takimin temas noktasina iligkili normal
yoénu belirtir. Takim glzergahini dogru yonde kaydirabilmek icin kontrol tarafindan 1, J, ve
K vektorleri istenir. Telafi degeri pozitif veya negatif yonde olabilir.

Takim igin yarigap veya gapa girilen (Ayar 40) ofset miktari takim hareketleri 2 veya 3
eksenli olsa da glizergahi bu miktar kadar telafi edecektir. Sadece G00 ve G01, G141'i
kullanabilir. Bir Dnn programlanmalidir; D-kodu hangi takim asinma c¢api ofsetin
kullanilacagini seger. G93 Ters Zamanh Besleme modu kullaniliyorsa, her bir satira bir
besleme orani programlanmalidir.

Bir birim vektdrle, vektdr cizgisinin uzunlugu mutlaka daima 1'e esit olmalidir.
Matematikteki bir birim dairenin yarigcapi 1 olan bir daire oldugu gibi, bir birim vektor de
belirli bir ydnde 1 uzunlugunda bir gizgidir. Vektdr cizgisinin bir aginma degeri girildiginde
kumandanin, takimin ne kadar uzada hareket ettirilecegini belirlemeyecegine, yalnizca
hareket yonunu belirleyecegine dikkat edin.

Sadece komut edilen blogun ug noktasi I, J ve K yoniinde telafi edilir. Bu nedenle bu telafi
sadece siki bir toleransi olan ylizey takim glizergahlari igin onerilir (kod bloklari arasinda
kiiglk hareket). G141 telafisi, asin kesici telafisi girildiginde takim glizergahinin
caprazlama gitmesini engellemez. Takim, takim ofset geometrisi arti takim ofseti
asinmasinin birlestiriimis degerleri kadar vektor satiri yoninde kayacaktir. Telafi degerleri
¢ap modunda ise (Ayar 40), hareket bu alanlara girilen miktarin yarisi kadar olacaktir.
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En iyi sonuglar icin bilyeli u¢lu parmak freze kullanarak takim merkezinden programlayin.

oe

061411 (G141 3D KESICI DENKLESTIRME) ;

(G54 X0 YO alt soldadir) ;

(20, parcanin Ustindedir) ;

(Tl bir kiiresel ug¢ parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO Z0 AO BO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G141 DO1 XO0. YO. zZ0. ;

(3D+ kesici telafisiyle konuma hizli) ;

G0l G93 X.01 Y.01 Zz.01 I.1 J.2 K.9747 F300. ;

(Ters sire besleme agik, 1. dogrusal hareket) ;

N1 X.02 Y.03 Z2.04 I.15 J.25 K.9566 F300. (2. hareket) ;
X.02 Y.055 z.064 I.2 J.3 K.9327 F300. (3. hareket) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. ;

(Son hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

G94 F50. (Ters slre besleme kapali) ;

GO0 G90 G40 Z0.1 MO9 (Kesici telafisi kapali) ;
(Hizl1 geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;

G53 G49 70 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangi¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

Q

Yukaridaki 6rnekte, asagidaki formilde noktalari deneyerek, 1, J, ve K'nin nereden elde
edildigini gorebiliriz:

AB = [(x2-x1)2 + (y2-y1)2 + (22-21)2], mesafe formualinin bir 3-D versiyonu. N1 gizgisine
bakildiginda, x, igin 0.15, y, igin 0.25 ve Z, igin 0.9566 kullaniriz. I, J ve K artish oldugu
igin, X4, y1 ve z4 icin 0'I kullanin.
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F7.42:

Unite Vektérii Ornegi: Komut edilen hat ug noktasi [1], Takim Ofseti Asinmasi miktari kadar
vektor hattinin [2](1,J,K) ydnunde telafi edilir.

Z+“
2
(X, Y,7,)
3
1 K
(X,Y.,Z) Xt
J
I
v’
S AB=[(.15)2 + (.25)% + (.9566)2] AB=[.0225 + .0625 + .9150]

Basitlestirilmis bir 6rnek asagidadir:

o
°

(G54 X0 YO alt soldadir) ;
parcanin istiindedir) ;
(Tl bir kiiresel ug¢ parmak frezedir)

(z0,

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT)
(Takim 1'i sec¢in) ;

(Givenli baslatma) ;
konuma hizli)

Tl MO6
GO0 G90 G40 G49 G54

GO0 G54 X0 YO

S1000 MO3
G43 HO1 z0.1

MO8

G141 DO1 XO.

(1.

(Sogutucu acgik) ;
(KESME BLOKLARINI BASLAT)

YO.

Zz0. ;

’

(Is mili saat yoéniinde)
(Takim ofseti 1'i baslat) ;

’

’

’

061412 (G141 BASIT 3D KESICI DENKLESTIRME) ;

(3D+ kesici telafisiyle konuma hizli) ;

N1 GOl G93 X5.
(Ters sire besleme acik ve dodrusal hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT)

G94 F50.

YO.

I0.

GO0 GS90 G40 z0.1 MO9S

(Hizl1 geri c¢ekme,

G53
G53
M30

G49 Z0 MO5
YO

J-1.

KO.

’

F300.

(Ters sire besleme kapali)

’

(Kesici telafisi kapali) ;
Sogutucu kapalz)
(2 baslangig¢ konumu,

(Y baslangi¢ konumu)

(Sonlandirma konumu) ;

’

’

Is mili kapali)

Iz

303



G kodlarinin Listesi

Bu durumda TO1 igin asinma degeri (DIA) -.02'dir. N1 gizgisi takimi (x0., Y0., z0.)
konumundan (x5., Y0O., 2z0.) konumuna hareket ettirir. J dederi kumandaya sadece

Y ekseninde programlanan u¢ noktasini telafi etmesini sGylemigtir.

Satir N1 sadece J-1 kullanilarak yazilmis olabilir. (I0. veya KO0. kullaniimaz), ancak bu
eksen bir telafi yapilacaksa bir Y degeri girilmelidir (J degeri kullanilir).

G143 5-Eksen Takim Boyu Telafisi + (Grup 08)

(Bu G-kodu opsiyoneldir; VR serisi frezeler gibi yalnizca izerindeki biitiin déner hareketin
kesici takimin hareketi oldugu makineler igin gegerlidir.)

Bu G kodu, bir CAD/CAM iglemcisine gerek duyulmadan kullanicinin kesici takimlarin
boylarindaki degisimleri diizeltmesine imkan tanir. Bir H kodunun mevcut uzunluk telafi
tablolarindan takim boyunu segmesi gerekir. G49 veya HOO komutu 5-eksen telafiyi iptal
edecektir. G143'Un dogru olarak galismasi igin iki tane doner eksen olmalidir, A ve B. G90,
mutlak konumlandirma modu aktif olmahdir (G91 kullanilamaz). A ve B eksenleri icin is
parcasi konumu 0,0 takim Z-ekseni hareketi ile paralel olacak sekilde olmalidir.

G143'Un arkasindaki maksat, baglangicta gelen takimla yedek bir takim arasindaki takim
boy farkinin telafi edilmesidir. G143'Un kullaniimasi, yeni bir takim boyu vermek zorunda
kalmadan programi ¢alistirmasina imkan tanir.

G143 takim boy telafisi yalnizca hizli (G00) ve dogrusal besleme (G01) hareketleri ile
calisir; diger hicbir besleme fonksiyonlari (G02 veya G03) veya korunmali ¢gevrimler (delik
delme, kilavuz ¢ekme, vs.) kullanilamaz. Pozitif bir takim boyu igin, Z-ekseni yukari dogru
hareket edecektir (+ yonde). Eger X, Y veya Z'den bir tanesi programlanmadiysa, o
eksende higbir hareket olmayacaktir, A veya B'nin hareketi yeni bir takim boyu vektori
olustursa bile. Bu nedenle, tipik bir program bir blokluk veride 5 eksenin hepsini de
kullanacaktir. A ve B eksenleri igin telafi yapmak lzere G143 biitin eksenlerin komut
verilen hareketini etkileyebilir.

G143 kullanilirken ters besleme modu (G93) 6nerilir.

o\

061431 (G143 5 EKSENLI TAKIM UZUNLUGU) ;

(G54 X0 YO0 sag isttedir) ;

(20, parcanin istindedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 Y0 Z0 AO BO (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde acik) ;

G143 HO1 X0. YO0. Z0. A-20. B-20. ;

(5 Eksen takim uzunlugdu telafisiyle konuma hizli) ;
MO8 (Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l G93 X.01 Y.01 7z.01 A-19.9 B-19.9 F300. ;

(Ters siire besleme acik, 1. dogrusal hareket) ;
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300. (2. hareket) ;
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NOT:

X0.02 Y0.055 z0.064 A-19.5 B-19.6 F300. (3. hareket) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. ;

(Son hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

G94 F50. (Ters sire besleme kapali) ;

GO0 G90 Z0.1 M09 (Hizlai geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Takim uzunludgu telafisi kapali) ;

(Z baslangic¢ konumu, Is mili kapali) ;

G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

S o7

G150 Genel Amach Cep Frezeleme (Grup 00)

D - Takim yarigapi/¢ap ofseti segimi

F - llerleme Hizi

| - X-ekseni kesme artisi (pozitif deger)

J - Y-ekseni kesme artisi (pozitif deger)

K - Son élgliye getirme pasosu (pozitif deger)

P - Cep geometrisini tanimlayan alt program sayisi
Q - Artish Z-ekseni her bir pasodaki kesme derinligi (pozitif deger)
*R - Hizli R-diizlemi konum yeri

*S - Is mili hizi

X - X baglangi¢ pozisyonu

Y - Y basglangi¢ pozisyonu

Z - Cebin nihai derinligi

* opsiyonel oldugunu gdsterir

G150 kesicinin, cebin igindeki baglangi¢c noktasina pozisyonlanmasi ile baslar, dis hatla
devam eder, ve bir son Olgl islemesi ile tamamlanir. Parmak freze Z-ekseni iginde
dalacaktir. Cep uizerinde X ve Y eksenlerindeki G01, G02 ve G03 hareketlerini kullanarak
kapali bir alanin cep geometrisini tanimlayan bir alt program p#4## ¢agrilir. G150 komutu,
P-kodu tarafindan belirtilen bir N-sayisi ile dahil alt program aramasi yapacaktir.
Bulunamadiginda kontrl harici bir alt program aramasi yapacaktir. O da bulunamadiginda,
314 Alt program Bellekte Yok alarmi verilecektir.

Alt programdaki G150 cep geometrisini tanimlarken, cep gsekli
kapandiktan sonra baglangi¢ deligine geri hareket etmeyin.

Bir T veya J degeri her bir kesme kademesi Uzerinde kesicinin hareket ettigi puriiz alma
miktarini tanimlar. Eger T kullanilirsa, cebin X-eksenindeki bir dizi kademeli kesimlerle
puruzleri alinir. Eger J kullanilirsa, kademeli kesimler Y eksenindedir.

K komutu cep Uzerindeki bir son gegis miktarini tanimlar. Bir X degeri belirtiimisse, son
gegis icin cep geometrisinin i¢ tarafinin etrafinda K miktari kadar bir son gegis
gerceklestirilir ve son Z derinliginde yapilir. Z derinligi i¢in son &lgliye getirme pasosu
komutu yoktur.
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F7.43:

R degeri sifir (RO) olsa bile belirlenmelidir; yoksa R igin en son belirlenen
deger kullanilacaktir.

Cep alanindaki ¢oklu gegisler, R diizleminden baslayarak, her bir Q (Z-ekseni derinligi)
gecisi 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 I veya
J gecisleri kadar purlz alarak, ilk dnce cep geometrisi etrafinda bir gecis yapacaktir.

Q komutu, Z derinligine sadece bir gegis isteniyor olsa da G150 satirinda olmahdir. Q
komutu R diizleminden baslar.

Notlar: Alt program (P) 40 cep geometrisi hareketlerinden daha fazla olmamalidir.

G150 kesicisi igin son derinlige (Z) bir baslangi¢ noktasi delmek gerekli olabilir. Daha sonra
parmak frezeyi G150 komutunun cebi icindeki XY eksenlerindeki baslangig
konumuna konumlandirin.

G150 Genel Amacl Cep Frezeleme: [1] Baslangi¢c Noktasi, [Z] Nihai derinlik.

o

061501 (G150 GENEL CEP FREZELEME) ;

(G54 X0 Y0 sol alttadir) ;

(20, parcanin iUstlindedir) ;

(T1 bir .5"

parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X3.25 Y4.5 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 721.0 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G150 X3.25 Y4.5 7z-1.5 G41 J0.35 K.01 00.25 R.1) ;
(P61502 D01 F15. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini ¢adir) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Kenarlarda 0.01” son Olcliye getirme pasosu (K)) ;
G40 X3.25 Y4.5 (Kesici telafisi kapali) ;
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(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Zz0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Programi sonlandir) ;

$ % 001502 (G150 GENEL CEP FREZE ALT PROGRAMI) ;
(061501'de cep ic¢in alt program) ;

(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GOl Y7. (Cep geometrisine birinci dodrusal hareket) ;
X1.5 (Dogrusal hareket) ;

GO03 Y¥5.25 R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l Y2.25 (Dogrusal hareket) ;

GO3 Y0.5 R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l X5. (Dogrusal hareket) ;

GO03 Y2.25 R0.875 (SYTR ark) ;

GO0l Y5.25 (Dogrusal hareket) ;

GO3 Y7. R0.875 (SYTR ark) ;

G0l X3.25 (Cep geometrisini kapat) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

o

S 7

o

Kare Cep
F7.44: G150 Genel Amach Cep Frezeleme: 0.500 ¢apinda parmak freze.
2 1,6 5
4 p
4 | N
X0, Y1.5
5 ®
X0, Y0
N ,
3 4
f— 5 ——3>

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Cep
Ana Program

061503 (G150 KARE CEP FREZELEME) ;
(G54 X0 Y0, parcanin merkezindedir) ;
(20, parcanin iUstindedir) ;

(T1 bir .5"

parmak frezedir) ;
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(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 Y1.5 (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z1.0 (Takim ofseti 1'i baslat) ;

MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G0l 7Z0.1 F10. (Yizeyin hemen istiinde besleme) ;

G150 P61504 z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 DO1 F10. ;
(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Yanlarda 0.01"

son Olcliye getirme pasosu (K)) ;

G40 GO1 X0. Y1.5 (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili kapali) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

Alt program
061505 (G150 ARTISLI KARE CEP FREZELEME ALT PROGRAMI) ;
(061503'teki cep ic¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G91 GO1 Y0.5 (Konum 1'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-5. (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X5. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y5. (Konum 5'e dodrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 6'ya dodrusal hareket, Cep Dongiistni) ;
(Kapat)

G90 (Artisli modu kapat, Mutlak modun ag) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

o

G150 satirinda P#### komutu tarafindan bir alt program g¢agrisinin Mutlak ve Artigh
ornekleri:

Mutlak Alt Program

oe

061504 (G150 MUTLAK KARE CEP FREZELEME ALT PROGRAMI) ;
(061503'teki cep ig¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G90 GO1 Y2.5 (Konum 1l'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-2.5 (Konum 3'e dogrusal hareket) ;
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X2.5 (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y2.5 (Konum 5'e do§rusal hareket) ;

X0. (Konum 6'ya dogrusal hareket, Cep Dongisini) ;
(Kapat) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

o

Artigh Alt Program

061505 (G150 ARTISLI KARE CEP FREZELEME ALT PROGRAMI) ;
(061503'teki cep ig¢in alt program) ;

(G150'de mutlaka bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
G91 GO1 Y0.5 (Konum 1'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y-5. (Konum 3'e doJrusal hareket) ;

X5. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y5. (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X-2.5 (Konum 6'ya dodrusal hareket, Cep Dongiistni) ;
(Kapat) ;

G90 (Artisli modu kapat, Mutlak modun ag) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

o

S 7

Kare Ada
F7.45: G150 Cep Frezeleme Kare Ada: 0.500 ¢apinda parmak freze.

4 3
4 N
7 8
s | 121
5 6
10 9
! y
13| 1,14 2
X0, Y
e———— 5 ——>

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Kare Ada ile Kare Cep
Ana Program

061506 (G150 KARE ADA CEP FREZELEME) ;
(G54 X0 YO0 sol alttadir) ;
(20, parcanin uUstlindedir) ;

(Tl bir .5"
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parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 721.0 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
MO8 (SoJutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l 7Z0.01 F30. (YUzeyin hemen istliinde besleme) ;
G150 P61507 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 I0.3 KO.01 G41) ;
(DO1 F10. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi kapali) ;

(Yanlarda 0.01"

son Olcliye getirme pasosu (K)) ;

G40 GO1 X2.Y2. (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;
G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu, Is mili) ;
G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;

o)

S 7

Alt program

o\°

061507 (G150 KARE ADA CEP FREZELEME ALT PROGRAMI) ;
(061503'teki cep ic¢in alt program) ;

(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GO0l Y1. (Konum 1'e dogrusal hareket) ;

X6. (Konum 2'ye dogrusal hareket) ;

Y6. (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y3.2 (Konum 5'e dogrusal hareket) ;

X2.75 (Konum 6'ya dogrusal hareket) ;

Y4.25 (Konum 7'ye dogrusal hareket) ;

X4.25 (Konum 8'e doJrusal hareket) ;

Y2.75 (Konum 9'a doJrusal hareket) ;

X2.75 (Konum 10'a dogrusal hareket) ;

Y3.8 (Konum 11'e doJrusal hareket) ;

X1. (Konum 12'e dogrusal hareket) ;

Y1l. (Konum 13'e dodrusal hareket) ;

X2. (Konum 14'ya dogrusal hareket, Cep DOngiisiinii) ;
(Kapat)

M99 (Ana Programa Cik) ;

Yuvarlak Ada
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F7.46: G150 Cep Frezeleme Yuvarlak Ada: 0.500 ¢apinda parmak freze.

