FANUC TORNA EGITiM NOTLARI

Hazirlayan: Omer Mehmet BAGCI

MAKINANIN ACILMASI

1- Regiilatorii a¢iniz. (varsa)

v

2- Tezgahin arkasindaki ana salteri aciniz.

3- Operator panelindeki power on tusuna basin.

H_/

4- Emergency stop butonunu acin.

5- Tiim eksenleri referansa noktalarma gonderiniz.
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MAKINANIN KAPATILMASI

1. Tezgih temizleyip tareti emniyetli bir noktaya alimz.

2. Emergency stop butonuna basin

3. Operator panelindeki power off butonuna basin

H—I

4. Makinenin arkasindaki ana salteri kapatin.

5. Regiilatorii kapatin .(varsa)



NOT: Regiilator voltaj dalgalanmasini dengeler. Regiilator iizerinde
0,1,2 konumlar1 vardir.0 konumunda regiilator kapalh durumdadir. 1
konumunda regiilator ana sebekede bulunan voltaj ile ¢calisir. 2 konumunda
regilator aktif haldedir.

KOORDINAT BILGISI

CNC tezgahlarinda koordinat sistemi is parcasinin hangi eksenler
dikkate alinarak isleneceginin tayin edilmesinde kullanilir.
Program yaparken koordinat sistemi iki sekilde kullanilir. Bunlar
Absolute ( mutlak sistem ) ve incremantal (eklemeli sistem)dir.

Tareti saga sola hareket ettiren eksen Z ekseni
Tareti asag1 yukar1 hareket ettiren eksen X ekseni

CNC tornalarda program yaparken ABSOLUTE ( mutlak )sistem
kullanilmak istendiginde program icine X ve Z yazilmasi INCREMENTAL
( eklemeli ) sistem icinde U ve W yazilmaz yeterlidir. Ayr1 bir G kodu
tammmlanmasina gerek yoktur.

X ekseni U’ya karsihik gelir.
Z ekseni W’ya karsilik gelir.
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Mutlak sistem
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Eklemeli sistem
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&’ N @m@ @
@M.g c@% - @@ x

m (=]

- i g
% B
[ e




Ad

X10

ol
N

X100

SEMBOL ACIKLAMA

Yeni bir program yazma veya mevcut olan programda

Zz > degisiklik yapma modudur.
Otomatik caliyma konumu. Bu konumda yazilmis olan program
- > cahstirilir.
— Bazi veri veya komutlarin manual alarak girilebilecegi
@ konumdur. Bu konumda girilen bilgiler hafizada kayith
kalmaz.

Eksenleri X ve Z butonlarina basarak kesme hizinda ve rapid
hizinda hareket vermemizi saglar

Eksenleri manual olarak makine referans noktasina gonderne
modudur

Herhangi bir eksen 0.001 0.01 0.1 hassasiyette hareket
ettirilebilir.
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Fonksiyon tuslarindan HANDLE modu
tercih edildiginde EKSEN SECMEMIZI
saglar

> Tezgahin hizh eksen hareketlerini arttirtma
veya yavaslatma yeridir.




70 vy 100
- 110

— ~ 12 Tezgahin parca isleme esnasinda
50 @ programda verilen devri yiizde 50

azaltip yiizde 20 artirmamiz saglar

M % /

Manual alarak aynaya devir
vermemizi saglar.

MAX

>_ Maniiel takim cagirmak icin
kullanilan anahtar.




SEMBOL

ACIKLAMA

OSP: Opsiyonel stop tusu. Programa M01 komutu yazilir
ve bu tusda aktif hale getirildiginde program M01 goriir
ise durur. Tekrar start veridiginde tezgah hareketine
devam eder

SBK: program satir satir okutmak icin kullanmilir. her
satirda operatorden start beklenir. Start verilmezse
makine calismaz.

BDT: programda kullanilmak istenmeyen satir o6niine /
isareti koyulur. BDT tusu aktif hale getirilirse / isaretli
satirl makine okumaz.

DRY: program test amachdir. makinanin G00 hizini iptal
eder. Biitiin ilerlemeyi G01 hizinda yapar.

Maniiel olarak fener milini M03 yani saat yoniine
donmesi icin kullanilir.

Maniiel olarak fener milini M04 yani saat yoniiniin
tersine donmesi icin kullanilir.

Fener milini durdurmak icin kullanilir.

Fener milini Kilitlemek icin kullamilir

Punta pinyonunu geri ¢cekmek i¢in kullanihir

Punta pinyonunu ileri bastirmak icin kullanilir.

Talas konveyoriinii herhangi bir sikismadan dolayi ters
yone cahistirmak i¢cin kullamihir

Talas konveyoriinii ¢cahstirir.

Aynay1 kontrol panelinden agcmak ve sikmak icin
kullanilir.




Tarete istenilen takim getirmek icin kullanilir.
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Otomatik enerji kesme tusu. Tezgah M30 u gordiikten 10
sn sonra enerjiyi makinenin ana salterinden keser.

W\
/

Tezgah ici aydinlatma lambasim acar kapatir.

Makinede kullanilan MST komutlarim iptal etmek yani
kullanilmamasini saglamak icin kullanilir.

Programi durdurma tusudur.

Makine eksenleri limitlerini astiklar1 zaman bu tusla
birlikte limitten ¢cikan eksenin tersine basilarak alarm
giderilir.

9B L

Program start tusudur.




7.
<~ WA
O O O Makine eksenlerini jog ve rapid
konumda hareket ettirmek icin
— .
7z > kullanilan eksen secim tuslaridir.

> Acil durumlarda makine
durdurma butonu.




IKAZ ISARETLERI

X
Q} X ekseninin referans noktasinda oldugunu gosterir.
7
i Z. ekseninin referans noktasinda oldugunu gosterir.
C

C ekseninin referans noktasinda oldugunu gosterir.

Program icerryine M00 veya M01 yazildiginda bu tus yanar.

Program sonu geldiginde bu ikaz isareti yanar.

@] @@@

<
@
"~

©

Tezgah genel alarmlandir.
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Makine kontrol iinitesinin verdigi alarmlar.

Ayna ayaklariin sikili oldugunu gosterir.
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Taretin yerinde olmadigim gosterir.

Kizak yaginin bittigini gosterir.
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KLAVYE TUSLARI
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KLAVYE TUSLARININ ACIKLLANMASI

PRGRM _IJ

OFSET JJ
SETTING

d

ALTER

[avrea]

Bu tus program goriintiilleme ekranini acar. Program yazarken
veya mevcut olan programda degisiklikler yapmak icin kullanilir.

Kesici takimlarin boy ve cap telafilerinin, is parcasi boy sifirinin
yapildig1 bolimdiir.

1\./[ESS AGE JJ Tezgah alarm verdiginde verdigi alarmlar: gormemizi saglar.

Bu tus simiilasyon ekranim acar. Simiilasyon yapilan
programin ¢ahistirilmadan once on izlemesini yapmak
ve programi kontrol etmektir. Yani programdaki
hareketler cizgisel olarak ekranda gosterilir. F
hizindaki kesme ilerlemeleri siirekli cizgi ile hizh
ilerlemeler ise kesik cizgi ile gosterilir.

Bu tus parametre ekrammm acar. CNC tezgahlarin
calisan tilm fonksiyonlari parametreler ile ayarlanir.
Bu yiizden tezgiahta yapilacak degisikligin servis
tarafindan yapilmasi gerekir

Program icinde altinda imle¢ bulunan degeri, ekranin altindaki
komut satirina yazilan yeni degerle degistirir.
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DELETE _IJ

INPUT

KLY

SHIFT I

d

RESET

@

Ekramn altindaki komut satirina yazilan bilgiyi
onaylar ve programin icine atar.

Program icinde altinda imle¢c bulunan degeri siler.

Satir sonunu ifade eden noktah virgiil isaretini

Ekranin altindaki Komut satirina yazilan degeri
geriye dogru karakter karakter siler.

Elle yazilan bilgi girisini onaylar.

Ikinci karakterleri ¢ikarmak icin kullanilir.
Komut satirina P harfini yazdirabilmek i¢in o
11k once SHIFT ardindan bu tusa basilir. P

Bu tusa basildiginda herhangi bir calisan fonksiyon iptal olur.
Tezgahin hafizasim tazelemek icin kullamlir. Ornegin tezgihin yag
bittiginde tezgah alarm verir. Eksik yag tamamlandig1 halde alarm
gitmez. RESET tusuna basilirsa tezgah hafizasini tazelenir ve yag
oldugu anlasihir.



MONITOR EGITiMi

POS

ABS

AC’I;L POSITION2(A$SC§JTi) 10@51'%\]@@247
Z —38.000

PART COUNT 46680
RUN TIME 2b67H32M CYCLE TIME @H23M 75
ACT. F ? MMM

> @ T1111
EDIT skokokok ook okkok | | 11:14:41 | |

D ABS REL I ALL I HNDL I(DPRT)II

ABS ekranda tezgahin absolute degerlerini, parca adedini, parca basina
olan islem siiresini, tezgahin devrini ve saati goriiriiz.

PART COUNT Tezgah her M30 u gordiigiinde parca sayisi yiikselir.
RUN TIME Tezgahin toplam calisma zamam

CYCLE TIME Is parcasinin bitme zamam

ACT. F Cevrime o0zel ilerleme hizin1 gosterir.




ACTUAL POSITION (RELATIVE) 00247 NO®©24'Y

U
W

2¢3.100
—38.000

PART COUNT 46680

RUN TIME 2567H32M CYCLE TIME ©@H23M 7S
ACT. F @ MM/M

S @ T1111

EDIT okokkk okkk okkk | | 11:16:17 | |

u ABS I REL ALL I HNDL I(DPRT)II

REL boéliimiinde U ve W degerlerini sifirlayabiliriz. Parca
sifirlamada bize kolaylik saglar. Fakat bunun parca sifir1 ile herhangi bir
ilgisi yoktur. W’yi sifirlamak icin; W tusuna basilir. Monitoriin altinda
ORIGIN yazsi ¢cikar. Buna basildiktan sonra W degeri sifirlanmis olur.
U’yu sifirlamak icinde bu yontem takip edilir.

PART COUNT Tezgah her M30 u gordiigiinde parca sayisi yiikselir.
RUN TIME Tezgahin toplam ¢alisma zamani

CYCLE TIME Is par¢asimin bitme zamam

ACT. F Cevrime o0zel ilerleme hizin1 gosterir.