4,10

p ©
w
)

~
Y
\\)

%

! Y

1M1 1,12 2

X0, YO

5 ——>»

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Yuvarlak Ada ile Kare Cep
Ana Program

061508 (YUVARLAK ADA FREZELEMEYLE G150 KARE CEP) ;
(G54 X0 YO0 sol alttadair) ;

(20, parcanin iuUstlindedir) ;

(Tl bir .5"

parmak frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

GO0 G54 X2. Y2. (1. konuma hizli) ;

S1000 MO3 (Is mili saat yd&niinde) ;

G43 HO1 Z21.0 MO8 (Takim ofseti 1'i etkinlestir) ;
(Sogutucu agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0l Z0.01 F30. (Yizeyin hemen istiinde besleme) ;
G150 P61509 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 KO.01 G41) ;
(DO1 F10. ;

(Cep freze sirasi, cep alt programini baslat) ;
(Kesici telafisi acik) ;

(Yanlarda 0.01"

son Olclye getirme pasosu (K)) ;

G40 GO1 X2.Y2. (Kesici telafisi kapali) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

GO0 Zz0.1 MO9S (Hizli geri c¢ekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 70 MO5 (Z baslangi¢ konumu, Is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic¢c konumu) ;

M30 (Sonlandirma konumu) ;
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o\

’

Alt program

o

061509 (YUVARLAK ADA FREZELEME ALT PROGRAMIYLA G150) ;
(KARE CEP) ;

(061503'teki cep i¢in alt program) ;

(Mutlaka G150'de bir ilerleme hizina sahip olmalidir) ;
GOl Y1. (Konum 1l'e dogrusal hareket) ;

X6. (Konum 2'ye do§rusal hareket) ;

Y6. (Konum 3'e dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 4'e dogrusal hareket) ;

Y3.5 (Konum 5'e dodrusal hareket) ;

X2.5 (Konum 6'ya dogrusal hareket) ;

G02 I1. (Konum 7'de X ekseni boyunca saat yoniinde) ;
(cember) ;

G02 X3.5 Y4.5 R1. (Konum 8'e saat yoniinde ark) ;

GO0l Y6. (Konum 9'a dogrusal hareket) ;

X1. (Konum 10'a dogrusal hareket) ;

Y1l. (Konum 11'e doJrusal hareket) ;

X2. (Konum 12'ye dogrusal hareket, Cep DOngiisiinii) ;
(Kapat) ;

M99 (Ana Programa Cik) ;

o)

S 7
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F7.47:

NOT:

G153 5-Eksen Yiiksek Hiz Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi
(Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmahdir)

F - llerleme Hizi

I - ik kesme derinliginin dlglisti (pozitif bir deger olmalidir)

J - Her pasoda kesme derinligini azaltma miktar (pozitif bir deger olmalidir)

K - Minimum kesme derinligi (pozitif bir deger olmalidir)

L - Tekrarlarin sayisi

P - Son darbelemenin sonundaki duraklama, saniye olarak

Q - Kesme degeri (pozitif bir deger olmalidir)

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

G153 5-Eksen Yiuksek Hiz Kademeli Delik Delme: [#22] Ayar 22.

PN A TN
[ /)

Bu, geri ¢cekilme mesafesinin Ayar 22 ile belirlendigi yliksek hizli kademeli gevrimidir.

Eger I, J, ve K belirlenmisse, farkli bir calisma modu segilir. ilk paso I miktari kadar
kesecektir, takibeden her paso J miktari kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi
K'dir. P kullanilmissa, takim deligin dibinde belirlenen sire kadar duraklayacaktir.

Bir bekleme zamani belirtmeyen bltiin sonraki bloklar igin ayni
bekleme zamani gegerli olacaktir.
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G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-P99 (Grup 12)

Bu 6zellik 99 ek is parcasi ofsetleri saglar. 1'den 99'a kadar bir P dederli G154 ek is pargasi
ofsetlerini aktive eder. Ornegin, G154 P10 ek is parcasi ofsetleri listesinden is parcasi
ofseti 10'u secer.

NOT: G110-G129, G154 Pl'den P20'ye olarak ayni is pargasi ofsetlerine
karsilik gelir; metotlardan birini kullanarak secilebilirler.

Bir G154 is pargasi ofseti aktifken, Ust sad is parcasi ofsetinin baslangici G154 P
degerini gosterecektir.

G154 is pargasi ofseti formati

#14001-#14006 G154 P1
#14021-#14026 G154 P2

(ayrica #7001-#7006 ve G110)

(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 G1l14)
#14101-#14106 G154 P6 (ayrica #7101-#7106 ve G115)
#14121-#14126 G154 P7 (ayrica #7121-#7126 ve Gl1lo6)
#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)
#14381-414386 G154 P20 (ayrica #7381-#7386 ve G129)
#14401-#14406 G154 P21 #14421-#14426 G154 P22 #14441-41444¢6
G154 P23 #14461-#14466 G154 P24 #14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26 #14521-#14526 G154 P27 #14541-414546
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 P8O
#15781-#15786 G154 P90 #15881-#15886 G154 P95 #15901-#15906
G154 P96 #15921-#15926 G154 P97 #15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99
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G155 5-Eksen Ters Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

G155 vyalnizca yuzer kilavuzlari c¢ahstirir. G174, 5-eksen geri rijit kilavuz c¢cekme
igin uygundur.

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmalidir)

F - llerleme Hizi

L - Tekrarlarin sayisi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

S - is Mili Hizi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden &nce belirli bir x, v, z, aA, B konumu

programlanmalidir. Bu konum "ilk Baslama konumu" olarak kullanilir. Bu korunmali

¢evrimden 6nce kumanda is milini saat yontinde otomatik olarak ¢alistiracaktir.

F7.48: G155 5-Eksen Ters Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi
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G161 5-Eksen Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmaldir)

F - ilerleme Hizi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

F7.49: G161 5-Eksenli Delme Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden &énce  belirli bir X, v, 2z, B3,
konumu programlanmalidir.

(G54 X0 YO0) ;

(20, parcanin iUstindedir) ;

(Tl - uygulanabilir degil) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

Tl MO6 (Takim 1'i secg) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Givenli baslatma) ;

GO0 G54 X0 YO (1. konuma hizli) ;

$1000 MO3 (Is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 7z0.1 MO8 (Takim ofseti 1'i etkinlestir,) ;
(Sogutucu acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

(SAG ONU DEL) ;

GOl G54 G90 X8. Y-8. B23. A22. F360. (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

G143 HO1 Z15. M8 ;

G01 X7. Y-7. 7z11. F360. (Ilk Baslangic pozisyonu) ;
Gléel E.52 F7. (G1l61'i baslat) ;

G80 ;

X8. Y-8. B23. A22. Z15. (Bosluk Pozisyonu) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINI BASLAT) ;

316



G Kodlan

GO0 Z0.1 MO9S (Hizli geri cekme, SoJutucu kapali) ;

G53 G49 z0 MO5 (Z baslangic konumu ve Is mili kapali) ;

G53 YO (Y baslangic¢ konumu) ;
M30 (Sonlandirma konumu) ;

o

G162 5-Eksen Nokta Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif
olmahdir)

F - ilerleme Hizi

P - Deligin altinda bekleme suresi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden &nce belirli  bir X, Y,
konumu programlanmalidir.

o

(DUZ DEL SAG, ON) ;

T2 M6 ;

GO0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 $52200 M3)
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H2 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyonu) ;

Gl62 E.52 P2.0 F7. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

[

S 7

bir deger

Z, A B

’
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F7.50: G162 Nokta Delme Korunmali Cevrimi

G163 5-Eksen Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup
09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmahdir)

F - ilerleme Hizi

I - ilk kesme derinliginin opsiyonel lgiisii

J - Her pasoda kesme derinligini azaltma opsiyonel miktari

K - Opsiyonel asgari kesme derinligi

P - Son darbelemenin sonundaki opsiyonel duraklama, saniye olarak

Q - Fazla kesme degderi, daima artan

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

Korunmali ¢evrim komutu veriimeden ©6nce  belirli bir X, Y, 2z, A, B
konumu programlanmalidir.
Eder 1, J ve K belirlenmigse, ilk paso I miktari kadar girecektir, takibeden her paso J
miktar1 kadar azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir.
Bir p degeri kullaniimissa, en son darbelemeden sonra takim deligin dibinde belirlenen stre
kadar duraklayacaktir. Asagidaki 6rnek birka¢ kez darbeleyecek ve sonunda bir buguk
saniye bekleyecektir:

Gl63 EO0.62 F15. Q0.175

P1.5. ;

NOT: Bir bekleme zamani belitmeyen biitlin sonraki bloklar icin ayni
bekleme zamani gecerli olacaktir.
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F7.51: G163 5-Eksen Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi: [#22] Ayar 22, [#52] Ayar

#52

Ayar 52, baslama konumuna déndiginde G163'Un galisma seklini de degistirir. Gagalama
hareketinin talaslarin delikten gikmasina izin verdmesini saglama almak icin, genellikle R
dizlemi kesme noktasinin hayli Ustliinde ayarlanir. Bu, makine bosa mesafeye delik
agmaya calisacagi icin zaman kaybettirir. Eger Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli
olan mesafeye ayarlandiysa, baslangic konumu delinen pargaya daha yakin konabilir.

Baslangic konumuna talas temizleme hareketi olustugunda, Z ekseni

konumunun Uzerine bu ayarda verilen miktar kadar getirilecektir.

o\

(KADEMELI DEL SAG, ON) ;
T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3)

(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;
G143 H5 Z14.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangicg)

(pozisyonu) ;
G163 E1.0 Q.15 F12. (Korunmali Cevrim) ;
G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk)

(Pozisyonu) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z0. ;
G91 G28 BO. AO0. ;
MO1 ;

Q

CH

baslangi¢
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G164 5-Eksen Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

G164 vyalnizca yizer kilavuzlari gahstinir. G174/G184 5-eksen rijit kilavuz ¢ekme
icin uygundur.

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmahdir)

F - ilerleme Hizi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

S - is Mili Hizi

F7.52: G164 5-Eksenli Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden &nce belirli bir X, Y, Z, A, B konumu
programlanmalidir. Bu korunmali c¢evrimden 6nce kumanda is milini SY otomatik
olarak galistiracaktir.

o

(1/2-13 KILAVUZ) ;

T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 HS5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyonu) ;

G164 E1.0 F38.46 (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

o .
I
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G165 5-Eksen isleme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmalidir)

F - llerleme Hizi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baglama konumu

Y - Y-ekseni takim baglama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

F7.53: G165 5-Eksenli Delik Delme Korunmali Cevrimi

Korunmali g¢evrim komutu veriimeden o6nce  belirli bir X, Y, Z, A, B
konumu programlanmalidir.

(Isleme Cevrimi) ;

T5 M6 ;

GO0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangicg) ;
(pozisyonu) ;

G165 E1.0 Fl2. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 70. ;

G91 G28 BO. AO. ;

MOl ;

[ .
° o
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G166 5-Eksen Delik isleme ve Durma Korunmal Gevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmaldir)

F - ilerleme Hizi

A - A-ekseni takim baglama konumu

B - B-ekseni takim baglama konumu

X - X-ekseni takim baslama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

F7.54: G166 5-Eksenli Delik isleme Durma Korunmali Gevrimi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden oOnce  belirli bir X, Y, 2z, A,
konumu programlanmalidir.

(Isleme ve Durdurma Cevrimi) ;

T5 M6 ;

G0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 sS2200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Ilk Baslangic)
(pozisyonu) ;

Gl66 E1.0 F12. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

Q

S 7
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G169 5-Eksen Delik isleme ve Bekleme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

E - Baslangi¢ noktasindan deligin dibine olan mesafeyi belirler (mutlaka pozitif bir deger
olmalidir)

F - llerleme Hizi

P - Delidin altinda bekleme suresi

A - A-ekseni takim baslama konumu

B - B-ekseni takim baslama konumu

X - X-ekseni takim baglama konumu

Y - Y-ekseni takim baslama konumu

Z - Z-ekseni takim baslama konumu

F7.55: G169 5-Eksenli Delik ve Bekleme Korunmali Cevrimi

Korunmali g¢evrim komutu veriimeden o6nce  belirli bir X, Y, Z, A, B
konumu programlanmalidir.

o

(Isleme ve Aci Cevrimi) ;

T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (Bosluk Pozisyonu) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (Ilk Baslangic) ;
(pozisyonu) ;

G169 E1.0 PO.5 F12. (Korunmali Cevrim) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (Bosluk) ;
(Pozisyonu) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

o

S 7
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NOT:

NOT:

G174 CCW - G184 CW Dik Olmayan Rijit Kilavuz Cekme (Grup 00)

F - ilerleme Hizi

X - Deligin dibindeki X konumu

Y - Deligin dibindeki Y konumu

Z - Deligin dibindeki Z konumu

S - is Mili Hizi

Korunmali ¢evrim komutu verilmeden o&nce belirli bir X, v, z, A, B konumu
programlanmalidir. Bu konum Baglama konumu olarak kullanilir.

Bu G kodu, dik olmayan deliklere rijit kilavuz ¢gekmek igin kullanilir. Dik acili bir kafa ile G¢
eksenli bir frezede X veya Y ekseninde rijit kilavuz ¢ekmek icin veya bes eksenli bir freze
ile rastgele bir agi boyunca rijit kilavuz gekmek igin kullanilabilir. ilerleme hizi ile is mili hizi
arasindaki oran, tam olarak agilan disin adimi olmaldir.

Bu korunmali ¢gevrimden once is milini baglatmaya gerek yoktur; kumanda bunu otomatik
olarak yapar.

G187 Duizgunliik Seviyesinin Ayarlanmasi (Grup 00)

G187, bir parga kesimi sirasinda hem dizgunligl hem de maks. kdse yuvarlatma degerini
ayarlayabilen ve kontrol edebilen bir dogruluk komutudur. G187'yi kullanmak i¢in format
G187 Pn Ennnn.

P - Diizglinlik seviyesini kontrol eder, P1 (kaba), P2 (orta), veya P3 (son). Gegici olarak
191 Ayarini atlar.
E - Maksimum kose yuvarlatma dederini ayarlar. Gegici olarak 85 Ayarini atlar.

G187 aktif oldugunda, Ayar 191 varsayilan dizgunligud kullanici tanimli KABA, ORTA veya
SON seceneklerinden birine ayarlar. Orta ayari fabrika varsayilan ayaridir.

85 Ayarinin diiglik bir degere degistiriimesi, makinenin tam durma
modundaymis gibi ¢alismasina neden olabilir.

Ayar 191'in FINISH olarak ayarlanmasi bir par¢anin islenmesinin
daha uzun siirmesine neden olacaktir. Bu ayari sadece en iyi cilaya
ihtiyag duydugunuzda kullanin.

G187 Pm Ennnn hem dizginligl hem de maks. kése yuvarlatma dederini ayarlar. G187
Pm dUzgUnligl ayarlar ancak maks. kése yuvarlatma degerini mevcut degerinde birakir.
G187 Ennnn maks. kdse yuvarlatma degerini ayarlar ancak diizginliigi mevcut degerinde
birakir. G187 kendi basina E degerini iptal eder ve duzglnligu Ayar 191'de belirtilen
varsayilan dizgunlige ayarlar. [RESET] (SIFIRLA) diigmesine her basildiginda, M30 veya
M02 calistirldiginda, program sonuna ulasildiginda, veya [EMERGENCY STOP] (ACIL
DURDURMA) digmesine basildiginda G187 iptal edilecektir.
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7.2

G188 Programi PST'den Al (Group 00)

Yuklenmis olan palet igin Palet Planlama Tablosu girisine bagl olarak parga
programini ¢agirir.

G234 Takim Merkez Noktasi Kontrolii (TCPC) (Grup 08)

G234 Takim Merkez Noktasi Kontroli (TCPC), is parcasi, CAM tarafindan uretilen bir
program tarafindan belirlenen tam konumda olmadidinda makinenin 4 veya 5 eksenli bir
kontur dolagsma programini dogru sekilde yuritmesine izin verir. Bu islem, programlanan
ve mevcut is pargasi konumlarinin farkh olmasi durumunda bir programin CAM
sisteminden yeniden génderilmesi ihtiyacini ortadan kaldirir.

Daha fazla bilgi igin bkz. UMC-750 Kullanim Kilavuzu EKki.
G254 Dinamik ig Ofseti (DWO) (Grup 23)

G254 Dinamik Calisma Ofseti (DWQO), TCPC'ye benzerdir, ancak es zamanl 4 veya 5
eksenli isleme igin degil, 3+1 veya 3+2 programlandirma igin tasarlanmistir. Program, B ve
C Eksenini kullanmiyorsa, DWO kullanimina gerek yoktur.

Daha fazla bilgi i¢in bkz. UMC-750 Kullanim Kilavuzu EKki.
G255 Dinamik is Ofsetini iptal Et (DWO) (Grup 23)

G255, Dinamik is Ofsetini (DWO) iptal eder G254
Daha fazla bilgi igin bkz. UMC-750 Kullanim Kilavuzu EKki.

Online Daha Fazla Bilgi

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

Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[Ty =]

[=]
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8.1

D

Bolum8: M Kodlari

Girig

Bu boélimde makinenizi programlamak igin kullanacaginiz M kodlari hakkinda ayrintili

aciklamalar verilmistir.

DIKKAT: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmigtir, ancak yalnizca bilgi verme amaclidir. Programlar higcbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is pargasi
baglanma fonksiyonunu ve diger fisktiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir 6rnek program yiriitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gercgeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yiiriitiirken daima
guvenli isleme uygulamalarini takip edin.

NOT: Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin ¢alistirilmasi igin daima en hizli
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebileceginiz G kodlari
kullaniimistir.

8.1.1 G Kodlarinin Listesi

Sayf

Kod Aciklama a
M0O Durdurma Programi 331
MO1 Opsiyonel Program Durdurmasi 331
M02 Program Sonu 331
MO03 is Mili Komutlari 331
M04 is Mili Komutlari 331
MO5 is Mili Komutlari 331
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Sayf

Kod Aciklama a
M06 Takim Degistirme 332
MO7 Dus Sogutma Sivisi Agik 333
M08 Sogutucu Acik 333
M09 Sogutma Sivisini Kapatir 333
M10 4. Eksen Freni Kavrama 333
M11 4. Eksen Freni Birak 333
M12 5. Eksen Freni Kavrama 333
M13 5. Eksen Freni Birak 333
M16 Takim Degistirme 334
M17 APC Paleti Ayirma ve APC Kapisi Agma 334
M18 APC Palet Sikma ve Kapi Kapama 334
M19 Is Mili Pozisyonlama 334
M21 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M22 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M23 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M24 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M25 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M26 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M27 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M28 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu 334
M30 Program Sonu ve Sifilama 335
M31 Talas Konveyérii leri 335
M33 Talas Konveyori Durma 335
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Sayf

Kod Aciklama a
M34 Sogutma Sivisi Artis 336
M35 Sogutma Sivisi Azaltim 336
M36 Palet Pargasi Hazir 336
M39 Takim Tareti Dondur 337
M41 Dustk Digli Atlama 337
M42 Yuksek Digli Atlama 337
M46 Palet Yuklu ise Atlar 337
M48 Mevcut Programin Gegerliligini Kontrol Eder 337
M49 Paletin Durumunu Ayarlar 337
M50 Palet Degisimini Calistirir 338
M51 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M52 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M53 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M54 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M55 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M56 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M57 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M58 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar 338
M59 Cikis Rolesini Ayarlar 338
M61 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M62 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M63 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M64 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
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Sayf

Kod Aciklama a
M65 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M66 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M67 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M68 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler 338
M69 Cikis Rolesini Siler 338
M75 G35 veya G136 Referans Noktasini ayarla 339
M76 Kontrol Ekrani Devre Digi 339
M77 Kontrol Ekrani Etkin 339
M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir 339
M79 Atlama Sinyali Bulunmadiginda Alarm verir 339
M80 Otomatik Kapi Agma 339
M81 Otomatik Kapi Kapama 339
M82 Takim Ayirma 339
M83 Otomatik Hava Tabancasi Agik 340
M84 Otomatik Hava Tabancasi Kapali 340
M86 Takim Sikma 340
M88 Takim igerisinden Su Verme Agik 340
M89 Takim igerisinden Su Verme Kapall 340
M95 Uyku Modu 341
M96 Girdi Yoksa Atlar 341
M97 Yerel Alt Program Cagrisi 341
M98 Alt Program Cagrisi 342
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Sayf
Kod Aciklama a
M99 Alt Program Geri Déniisu veya Dénglsi 342
M109 interaktif Kullanici Girisi 344

NOT:

G kodlar hakkinda
M kodlari, eksen hareketi komutu vermeyen muhtelif makine komutlarini ifade eder. Bir M
kodu formati iki veya Ui¢ numara ile devam eden M harfidir, érnegin M0 3.

Her bir kod satiri igin yalnizca bir M koduna izin verilir. Tim M kodlari blogun sonunda
etkili olurlar.

MOO Durdurma Programi

MO0 kodu bir programi durdurur. Eksenleri ve is milini durdurur ve sogutma sivisini
(yardimci sogutma sivisi dahil) keser. Program editériinde goriintilendiginde M00'dan bir
sonraki blok segilir. [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basilmasi ile program
isletimi secili bloktan devam edecektir.

MO01 Opsiyonel Program Durdurmasi

M01 Opsiyonel Durdurma 6zelliginin agik olmasi gerekmesinin diginda M00 opsiyonel
durdurma ile ayni sekilde calisir. Ozelligi agik veya kapali konuma getirmek igin
[OPTION STOP] (SECENEK DURDURMA) tusuna basin.

MO02 Program Sonu

MO02 bir programi bitirir.

Bir programi sonlandirmanin en cok kullanilan
yolun M30 kullanmaktir.

MO03 / M04 / MO05 is Mili SYTR / SY / Durdur

MO03 is milini saat yénunde (SY) acar.
MO04 is milini saat yénunln tersinde (SYTR) acar.

MO05, i$ milini durdurur ve bunun durmasini bekler.

is mili hizi bir s adres kodu ile kumanda edilir, drnegin, S5000 bir is miline 5000 dev/dak
komutu verecektir.
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Makinenizde bir digli kutusu varsa, digli segimini M41 veya M42 kullanarak atlatmadiginiz
programladiginiz is mili hizi, makinenin kullanacagi disliyi belirler. Disli segimi

slirece

atlatma M kodlari hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 337.

MO06 Takim Degistirme

T - Takim numarasi

M06 kodu takimlari degistirmek igin kullanilir. Ornegin, MO6 T12, takim 12'yi is miline
yerlestirir. Is mili calisiyorsa, is mili ve sogutma sivisi (TSC dahil) M06 komutu

tarafindan durdurulacaktir.

NOT:

NOT:

MO06 komutu is milini otomatik olarak durdurur, sogutma sivisini keser,
Z Eksenini takim degistirme pozisyonuna tagir ve is milini takim
degistirme igin gevirir. Programinizdaki bir takim degigtirme islemi igin
bu komutlari dahil etmenize gerek yoktur.

MO0, M01, herhangi bir is ofseti G kodu (G54 vb.) ve blok bir takim
degistirme durdurma 6nden okuma &ncesindeki kesme igaretlerini
siler ve kumanda bir sonraki akimi degistirme pozisyonuna 6én
cagirmaz (yalnizca bir yana monteli takim degigtirici igin). Bu da
programin uygulanmasinda énemli gecikmelere neden olur, ¢linki
kumandanin takim degistirme islemini uygulamadan 6nce mutlaka
takimin degistirme pozisyonuna ulagsmasini beklemesi gerekmektedir.
Karuseli bir takim degistirme islemi sonrasinda bir T koduna sahip
takim pozisyonuna komut edebilirsiniz; 6rnegin:

M0O6 T1 (ILK TAKIM DEGISTIRME) ;
T2 (BIR SONRAKI TAKIMI ON CAGIRMA) ;

’

Yana monteli takim degistirici hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 101.
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NOT:

NOT:

DIKKAT:

MO07 Dus Sogutma Sivisi A¢gik

MO07, opsiyonel dus sogutma sivisini baslatir. M09, dus sogutma sivisini ve ayrica standart
sogutma sivisini durdurur. Opsiyonel dus sogutma sivisi bir takim veya palet
degistiriimesinden dnce otomatik olarak kapatilir ve bir takim degistirme dizisinden dnce
ACIK olmasi halinde, degistirme yapildiktan sonra otomatik olarak yeniden baslatilacaktir.

Bazi durumlarda, opsiyonel roleler ve érnegin dus sogutma Sivisi
acma ig¢in M51 ve dug sogutma sivisi kapatma icin M61 vb. gibi
opsiyonel M kodlari kullanilir. Makine konfiglrasyonunuzu dogru M
kodu programlamasina yénelik olarak kontrol edin.

M08 Sogutma Sivisi Agik / M09 Sogutma Sivisi Kapali

M08 opsiyonel sodutma sivisi beslemesini baslatirken, M09 bu beslemeyi durdurur.
Opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisini (P Sogutma) baslatmak ve durdurmak igin
M34/M35 kodlarini kullanin. Opsiyonel Takim igerisinden Su Vermeyi baslatmak ve
durdurmak igin M88/M89 kodlarini kullanin.

Kumanda, sogutma sivisi seviyesini sadece bir programin baginda
kontrol eder, bu sebeple diisiik bir sogutma sivisi durumu ¢alisan bir
programi durdurmayacaktir.

Diiz veya “saf’ madeni kesme yaglari kullanmayin. Makinedeki
kauguk bilesenlere zarar verebilir.

M10 4. Eksen Freni Kavrama / M11 4. Eksen Freni Ayirma

M10, opsiyonel 4. eksene fren uygularken, M11 freni keser. Opsiyonel 4. eksen freni
normalde sikilidir, béylece M10 komutu sadece frenin bir M11 kodu tarafindan serbest
birakilmasi durumunda gereklidir.

M12 5. Eksen Freni Kavrama / M13 5. Eksen Freni Ayirma

M12, opsiyonel 5. eksene fren uygularken, M13 freni keser. Opsiyonel 5. eksen freni
normalde sikilidir, bdylece M12 komutu sadece frenin bir M13 kodu tarafindan serbest
birakilmasi durumunda gereklidir.
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M16 Takim Degistirme

T - Takim numarasi

Bu M16, M06 gibi hareket eder. Buna ragmen M06 takim degistirme komutu igin tercih
edilen metottur.

M17 APC Paleti Ayirma ve APC Kapisi Acma/M18 APC Palet
Sikma ve APC Kapi Kapama

M17, APC paleti ayirir ve palet degistiricileriyle birlikte dik isleme merkezlerindeki APC
kapisini agar. M18, APC paletini sikar ve APC kapisini kapatir. M17 / M18 yalnizca bakim
ve test amaciyla kullanilir. Palet degisiklikleri igin M50'yi kullanin.

M19 is Milini Yénlendirir (Opsiyonel P ve R Degerleri)

P - Derece Degeri (0 - 360)
R - iki ondalik basamaginda derece degeri (0.00 - 360.00).

M19 i milini sabit bir konuma ayarlar. is mili, opsiyonel M19 is mili yénlendirme 6zelligi
olmadan sadece sifir konumuna yénlenir. is mili yénlendirme fonksiyonu P ve R adres
kodlarina izin verir. Ornegin:

M19 P270., is milini 270 dereceye yonlendirir ; ;
R degeri programlayicinin iki ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar; érnegin:
M19 R123.45 (is milini 123,45 dereceye ydnlendirir) ; ;

M21-M28 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu

M21 ve M28 arasindaki kodlar kullanici tanimli rdleler igin istege baghdir. Her bir M kodu
istege bagl rolelerden birini kapatir. [RESET] (SIFIRLA) tusu, bitirmek Uzere bir role
hareketli aksesuar icin bekleyen herhangi bir igslemi durdurur. Ayrica, bkz. M51 - M58
ve M61 - M68.

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 kontrol edin. Daha ayrintili bilgi i¢in saticiniza bagvurun.

Her defasinda sadece bir réle aktive edilir. Tipik bir islem bir déner tGrine komut vermektir.
Sira su sekildedir: Bir CNC parga programinin isleme bolimuni ¢alistirin. CNC hareketini
durdurun ve réle boyunca doéner hareket komutu verin. Déner Uriinden bir son dlglye
getirme pasosu (durdurma) sinyali bekleyin. CNC parga programina devam edin.

M Kodu Roleleri

Bu giktilar problari, yardimci pompalari veya sikma aygitlarini vb. aktive etmek igin
kullanilabilirler. Yardimci aygitlar tek rdle icin elektriksel olarak terminal seridine baglidirlar.

Terminal seridinin Normalde Acik (NO), Normalde Kapali (NC) ve Ortak (COM)
konumlari vardir.
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F8.1:

NOT:

NOT:

Ana |/O PCB M Kodu Rdleleri: [1] Ana G/C PCB M Kodu Roleleri, [2] Opsiyonel M kodu réle

ka

rti (ana 1/0O PCB'si Uzerine takilir).

M28 M27 M26 M25 M24 M23 M22 M21

12111098765 3211211109876543

NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

o

‘

M21 M22 M23 M24

1 2

Opsiyonel 8M Kodu Roleleri

ilave M kodu réleleri 8'li setler halinde satin alinabilir. Haas sisteminde her biri 8 réleden
olusan toplam 4 sire mimkundur; bunlar 0-3'ten itibaren numaralandirilir. Sira 0 ve 1 ana
G/C PCB'si igin dahilidir. Sira 1, IOPCB'nin Gzerinde M21-25 rélelerini kapsar. Sira 2, ilk 8M
opsiyon PCB'sini gosterir. Sira 3, ikinci 8M opsiyon PCB'sini gosterir.

Sira 3 bazi Haas yiliklii opsiyonlari igin kullanilabilir ve mevcut
olmayabilir. Daha ayrintili bilgi i¢in saticiniza basvurun.

Her seferinde c¢iktilarin sadece bir sirasi M-kodlari ile adreslenebilir. Bu, parametre 352
Roéle Sirasi Secgimi tarafindan denetlenir. Aktive edilmemis siralardaki réleler sadece makro
degdiskenleri M59/M69 ile erisilebilirlerdir. Parametre 352, standart olarak 1'e ayarli
sevk edilir.

M30 Program Sonu ve Sifirlama

M30 bir programi durdurur. Ayrica is milini durdurur, sogutma sivisini kapatir (TSC dahil)
ve program imlecini programin baslangicina geri getirir.

M30 takim boyu ofsetlerini iptal eder.

M31 Talas Konveyorii ileri / M33 Talas Konveyodrii Durma

M31 opsiyonel talag temizleme sistemini (burgu, ¢coklu burgu veya bant tarzi konveyor) ileri
yonde baslatir; bu yon, talaslarin makineden atilacagi yonu ifade eder. Talas konveyorini
ara ara galistirmalisiniz, bdylece buylk talas yiginlarinin kiiglk talaglar toplamasi ve
bunlari makine disina tasinmasi saglanmis olur. Talas konveyori galisma ¢evrimini ve
calisma siresini Ayar 114 ve 115 ile ayarlayabilirsiniz.

Opsiyonel konveydr sogutucu yikama sistemi, talas konveyori agikken galigir.
M33, konveyor hareketini durdurur.
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M34 Sogutma Sivisi Artig / M35 Sogutma Sivisi Azaltim

F8.2: P-Cool Valfi

M34, opsiyonel P-Cool valfini mevcut konumdan bir konum uzaga hareket ettirir (referans
konumundan daha uzaga).

M35 sogutma sivisi valfini referans konumuna dogru bir konum hareket ettirir.

DIKKAT: Sogutma sivisi muslugunu elle déndiirmeyin. Ciddi motor hasari
meydana gelecektir.

M36 Palet Pargasi Hazir

Palet degistiricili makinelerde kullanir. M36, [PART READY] (PARCA HAZIR) tusuna
basilana kadar palet degisimini geciktirir. [PART READY] (PARCA HAZIR) tusuna
basildiktan ve kapilar kapandiktan sonra bir palet degisimi meydana gelir. Ornek olarak:

Onnnnn (program numarasi) ;

M36 (Yanip sonen “Parca Hazir” 1sigi, digmeye) ;
(basi1lana kadar bekleyin) ;

MO1 ;

M50 ([PART READY] (PARCA HAZIR) didmesine) ;
(basi1ldiktan sonra palet dedisimini gerceklestirin) ;
(Parca Programi) ;

M30 ;

o

S 7
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M39 Takim Taretini Dondiirme

M39 bir ta_klm degisimi gergeklestirmeden yana monteli takim degistiriciyi dondirmek igin
kullanilir. Istenilen takim cebi numarasi (Tn) M39'dan 6nce programlanmalidir.

Takim degisimleri M0 6 kullanilarak komut edilir. M39 normal olarak gerekli degildir ancak
diyagnostik iglemleri igin veya bir takim degistirici carpmasini kurtarmak igin yararhdir.

M41 / M42 Dusuk / Yuksek Vites Atlama

Sanzimanli makinelerde M4 1 makineyi duslk viteste tutarken, M42 makineyi yiksek viteste
tutar. Normal olarak is mili hizi (Snnn) sanzimanin olmasi gereken vitesi saptayacaktir.

is mili baslangig komutundan M03 énceki is mili hiziyla birlikte M41 veya M42 komutu.
Ornegin:
S1200 M41 ;
MO3 ;

o

M46 Palet Yukli ise Atlar

P - Kosullu test karsilandiginda gidilecek program satiri numarasi
Q - Palet numarasi.

M46, Q kodu tarafindan belirtilen palet halihazirda yiklenmisse, programin P kodu
tarafindan belirtilen satir numarasina atlamasini saglar.

Ornek:
M46 Qm Pnn (EJer palet n yukll ise gecerli) ;
(programda m satirina atlanir yoksa bir sonraki bloga gidilir)

M48 Mevcut Programin Gegerliligini Kontrol Eder

M438, palet degistirme makineleri igin koruyucu gérevi gorur. Mevcut palet programi, Palet
Planlama Tablosunda listelenmemigse alarm 909 (910) géruntilenir.

M49 Paletin Durumunu Ayarlar

M49, P kodu tarafindan belirtilen paletin durumunu Q kodu tarafindan belirtilen degere
ayarlar. Olasi Q kodlari sunlardir: 1-Programli 2-YUkli 3-Tamamlandi 4 - 29 kullanici
tarafindan tanimlanir. Palet durumu sadece goérintileme amaclidir. Kumanda bunun
herhangi bir degerde olmasina bagl degildir ancak eger 0, 1, 2, veya 3 olursa, kumanda
bunu gerektidi sekilde glincelleyecektir.

Ornek:

M49Pnn Qmm (nn paletinin durumunu bir mm dederine) ;
(ayarlar) ;

337



G Kodlarinin Listesi

NOT:

’

Bir P-kodu olmaksizin bu komut mevcut yukli paletin statistnu tespit eder.
M50 Palet Degisimini Calistirir

Bir palet degisikligi gergeklestirmek igin bir P degeri, [PALET READY] (PALET HAZIR)
tusu veya Palet Planlama Tablosu ile birlikte kullanilir.

M51-M58 Opsiyonel Kullanici M Kodlari Ayari

M51 ila M58, kullanici araytzleri igin opsiyoneldir. Réle karti 1 Gzerindeki opsiyonel M kodu
rélelerinden birini agik konuma getirir. M61 - M68, réleyi kapali konuma getirir. [RESET]
(SIFIRLA) bu rélelerin timind kapatir.

M kodu réleleri hakkinda ayrintili bilgi icin bkz. M21 - M28, sayfa 334.
M59 Cikis Rolesini Ayarlar

P - Cikis rolesini 1100 ila 1155'ten ayirir.

M59 bir réleyi acik konuma getirir. Kullanima érnek olarak M59 P11nn verilebilir; burada
nn aglk konuma getirilen réle numarasini ifade eder. M59, eksen hareketiyle ayni siradaki
1100 ila 1155 araligindaki ayrik ¢ikis rélelerinin herhangi birinin agik konuma getirebilir.
Makrolar kullanilirken, M59 P1103, #1103=1 opsiyonel makro komutunun kullaniimasiyla
ayni islevi gorur, ancak farkli olarak kod satirinin sonunda islenilir.

Réle karti 1 lizerindeki 8 yedek M fonksiyonu 1140 - 1147 adreslerini
kullanir

M61-M68 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler

M61 - M68 opsiyoneldir ve rélelerden birini kapali konuma getirir. M numarasi, roleyi agik
konuma getiren M51 - M58'e karsilik gelir. [SIFIRLA] bu rélelerin timand kapatir. M kodu
réleleri hakkinda ayrintili bilgi icin bkz. M21-M28, sayfa 334.

M69 Cikis Rolesini Siler

M6 9 bir réleyi kapali konuma getirir. Bunun kullanimina bir 6rnek M69 P11nndir, burada nn
kapatilan rélenin sayisidir. Bir M69 komutu, 1100 ila 1155 araligindaki ¢ikis rélelerinin
herhangi birini kapali konuma getirebilir. Makrolar kullanilirken, M69 P1103, #1103=0
opsiyonel makro komutunun kullaniimasiyla ayni islevi gorur, ancak farkli olarak eksen
hareketiyle ayni sirada islem gordr.

M73 Takim Hava Puskirtme (TAB) Agik / M74 KILAVUZ Acik

Bu M kodlari, Takim Hava Puskirtme (TAB) segenegini kontrol eder. M73, TAB'i
etkinlestirirken M74 bunu kapali konuma getirir.
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M75 G35 veya G136 Referans Noktasini Ayarlar

Bu kod G35 ve G136 komutlari igin referans noktasini ayarlamak igin kullanilir. Bir izleme
fonksiyonundan sonra kullaniimalidir.

M76 Kumanda Ekrani Devredisi / M77 Kumanda Ekrani
Devrede

Bu kodlar ekran gdstergesini devreden ¢ikarmak ve devreye sokmak icin kullanilirlar. Bu M
kodu, aksi takdirde makinenin hareketlerinin komutlanmasinin gerekebilecedi ve ekranin
yenilenmesinin isletme gicinden alacagi i¢in buyuk bir karmasik programin calistiriimasi
sirasinda faydalidir.

M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir

M78 kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31, G36
veya G37) probdan bir sinyal aldiginda M78 alarm verir. Bir atlama sinyali beklenmediginde
kullanilir ve bir prob garpigsmasi gosterebilir. Bu kod, atlama G-kodu olarak veya herhangi
bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

M79 Atlama Sinyali Bulunamadiginda Alarm verir

M79 kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31, G36
veya G37) probdan bir sinyal almadiginda M79 alarm verir. Bu, atlama sinyalinin olmamasi
bir prob konumlandirma hatasi anlamina geldiginde kullanilir. Bu kod, atlama G-kodu
olarak veya herhangi bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

F8.3: Prob Konumlandirma Hatasi: [1] Sinyal Bulundu. [2] Sinyal Bulunamadi.