ALL

ACTUAL POSITION
(RELATIVE)

u 279, 100

W —38. 000

0B24°7 N@@247
(ABSOLUTE)
X 279, 100
Z —38. 000

(MACHINE)
X 278. 813
Z 1@7%. 479

PART COUNT 16680

RUN TIME 2b67H32M CYCLE TIME @H23M 75

ACT. F @ MMM

EDIT skokokok okokk skkok |

S5 @ Ti1111

| 11:15:45 |

u ABS I REL IALL

HNDL I(OPRT)IEI

Bu boéliimde tezgahin relative, absolute, machine, degerlerini bir arada

gorebilmemizi saglar. Ayrica tezgahin en son kullandig takim

nosu’nuparca adedini parca basina olan islem siiresini, tezgahin devrini ve

saati gormemizi saglar



HNDL

HANDLE INTERRUPTION 0B24°7 N@@247
(INPUT UNIT) (OUTPUT UNIT)
X D, DOB X D, DOB
Z D, 000 Z D, 000

(RELATIVE)
u 279, 100
W —-38. 000

PART COUNT 16680

RUN TIME 2b567H32M CYCLE TIME @HZ2Z3M 75
ACT. F ® MM/M

S @ T1111

EDIT skokokok ook kkok | | 11:16:11 | |

\-J ABS I REL I ALL I HNDL (DPRT)IEI

Bu boliimde tezgahin relative, input unit, output unit degerlerini bir
arada gorebilmemizi saglar. Ayrica tezgahin en son kullandig1 takim
nosu’nu, parca adedini parca basina olan islem siiresini, tezgahin devrini ve
saati gormemizi saglar



OPRT

ACTUAL POSITION (ABSOLUTE) 00247 NO®©24'Y

X
Z

2¢3.100
—38.000

PART COUNT 46680
RUN TIME 2567H32M CYCLE TIME ©@H23M 7S
ACT. F @ MM/M

S @ T1111

EDIT okokkk okkk okkk | | 11:41:31 | |

H

I IPTSPREIRUNPRE

ABS, REL, ALL, veya HNDL boéliimiinde iken OPRT tusuna basilirsa
yukaridaki ekran gelecektir.

PTSPRE

Parca adedini sifirlamamizi saglar

RUNPRE

Tezgahin toplam ¢alisma siiresini sifirlamamizi saglar




MONI

OPERATING MONITOR
(LOAD METER)

X:- k ok ok ok 22%
Z:- * ok ok ok 11%
RUN TIME 2668 TH32M
ACT. F @2 MMM

EDIT skokokok okokk skkok |

0B24°7 N@@247

S1: % % % % % D%
{(SPEED METER SRR
S1: % % %k *k ok @
PART COUNT 416680
CYCLE TIME OQH23M 75

S @ T1111
| 11:16:45 |

I-] MON I I

I I ©PRT)

Bu sayfada tezgahin X ve Z eksenlerindeki zorlama degerlerini, spindle
zorlamasini, aynanin devrini gormemizi saglar.

LOAD METER X X ekseninde olan zorlanma degerini gosterir.
LOAD METER Z Z ekseninde olan zorlanma degerini gosterir.
S1 Aynada olan zorlanma degerini gosterir.
SPEED METER Aynanin doniisiinde olan deviri goriiliir.




[ PROG ]

[PRGRMJ
PROGRAM 00247 NQQOQO
(D. TOP. DISININ/ACILMASI) ;
M17 ;
TO101 ;

G997 S58LHd M3 ;

GO X2bn., Z7ZO0. 68 MBS ;
X90. ;

Gl X3b. F®B. 15 M8 ;
G Z2. X9b. ;

Lo,

) |
> @ T1111
EDIT skokokok okokok kkk | | 11:17:29 | |

{-]PRGRM DIR I IC.A.P.I(DPRT)IEI

Bu boliimde tezgah da calisan programin belli bir kismimi gormemizi
saglar. Ayrica deviri saati ve takim numarasini1 gormemize olanak saglar.



[ OPRT ]

PROGRAM 00247 NOLOOD
(D. TOP. DISININSACILMASI) ;

M17 ;

T@1@d1 ;

G997 58H@ M3 ;

G X2bv., 7Z0. 6 MB9 ;
X90. ;

Gl X3bL. F@. 15 M8 ;
G Z2. X80. ;

L@, H

)~ |
S5 @ Ti1111
EDIT okokokk okdkok okkk | | 11:21:45 | |

BG—EDTIO SRH ISRH ],ISRH T REWINDII

Oprt ye basildiginda yukaridaki ekran gelir. BG-EDT tusuna
basildiginda ise tezgah cahsirken program yazmamizi ve ayn1 zamanda da
EDIT béliimiinde de program yazmamizi saglar. Program yazilmaya
baslandiginda ekranin altinda BG-END yazis1 ¢cikar. Program bittiginde
BG-END tusuna basmak zorundayiz.

PROGRAM ( BG-EDIT ) O0RO0 NOOOOD

y o

]
3 0 Ti111
EDIT skkokok dokok kokk | | 11:44:05 |

‘lBeﬂ-:NDlo SRH |SRH J,|SRH T|REWIND||

BG EDT Hafizadaki program calisirken program yapmamizi
saglar

O SRH Programlari gormemizi saglar.

SRH l Program icinde yazilan karakterleri asagi yonlii olarak
aramamizi saglar

SRH T Program icinde yazilan karakterleri yukar1 yonlii olarak
aramaz saglar

REWIND Programi basa alir.




[ OFS/SET ]

[ WEAR ]
OFFSET / WEAR 0OP247 NOQ@247

NO. X Z R T
W 01 0. 500 ?. 000 @. 000 @
W 02 0. 000 @. 000 0. 000 @
W 23 @. P00 @. 200 @
W 04 0. 000 @. 000 0. 000 @
W 05 0. 000 9. 000 ?. 000 @
W 06 @. 350 @. 000 @. 000 @
W 07 0. 400 @. 000 @. 000 @
W 08 0. 000 ?. 000 @. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U 279. 100 W -38. 000
Y- |
S @ T1111

EDIT ookkk okkk okkk | | 11:22:33 | |

WEAR GEOM I I I(DPRT)I I

Takim ucunun asinmasindan dolay: olusacak ol¢ii degisiminin telafi edildigi
boliimdiir.