1 2

= |\’\

M80 Otomatik Kapi Acma / M81 Otomatik Kapi Kapama

M80, Otomatik Kapiyi agar ve M81 kapatir. Kapi hareket halinde oldugunda asili kumanda
butonu bip sesi gikarir.

M82 Takim Ayirma

M82 takimi is milinden ayirmak icin kullanilir. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak
kullanihr. Takim degdisimleri M0 6 kullanilarak komut edilmelidir.
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D

DIKKAT:

NOT:

M83 Otomatik Hava Tabancasi / MQL Acik / M84 Otomatik
Hava Tabancasi / MQL Kapali

M83, Otomatik Hava Tabancasini (AAG) ve Minimum Kaliteli Yag (MQL) secenegini agik
konuma getirirken, M84 bu sec¢enegi kapali konuma getirir. Bir Pnnn argiimani iceren M83
(burada nnn milisaniye cinsinden ifade edilir), AAG veya MQL'yi belirtilen stre boyunca
acgik konuma getirir ve ardindan kapatir. AAG veya MQL'yi manuel olarak agik konuma
getirmek igin énce [SHIFT] (DEGISTIR) tusuna ve ardindan [COOLANT] (SOGUTMA
SIVISI) tusuna basin.

M86 Takim Sikma

M8 6, bir takimi is miline sikar. Bu sadece bir bakim/test fonksiyonu olarak kullanilir. Takim
degisimleri M0 6 kullanilarak komut edilmelidir.

M88 Takim igerisinden Su Verme Agik / M89 Takim
igerisinden Su Verme Kapali

M8 8, takim igerisinden su vermeyi (TSC) agik konuma getirirken, M89 TSC'yi kapatir.

Bir boydan boya delik ile dogru takim islemi kullaniimadan énce
yapilmalidir TSC sistemi. Takim islemi kullanimindaki hata is mili
kafasini agiri sogutma sivisi ile dolduracaktir ve bu garantiyi
gecersiz Kilacaktir.

Yedek Program

M88 komutu ig mili hizi komutundan énce olmalidir.

Tl M6 (TSC elik Acma Islemi Boyunca Sodutma Sivisi) ;
G90 G54 GO0 X0 YO ;

G43 HO6 Z.5 ;

M88 (TSC'yi acik konuma getirin) ;

S4400 M3 ;

G81 Z-2.25 F44. R.03 ;

M89 G80 (TSC'yi kapali konuma getirin) ;

G91 G28 z0 ;

M30 ;

o

I
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M95 Uyku Modu

Uyku modu uzun bir bekleme slresidir. M95 komutunun formati su sekildedir: M95
(hh:mm) .

M95'i takip eden ifade makinenin uyumasini istediginiz slreyi saat ve dakika cinsinden
icermelidir. Ornegin, saat simdi 6gleden sonra 6 ise ve makinenin ertesi sabah 6:30'a kadar
uyumasini istiyorsaniz, M95 (12:30) komutunu kullanmalisiniz. M95'i takip eden satir(lar)
eksen hareketleri ve is mili 1Isitma komutlari olmahdir.

M96 Girdi Yoksa Atlar

P - Kosullu test karsilandiginda gidilecek program blogu

Q - Test edilecek ayri giris degiskeni (0'dan 63'e)

M96 bir ayri girisin 0 (kapall) durumu agisindan test edilmesi i¢in kullanilir. Kumanda igin
bir alarm olusturacak otomatik is pargasi tutma veya diger aksesuarlarin durumunu kontrol
etmek igin yararhdir. @ degeri, diyagnostik ekraninda bulunan girdilerle uyusan 0 ila 63
araliginda olmalidir (En yiksek sol girdi O ve en az sag girdi 63'tir. Bu program
calistiriidiginda ve Q tarafindan belirtilen giris sinyali 0 dederine sahip oldugunda, program
blogu Pnnnn gergeklestirilir (Pnnnn satirlyla eslesen Nnnnn mutlaka ayni
programda olmalidir).

M96 Ornek:
NO5 M96 P10 Q8 (Test giris #8, Kapi Anahtari,) ;
(kapatilana kadar) ;
N10 (Program donglisiniin baslangici) ;

(Bu makine parcasini programlayin) ;
N85 M21 (Harici bir kullanici fonksiyonu calistirir) ;
N90 M96 P10 Q27 (Yedek giris [#27] 0 ise N10'a doéngiu) ;

N95 M30 (Yedek giris 1 ise programi bitirir) ;

o)

M97 Yerel Alt Program Cagrisi

P - Kosullu test karsilandiginda gidilecek program satiri numarasi
L - Alt program ¢agri (1-99) stirelerini tekrarlar.

M97, ayni program iginde bir satir numarasi (N) tarafindan gdsterilen bir alt programi
cagirmak icin kullanilir. Bir kod gereklidir ve ayni program iginde bir satir numarasi ile
uyusmalidir. Bir program igindeki basit alt yordamlar icin yararlidir; ayr bir program
gerektirmez. Alt program bir M99 ile bitmelidir. M97 blogundaki bir L.nn kodu, nn defa alt
program ¢agrisini tekrarlar.
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NOT: Alt program, ana programin gévdesi igerisindedir ve M30'dan sonra
yer alir.

M97 Ornek:

o

000001 ;

M97 P100 L4 (N100 ALT PROGRAMINI CAGIRIR) ;
M30 ;

N100 (ALT PROGRAM) ;

MOO ;

M99 (ANA PROGRAMA GERI DONER) ;

[*] .
I

M98 Alt Program Cagrisi

P - Kosullu test kargilandiginda gidilecek alt program numarasi
L - Alt program c¢agri (1-99) sirelerini tekrarlar.

M98, bir alt programi ¢agirmak igin kullanilir, format M98 Pnnnn'dir (Pnnnn ¢agrilan
program sayisidir). Alt program, program listesinde olmalidir ve ana programa dénmek igin
bir M99 igermelidir. Lnn sayimi M98'i igeren satir lzerine konulabilir ve bir sonraki bloga
devam etmeden 6nce alt programin nn defa ¢agiriimasina neden olur.

Bir M98 alt programi cagrildiginda, kumanda, aktif slrtcide alt programi arar ve alt
program bulunamazsa ardindan bellekte arar. Aktif sirict bellek, USB siricisl veya sabit
disk sUrucusu olabilir. Kumanda, alt programi aktif sirticide veya bellekte bulamazsa bir
alarm verilir.

M98 Ornek:
Alt program, ana programdan (000002) ayri bir programdir (000100).

000002 ;

M98 P100 L4 (000100 ALT PROGRAMI 4 DEFA CAGIRIR) ;
M30 ;

% % 000100 (ALT PROGRAM) ;

MO0 ;

M99 (ANA PROGRAMA GERI DONER) ;

[*] .
I

M99 Alt Program Doniisu veya Dongusu

o

P - Kosullu test kargilandiginda gidilecek program satiri numarasi
M99 U¢ temel kullanima sahiptir:

. M99 bir alt programin, yerel alt programin veya makronun sonunda ana programa
geri donulmesi igin kullanilir.

342



M Kodlarn

. Bir M99 Pnn, programi programdaki ilgili Nnn'ye atlatir.

. Ana programdaki bir M99, [RESET] (SIFIRLA) tusuna basilana kadar programin
durmadan baslangica geri donmesini ve programin uygulamasini saglar.

NOT: Asagidaki kodu kullanarak Fanuc davraniginin benzeri yapilabilir:
Haas Fanuc
program g¢agirma: 00001 ; 00001 ;

N50 M98 P2 ; N50 M98 P2 ;

r ’

N51 M99 P100 ;

’

N100 (buradan
devam edin) ;

’

N100 (buradan
devam edin) ;

r

M30 ;
M30 ;
alt program: 00002 ; 00002 ;

M99 ; M99 P100 ;

’ ’

M99 ile Makrolar - Makine opsiyonel makrolarla donatilmissa, kiresel bir degisken
kullanabilir ve alt program icine #nnn=dddd ekleyerek ve daha sonra alt program
cagrisinin ardindan M99 P#nnn kullanarak atlamak icin bir blok tanimlanabilir.
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M109 interaktif Kullanici Girigi

P - Ayni addaki makro degiskeni temsil etmek lzere araliktaki (500-599) bir rakamdir.

M109, ekran Uzerine bir kisa ileti (mesaj) yerlestirmek i¢in 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 karakterlerinin listesine sahiptir).

Asagidaki érnek program kullaniciya bir Evet veya Hayir sorusu soracaktir, daha sonra
bir Evet veya bir Hayir girilene kadar bekleyecektir. Diger tim karakterler reddedilir.

061091 (M109 INTERAKTIF KULLANICI GIRISI) ;
(Bu programda hig¢bir eksen hareketi yoktur) ;
N1 #501= 0. (Degiskeni silin) ;

M109 P501 (Uyku 1 dak?) ;

N5 IF [ #501 EQ 0. ] GOTOS5 (Bir anahtari bekleyin) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO1l0 (Y) ;
IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Kontrol etmeye devam edin) ;

N10 (Bir Y girilmistir) ;

M95 (00:01)

GOTO30 ;

N20(Bir N girilmistir) ;

G04 Pl. (1 saniye hig¢bir sey yapmayin) ;
N30 (Durdur) ;

M30 ;

o

I

Asagidaki 6rnek programda kullanicidan bir sayi segmesi istenecektir, daha sonra 1, 2, 3,
4 veya 5 girilene kadar bekleyecektir; diger tum karakterler yok sayilacaktir.

% 000065 (M109 ETKILESIMLI KULLANICI GIRISI 2) ; (Bu program
eksen hareketi icermez) ; N1 #501= 0 (Degisken #501'i silin)
; (Degisken #501 kontrol edilecektir) ; (Operatdr asagidaki
secimlerden birini girer) N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ; IF [ #501
EQ 0 ] GOTO5 ; (Girise kadar klavye giris doénglsinu bekleyin)
; (49-53'ten ondalik esdegeri, 1-5'i temsil eder) ; IF [ #501
EQ 49 ] GOTO1l0 (N10'a gitmek ic¢in 1 girilmistir) ; IF [ #501
EQ 50 ] GOTO20 (N20'ye gitmek ic¢in 2 girilmistir) ; IF [ #501
EQ 51 ] GOTO30 (N30'a gitmek ic¢in 3 girilmistir) ; IF [ #501
EQ 52 ] GOTO40 (N40'a gitmek ic¢cin 4 girilmistir) ; IF [ #501
EQ 53 ] GOTO50 (N50'ye gitmek ig¢in 5 girilmistir) ; GOTO1l
(Bulunana kadar kullanici girisi doéngiistini kontrol etmeye
devam edin) ; N10 ; (1 girilmisse bu alt programi yiritin) ;
(10 dakika boyunca uykuya gecirin) ; #3006= 25 (Cevrim
baslatma 10 dakika boyunca uykuda kalir) ; M95 (00:10) ;
GOTO100 ; N20 ; (2 girilmisse bu alt programi yurttin) ;
(Programlanan mesaj) ; #3006= 25 (Programlanan mesaj cevrim
baslatma) ; GOTO100 ; N30 ; (3 girilmisse bu alt programi
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yluritin) ; (Alt program 20'yi baslatin) ; #3006= 25

(Cevrim

baslatma programi 20 ylUrtatidlir) ; G65 P20 (Alt program 20'yi

cagirin) ; GOTO1l00 ; N40 ; (4 girilmisse bu alt programi
yuriitin) ; (Alt program 22'yi ¢adgirin) ; #3006= 25

baslatma programi 22 yiuruttltr) ; M98 P22 (Alt program 22'yi

¢cagirin) ; GOTO100 ; N50 ; (5 girilmisse bu alt programi
(Si1firlama veya
; N100

yiiriitiin) ; (Programlanan mesaj) ; #3006= 25
cevrim baslatma giict kapali konuma getirir) ;
; M30 (Programi Sonlandirin); %

Online Daha Fazla Bilgi

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

Kaynak Merkezine gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

[Ty =]

[=]
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Bolum9: Ayarlar
9.1 Giris

Bu bdlimde makinenizin ¢alisma seklini kontrol eden ayarlar hakkinda ayrintili agiklamalar
verilmigstir.

9.1.1 Ayar Listesi

Ayar Aciklama
1 Otomatik Gu¢ Kesme Zamanlayicisi
2 M30'da Gug Kesme
4 Grafik Hizli Glizergahi
5 Grafik Delme Noktasi
6 On Panel Kilidi
7 Parametre Kilidi
8 Program Hafiza Kilidi
9 Boyutlandirma
10 Limit Hizh %50'de
11 Baud Hizi Segimi
12 Parite Segimi
13 Dur Biti
14 Senkronizasyon
15 H ve T Kodu Uyusmasi
16 Kuru Calistirma Kilidi
17 Opsiyonel Durdurma Kilidi
18 Blok Silme Kilidi
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Ayar Aciklama
19 ilerlemeyi Degistirme Kilidi
20 is Mili Atlama Kilidi
21 Hizli Atlatma Kilidi
22 Korunmali Cevrim Delta Z
23 9xxx Program Dizenleme Kilidi
24 Delinecek Kilavuz
25 Satir Sonu Paterni
26 Seri Numarasi
27 G76/G77 Kaydirma Yoni
28 X/Y'siz Korunmali Cevrim Davranigi
29 G91 Kipli degil
30 4. Eksen Etkin
31 Program Gdstergesini Sifirlama
32 Renk Atlama
33 Koordinat Sistemi
34 4. Eksen Capi
35 G60 Ofset
36 Program Yeniden Baslatma
37 RS-232 Veri Bitleri
39 Bip @ M00, M01, M02, M30
40 Takim Ofset Olgiimii
41 Bosluk Ekleme RS-232 Cikisi
42 MOO Takim Degistirme Sonrasinda
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Ayar Aciklama
43 Kesici Telafi Tipi
44 Yarigap CC % Cinsinden Min. F
45 ikiz Gériinti X Ekseni
46 ikiz Gérinti Y Ekseni
47 ikiz Gérintli Z Ekseni
48 ikiz Gorlintl A Ekseni
49 Ayni Takim Degistirmeyi Atla
52 G83 R Uzerinden Geri Cekilme
53 Sifir Donusli Elle Kumanda
55 MDlI'dan Etkin DNC
56 M30 Varsayilan G'yi Yeniden Kaydetmek
57 Kesin Durus Korunmal X-Y
58 Kesici Telafisi
59 Prob Ofset X+
60 Prob Ofset X,
61 Prob Ofset Z+
62 Prob Ofset Z
63 Takim Probu Genigligi
64 Takim Ofset Olgiimii Kullanimi
65 Grafik Olgegi (Yiikseklik)
66 Grafikler X Ofseti
67 Grafikler Y Ofseti
68 Grafikler Z Ofseti
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Ayar Aciklama
69 DPRNT Bastaki Bosluklar
70 DPRNT Agik/KAPALI D Kodu
71 Varsayilan G51 Olgeklendirme
72 Varsayilan G68 Dondiirme
73 G68 Artan Agi
74 9xxx Program izleme
75 9xxxx Progs Singls BLK
76 Takim Ayirma Kilidi
77 Olgek Tam Sayisi F
78 5. eksen Etkin
79 5. Eksen Etkin
80 ikiz Goriinti B Ekseni
81 Gu¢ Vermede Takim
82 Dil
83 M30/Atlamay: Sifirlar
84 Takim Agiri YUk Hareketi
85 Azami Kbése Yuvarlatma
86 M39 Kilitleme
87 MO06 Atlamay: Sifirlar
88 Atlamayi Sifirlar
90 Goruntulenecek Azami Takimlar
100 Ekran Koruyucu Gecikmesi
101 Besleme Atlama -> Hizli
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Ayar Aciklama
103 CYC START/FH Ayni Tusg
104 Tek Satira EI Kumandasi
108 Hizl Déner G28
109 Dakika cinsinden Isinma Suresi
110 Isinma X Mesafesi
11 Isinma Y Mesafesi
112 Isinma Z Mesafesi
114 Konveyor Cevrim Siresi (dakika)
115 Konveyor Acik Suresi (dakika)
116 Pivot Boyu
117 G143 Kiresel Ofset
118 M99 Carpmalar M30 CNTRS
119 Ofset Kilidi
120 Makro Degisken Kilidi
130 Kilavuz Geri Cekilme Hizi
131 Otomatik Kapi
133 REPT Rijit Kilavuz Delme
142 Ofset Degistirme Toleransi
143 Makine Verisi Toplama
144 Besleme Atlama ->is Milleri
155 Cep Tablolarini Yikleme
156 Program ile Ofset Kaydetme
157 Ofset Formati Tipi
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Ayar Aciklama
158 X Vida Termal Telafisi
159 Y Vida Termal Telafisi
160 Z Vida Termal Telafisi
162 Yiizmeyi Saglamak Igin Varsayilan
163 .1 Elle Kumanda Hizini Devreden Cikarma
164 Déner Unite Artigl
167-186 | Duzenli Bakim
187 Makine Verisi Ekosu
188 G51 X OLCEGI
189 G51Y OLCEGI
190 G51 Z OLGEGI
191 Varsayilan Dlzgunlik
196 Konveyér Kapatmasi
197 Sogutma Sivisi Kapatmasi
198 Arkaplan Rengi
199 Calisma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (Dakika)
201 Yalnizca kullanimdaki Is ve Takim Ofsetlerini Goster
216 Servo ve Hidrolik Kapatma
238 Yiksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)
239 Calisma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika)
240 Takim Omri Ekrani
242 Hava Su Bosaltma Araligi (dakika)
243 Hava Su Bosaltmasi Agik Kalma Siresi (saniye)
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Ayar Aciklama
244 Ana Gosterge Takim Uzunlugu (ingler)
245 Tehlikeli Titresim Hassasiyeti
247 Takim Degisiminde Es Zamanli XYZ Hareketi
249 Haas Baslangi¢ Ekraninin Etkinlestiriimesi
900 CNC Agi Adi
901 Adresi Otomatik Olarak Elde Et
902 IP Adresi
903 Alt A§ Maskesi
904 Varsayilan Gegit
905 DNS Sunucusu
906 Alan Adi/Calisma Grubu Adi
907 Uzak Sunucu Adi
908 Uzak Paylasim Yolu
909 Kullanici Adi
910 Parola
911 CNC Paylagimina Erigim (Kapali, Oku, Tam)
912 Disket Sekmesi Etkinlestirildi
913 Sabit Disk Suricu Sekmesi Etkinlestirildi
914 USB Sekmesi Etkinlestirildi
915 Ag Paylagimi
916 ikinci USB Sekmesi Etkinlestirildi
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Ayarlara giris

Ayar sayfalari, degistirmeye ihtiya¢ duyabilecediniz ve makine islemini kontrol eden
degerleri igerir.

Ayarlar sekmeli mentulerde sunulmaktadir. Haas kumandasindaki sekmeli mendilerde
dolasmak hakkindaki bilgiler igin, bkz. sayfa 55. Ekrandaki ayarlar gruplar halinde organize
edilir.