[ GEOM ]

OFFSET / GEOMETRY 00247 NQ@247
NO. X z R T
G 01 69. 584 -92. 7356 0. 000 P
G 02 —36. 485 —2. 803 0. 20@ P
G 3 [FS8NE8s —2. 816 0. 000 P
G 04 0. 000 195. 474 0. 000 P
G @5 67. 002 -92. 449 0. 000 P
G 06 -44. 994 -9. 005 0. 000@ P
G 07 -30. 666 -2. 389 0. 000 P
G 08 0. 000 33. 098 0. 000 P
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U 279. 100 W -38. 000
) - l
S @ T1111
EDIT skokokok ootk kkk | | 11:23:42 | |

WEAR I GEOM I I(OPRT)U

Ol¢me kolunun attif1 degerlerin oldugu béliimdiir. Ayrica manual olarak
sifirlama yapildiginda bu béliime kayit edilir.



[ SETTING ]

SETTING (HANDY) 00247 NO®©24'Y

PARAMETER WRITE= l(E‘J:DISABLE 1:ENABLE)

TV CHECK = 1 (@:0FF 1:0N)

PUNCH CODE = T (@:EIA 1:180)
INPUT UNIT = B (@: MM 1: INCH)

I/0 CHANNEL = [4 (p—35:CHANNEL NO. )
SEQUENCE NO. = @ (@:0FF 1:0N)

TAPE FORMAT = B@:NO CNV 1:F1B/11)
SEQUENCE STOP = @ (PROGRAM NO. )
SEQUENCE STOP = @ (SEQUENCE NO. )

)~ |
S5 @ Ti1111
EDIT okokokk okkok okkk | | 11:24:50 | |

UDFFSETISETING WORK I I (OPRT) II

Tezgahin parametrik ayarlarinin yapildigi boliimdiir. Bu kismm yetkili
firma tarafindan Kkullanir.



[ W.SHFT ]

WORK SHIFT 00247 NO®©24'Y

(SHIFT VALUE) (MEASUREMENT)

X X B 000
Zl —1124. 000 Z D, 000

ACTUAL POSITION (RELATIVE)
u 279, 100 W —38. 000

)~ |
S5 @ Ti1111
EDIT okkokk okkok kkk | | 11:26:51 | |

u IW. SHFT I I (OPRT)

Parca boy sifirim yaptigimiz bolimdiir. Ofset setting tusuna
basildiktan sonra iki defa sag yan ok tusuna basilir ise W SHIFT sayfasi
ekrana gelir.



[OPR]

OPERATOR’S PANEL 00247 NQ@247
TOOMMSEEl :  WOFF ON
CDZ : BOFF ON
SMZ : BOFF ON
CHUCK OD : BOFF ON
DS TURET : BOFF ON
AUX LOCK : BOFF ON
CATAHER : BOFF ON
MLK : HOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X 279. 100 Z -38. 000
) - |
S @ T1111
EDIT okkkk okkk okkk | | 11:29:21 | |

u MACRO

MENU I OPR I

TOOL SET Takim 6l¢me kolunu agcma ve kapama isleminde
kullanilir.

CDZ Dis sonuna pah kirma acik kapali yapmamizi saglar

SDZ

CHUCK OD Ayna ayaklarmm icten ve distan sikmamz saglar.

DS TURRET Taret secimini saglar

AUX LOCK Disardan bilgi girisini engeller

CATAHER

MLK Eksenleri kilitlememizi saglar




[ SETTING ]

[ PARAM ]
PARAMETER (MISCELLANY) Ow247 NO@W24Y7
3301
@ @ @ @ @ @ @
3310 @
3311 @
) I
S5 @ Ti1111
EDIT okkokk okkok kkk | | 11:30:35 | |

SYSTEM

DPARAM DGNOS I PMC

(OPRT)

Tezgahin parametre degerlerinin girildigi boliimdiir. CNC servis
elemanlari tarafindan yapihir.



[ MESSAGE ]

ALARM MESSAGE 00247 NA©24'

1012 EMERGENCY PUSH ON

S @ Ti1111
EDIT skokdkok okokk sokk | | 11:37:05 |

DALARM MS G IHISTRYI I II

Tezgahin calisma esnasinda verdigi alarmlar1 gormemizi saglar




=

OPERATOR MESSAGE Ow247 NO@W24Y7
S5 @ Ti1111
EDIT okokokk okkok kkk | | 11:37:36 | |

UALARM I MSG HISTRYI I

Tezgahin verdigi alarmlarin aciklamasi yer ahr



[ HISTRY ]

ALARM HISTORY 00247 NO®©24'Y

PAGE : 1
7T/29717 11:12:45

12 PARAMETER WRITE ENABLE
@7/99-17 11:11:17
1022 EXTERNAL ALARM
@7/29717 11:11:17
1621 EXTERNAL ALARM
@7/29/717 09:51:00

91 REFERENCE RETURN INCOMPLETE
@7/29/17 ©@9:19:24

19822 EXTERNAL ALARM

S5 @ Ti1111
EDIT kokokk kdkok kkk | | 11:36:16 | |

\-JALARM MS G IHISTRY I(DPRT)IEI

Tezgahin vermis oldugu alarmlari ge¢mis tarihli olarak gormemizi saglar



[ CSTM/GR ]

GRAPHIC PARAMETER

WORK LENGTH
WORK DIAMETER
PROGRAM STOP
AUTO ERASE
LIMIT

GRAPHIC CENTER

SCALE

y_
EDIT skakokk okokok skokok

§G. PRM P J(GRAPH )( )( (OPRT) )

[ G.PRM ]

01979 N@19Y9

= 190000
19000
30

NN > 20 %

051002 TOROD
11:13:38

Grafik cizimi ile ilgili parametre degerlerini oldugu boliimdiir .