[UP] (YUKARI) ve [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanarak bir ayar segin. Bir ayara
hizli sekilde ulasmak icin, Ayarlar ekrani etkin konumdayken ayar numarasini girin ve
[DOWN] (ASAGI) imleg ok tusuna basin.

Bazi ayarlar verilen aralida sigan nimerik degerlere sahiptir. Bu ayarlari degistirmek igin,
yeni degeri girin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Diger ayarlar bir listeden
secgebileceginiz spesifik degerlere sahiptir. Bu ayarlar icin segenekleri gériintilemek lizere
[LEFT] (SOL) ve [RIGHT] (SAG) imleg ok tuslarini kullanin. Bir degeri degistirmek icin
[ENTER] (GIRIS) tusuna basin. Ekranin (ist kisminin yakinindaki mesaj segili ayarin nasil
degistirilecegini soyler.

1 - Otomatik Gu¢ Kapatma Zamanlayicisi

Bu ayar belli bir bekleme siresinden sonra makinenin gliclini otomatik olarak kapatmak
icin kullanilir. Bu ayara girilen deder, makine guicu kapatilana kadar rolantide kalacagi
dakikalarin sayisidir. Bir program c¢alisirken makinenin gicu kapatiimaz ve bir digmeye
basildiginda veya [HANDLE JOG] (ELLE KUMANDA KOLU) kontrolu kullanildiginda sure
(dakikalarin sayisi) sifirdan baslar. Otomatik kapatma sirasi gi¢ kapatilmasindan énce
operatére 15 saniyelik bir uyar verir, herhangi bir digmeye basilmasi glg¢
kapatmayi durduracaktir.

2 - M30'da Gug¢ Kapali

Bu ayar ACIK konuma ayarlanirsa, programin sonunda makinenin glict kesilir (M30). Bir
M30'a ulagildiginda makine operatére 15 saniyelik bir uyari verir. Gli¢ kapatma islemini
yarida kesmek i¢in herhangi bir tusa basin.
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F9.1:

F9.2:

NOT:

4 - Grafik Hizli Yol

Bu ayar Grafik modunda bir programin goriintiilenme seklini degistirir. KAPALT oldugunda,
hizli kesmeyen takim hareketleri bir gizergah birakmaz. AGCIK oldugunda, hizli takim
hareketleri ekranda kesikli ¢izgi birakir.

Ayar 4 - Grafik Hizli Yol: [1] ACIK Konumdayken Tum Hizli Takim Hareketleri Kesikli Cizgiyle
Gosterili. [2] KAPALI Konumdayken Yalnizca Kesim Cizgileri Goésterilir.

1 2

5 - Grafik Delme Noktasi

Bu ayar Grafik modunda bir programin goériintiilenme seklini degistirir. AGIK konumdayken
Z eksenindeki hareket, ekranda bir X isareti birakacaktir. KAPALI oldugunda ise, grafik
ekraninda higbir ilave isaret gosteriimez.

Ayar 5, Grafik Delme Noktasi: [1] AGIK Konumdayken X isareti Gortintiilenir. [2] KAPALI
Konumdayken X isareti Géruintiilenmez.

1 2
6 - On Panel Kilit

ACIK olarak ayarlandiginda bu Ayar, is Mili [CW] / [CCW] tuslari ve [ATC FWD] /
[ATC REV] (ATC ILERI / ATC GERI) tuglarini devre disi birakir.

7 - Parametre Kilidi

Bu ayarin AGIK konuma ayarlanmasi, 81-100 parametreleri digindaki parametrelerin
degismesini durdurur.

Kumandaya glic verildiginde, bu ayar KAPALI konumuna ayarlanir.
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8 - Prog Bellek Kilidi

Bu ayar, [ON] (ACIK) olarak ayarlandiginda hafiza diizenleme fonksiyonlarini ([ALTER]
(DEGISTIR), INSERT (EKLE) vb.) kilitler. Bu ayrica MDI fonksiyonunu da kilitler. FNC'deki

diizenleme fonksiyonlari bu ayarla sinirlandiriimaz.

9 - Boyutlandirma

Bu ayar ing ve metrik mod arasinda segim yapar. ING olarak ayarlandidinda, X, Y, ve Z igin
programlanmig Uniteler 0.0001" kadar ingtirler. MM olarak ayarlandiginda, programlanmig
Uniteler 0.001mm'ye kadar milimetredirler. Tim ofset degerleri bu ayar ingten metrige
degistirildiginde doénusturalirler, veya tam tersi. Buna ragmen, bu ayarin degistiriimesi
hafizaya kaydedilmis bir programi otomatik olarak dénustirmeyecektir; yani Uniteler igin
programlanmig eksen degerleri degistiriimelidir.

ING olarak ayarlandiginda, varsayllan G kodu G20'dir; MM olarak ayarlandiginda,

varsayilan G kodu G21'dir.

tiklamasi

ing Metrik
Besleme in¢c/da mm/da
Maks. Yol Eksene ve modele goére degisir
Minimum programlanabilir .0001 .001
boyut
Eksen elle kumanda
tusu Ing Metrik
.0001 .0001 ing/el kumandasi .001 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.001 .001 ing/el kumandasi .01 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.01 .01 ing/el kumandasi .1 mm/el kumandasi tiklamasi

.1 in¢/el kumandasi tiklamasi

.1 mm/el kumandasi tiklamasi
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10 - %50'de Hizh Sinir

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, makineyi en hizli kesmeyen eksen hareketinin (hizli)
%50'sine sinirlayacaktir. Makine eksenleri dakika basina 700 inge (ipm)
konumlandirabiliyorsa, bu ayar AGIK Ac¢ik oldugunda 350 ipm'ye sinirlanacagdi anlamina
gelir. Bu ayar ACIK oldugunda, kumanda %50 hizli atlama mesaiji géruntileyecektir. OFF
(Kapal) olarak ayarlandiginda, %100 en yiksek hizli devir mevcuttur.

11 - Baud Hizi Segimi

Bu ayar, operatdriin verinin seri porta/porttan (RS-232) transfer edildigi hizi degistirmesini
saglar. Bu programlarin yuklenmesi/indiriimesi vb. ve DNC fonksiyonlari i¢in gegerlidir. Bu
ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmalidir.

12 - Parite Se¢imi

Bu ayar RS-232 Seri Portu igin pariteyi tanimlar. Hi¢BIRI olarak ayarlandi§inda, seri
veriye higbir parite biti eklenmez. SIFIR olarak ayarlandiginda, bir O biti eklenir. Normal
parite fonksiyonlari gibi CIFT ve TEK calisma. Sisteminizin neye ihtiyag duydugunu
bildiginizden emin olun, o6rnegin, XMODEM 8 veri biti kullanmali ve higbir parite
kullanmamaldir (HI¢GBIRI konumuna ayarl). Bu ayar kisisel bilgisayardaki parite
ile uyusmalidir.

13 Stop Bit (Dur Biti)

Bu ayar Seri Portu (RS-232) i¢cin durma sayisini gdsterir. 1 veya 2 olabilir. Bu ayar kisisel
bilgisayardaki durdurma biti sayisi ile uyusmahdir.

14 - Senkronizasyon

Bu ayar, RS-232 Seri Port icin alici ve gonderici arasindaki senkronizasyonu protokoliin
degistirir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmalidir.

RTS/cCTS'ye ayarlandiginda, seri veri kablosundaki sinyal kablolari alici veri alirken
gOndericiye gegici olarak veri gdndermeyi durdurmasini bildirmek icin kullanilir.

XACK/XKPL konumuna ayarlandiginda, en ¢ok kullanilan ayar, ASCII karakter kodlari alici
tarafindan gondericiye gegici olarak durmasini bildirmek igin kullanilir.

Kagit bant zimba veya okuyucu baslatma/durdurma kodlarinin génderilmesi disinda, DC
KODLARI segimi XON/XOFF gibidir.

XMODEM, 128 baytlik bloklarda veri gdnderen bir alici-kontrolli haberlesme protokoltdir
XMODEM her bir blok bitunlik agisindan kontrol edildigi icin daha fazla glvenilirlige sahiptir.
XMODEM, 8 veri biti kullanmali ve higbir parite kullanmamalidir.
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NOT:

15 - H ve T Kod Anlagsmasi

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, makinenin H ofset kodunun is mili icindeki takim ile
uyusup uyusmadigini kontrol etmesini saglar. Bu kontrol garpmalarin engellenmesine
yardimci olabilir.

Bu ayar bir H0O ile beraber bir alarm meydana getirmez. H00 takim
uzunlugu ofsetini iptal etmek igin kullanilir.

16 - Kuru Caligtirma Kilidi

Kuru Calistirma 6zelligi bu ayar ACIK olarak ayarlandiginda kullanilabilir olmayacaktir.
17 - SCNK Durma Kilit Disa

Opsiyonel Durdurma 6zellidi bu ayar AGIK oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

18 - Blok Sil Kilit Cikis

Blok Silme 6zelligi bu ayar ACIK oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

19 - ilerlemeyi Degistirme Kilidi

ilerlemeyi degistirme diigmeleri bu ayar ACIK olarak ayarlandiginda devreden gikarilir.
20 - is Mili Uzerine Yazma

is mili hizi atlama tuslar bu ayar ACIK olarak ayarlandiginda devreden gikarilir.

21 - Hizh Uzerine Yazma Kilidi

Eksen hizli atlama tuslari bu ayar AGIK olarak ayarlandijinda devreden c¢ikarilir.

22 - Can Cevrim Delta Z

Bu ayar, bir G73 korunmali gevrimi sirasinda talaslari temizlemek igin Z Ekseninin geri
cekildigi mesafeyi tanimlar. Aralik 0.0000 ila 29.9999 ingtir (0-760 mm).

22 - Can Gevrim Delta Z

Bu ayar, bir G73 duzensiz yol malzemesi temizleme ¢evrimi sirasinda talaslari temizlemek
icin Z Ekseninin geri gekildigi mesafeyi tanimlar. Aralik 0.0000 ila 29.9999 ingctir (0-760
mm).
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NOT:

F9.3:

23 - 9xxx Program Duzenleme Kilidi

Bu ayarin ACIK konuma getirilmesi, 9000 serisi programlarinin bellekte gorintilenmesini,
dizenlenmesini veya silinmesini durduracaktir. 9000 serisi programlari bu ayar ACIK
konumdayken ylklenemez veya indirilemez.

9000 serisi programlari genellikle makro programlaridir.

24 - Delmek i¢in oncu

Bu ayar, RS-232 Seri Portuna bagli olan bir kagit bant zimbalama aygitina génderilen
kilavuzu (bir programin baslangicindaki bos bant) kontrol etmek igin kullanilir.

25 - EOB Diizen

Bu ayar, seri porttan/porta (RS-232) veri génderildiginde ve alindiginda EOB (Satir Sonu)
dizenini kontrol eder. Bu ayar kisisel bilgisayardaki EOB duzeni ile uyusmalidir. CR LF,
YALNIZCA LF,LF CR CR Ve YALNIZCA CR segenekleri mevcuttur.

26 - Seri Numarasi

Bu makinenin seri numarasidir. Bu, degistirilemez.
27 - G76/G77 Kaydirma Yonu

Bu ayar, takimin bir G76 veya G77 korunmali ¢evrimi sirasinda delik delme takimini
temizlemek igin kaydirnldigi (tasindigi) yonu kontrol eder. X+, X-, Y+ ve Y- segimleri
mevcuttur. Bu ayarin nasil ¢alistigi hakkinda daha fazla bilgi igin G kodu bélimuindeki G76
ve G77 gevrimine bakin, sayfa 277.

27 Ayarl, Delik Delme Takiminin Temizlenmesi igin Takimin Kaydirilacag Yén: [1] Parga, [2]
Acilan delik.

Y+
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NOT:

NOT:

NOT:

28 - Can Gevrim igslem X/Y

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. Tercih edilen ayar ACIK ayaridir.
KAPALI ise, korunmali ¢cevrimin yurutllebilmesi i¢in baslangi¢c korunmali ¢evrim tanim
bloguna bir X veya Y kodu gerekir.

ACIK ise, baslangi¢ korunmali ¢evrim tanim blogdu, blokta X veya z kodu olmasa bile bir
cevrimin yurutilmesine yol acar.

O blokta 1.0 bir varsa, tanim satirindaki korunmalr ¢evrimi yliriitmez.

29 - G91 Modal Digi

Bu ayarin AGIK olarak ayarlanmasi, G91 komutunu sadece icinde bulundudu program
blogu iginde kullanacaktir (kipli degil). KAPALI oldugunda, ve bir G91 komutu verildiginde,
makine tim eksen konumlari igin artan hareketler kullanacaktir.

Bu ayar, G47 oyma c¢evrimleri igcin mutlaka KAPALI Kkonumda
olmalidir.

30 - 4uncu Eksen Etkinlest

Bu ayar belirli bir 4Gnci eksen i¢in kontrolU baslatir. Bu Ayarin degistiriimesi ile ilgili detayl
bilgi icin, bu kilavuzun "4. ve 5. Eksen Programlamasi" bélimine bakin. Bu ayar KAPALI
oldugunda, dérdincu eksen devreden cikarilir; o eksene hicbir komut génderilemez.
5. eksen icin Ayar 78'e bakin.

Secgimler: Tek bir dbner tablayi ayarlamak icin kullanilabilecek KLLNC
1 ve KULLNC 2.

31 - Sifirla Program Gostergesi

Bu ayar KAPALI oldugunda, [RESET] (SIFIRLA) tusu program gdstergesinin konumunu
degistirmez. ACIK oldugunda, [RESET] (SIFIRLA) tusu program gdstergesini programin
baslangicina hareket ettirir.
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32 - Sogutma Suyu Uzerine

Bu ayar sogutma sivisi pompasinin ¢alismasini kontrol eder. NORMAL sec¢imi operatorin
manuel olarak veya M-kodlari ile pompayl agmasini ve kapamasini saglar. KAPALI segimi,
manuel olarak veya bir programdan sogutma sivisini agmak igin bir deneme yapildiginda
FUNCTION LOCKED (FONKSIYON KILITLI) alarmi verir. ATLA secimi programlanmis tim
sogutma sivisi komutlarini yok sayar ancak pompa manuel olarak agilabilir.

33 - Koordinat Sistemi

Bu ayar, bir G52 veya G92 programlandijinda Haas kumandasinin is pargasi ofseti
sistemini algilama seklini degistirir FANUC, HAAS veya YASNAC konumuna ayarlanabilir.

YASNAC olarak ayarlandiginda
G52, G55 gibi baska bir is pargasi ofsetine donlsur.
G52 ile FANUC konumuna ayarlandiginda:

G52'deki herhangi bir deger tim is pargasi ofsetlerine eklenir (kiiresel koordinat degisimi).
Bu G52 degeri hem manuel olarak hem de bir program ile girilebilir. FANUC segildiginde,
[RESET] (SIFIRLA) butonuna basiimasi, bir M30 komutu verilmesi, veya makinenin
kapatilmasi G52'deki degeri silecektir.

G52 ile HAAS konumuna ayarlandiginda:

G52'deki herhangi bir deger tim is pargasi ofsetlerine eklenecektir Bu G52 degeri hem
mantiel olarak hem de bir program ile girilebilir. G52 koordinat degistirme degeri, sifiri elle
girerek veya G52 X0, Y0 ve/veya Z0 ile programlayarak sifira ayarlanir.

G92 ile YASNAC konumuna ayarlanir:

YASNAC secildiginde ve bir G92 x0 YO programlandiginda, kumanda mevcut makine
konumunu yeni bir sifir noktasi olarak (Is Sifir Ofseti) girecektir, ve 0 konum G52 listesinin
icine girilecek ve bu listede gorintilenecektir.

G92 ile FANUC veya HAAS konumuna ayarlandiginda:

Bir G92 ile FANUC veya HAAS segimi, yeni Is Sifirr konum degerinin yeni G92 olarak
yuklenmesi diginda YASNAC ayari gibi calisacaktir. Yeni ig sifiri konumunu tanimlamak igin
belirtiimis olan is ofsetine ek olarak G92 listesindeki bu yeni deger kullanilacaktir.

34 - 4uncu Eksen Capi

Bu, kumandanin agisal ilerleme hizini tanimlamak igin kullanacadi A Ekseni ¢apini
ayarlamak igin kullanilir (0.0000'dan 50.0000 inge). Bir programdaki ilerleme hizi daima
dakika basina ingtir veya milimetredir (G94), bu nedenle, kumanda agisal ilerleme hizini
hesaplayabilmek igin A Ekseninde islenen parcanin ¢apini bilmelidir. 5. eksen ¢ap ayari
hakkinda bilgi icin 370. sayfadaki Ayar 79'a bakin.

35 - G60 Ofset

Bu 0.0000 ila 0.9999 in¢ araliginda sayisal bir giristir. Bu, bir eksenin hedef noktasini gegen
geri dénusten énceki yolunun mesafesini belirlemek icin kullanilir. Ayrica, bkz. G60.
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NOT:

36 - Program Yeniden Basla

Bu ayar ACIK oldugunda, baslangigtansa bir programi bir noktadan yeniden baglatmak,
okun konumlandigi yerdeki bloktan program baslamadan énce takimlarin, ofsetlerin, G ve
M kodlarinin ve eksen konumlarinin dogru bir sekilde ayarlandigindan emin olmak igin
kumandanin tim programi taramasina yonlendirecektir.

Makine ilgili konuma gider ve ilk imle¢ konumundan énce blokta
belirtilen takima degistir. Ornegin, imle¢ programda bir takim
degistirme blogunda ise makine, bloktan énce yliklenen takima degisir
ve ardindan imle¢ konumundaki blokta belirtilen takima degisir.

Kumanda, Ayar 36 etkinlestirildiginde bu M kodlarini isler:
M08 Sogutma Sivisi Agik

M09 Sogutma Sivisi Kapali

M41 Dusuk Disli

M42 Yiksek Digli

M51-M58 Kullanici M'yi Ayarla

M61-M68 Kullanici M'yi Sil

Ayar 36, KAPALI konumda ise kumanda, programi baslatir, ancak makine kosullarini
kontrol etmez. Bu ayari KAPALI tutmak, ispatlanmis bir programi galistirirken zaman
kazanmay! saglar.

37 - RS-232 Veri Bitleri

Bu ayar Seri Port (RS-232) icin veri bitlerinin sayisini degistirmek icin kullanilir. Bu ayar
kisisel bilgisayardaki veri bitleri ile uyusmalidir. Normalde 7 veri biti kullaniimalidir, ancak
bazi bilgisayarlar 8 de gerektirebilir. XMODEM, 8 veri biti kullanmali ve higbir
parite kullanmamalidir.

39 - Sesli Uyarn @ M00, M01, M02, M30

Bu ayari ACIK olarak ayarlamak, bir M00, M01 (Opsiyonel Durdurma aktif iken), M02 veya
M30 bulundugunda klavyenin bip sesi gikarmasina neden olacaktir. Bir digmeye basilana
kadar bip sesi devam edecektir.