WORK LENGHT W | Is par¢as1 uzunlugunu belirtir

WORK DIAMETER D | Is parcasi ¢apini belirtir

PROGRAM STOP N | Program sonlandirma komutu

AUTO ERASE A | Otomatik silme

LIMIT L

GRAPHIC CENTER X | X ekseninde grafigin ¢izilecegi merkezi
ayarlar

GRAPHIC CENTER Z | Z ekseninde grafigin ¢izilecegi merkezi
ayarlar

SCALE S | Olgeklendirme




0P@10 NO@1G
. X 396. 297

Z 271. 801

) D TOROD
EDIT kkkk 16:42:59

(G. PRM )( ) ( I ) ( )( (OPRT) )

Grafik sayfasim aktif hala getiren menudiir



0B24°7 N@B247
X 280. 000
Z -38. 000

S ® T1111
EDIT sokokosk okokok kKoK 11:39:33
( HEAD )(ERASE J(PROCES)( EXEC J(SINGLE)

HEAD Similasyonu yapilacak programi basa alr.
ERASE Similasyonu ekranimi silmemizi saglar
PROCES

EXEC Similasyonu calistirmamizi saglar

SINGLE Similasyonu teker teker ¢calistirmamizi saglar




YENI PROGRAM SAYFASI ACMA

1) Mod select (Fonksiyon tusu) moduna alinr.
2) Klavye tuslarindan tusuna basilir
3) Monitoriin altindaki soft key tuslarindan basilir.

4) En fazla dort rakamh daha o6nce kullanilmamis bir numara en basina O
harfi ile birlikte yazilmasi gerekir.
01 " 08999 vb

5) Insert tusuna basihir. Bos bir sayfa acilir

6) tusuna basihir

7) Tekrar insert tusuna basildiktan yeni program sayfasi acilmis olur.

HAFIZADAN PROGRAM CAGIRMA

1) Mod select (Fonksiyon tusu) moduna alinir.
2) Klavye tuslarindan tusuna basilir
3) Monitoriun altindaki soft key tuslarindan basilir.

4) Cagrilacak program numarasi yazilir

5) Ekramin altindaki veya klavyeden boliimiindeki asag yon ok
tusuna basihr



PROGRAM SiLME
1) Fonksiyon tusu EDIT moduna ahnir.
2) Klavye tuslarindan PROG tusuna basilir
3) Monitoriin altindaki tuslardan DIR basilir.
4) Silinecek program numarasi yazilr.

5) DELETE tusuna basilir.

TEZGAH CALISIRKEN PROGRAM YAZMA (BG-EDIT)

1) Klavyeden tusuna basilr.

2) Monitoriin altindaki tusuna basilir.

3) tusuna bas.

4) Program numarasi yazilip tusuna basilir.
5) EOB tusuna basilip tusuna basilr.

6) Program yazilir.

7 ) Monitoriin altindan tusuna basilr.

NOT: Aktif olarak cahissan programi ekranda gorebilmek icin BG END
tusuna basmak gerekir




PROGRAM KOPYALAMA ( EX-EDT)

1) Fonksiyon tusu EDI'T moduna alinir.

2) Kopyalanacak program ekrana cagrihr.
3) Monitoriin altindaki OPRT tusuna basihir.
4) Monitoriin altindaki ‘ tusuna basilhr.
5) EX-EDT tusuna basilir.

6) COPY tusuna basilir.

7) ALL tusuna basilir.

8) EXEC tusuna basilir. Bu program otomatik olarak sifir nolu programa
kopyalanir.

9) 00000 olarak kopyalanmis olan programin numarasim degistirilir.

OLCME KOLU KULLANILARAK TAKIM SIFIRLAMA

1) X ve Z ekseni giivenli bir mesafeye cekilir
2) Fonksiyon tusu MDI alinir. Sifirlanacak takim cagrilir.

3 ) Olcme kolu indirilir.



4) Klavyeden OFSET SETTING tusuna basilir.

5) Monitoriin altindaki soft key tuslarindan sag yan ok tusuna iki defa
basilir Basildiktan sonra asagidaki ekran gelir. TOOL SET aktif hala
getirilir.

OPERATOR’S PANEL 00247 NOO247
OFF EON
CDZ : BOFF ON
SMZ : BOFF ON
CHUCK 0D : NOFF ON
DS TURET B HOFF ON
AUX LOCK : HOFF ON
CATAHER : HOFF ON
MLK : BOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X 279. 100 z -38. 000
y
S ® T1111
EDIT ook ook oksok | | 11:29:21 |
MACRO MENU I OPR +]

6 ) TOOL SET aktif hala getirildikten sonra ofset/ GEOM sayfasi ekrana
gelir.



OFFSET ~/ GEOMETRY 0B247 N@@247

NO. X Z R T

G o1 [ 69. 6584 —92. 735 0. 000 [@

G 02 | —36. 485 -2. 803 0. 000 @

G 83 [JS899E8s -2. 8186 0. 000 B

G 04 0. 000 195. 474 0. 000 @

G 05 67. 002 —92. 449 0. 000 @

G 06 —44. 994 -9. 005 0. 000 @

G o7 —30. 666 -2. 389 0. 000 @

G 08 0. 000 33. 098 0. 000 [@

ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U 279. 100 W -38. 000

Y- |
$ @ T1111

EDIT ok okkok sokk | | 11:23:42 |

ﬂl WEAR I GEOM (OPRT)

6) Sifirlanacak takim (HANDILE) konumunda (7) veya (X) yoniinde
sifirlama probuna dogru giivenli bir sekilde yanastirilir.

7) Fonsiyon tusu JOG moduna alinir. ilerleme degeri 40 veya 50 degerine
alir.

-~
Ot
6 &”‘) O Bu tuslar kullamlarak probun 15181 yanincaya
el kadar ilerlemeye devam eldir.

10 ,

8) Sifirlama islemi bittikten sonra takim giivenli bir yere cekilir.
9 ) Diger takimlar 6 ,7 , ve 8 nolu islemler kullamilarak yapilr.

=

OFS/SET




10) Tezgah MDI konumuna alimir. Klavyeden tusuna basilir.
Sag yan ok tusu kullanarak monitoriin altinda OPR bulunur.
Yon tuslar1 kullanilarak TOOL SET OFF Konumuna ahnir.

OPERATOR’S PANEL 08247 NOO247
: HOFF ON
CDZ : HOFF ON
SMz B HOFF ON
CHUCK OD B HOFF ON
DS TURET B HOFF ON
AUX LOCK B HOFF ON
CATAHER : HOFF ON
MLK : NOFF ON

ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X 279. 100 z -38. 800

) - |

S ® T1111

EDIT skkokok okok sokok | | 11:29:21 | |

MACRO || MENU I OPR 4]

11 ) islem bitiminde kol yerine kaldirihr.




AYNA AYAKLARINI ICTEN DISTAN SIKMA

=

1) Klavyeden OFS/SET tusuna basilir.

2 ) Monitoriin altindaki soft key tuslarindan sag yan ok tusuna bir defa
basilir. Asagidaki ekran gelir. Klavyedeki yon tuslar1 kullanilarak CHUCK
OD ON veya OFF konumuna alinir.

OPERATOR’S PANEL 0n247 NOB247T
TOOL SET :  NOFF ON
CDZ :  MOFF ON
SMZ :  NOFF ON
IDHUCENODY :  EOFF ON
DS TURET :  MOFF ON
AUX LOCK  :  NOFF ON CHUCK OD OFF .
CATAHER :  NOFF ON — | Konumunda ayna ayaklar ice
MLK :  NOFF ON =
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE) dogru sikihr
X 279. 100 Z  -38. 000
Yo |
3 @ T1111
EDIT skkokk kokok skkk | | 11:29:21 |
MACRO | MENU I OPR +]
OPERATOR’S PANEL 0n247 NOB24T
TOOL SET :  NOFF ON
CDZ :  NOFF ON
SMZ :  NOFF ON
[CHUCK OD] : OFF  EON
DS TURET :  MOFF ON CHUCK OD ON
AUX LOCK  :  NOFF ON
CATAHER . Capp ON —_ Konumflnda ayna ayaklar
MLK :  MOFF ON disa dogru sikilir
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X 279. 100 Z  -38. 000
Yo |
S ® T1111
EDIT skokokk ook okkok | | 11:29:21 | |

MACRO | MENU I OPR




PARCA BOY SIFIRLAMA

1) Tezgah MDI konumuna ahlnir.

2 ) Referans takim cagrilir.

3) HANDLE konumuna alimir. Aynaya parca baglanir .

5) Takimin kesme yoniinde MANUEL olarak devir verilir.



6) Parcanmin alin kismina yaklastirilir,

7) Alin kismindan ( Z) de ekseninde Z0 olacak sekilde parcanin alm
diizeltilir.

8) Z yoniinde hicbir hareket yapilmadan X yoniinde yukar cekilir.

9) Klavyeden POS tusuna basilir.



=

OFS/SE

10 ) Klavyeden tusuna basilir. Monitoriin altindaki soft key

tuslarindan sag yan ok tusuna 2 defa basilir. Asagidaki ekran gelir. Yon
tuslarn kullanilarak MEASUREMENT kisminin Z kismina gelinir.
Kursoriin oldugu yere 0. yazilir. Ardindan INPUT tusuna basilir.

WORK SHIFT Oa247 Naaz24'7
(SHIFT VALUE) (MEASUREMENT) .
X -39, 379 X| 0. 000 :01111 t“ila“k
[ ~1124. 000 2| G000 g | kNamlara
| kursor buraya
getirilir
Buraya 0.
(sifir) yazihip
INPUT tusuna
basilr. ACTUAL POSITION (RELATIVE)
2 u 279. 100 W ~-38. 200
g, |
S @ T1111
EDIT kkokk skkok kkx | | 11:26:561 | |

u IW. SHFT I I (OPRT)

12 ) Parcanin boy sifir1 yapilmis olur.




TEZGAH PROGRAMLAMAYA GIRIS

Tezgah programlamada ISO kodlar1 kullanilmaktadir. ISO kodlar G ve
M kodlarindan olusmaktadar.

G kodu : Tezgah programlama kodlaridir.

M kodu : Tezgah iiretici firmanin tezgah fonksiyonlarim ¢calistirmak icin
gelistirmis oldugu kodlardir.

G KODLARI

G KODLARI FONKSIiYONLARI
G00 Hizh pozisyonlandirma
GO01 Dogrusal kesme ile ilerleme
GO02 Saat yoniinde dairesel hareket
GO03 Saat ibresi tersi yoniinde dairesel hareket
G04 Bekleme
G20 In¢ programlama
G21 Metrik programlama
G27 Referans noktasina donme kontrolii
G28 Referans noktasina doniis
G30 2. Referans noktasina gitme
G32 Dis cekme ¢evrimi
G40 Takim telafisi iptal
G41 Sol takim ucu radiis yaricap telafisi
G42 Sag takim ucu radiis yaricap telafisi
G50 Aynanin maksimum devir ile donmesi
G70 Bosaltma cevrimlerinde finish islemi
G71 Cap diizleminden kaba cap bosaltma
G72 Alin diizleminden kaba ¢ap bosaltma
G73 Profil kaba cap bosaltma
G74 Kademeli delik delme




G75 Kanal acma
G76 Cok pasolu dis cekme cevrimi
G84 Kilavuz cekme cevrimi ( SAG )
G84.1 Kilavuz ¢ekme cevrimi ( SOL )
G90 Dogrusal kaba i¢ ve dis cap bosaltma
G92 Dis cekme ¢cevrimi
G94 Alin yiizeyden kaba i¢ ve dis cap bosaltma
G96 Aynanin degisken devir ile donmesi
G97 Aynanin sabit devir ile donmesi
G98 Dakikadaki ilerleme m / dak
G99 Devir basina ilerleme mm / devir
M KODLARI

M kodlan tezgah fonksiyonu aktif hale getiren kodlardir. Bu kodlar iiretici
firma tarafindan belirlenir.