40 - Takim Ofset Olgcme

Bu ayar, takim ebadinin kesici telafisi icin nasil belirtilecegini secer. YCAP veya CAP
konumuna ayarlayin.
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41 - Bosluk Ekleme RS-232 Cikis

Bu ayar ACIK konuma ayarlandiginda, RS-232 seri portu {zerinden bir program
gonderildiginde adres kodlari arasina bosluklar eklenir. Bu da programin bir bilgisayarda
(PC) okunmasini/dizenlenmesini ¢ok daha kolay hale getirirr KAPALI olarak
ayarlandidinda, seri porta gdnderilen programlarin boglugu olmaz ve daha zor okunur.

42 -M00 Sonra Takim Degistir

Bu ayarin AGCIK olarak ayarlanmasi bir takim degdistirme sonrasinda programi
durduracaktir ve bunu bildiren bir mesaj goruntilenir. Programa devam etmek igin
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basiimalidir.

43 - Kesici Denk Tipi

Bu bir telafi edilmis kesmenin ilk strokunun nasil basladigini ve pargadan takimin
temizlenmesi seklini kontrol eder. A veya B secimi yapilabilir; 153 sayfadaki Kesici
Denklestirme béliumine bakin.

44 - CC Yarigapinda Min. F

Yarigap kesici telafisi ylizdesi ayarindaki minimum ilerleme hizi, kesicisi telafisi, takimi
dairesel bir kesimin igine dogru hareket ettirdiginde ilerleme hizini etkiler. Bu tip bir kesme
sabit bir ylzey ilerleme hizi saglamak igin yavaslayacaktir. Bu ayar, programlanmis
ilerleme hizinin yuzdesi olarak (1-100 arahdi) en duguk ilerleme hizini tanimlar.
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45, 46, 47 - Simetrik X, Y, Z Ekseni

Bu ayarlarin bir veya daha fazlasi ACIK olarak ayarlandiginda, eksen hareketi galisma sifir
noktasi etrafinda gorintilenir (ters cevrilmig). Ayrica bkz. G101, Ayan Gorintisini
Etkinlestirme.

F9.4: Ayna Gorintlisiu Yok [1], Ayar 45 ACIK - X Ayna [2], Ayar 46 ACIK - Y Ayna [4], Ayar 45 ve
Ayar 46 ACIK - XY Ayna [3]

AY+
® ®
1 2
ﬂ —
<& © © xt
< - - >
4 3
— M
O
vY_

48 - ikiz Goriintii A Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. Birinde AGIK oldugunda, A Eksen hareketi is parcasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters cevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 80 ve 250.

49 - Ayni Takim Degistirmeyi Atla

Bir programda, bir programin veya bir alt yordamin bir sonraki béliminde ayni takim
cagirilabilir. Kumanda iki degisiklik yapacak ve is milindeki ayni takimla bitirecektir. Bu
ayarin AGIK olarak ayarlanmasi ayni takim, takim degistirmesini atlar; bir takim degisikligi
ancak is mili igine farkh bir takim yerlestirildiginde olusur.

NOT: Bu ayar yalnizca karusel (semsiye) takim dedistiricileri olan
makineleri etkiler.
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52 - G83 R Uzerinden Geri Cekilme

Aralik 0.0000 ila 30.0000 ingtir (0-761 mm). Bu ayar G83'lin (kademeli delik delme ¢evrimi)
davranis seklini degistirir. Birgok programlayici, talaslarin deligin disina atilmasini
sa@layacak talas temizleme hareketini saglamak igin referans (R) diizlemini kesimin
Uzerine iyice ayarlar. Buna ragmen makine bu bos mesafeye delik agmaya galisacagi igin
zaman kaybettirir. Eger Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli olan mesafeye
ayarlandiysa, R duzlemi delinen pargaya daha yakin konabilir.

F9.5: Ayar 52, Delme Geri Cekme Mesafesi: [1] Ayar 52, [2] Baslangi¢ Konumu, [3] Ayar 52 ile
Ayarlanan Geri Cekme Mesafesi, [4] R Dizlemi

Ny

A —

w

[ 2K ]

53 - Sifir Geridonus Olmak

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi, makineyi sifira déndirmeden (makinenin park
konumunu bulma) eksenlerin elle kumandasini saglar. Eksen mekanik tahditlerin icine
girebilecegi ve makineye hasar verecegi i¢in tehlikeli bir durumdur. Kumandaya gilg
verildiginde, bu ayar otomatik olarak KAPALI konumuna doner.

55 - DNC'yi MDl'dan A¢
Bu ayarin AGIK olarak ayarlanmasi DNC 6zelligini kullanilabilir hale getirir. Kumandadan

[MDI/DNC] tusuna iki kere basilarak DNC segilir.

DNC Direct Numeric Control (Direkt Nimerik Kontrol) 6zelligi, Ayar 55 KAPALI olarak
ayarlandidinda mevcut degildir.

56 - M30 Varsayilan G'yi Yeniden Kaydetmek

Bu ayar AGIK olarak olarak ayarlandiginda, bir programi M30 ile bitrmek veya [RESET]
(SIFIRLA) diigmesine basmak tiim kipli G kodlarini varsayilanlarina dondirecektir.

57 - Kesin Durdurma Korunmalh X-Y

Bu ayar KAPALI oldugunda, eksenler Z Ekseni hareket etmeye baglamadan o6nce
programlanan X, Y konumuna gidemeyebilir. Bu fikstirler, hassas parga detaylari veya is
pargasi uglari ile ilgili sorunlara neden olabilir.

Bu ayarin AGIK olarak degistiriimesi frezenin Z ekseni hareket etmeden &nce
programlanan X, Y konumuna gitmesini saglar.
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NOT:

58 - Kesici Telafisi

Bu ayar kullanilan kesici telafisinin tipini seger (FANUC veya YASNAC). 153 sayfasinda
verilen Kesici Denklestirme bdlimune bakin.

59, 60, 61, 62 - Prob Ofseti X+, X-, Y+, Y-

Bu ayarlar konum degistirme ve is mili probunun ebadini tanimlamak igin kullanilir. Bunlar
gercek algilanan ylzeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol mesafesini ve
yénunu belirtmek icin kullanilir. Bu ayarlar G31, G36, G136 ve M75 kodlar tarafindan
kullanilir. Her bir ayar icin girilen degerler, prob kalemi ucunun yarigapina esit, hem pozitif
hem de negatif rakamlar olabilir.

Bu ayarlara erismek i¢in makrolari kullanabilirsiniz; daha fazla bilgi igin, bu kilavuzun Makro
bélimine bakin (sayfa 181'ten baglar).

Bu ayarlar, Renishaw WIPS secenediyle birlikte kullaniimaz.

63 - Takim Probu Eni

Bu ayar takim ¢apini test etmek igin kullanilan probun genisligini belirtmek icin kullanilir. Bu
ayar sadece problama opsiyonu igin gecerlidir; G35 tarafindan kullanilir. Bu deger, takim
prob kaleminin ¢apina esittir.

64 - Takim Ofseti Olgiimii Calismayi Kullanir

(Takim Ofset Olgme Kullanim Calismasi) ayari, [TOOL OFFSET MEASURE] (TAKIM
OFSET OLCME) tusunun calisma seklini degistirir. Bu ayar AGIK konumdayken, girilen
takim ofseti, Olgllen takim ofseti arti is koordinati ofseti (Z Ekseni) olacaktir. KAPALI
konumdayken takim ofseti Z makine konumuna esittir.

65 - Graf. Olgek (Yiikseklik)

Bu ayar, Grafik modu ekrani Gzerinde gdsterilen galisma alaninin yiksekligini belirtir. Bu
ayarin varsayllan degeri tim makine g¢alisma alani olan maksimum uzunluktur. Belirli bir
Olcek ayari yapmak igin bu formala kullanin:

Toplam Y hareketi = Parametre 20/Parametre 19
Olgek = Toplam Y hareket mesafesi/Ayar 65

66 - Grafik X Ofset

Bu ayar X sifir konumuna iliskili olan 6lgekleme penceresinin sag tarafini konumlandirir
(Grafik bélimune bakin). Varsayilan deger sifirdir.
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67 - Grafik Y Ofset

Bu ayar Y sifir konumuna iligkili olan zum penceresinin Ust tarafini konumlandirir (Grafik
bolimulne bakin). Varsayilan deger sifirdir.

F9.6: Ayar 67, Grafik Y Ofseti: [1] Ayar 66 ve 67, 0'a ve [2] Ayar 66 ve 67, 2.0'a ayarlanir
L !
L L2
L 6
i 1
68 - Grafik Z Ofset
ileride kullanim igin ayriimis.
69 - DPRNT Oncii Bosluklar
Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI olarak ayarlandiginda, kumanda bir makro DPRNT
formati ifadesi tarafindan gergeklestirilen bastaki bosluklari kullanmaz. Buna karsilik, AGIK
olarak ayarlandiginda kumanda, 6n bosluklari kullanir. Bu 6rnekte, bu ayarKAPALI
veya ACIK konumdayken kumanda davranisi gosterilmistir.
#1 = 3.0 ;
GO G90 X#1 ;
DPRNT [X#1[44]]1 ;
CIKIS
KAPALI ACIK
X3.0000 X3.0000

Ayar ACIK iken Xile 3 arasindaki bosluda dikkat edin. Bu ayar AGIK konumdayken bilginin
okunmasi daha kolay olabilir.

70 - DPRNT Acik/Kpl Dkod

Bu ayar makrolardaki POPEN ve PCLOS ifadelerinin seri porta DC kontrol kodlari génderip
gondermedigini kontrol eder. Bu ayar ACIK iken, bu ifadeler DC kontrol kodu
gonderecektir. KAPALI iken, kontrol kodlari engellenir. Varsayilan deger AGIK konumdur.
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NOT:

71 - Varsayilan G51 Olgekleme

P adresi kullaniimadiginda bir 51 (G Kodu Bolimi, G51'e bakin) komutu igin 6lgeklemeyi
belirtir. Varsayilan 1.000'dir (Aralik 0.001 - 8380.000).

72 - Varsayilan G68 Dondiirme

R adresi kullaniimadiginda bir G68 komutu i¢in derece cinsinden dénmeyi belirtir. 0.0000
ila 360.0000° araliginda olmaldir.

73 - G68 Artimh Acl

Bu ayar, her bir komut edilen G68 icin G68 donme agisinin degistiriimesini saglar. Bu
anahtar ACIK oldugunda ve bir G68 komutu Artan modda (G91) galistirildiginda, R
adresinde belirtilen deger énceki dénme agisina eklenir. Ornegin, 10 olarak belirlenen bir
R degeri, ilk defa komut edildiginde donmenin 10 derece olmasina, sonrakinde 20 derece
olmasina vb. neden olacaktir.

Bu ayar, bir oyma ¢evrimi komutu verildiginde (G47) mutlaka KAPALI
konumda olmalidir.

74 - 9xxx Prog Yolu

Bu ayar, Ayar 75 ile birlikte, CNC programlarini ayiklamak igin faydalidir. Ayar 74, ACIK
oldugunda, kumanda makro programlardaki (09xxxx) kodu gérintilenir. Ayar, KAPALI
oldugunda, kumanda 9000 seri kodunu gortintiilemez.

75 - 9xxxx Prog Tekli Blogu

Ayar 75, ACIK oldugunda ve kumanda Single Block (Tek Satir) modunda calisirken,
kumanda bir makro programdaki her bir kod blogunda (09xxxx) durur ve operatérin
[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) tusuna basmasini bekler. Ayar 75, KAPALI
oldugunda, makro programi surekli olarak g¢alisir, kumanda Tek Satir ACIK olsa bile her bir
blokta durmaz. Varsayilan ayar AGIK konumudur.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 AGIK oldugunda, kumanda normal bir sekilde davranir.
Calistirilan tim bloklar segilidir ve gérintilenir ve Tek Satir modunda iken her bir blogun
calistirilmasindan once bir duraksama vardir.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 KAPALI oldugunda, kumanda 9000 serisi programlarini
program kodunu goérintiilemeden galistirir. Kumanda Tek Satir modunda ise, 9000 serisi
programinin galismasi sirasinda higbir tek-satir duraksamasi olusmaz.

Ayar 75 AGCIK ve Ayar 74 KaAPALI oldugunda, 9000 serisi programlari
calistirildiginda géruntilenecektir.
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76 - Takim Ayirma Kilidi

Bu ayar AGCIK oldugunda, klavye uzerindeki [TOOL RELEASE] (TAKIM BIRAKMA)
anahtari devreden cikarilir.

77 - Olgek Tam SayisiI F

Bu ayar, operatére kumandanin ondalik bir kesim icermeyen bir & degerini (ilerleme hizi)
yorumlama seklini segme olanagi saglar. (Daima bir ondalik kesir kullanmaniz 6nerilir.) Bu
ayar, operatorlerin Haas disindaki bir kumanda Uzerinde gelistirilen programlari
calistirmalarina yardimei olur. Ornegin, F12 su sekilde olur:

. Ayar 77 KAPALI konumdayken 0.0012 birim/dakika
. Ayar 77 ACIK konumdayken 12.0 birim/dakika

5 ilerleme hizi ayari bulunmaktadir. Bu gizelgede her bir ayarin belirli bir F10 adresi
Uzerindeki etkisi gosterilmistir.

INC MILIMETRE
VARSAYILAN (.0001) VARSAYILAN (.001)
TAMSAYI F1=F1 TAMSAYI F1=F1
A F10 = F1. A F10 = F1.
.01 F10 =FA1 .01 F10=FA1
.001 F10 = F.01 .001 F10 = F.01
.0001 F10 = F.001 .0001 F10 = F.001

NOT:

78 - 5. Eksen Etkin

Bu ayar KAPALI oldugunda, besinci eksen devreden ¢ikarilir ve o eksene higbir komut
gOnderilemez. 4. eksen igin Ayar 30'a bakin.

Belirli bir déner tablanin kurulumunda kullanim igin, KULLANICI 1 ve
KULLANICI 2 olmak lzere iki segim mevcuttur.
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79 - 5. Eksen Capi

Bu, kumandanin agisal ilerleme hizini belirlemek icin kullanacagi, 5. eksenin (0.0 - 50 ing)
¢apinin ayarlanmasi igin kullanilir. Bir programdaki ilerleme hizi daima dakika basina ingtir
veya milimetredir, bu nedenle, kumanda agisal ilerleme hizini hesaplayabilmek igin 5.
eksende iglenen parganin ¢apini bilmelidir. 4. eksen ¢ap ayari hakkinda daha fazla bilgi
icin, bkz. Ayar 34, sayfa 361.

80 - ikiz Goriintii B Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. Birinde AGIK oldugunda, B Eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda
aynalanabilir (veya ters ¢evrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 250.

81 - Takim Yol Vermede

[POWER UP/RESTART] (GUC ACMA/YENIDEN BASLAMA) tusu basili oldugunda,
kumanda bu ayarda belirtilen takima degisir. (0) belirtiimisse, gi¢ beslemede higbir takim
degisikligi olusmaz. Varsayilan ayar 1'dir.

Ayar 81, [POWER UP/RESTART] (GUC ACMA/YENIDEN BASLAMA) tusuna
bastiginizda bu islemlerden birinin gergeklesmesini saglar:

. Ayar 81, sifira ayarlanirsa karusel, cep #1'e doéner. Takim degistirme
islemi gerceklestiriimez.
. Ayar 81 takim #1'i igceriyorsa ve is mili icinde mevcut olan takim takim #1 ise ve eger

siraslyla [ZERO RETURN] (SIFIRA GITME) ve [ALL] (TUMU) tuslari basili ise,
karusel ayni cepte kalacaktir ve higbir takim degisikligi gerceklestiriimeyecektir.

. Ayar 81 mevcut durumda is milinde olmayan bir takimin takim numarasini igeriyorsa
karusel, cep #1'e ve ardindan Ayar 81 ile belirlenen takimi igeren cebe doéner.
Belirtilen takimin is miline degistiriimesi icin bir takim degistirme gergeklestirilir.

82 - Dil

Haas kumandasinda ingilizce disindaki diller mevcuttur. Bagka bir dile gegmek igin, [LEFT]
(SOL) veya [RIGHT] (SAG) imle¢ diigmeleriyle bir dil secin ve ardindan [ENTER] (GIRIS)
digmesine basin.

83 - M30 Atlamayi Sifirlar

Bu ayar AGIK oldugunda, bir M30 herhangi bir atlamayi varsayilan degerlerine (%100)
yeniden kaydedecektir (ilerleme hizi, is mili, hizl).

84 - Takim Asin Yuk Hareketi

Bir takim asiri ylklendiginde Ayar 84, kumanda yanitini belirler. Bu ayarlar, belirtilen
islemleri gergeklestirir (sayfa 107'teki ilave Takim Kurulumu bélimiine bakin):

. ALARM, makinenin durmasina neden olur.
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NOT:

D

DIKKAT:

NOT:

. BSLM BKL, Tkm Asiri Yikl1imesajini goruntiler ve makine bir baglama bekletme
durumunda durur. Mesaji silmek i¢in herhangi bir tusa basin.

. SESL UYR, kumandadan duyulur bir ses (bip sesi) gelmesini saglar.

. OTO BSLM, torna otomatik olarak takim yikine bagli olan ilerleme hizini sinirlar.

Delik delmede (rijit veya ytizer), besleme ve is mili atlama kilitlenir ve
bunun sonucunda OTO BSLM ayari devre disi kalir (ekranda atlama
tusu mesajlarini gériintiileyerek kumanda atlama butonlarina yanit
veriyormus gibi gérdinir).

Dis frezeleme veya vida agma bagliklarinin otomatik ters g¢evrilmesi
sirasinda OTO  BSLM O&zelligini kullanmayin, ¢lnki bu belirsiz
sonuglara ve hatta ¢arpismaya neden olabilir.

Son komut verilen ilerleme hizi, program bittikten sonra veya operator [RESET] (SIFIRLA)
tusuna bastiktan veya 0TO BSLM 6zelligini KAPALI konuma getirdikten sonra yeniden
kaydedilecektir. Operatér, OTO BSLM ayarl segildiginde [FEEDRATE OVERRIDE]
(ILERLEMEYIi DEGISTIRME) 6zelligini kullanabilir. Bu tuslar, takim yiikii limiti asiimadigi
slrece OTO BSLM ayari tarafindan yeni komutlanmis ilerleme hizi olarak taninir. Ancak,
takim yik limiti 6nceden asilmis oldugunda, [FEEDRATE OVERRIDE] (ILERLEMEYI
DEGISTIRME) tuslarini gz ardi edecektir.

85 - Maks. Kose Yuvarlatma

Bu ayar, koselerdeki isleme hassasiyet toleransini tanimlar. Baslangi¢ varsayilan degeri
0.0250"tir. Bir bagka ifadeyle, kumanda kdselerin yaricaplarini 0.0250"nin altinda tutar.