MO0

Tezgahin ¢alismas1 M00 komutu ile kesin durdurulur. M00 tezgahin
calismasini bitirmeden 6nce denetleme yapmak icin kullanilir. Tezgah
program icinde M00 komutunu gordiigii yerde biitiin islemleri tekrar start
verene kadar durdurur.

Mo1
Tezgahin ¢calismas1 M01 komutu ile istege bagh durdurulur.
MO1 tezgahin calismasimi bitirmeden once denetleme yapmak igin
kullanilir. Tezgah program icinde M01 komutunu gordiigii yerde biitiin
islemleri tekrar start verene kadar durdurur.
NOT: M01 Komutunun aktif hale gelebilmesi icin kontrol paneli iizerinde
bulunan FNS + OPS tusuna basilmasi gerekir.



Mo02
Program sonuna konur. Ve programin bittigini gosterir.

Ancak bu komut verildiginde program basa donmez. Operator programi
basa almahdir.

Mo03
Aynay1 saat ibresi yoniinde dondiiriir. Donme hizi S komutu
ile ayarlanir.G97 M03 S1500;

Mo04
Aynayi saat ibresi tersi yoniinde dondiiriir. Donme hiz1 S
komutu ile ayarlanir. G97 M04 S1500;

MOS Ayna doniisiinii durdurmamizi saglar. Program sonunda
veya donme yonii degistireceginde kullanilir.

Takim ve is parcasimi sogutarak kolay isler hale getirme ve

sogutmanin yani sira takim kirilma ve asinmalarini engellemek amaci ile
sogutma suyunun acilmasini saglar.

Kesme islemi yapilmadigi zaman sogutma suyunun

kapatilmasim saglar.

M13 Fener milini saat ibresi yoniinde dondiiriir ve sogutma
suyunu acar .

Mi4 Fener milini saat ibresi yonii tersine dondiiriir ve sogutma
suyunu acar .

M15 Fener milini durdurur, sogutma suyunu Kapatir.

M17 Punta pinyonun ileriye ¢ikmasini saglar.



M18 Punta pinyonun geriye hareket etmesini saglar.

M19
Ayna oryantasyon ( aynayi Kilitler )
M21
Ayna ayaklarim sikmamizi saglar.
M22
Ayna ayaklarinin c¢oziilmesini saglar.
M30

Programin sonlandirmasini saglar. M02 komutuda
programi sonlandirir. Ama M02 komutu programi basa almaz. M30
programi basa alir.

M41 Sanzimanh tezgahlarda diisiik vitese gecilmesini saglar

hiEs Sanzimanh tezgahlarda yiiksek vitese gecilmesini saglar.

M>8 Alt programa gecis.

M99 Alt program sonu .



PROGRAMDA KULLANILAN KARAKTERLER

O Program numarasi

Z

Satir numarasi

G Fonksiyon komutlar (G01, G02, vs.)

XYZ | Eksen pozisyon komutlari

A B C | Multi eksen veya ilave eksen pozisyon komutu

R Daire islemede radiis degeri

I1J K | Daire koordinatlar

F ilerleme

Fener mili devri

Takim numarasi

Tezgah fonksiyon komutu (M03, M08, vs.)

Bekleme (milisaniye)

“l =] 2| =] =»

Bekleme (saniye)

P Yardimci program ¢agirma

L Tekrar sayisi




G KODLARININ ACIKLAMALARI
G00 KOMUTU

Bu komut takim is parcasina yaklasirken kesme islemi bittikten sonra
yani kesme isleminin olmadigi yerlerde bu komut kullanilir. Takim is
parcasindan uzaklasirken veya yaklasirken takim herhangi bir carpmaya
mahruz birakilmamahdir. Bu komutta kullanilan hiz her bir eksen icin ayri
ayr1 belirlenebilir. Bu hiz ise iiretici firma tarafindan belirlendigi icin
herhangi bir F degeri kullanmilmaz.

os)
PN
\‘
\‘
\’
\
100

Is parcas: sifir noktasi

Yukaridaki sekilde takimin A noktasindan B noktasina gelmesi
esnasinda herhangi bir sekilde talas almadig: icin GO0 komutu
kullanilur.

G00 X___ Z_ _ _ ; Mutlak sistemdir. Mutlak sistem de ol¢iiler
parca referans noktasindan verilir . A noktasindan B noktasina gelmek
icin .G00 X50. Z0. ; yazilir.

G00 U___ W___ ;Eklemeli sistemdir. Eklemeli sistemde tezgah
en son bulundugu noktayi sifir olarak kabul eder.A noktasindab B
noktasina gelmek icin G00 U -100. W -50.; yazilir.



G01 KOMUTU

Bu komut kullanilarak belirtilen hizda takimin verilen koordinatlara
parcanin kesilmesi sureti ile otomatik olarak gitmesi saglanir. Dogrusal
sekildeki ilerleme parca kesme islemlerinde kullanmihir F ile takimin
dakikadaki ilerleme hiz1 girilebilmektedir. GO0 komutundan farki; G00’da
kesme islemi yapilmadan sadece takimin hizh hareketi saglanirken, G01
komutunda parcanin dogrusal sekilde kesme islemi
gerceklestirilebilmektedir. Programda ilk G01 komutu yazildiginda
kesinlikle F yazilmasi zorunludur.