Ayar 85, kumandanin her 3 eksendeki kdseler etrafindaki beslemeleri tolerans degerini
karsilayacak sekilde ayarlamasini saglar. Ayar 85 degeri distiikge, toleransin karsilanmasi
icin kdseler etrafindaki kumanda beslemeleri de diser. Ayar 85 degeri yukseldikge, kdseler
etrafindaki kumanda beslemeleri komut verilen ilerleme hizina kadar yukselir, ancak bu
durumda kose tolere edilen degere kadar bir yarigapta yuvarlatilabilir.

ilerleme hizi dedisimi kése agisindan da etkilenir. Kumanda, tolerans
dahilinde sig kégeleri, dar kbselere kiyasla daha yliksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.
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F9.7:

F9.8:

Kumanda, tolerans dahilinde [1] késesini, [2] kdsesine kiyasla daha ylksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.

1

Ayar 85 sifir degerine sahipse kumanda, her bir hareket blogunda tam durdurma etkinmis
gibi hareket eder.

Ayrica bkz. Ayar 191, sayfa 379 ve G187, sayfa 324.

Komut verilen ilerleme hizinin, kdgenin [1] elde edilmesi icin ¢ok yiksek oldugunu varsayin.
Ayar 85, 0.025 degerine sahipse, kumanda, késenin [2] elde edilmesi i¢in yeterli bir ilerleme
hizi gdsterir (0.025" yarigapinda). Ayar 85, 0.05 degerine sahipse, kumanda, kdsenin [3]
elde edilmesi igin yeterli bir ilerleme hizi gdsterir. Kdsenin [3] elde edilmesi igin ilerleme hizi,
kdsenin [2] elde edilmesi igin gerekli ilerleme hizindan yuksektir.

/1

2
(RO.025")

I3
(R0.05")

86 - M39 (Takim Taretini Dondurme) Kilidi
Bu ayar ACIK konumdayken kumanda, M39 komutlarini yok sayar.

87 - M06 Atlamayi Sifirlar

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. Bu ayar ACIK oldugunda ve M06 tusuna basildiginda, tim
atlamalar iptal edilir ve programlanan degerlerine veya varsayilanlarina ayarlanir.

88 - Atlama Sifirlamasini Sifirlama

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. ACIK ve [SIFIRLA] tusuna basildiginda, tim atlamalar iptal
edilir ve programlanan degerlere veya varsayilan degerlere (%100) ayarlanir.
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90 - Goruntulenecek Maks. Takimlar

Bu ayar, Takim Geometrisi ekraninda goériintlilenecek olan takim sayisini sinirlar. Bu
ayarin araligi 1 - 200'dur.

100 - Ekran Koruyucu Gecikmesi

Bu ayar sifir oldugunda, ekran koruyucu devreden cikarilir. Deger sifir degilse, ekran
koruyucu devreye girmeden Once bekleme siresini dakika cinsinden gdsterir. Ekran
koruyucudan g¢ikmak icin [CANCEL] (iPTAL) diigmesine basin. Kumanda; Uyku, Elle
kumanda, Dizenleme veya Grafikler modunda ise ekran koruyucu baglamaz.

101 - Besleme Atlama -> Hizh

Bu ayarin ACIK olarak, [HANDLE CONTROL FEED] (ELLE KUMANDA ILERLEME)
tusuna basilmasi, el kumandasinin hem ilerleme hizini hem de hizli oran atlamalarini
etkilemesine neden olacaktir. Ayar 10 maksimum hizli oranini etkiler. Hizli ilerleme,
%100'0  gecemez. Ayrica, [+10% FEEDRATE] (+%10 ILERLEME HIzl), [-
10% FEEDRATE] (-%10 ILERLEME HIZI) ve [100% FEEDRATE] (%100 ILERLEME
HIZI), hizli ve ilerleme hizini birlikte degistirir.

103 - Cevrimi Baglat/Paso Beklet

Bu ayar ACIK konumdayken, [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine
basilmalidir ve bir programi galistirmak igin basili tutulmaldir. [CYCLE START] (CEVRIM
BASLAT) birakildiginda, bir besleme bekletme gerceklestirilir.

Bu ayar, Ayar 104 ACIK konumdayken agilamaz. Bunlardan biri AGIK olarak
ayarlandidinda, digeri otomatik olarak olarak kapanacaktir.

104 - Tekli Bloga Elle Kumanda

Bu ayar ACIK konuma ayarlandiginda [HANDLE JOB] (ELLE KUMANDA iLERLEME)
kumandasi bir program boyunca tek adim igin kullanilabili. [HANDLE JOG] (ELLE
KUMANDA ILERLEME) kumandasinin yoéniinin tersine alinmasi bir besleme bekletme
durumu Uretir.

Bu ayar, Ayar 103 AGIK konumdayken acillamaz. Bunlardan biri AGIK olarak
ayarlandidinda, digeri otomatik olarak olarak kapanacaktir.

108 - Hizl Donme G28
Bu ayar ACIK olarak yapilandiriidiginda kumanda, déner ekseni +/-359,99 veya daha

disUk bir derecede sifira geri getirir.

Ornegin, déner nite +/-950.000 derecede ise ve bir sifira dénls komutu veriimisse, ayar
ACIK olarak yapilandiriidiginda doéner tabla, +/-230.000 derece donerek referans
konumuna gelecektir.
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NOT:

DIKKAT:

Déner eksen, aktif is koordinat konumuna degil, makine referans
konumuna déner.

Ayar 108'in kullaniimasi igin, 43:10 Parametresi (A Ekseni igin) ve 151:10 Parametresi (B
Ekseni icin) 1 konumuna ayarlanir. Bu parametre bitleri 1 konumuna ayarlanmamissa,
kumanda Ayar 108'i yok sayar.

109 - Dakika cinsinden Isinma Siuresi

Ayar 110-112'de belirtilen telafilerin uygulanmasi sirasindaki dakikalarin sayisidir (gic
verilmesinden sonraki 300 dakikaya kadar).

Genel Bakis — Makineye gug¢ verildiginde, Ayar 109 ve en azindan ayar 110, 111 veya
112'den biri sifir olmayan bir degere ayarlandiysa, kumanda su uyariyi goérintuler:
DIKKAT! Warm up Compensation 1is specified! (Isinma Telafisi
belirtildi!)

Isinma Telafisini aktive etmek

istiyor musunuz (Y (E)/N (H))?

Y (Evet) girildiyse, kumanda hem__en toplam telafiyi (ayar 110, 111, 112) uygular ve telafi
sure gegtikge azalmaya baslar. Ornegin, Ayar 109'daki stirenin %50'si gegtiginde, telafi
mesafesi %50 olur.

Zaman periyodunu yeniden baglatmak etmek i¢in, makinenin gicinl kapatmak ve agmak
gereklidir ve baslangicta telafi sorusuna EVET cevabi verilmelidir.

Telafi islemdeyken 110, 111 veya 112 ayarlarinin degistiriimesi
0.0044 inge kadar ani bir harekete neden olabilir.

Kalan isinma siresinin miktari standart hh:mm:ss (ss:dd:ss) formati kullanilarak
Diyagnostik Girigleri 2 ekraninin alt sag késesinde gérintulenir.

110, 111, 112 - Isinma X, Y, Z Uzakhgi

Ayar 110, 111 ve 112 eksenlere uygulanan telafinin miktarini (maks = £ 0.0020" veya +
0.051 mm) belirtir. Ayar 109 bir etkiye sahip olmak i¢in ayar 110-112 igin girilmis bir degere
sahip olmalidir.

114 - Konveyor Cevrimi (dakika)
Ayar 114 Konveyor Cevrim Siresi konveydrin otomatik olarak calistirilacagi arahktir.
Ornegin, ayar 114, 30 olarak ayarlanirsa, talas konveyoéri her yarim saatte bir agilir.

Calisma suresi ¢evrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 115, sayfa 368.
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NOT:

[CHIP FWD] (TALAS ILERI) diigmesi (veya M31) konveyéril ileri
ybnde calistiracak ve gevrimi etkinlestirecektir.

[CHIP STOP] (TALAS DURDURMA) diigmesi (veya M33) konveydrii durduracak ve

NOT:

cevrimi iptal edecektir.

115 - Konveyor Acik Sure (dakika)
Ayar 115 Konveyér Agik Siiresi konveyériin galisacagi zaman miktaridir. Ornegin, ayar
115, 2 olarak ayarlanirsa, talas konveyoru 2 saat galisir ve ardindan kapanir.

Calisma suresi ¢evrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 114 Cevrim Suresi, sayfa 374.

[CHIP FWD] (TALAS ILERI) diigmesi (veya M31) konveyérii ileri
ybnde c¢alistiracak ve gevrimi etkinlestirecektir.

[CHIP STOP] (TALAS DURDURMA) diigmesi (veya M33) konveydrii durduracak ve

NOT:

cevrimi iptal edecektir.

116 - Pivot Boyu (Yalnizca VR Modelleri)

Ayar 116 makinenin ilk kurulumunda ayarlanir ve asla degistiriimez. Bu ayar yalnizca
egitimli bir teknisyen degistirmelidir.

117 - G143 Global Ofset (Yalnizca VR Modelleri)

Bu ayar, 5-eksenli Haas frezelerine sahip olan ve programlari ve takimlari birinden digerine
transfer etmek isteyen misteriler igin saglanmistir. Pivot uzunlugu farki (her bir makine igin
Ayar 116 arasindaki fark) bu ayara girilebilir ve bu G143 takim boyu
telafisine uygulanacaktir.

118 - M99 M30 Mark. Dayanr

Bu ayar AGIK oldugunda, bir M99, M30 sayaglarina bir ekler (bunlar
[CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) diigmesine basilarak
gorintilenebilir).

Bir M99'un bir alt programda degil bir ana programda gergeklesmesi
nedeniyle sayaglar sadece artar
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NOT:

NOT:

119 - Ofset Kilidi

Bu ayarin AGCIK olarak ayarlanmasi Ofset ekranindaki degerlerin degistiriimesine izin
vermez. Buna ragmen, makrolar veya G10 ile ofsetleri degistiren programlar
bunu yapabileceklerdir.

120 - Makro Var Kilidi

Bu ayarin ACIK olarak ayarlanmasi makro degiskenlerinin degistiriimesine izin vermez.
Buna ragmen, makro degdiskenleri degistiren programlar bunu yapmaya yetkin olacaktir.

130 - Kilavuz Geri Alma Hizi

Bu ayar kilavuz delme c¢evrimi sirasinda geri ¢ekilme hizini etkiler (Freze Rijit Kilavuz
Cekme segenegine sahip olmalidir). 2 gibi bir degerin girilmesi, frezenin igeri girdiginden iki
kat daha hizli geri gekilmesini komut edecektir. Deger 3 ise, geri ¢ekilme U¢ kat daha hizli
olacaktir. 0 veya 1 degerinin girilmesi geri cekme hizi tizerinde higbir etki etmez (Aralik 0-9,
ancak onerilen 0-4'tlr).

2 giris degeri, G84 (kilavuz ¢ekme korunmali gevrimi) icin 2 degerinde bir J adresi kod
degerinin esdegeridir. Bununla birlikte, rijit kilavuz i¢in J kodunun tanimlanmasi
Ayar 130'un atlanmasina neden olur.

131 - Otomatik Kapi

Bu ayar, Auto-Door (Otomatik Kapi) 6zelligini destekler. Otomatik kapi igeren makineler
icin ACIK konumuna ayarlayin. Bkz. M80 / M81 (Otomatik Kapi Agik / kapali M kodlar),
sayfa 339.

M kodlari yalnizca makine bir robottan bir hiicre gulvenli sinyal
aldiginda ¢aligir. Daha fazla bilgi icin, bir robot entegratériine danisin.

Kapi, [CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine basildiginda kapanir ve program
bir M00, M01 (Opsiyonel Durdurma AGIK konumuna ayarlandiginda) veya M30 konumuna
ulastiginda acilir ve is milinin dénmesi durur.

133 - RIJIT Kilavuz Tekrarlama

Bu ayar (Rijit Kilavuz Tekrarlama), vida agma sirasinda ayni delikte bir ikinci vida agma
gecisi programlandiginda diglerin siralanacagi sekilde is milinin yonlendirildigini denetler.

Bir program delik delme komutu verdiginde bu ayar mutlaka ACIK
konumda olmalidir.
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142 - Ofset Degistirme Tolerans

Bu ayar, bir ofset bu ayar icin girilmis degerden daha fazla miktarda degistiriimisse bir uyari
mesaji gergeklestirir. Bir ofset girilen miktardan (pozitif veya negatif olarak) daha fazla
degistiriimeye c¢alisildiginda, kumanda su uyariyi gorintller: XX ofseti Ayar 142'den
daha fazla de§istirir! Kabul (E/H)?

Evet girildiyse, kumanda ofseti her zaman oldugu gibi glncellestirir, aksi
takdirde degisiklik reddedilir.

143 - Tezgah Veri Toplama

Bu ayar, kullanicinin kumandadan RS-232 portu araciligiyla génderilen bir veya daha fazla
Q komutu kullanarak veri almasini ve bir E komutu kullanarak Makro degdiskenleri
ayarlamayi mimkdn kilar. Bu ézellik yazilim tabanlidir ve kumandadan gelen verileri talep
etmek, yorumlamak ve kaydetmek i¢in ek bir bilgisayar gerektirir. Bir donanim opsiyonu da
makine durumunu o6lgmeye izin verir. Ayrintili bilgi icin, 85 sayfasindaki Tezgah Veri
Toplama bolimine bakin.

144 - Besleme Atlama -> is Mili

Bu ayar bir atlama uygulandiginda talas yukinu sabit tutmak igin tasarlanmistir. Bu ayar
AGCIK konumundayken, herhangi bir ilerleme hizi atlama ayrica is mili devrine
uygulanacaktir, ve is mili atlamalari devreden ¢ikarilacaktir.

155 - Cep Tablolarini Yukle

Bu ayar, bir yaziim yukseltme gergeklestirildiginde ve/veya bellek silindiginde ve/veya
kumanda yeniden baslatildiginda kullaniimalidir. Yana monteli takim degistirici cep takim
tablosunun dosyadan verilerle degistiriimesi igin, ayar ACIK olmalidir.

Bir USB surlcliiden veya RS-232'den bir Ofset dosyasi ylklerken ayar KAPALT ise, Cep
Takim tablasinin igerigi degistiriimeyecektir. Ayar 155, makine acgildijinda otomatik olarak
KAPALI olarak varsayilana ayarlar.

156 - Prog ile Ofset Kaydet

Bu ayar AGCIK konumdayken, USB, HD veya NetShare'e kaydetmeniz durumunda
kumanda, program dosyasina ofsetleri dahil eder. Ofsetler, dosyada 0999999 bashgi
altinda nihai % isaretinden dnce goéruntilenir.

Programi tekrar bellege yulklediginizde, kumandada oOfstl1.Yviikle (E/H?) mesajl
gOruntulenir. Kaydedilen ofsetleri yiklemek icin E digmesine basin. Bunlari yiklemek
istemiyorsaniz 1 digmesine basin.
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157 - Ofset Format Tipi

Bu ayar ofsetlerin programlar ile kaydedildigi formati denetler.

A konumuna ayarlandiginda, format kumandada gorintiilenen formata benzer, ve ondalik
kesim ile situn basliklari igerir. Bu formatta kaydedilen ofsetler bir PC Uzerinde
duzenlenebilir ve daha sonra tekrar yuklenebilir.

B konumuna ayarlandiginda, her bir ofset bir N degeri ve bir v degeri ile ayn bir
satira kaydedilir.

158,159,160 - X, Y, Z Vida Termal Telafisi %'si

Bu ayarlar -30'dan +30'a ayarlanabilir ve bu nedenle mevcut vida isil telafisini -%30 ila
+%30'a ayarlayacaktir.

162 - Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan

Bu ayar AGIK oldugunda, kumanda ondalik kesim olmadan girilen degerlere bir ondalik
kesim ekler (belirli adres kodlar igin). Bu ayar KAPALI oldugunda, ondalik noktalar
icermeyen adres kodlarini izleyen degerler makinist yazimi olarak kabul edilecektir (6rn.,
binde veya on binde.) Bu 6zellik asagidaki adres kodlari i¢in gegerlidir: X, v, 7, A, B, C, E,
F,I,J,K Uvew.

Girilen deger

Ayar Kapali olarak

Ayar Acik Olarak

ing modunda X=2 X-.0002 X=2.
MM modunda X-2 X-.002 X-2.
NOT: Bu ayar, mantiel olarak girilen veya diskteki veya RS-232 lizerinden

alinan tiim programlarin yorumlanmasini etkiler. Ayar 77 Olgek Tam
Sayisi F etkisini degistirmez.

163 - 1. JOG Hizini Devreden Cikarma

Bu ayar en yuksek elle kumanda hizini devreden ¢ikarir. En yiksek elle kumanda hizi
secildiyse, bir sonraki daha duslk hiz otomatik olarak onun yerine segilir.
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NOT:

164 - Déner Unite Artisi

Bu ayar, EC-300 ve EC-1600 lzerindeki [PALLET ROTATE] (PALET DONDUR) diigmesi
ici gecerlidir. YUk konumundaki doner tabla i¢cin dénmeyi belirtir. Bu, 0 ile 360 arasi bir
degere ayarlanmalidir. Varsayilan deger 90'dir. Ornegin, 90 girilmesi, déner endeks
digmesine her basildiginda paleti 90 derece dondirir. Sifir konumuna ayarlandiysa,
doner tabla dénmeyecektir.

187 - Tezgah Verisi Eko

Bu ayar ACIK konuma ayarlandiginda, kullanicinin PC'sinden verilen veri toplama Q
komutlari PC ekraninda gérintilenecektir. Bu ayar KAPALI konuma ayarlandiginda, bu
komutlar PC ekraninda goéruntilenmez.

188, 189, 190 - G51 X, Y, Z OLCEGiI

Bu ayarlar kullanarak eksenleri bagimsiz olarak o6lgeklendirebilirsiniz (deger mutlaka
pozitif bir rakam olmalidir).
Ayar 188 = G51 X OLCEGI
Ayar 189 =G51 Y OLCEGI
Ayar 190 = G51 7z OLCEGI

Ayar 71 bir dedere sahipse kumanda, Ayarlar 188 - 190'I ihmal eder ve 6l¢eklendirme igin
Ayar 71'deki deg@eri kullanir. Ayar 71 igin olan degerin sifir olmasi durumunda 188 - 190
arasindaki Ayarlar kullanilir.

188-190 arasindaki ayarlar etkin oldugu zaman yalnizca dogrusal
interpolasyon, G01 yapabilir. G02 veya G03'lin kullaniimasi halinde
alarm 467 meydana gelir.

191 - Varsayilan Duzgiinluk

Bu ayar KABA, ORTA veya SON olarak ayarlanabilir ve dizgunligu ve maksimum kdse
yuvarlatma faktériini ayarlamak igin 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 konveydri kapanmasindan once islem olmadan beklenecek sire miktarini belirtir
(eger varsa yikama sogutma sivisi). Birim dakikadr.

197 - Sogutma Sivisi Kapatmasi

Bu ayar, Sogutucu akigi durmadan 6nce higbir islem yapilmaksizin beklenecek sureyi
belirler. Birim dakikadir.
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198 - Artalan Rengi

Aktif olmayan ekran bolmelerinin artalan renklerini belirler. Aralik 0 ile 254 arasindadir.
Varsayilan deger 235'ir.

199 - Arka Isik Zamanlayicisi

Bu ayar, kumandaya higbir giris olmadiginda makine ekrani arka 1s1§dinin kapatiimasindan
sonraki siireyi dakika cinsinden belirtir (ELLE KUMANDA, GRAFIKLER veya UYKU modu
veya bir alarmin mevcut olmasi hari¢). Ekrani geri getirmek icin herhangi bir tusa basin
([CANCEL] (IPTAL) 6nerilir).

201 - Sadece Cari is ve Takim Ofsetlerini Goster

Bu ayari ACIK konuma getirmek icin yalnizca galisan program tarafindan kullanilan Is ve
Takim Ofsetlerini goriintlleyecektir. Program, bu 6zelligin agik konuma getirilmesi igin
once grafik modunda galistiriimahdir.

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma

Bu ayar, eder donatiimigsa, bir programin c¢alistiriimasi, elle kumanda, digmeye basmak
vb. gibi islemler yapilmadan belirtilen dakika sayisi dolduktan sonra servo motorlari ve
hidrolik pompay! kapatir. Varsayilan 0'dir.

238 - Yiiksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)

Aktive edildiginde Yiksek Yogunluklu Aydinlatma segeneginin (HIL) agik kalacadi zamani
dakika cinsinden belirler. Kapi agildiginda ve is lambasi digmesi agiksa lambalar yanar.
Bu deger sifir ise, 0 zaman kapilar agikken lamba agik kalacaktir.

239 - Calisma Lambasi1 Kapatma Zamanlayicisi (dakika)

Herhangi bir tusa basiimadiginda ve [HANDLE JOG] (EL KUMANDASI) degisiklikleri
yoksa calisma lambasinin otomatik olarak kapanacagi sureyi dakika cinsinden belirler.
Lambalar kapatildiginda bir program c¢alisiyorsa, program ¢alismaya devam edecektir.

242 - Hava Su Bosaltma Araligi (dakika)

Bu ayar sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye araligini belirler. Ayar 242 ile
belirlenen sire sona erdiginde, gece yarisindan itibaren tahliye baslar.

243 - Hava Su Bosaltmasi Ac¢ik Kalma Siresi (saniye)

Bu ayar sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye siresini belirler. Birimler saniye
cinsindendir. Ayar 242 ile belirlenen slre sona erdiginde, tahliye gece yarisindan itibaren
Ayar 243 ile belirlenen saniye cinsinden stre igin baslatilir.
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244 - Master Olgek Takim Uzunlugu (ing)

Bu ayar, kurulum sirasinda takim temas ylzeyini belirlemek igin kullanilan ana géstergenin
uzunlugunu belirtir. Ana godstergenin altindan ucuna kadar olan uzunluktur. Genellikle
takim on ayarlayici gésterge Gzerinde olgulebilir.

245 - Tehlikeli Titresim Duyarhilig:

Bu ayar, tehlikeli titresim sensori igin Ui hassasiyet seviyesi (DUSUK, ORTA veya YUKSEK)
arasindan secim yapar (kurulmussa). Bu ayar, varsayilan olarak makine her agik konuma
getirildiginde YUKSEK konumuna getirilir.

247 - Takim Degisiminde Es Zamanh XYZ Hareketi

247 ayari, ilk olarak Z Ekseninin takim degistirme konumuna hareket etmesini ve ardindan
bunu X ve Y Eksenlerinin takip etmesini gerektiren bir kontrol iglevidir. 247 Ayari, KAPALI
konumundaysa, Z Ekseni dncelikle geri ¢gekilir ve ardindan bunu X ve Y Ekseni hareketleri
takip eder. Bu Ozellik bazi sabitleme yapilandirmalari i¢in takim carpismalarinin
onlenmesinde kullanilabilir. 247 Ayari ACIK konumda ise, eksenler es zamanl olarak
hareket eder. Bu da B ve C Ekseni donusleri nedeniyle takim ile is pargasi arasinda
carpismalara neden olabilir. Yiksek carpisma potansiyeli nedeniyle, UMC-750'de bu
ayarin KAPALI konumda birakilmasi siddetle dnerilir.

249 - Haas Baslangi¢ Ekraninin Etkinlestirilmesi

Bu ayar ACIK konumda ise, makine her agik konuma getirildiginde baslangi¢ talimatlarini
iceren bir ekran goruntilenir. 249 Ayarini ayarlar sayfasi Uzerinden AGIK veya KAPALI
konuma ayarlayabilir veya bu 6zelligi kapatmak i¢in baslangi¢ ekraninda [F1] digmesine
basabilirsiniz.

250 - ikiz Goriintii C Ekseni

Bu, bir ACIK/KAPALI ayaridir. KAPALI konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde
olusur. ACIK oldugunda, C eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir
(veya ters cgevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 80.

900 - CNC Ag ismi

Bu ayar, agda goérinmesini istediginiz kumanda adini igerir.
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NOT:

NOT:

NOT:

901 - Adresi Otomatik Al

Bir ag tzerindeki DHCP sunucusundan bir TCP/IP adresi ve alt ag maskesi alir (bir DHCP
sunucusu gerektirir). DHCP oldugunda, TCP/IP, ALT AG MASKESI ve AG GECIDiI girigleri
artik gerekli degildir ve *** girilmis olacaktir.

Sondaki ADMIN béliimi, DHCP'den IP adresi hakkinda bilgi verir. Bu
ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi igin makinenin
kapatilmasi ve sonra yeniden agiimasi gereklidir.

DHCP'den IP ayarlarini almak igin:

Kumandadan [LIST PROGRAM] (PROGRAMI LISTELE) tusuna basin.

[CANCEL] (iPTAL) tusuna basin.

Sabit Siiriicti dizini igin sag ok tusuna ve ardindan [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.
ADMIN (YONETICI) yazin ve [INSERT] (EKLE) tusuna basin.

ADMIN (YONETICI) klasérini segin ve [ENTER] (GIRIS) tusuna basin.

. Diske ipconfig.txt dosyasini kopyalayin ve bunu bir Windows bilgisayarinda okuyun.

902 - IP Adresi

Bu ayar, statik TCP/IP adresleri ile bir ag Gzerinde gereklidir (DHCP Kapali). Ag yoneticisi
bir adres atayacaktir (6rnek 192.168.1.1). Bu ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi
icin makinenin kapatiimasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

I N

Alt Ag Maskeleme, Gegis ve DNS igin adres formati
XXX XXX XXX XXX  geklindedir (6rnek 255.255.255.255). Adresi
noktayla sonlandirmayin. Maks adres 255.255.255.255'ir; negatif
sayl olamaz.

903 - Alt Ag Maskesi

Bu ayar, statik TCP/IP adresleri ile bir ag Uzerinde gereklidir. AJ yoneticisi bir maske degeri
atayacaktir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢in makinenin kapatiilmasi ve
sonra yeniden agilmasi gereklidir.
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NOT:

904 - Varsayilan Ag Gegidi

Bu ayar, yonlendiriciler Gzerinden erisim elde edilmesi igin gereklidir. Ag yoneticisi bir adres
atayacaktir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin gegerli olmasi i¢in makinenin kapatiimasi ve
sonra yeniden agiimasi gereklidir.

905 - DNS Sunucusu

Bu ayar, ag uzerindeki Alan Ad1 Sunucusunu veya Alan Adi Ana Makine Kontrol Protokoll
IP adresini icerir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin gegerli olmasi i¢cin makinenin
kapatilmasi ve sonra yeniden agiimasi gereklidir.

906 - Alan/Calisma Grubu ismi

Bu ayar, CNC kumanda ¢alisma grubu veya alan adidir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin
gegerli olmasi i¢cin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

907 - Uzak Sunucu ismi

WINCE FV 12.001 veya daha ylksegine sahip olan Haas makineleri i¢in bu ayar, paylasim
klasérinin bulundugu bilgisayardan NETBIOS adini igerir. IP adresi desteklenmez.

908 - Uzak Paylagim Dizini

Bu ayar, paylasilan ag klasérinin adini igerir. Bir ana makine adi segildikten sonra
paylasilan klasérini yeniden adlandirmak igin, yeni paylasilan klasér adini girin
ve [ENTER] (GIRIS) diigmesine basin.

Paylasilan klasér adinda bosluklar kullanmayin.

909 - Kullanici Adi

Bu ayar, sunucuya veya alan adina baglanmak igin kullanilan addir (bir kullanici alan adi
hesabi kullanarak). Bu ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi igin makinenin
kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir. Kullanici Adlari blyUk/kigik harf
duyarhdir ve bosluk iceremez.

910 - Sifre

Bu ayar, sunucuya baglanmak icin kullanilan paroladir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin
gecerli olmasi icin makinenin kapatiimasi ve sonra yeniden acilmasi gereklidir. Parolalar
biyuk/kigik harf duyarhdir ve bosluk iceremez.

383



Ayar Listesi

911 - CNC Paylasma Erigim

Bu ayar, CNC sabit suriici okuma/yazma ayricaliklari i¢in kullanilir. KAPALI oldugunda
sabit slricinin aga baglanmasini durdurur. TAM sirlclye agdan okuma/yazma erigimi
saglar. Bu ayarin ve Ayar 913'Un kapatiimasi, ag karti iletisimini devre digi birakir.

912 - Flopi Sekmesi Etkin

Bu 6zelik icin, bkz. Ayar 914 USB Sekmesi Etkinlestirildi. (Eski yazilm bu ayari USB disket
surlcusunu agik/konuma getirmek igin kullaniyordu. KAPALI olarak ayarlandiginda, USB
disket surlcusune erigilemez.)

913 - Sabit Disk Sekmesi Etkin

Bu ayar, sabit disk erigimini kapali/agik konuma getirir. KAPALI olarak ayarlandiginda,
sabit diske erisilemez. Bu ayarin ve CNC Paylagiminin (Ayar 911) kapatilmasi, ag karti
iletisimini devre digi birakir.

914 - USB Sekmesi Etkinlestirildi

Bu ayar, USB portu erisimini kapali/agik konuma getirir. KAPALT olarak ayarlandiginda,
USB portuna erisilemez.

915 - Ag Paylasimi

Bu ayar, sunucu siricusu erisimini kapali/agik konuma getirir. KAPALI olarak
ayarlandiginda, CNC kumandasindan sunucuya erisim mimkin degildir.

916 - ikinci USB Sekmesi Etkinlestirildi

Bu ayar, ikincil USB portu erisimini kapali/agik konuma getirir. KAPALI olarak
ayarlandiginda, USB portuna erigilemez.
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Ayarlar

9.2 Online Daha Fazla Bilgi

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

(=] (=]

[=]
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Ayar Listesi
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Bakim

Bolu

10.1

10.2

10.2.1

m10: Bakim
Giris

Makinenizin uzun ve verimli bir kullanim édmrine sahip olmasi ve makinenizin devre digi
kaldigi sirenin miimkin oldugunca kisalmasi igin dizenli bakim blyik bir 6nem tasir. En
yaygin bakim gdrevleri basittir ve bu goérevleri kendi basiniza yuirutebilirsiniz. Ayrica,
kompleks bakim gdrevleri igin kapsamli koruyucu bakim programi hakkinda HFQO'ya
danisabilirsiniz.

Bakim Ekrani

Haas kumanda, belirli bakim goérevlerini ne zaman gergeklestirmeniz gerektigini bildiren bir
bakim ekrani igerir. Dahili (14) bakim 6gesi ve istediginiz sekilde belirleyebileceginiz (6)
yedek 6ge igerir.

Bakim Ayarlan

Ayar 167-186, her bir bakim 6gdesi igin varsayilan bakim araligini kontrol eder. Bakim
Ekrani sayfasinda yalnizca varsayilan aralik de@erine (sifir hari¢) sahip bakim &geleri
gOruntilenir.

Bakim araliklari (3) olasi birim degerine sahiptir:

. Calisma siresi (saat): Kumanda, makine guici agik konumdayken bu siireyi geriye
dogru sayar.

. Hareket slresi (saat): Kumanda, bu sireyi yalnizca belirtilen bilesen hareket
halindeyken geriye dogru sayar.

. Takim degistirme (her biri): Kumanda, her bir takim degisikligi sonrasinda bu sireyi

(1) geriye sayar.
Varsayilan araligi yukseltmek veya dusurmek icin her bir ayari degistirebilirsiniz. Her bir

bakim araliginin sonunda kumandada bir BAKTM ZAMANT mesajl ve simgesi géruntilenir.
Gerekli bakimi gorintilemek igin bakim ekrani sayfasina bakin.
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Bakim Ekrani Sayfasi

F10.1: Bakim Ayarlar Sekmesi
[ T Yo Y YHaTNTENANCE | 1

MATNT DEFLTS

167 Coolant Replacement default in power-on hours
168 Control air Filter Replacement default in power—on hours 0
169 011 Filter Replacement default in power—on hours 2500
170 Gearbox 011 Replacement default in power—on hours 5000
171 Coolant Tank Level Check default in power—on hours 20
172 Way Lube Level Check default in motion-time hours 250
173 Gearbox 011 Level check default in power—on hours 250
174 sealsfWipers Inspection default in motion—time hours 250
175 air Su ?y Filter check default in power-on hours 40
176 Hydraulic oil Level check default in power-on hours 100
177 Hydraulic Filter Replacement default in motion_time hours 150
178 Grease Fittings default in motion_time hours 250
179 Grease Chuck default in motion_time hours 0
180 Grease Tool Changer Cams default in teool-changes 1000

181 Spare Maintenance Setting #1 default in power—on hours
187 Spare Maintenance Setting #2 default in power—on hours
183 Spare Maintenance Setting #3 default in motion-time hours
184 Spare Maintenance Setting #4 default in motion-time hours
185 Spare Maintenance Setting #5 default in tool-changes

186 Spare Maintenance Setting #6 default in tool-changes

oo oo

10.2.2 Bakim Ekrani Sayfasi

Bakim Ekrani Sayfasina erismek igin:
1. [CURRENT COMMANDS] (MEVCUT KOMUTLAR) tusuna basin.

2. Bakim sayfasi goriintilenene kadar [PAGE UP] (SAYFA YUKARI) veya [PAGE
DOWN] (SAYFA ASAGI) tusuna basin.

F10.2: Bakim Sayfasi

Av to select, ORIGIN to change, <> to adjust

COOLANT - needs replacement — ON-TIME
OIL FILTER - rep1ace —— ON-TIME
GEARBOX 0IL - replace —— ON-TIME
COOLANT TANK - check Tevel, leakage, oil in coolant ——  ON-TIME
WAY LUBE SYSTEM - check level —— C(5-TIME
GEARBOX 0IL - check level —— ON-TIME
SEALS/WIPERS missing, torn, leaking — check ——  (S-TIME
AIR SUPPLY FILTER - check for water -— ON-TIME
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Bakim

10.2.3 Bakim izlemesini Baslat, Durdur veya Ayarla

Bakim sayfasinda izleme islemini baslatmak veya durdurmak igin:

MATNTENANCE

Av to select, ORIGIN to change, <> to adjust

COOLANT — needs replacement — ON-TIME
0IL FILTER - replace ——  ON-TIME
GEARBOX OIL - replace —— ON-TIME
COOLANT TaNK — check level, leakage, oil in coolant ——  ON-TIME
WAY LUBE SYSTEM - check Tlevel — (C5-TIME
GEARBOX 0IL - check level —— ON-TIME
SEALS/WIPERS wissing, torn, leaking - check ——  (S-TIME
AIR SUPPLY FILTER — check for water ——  ON-TIME

1. [UP] (YUKARI) veya [DOWN] (ASAGI) imleg ok tuslarini kullanarak bir bakim égesi
segin.

Bir rakam yerine -- simgesinin gorintilendigi bakim 6geleri mevcut durumda
izlenmiyordur.

2. Ogenin izlenmesini baglatmak icin [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna basin. -- simgesi
yerine varsayilan bakim araligi gértintilenmeye basglar.

3. Mevcut aralik sayimini ayarlamak igin, [RIGHT] (SAG) veya [LEFT] (SOL) imleg ok
tusunu kullanin.

Caligsma siiresi veya hareket siiresi araliklari [RIGHT] (SAG) veya [LEFT] (SOL)
imleg ok tusuna her basildiginda (1) artar veya azalir. Takim degistirme araliklar (25)
artar veya azalir.

4. Ogenin izlenmesini durdurmak igin [ORIGIN] (ORIJIN) tusuna tekrar basin. Bakim
arahdi tekrar -- olarak degisir.
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Bakim izlemesini Baslat, Durdur veya Ayarla

10.3 Online Daha Fazla Bilgi

Ayrintili bakim prosedurleri, makine bilesenlerinin gizimleri ve diger yararh bilgileri igin
diy.HaasCNC.com adresinden Haas Otomasyon Kaynak Merkezini ziyaret edin. Ayrica,
dogrudan Kaynak Merkezindeki bakim bilgilerine gitmek i¢in mobil aygitinizda bu kodu
taratabilirsiniz.
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Diger Ekipmanlar

Bolum11: Diger Ekipmanlar

11.1

11.2

11.3

11.4

11.5

11.6

11.7

Girig
Bazi Haas makinelerin bu kilavuzun kapsami disinda kalan benzersiz karakteristik

Ozellikleri mevcuttur. Bu makineler basili nisha halinde bir ekle birlikte gelir ve ayrica bu
belgeleri www.haascnc.com web sitesinden de indirebilirsiniz.

Mini Frezeler

Mini Frezeler ¢ok yonlidir ve kompakt dikey frezelerdir.
VF-Trunnion Serisi

Bu dikey frezeler standart olarak bes eksenli uygulamalar icin 6nceden monte edilen bir TR
serisi déner Uniteyle birlikte gelir.

Portal Yonlendiricileri

Portal Yonlendiricileri genis kapasiteli acik cerceveli disey frezelerdir ve frezeleme ve
yoénlendirme uygulamalari igin uygundur.

Ofis Tipi Freze

Ofis Tipi Freze serisi, standart bir kapi agikligindan gecebilecek ve monofaze giigten
beslenebilecek kiigik dlgekli kompakt dikey frezelerdir.

EC-400 Palet Havuzu

EC-400 Palet Havuzu, ¢ok istasyonlu bir palet havuzu ve yenilikgi programlama yazilimiyla
uretkenligi arttirir.

UMC-750

UMC-750 bir entegre ¢ift eksenli trunnion tablasi iceren ¢ok yonli bir bes eksenli frezedir.
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11.8

Online Daha Fazla Bilgi

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

[= ]y [=]

[=]
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