FORMAT G0l X___Z F

—_—— —_—

G01 | Dogrusal keserek ilerleme

Is parcasinin captaki alacagi deger

Is parcasinin boydaki alacag: deger

N 2

Ilerleme




77 100

Is parcas: sifir noktasi

oV
S
P
7
.. - .g .......... _C.D %
50 20

G00 X50.72. ; Talash hareket
GO01 Z0. F0.3 Talassi1z hareket

GO01 X100. Z-20. ;
GO01 Z-70. ;

G01 X150. Z-170. ;
G00 X200.Z2200. ;



T0101

G97 M03 S1500
G0 X635 Z0
MO8

GO01 X -1 F0.2
G00 X62 Z0.5
GO01 Z-35

GO01 X116 Z-60.
G01 Z-80

GO01 X146

GO01 Z-96

G00 X148

G00 X180 7200
M30

/
/
/
/
/
/
/
/

S .
" ~
""4.\ 3L

e P

—— 1 nolu takimin 1 nolu ofseti

—— Saat ibresi yoniinde sabit devir ile 1500

— Emniyetli bir sekilde is parc¢asi noktasina yanasma
— Sogutma suyunu acma

> Parcanin genel isleyisi

__, Is parcasindan kontrollii sekilde uzaklasma
» Program sonu



0100

N

050

3X45

A
A 4

120 100

A4

A
v

NOT:

Yukaridaki resimde A olciisiiniin ¢cap ve boy ol¢iisii, B noktasinin ¢ap
olcuisii ve C noktasinin boy olciisii verilmemistir. Bu degerlerin
hesaplanmasi asagidaki gibidir.

Ornegin 3 X 45 olarak verilen pah ol¢iisiinde X ekseninde 6 mm Z
ekseninde sadece 3 mm hareket eder. Yani verilen pah degerini X ekseninde
2 ile carpar iken Z ekseninde sadece 1 ile carpilir. Bu degerler olcii
cizgisinin verilis yerine gore toplanir veya ¢ikartilir.

A noktasmin degerleri X56 olur iken Z-3 degerini alr.

RS olarak verilen olciide ise yukaridaki hesaplamanin aynisidir. X degeri
icin RS degerini 2 ile Z o6l¢usiinii ise 1 ile carpanz.

B noktasimin degeri X90

C noktasmin degerleri X100 olur iken Z-108 degerini ahr.



ORNEK

0100

5X45

80

T0101
G97 M03 S900
G0 X25 720 M8

G01 X-1.6 F0.23

G0 X20 Z3

G170

G1 X24 Z-2

GO01 Z-42

GO01 X30 Z-45
X90

X100 Z-50

GO01 Z-80

G00 M9 X150 7150

M30

v

2X45



G02 KOMUTU

Bu komut dairesel hareket olarak kesim yapmamizi saglar. Dairesel
kesme isleminde F parametresi ile girilecek bir hiz degeri ile kesme
isleminin hiz1 da kontrol edilebilmektedir. Ayrica bu dairesel kesme
isleminin yonii saat ibresi yoniinde olmaktadir. Asagidaki sekilde takimin
kesme yonii ile saat ibresinin yoniiniin aym istikamette oldugu goriiliir. Bu
bize G02 komutunu gecmemiz i¢in isarettir

FORMAT G02X Z R F_
Go2x 7z I K _ __F_
G02 Sat ibresi yoniinde dairesel hareket
X Dairesel hareketin X deki bitis noktasi
Z Dairesel hareketin Z deki bitis noktasi
R Radiis degeri
1 Dairesel hareketin baslangicinin dairenin merkeze olan X uzakhgi
K Dairesel hareketin baslangicinin dairenin merkeze olan Z uzakhgi
F Tlerleme degeri




+ % Part3

30

17 40

T0202

G50 S900 } Degisken devirin yazilis formati
G96 S200 M3

G0 X35 71 M08

G1 X-1 F0.2

G00 X30 Z1.

GO01 Z0.

G02 X90 Z-30 R30
GO01 Z-70

G02 X 170 Z-110 R40
GO01 Z-127.

G0 X200 2100 M9
M30




G03 KOMUTU

G02 ile aym gorevi gerceklestirmektedir. Kullanimi da aymdir. ikisi
arasindaki fark G03 komutu ile saatin tersi yonde bir keserek dairesel
ilerleme islemi gerceklestirilmektedir. Asagidaki sekilde takimin kesme
yonii ile saat ibresinin yoniiniin ters istikamette oldugu goriiliir.

Be

FORMAT GO3X Z R F_
G3x 7z I K _F_
GO03 Sat ibresi yoniinde dairesel hareket
X Dairesel hareketin X deki bitis noktasi
Z Dairesel hareketin Z deki bitis noktasi
R Radiis degeri
1 Dairesel hareketin baslangicinin dairenin merkeze olan X uzakhgi
K Dairesel hareketin baslangicinin dairenin merkeze olan Z uzakhgi
F Tlerleme degeri




0130 /

A 4
A

T0101

G50 S1500

G96 S120

Mo03

G0 X40 Z3M08

GO01 Z0 FO0.2

G03 X50 Z-5 RS
GO01 Z-40

G0 X56 Z-43

GO01 Z-98

G03 X106 Z-123 R2S5
G1 Z-136

G00 X200 2200 M09
M3

M30

A 4

A 4



G04 KOMUTU

Takimin ¢alismasim X olarak verilen saniye veya P olarak verilen
milisaniye siiresince bekletmek i¢cin kullanilir. Bu komut genellikle kis
aylarinda fener miline belli siirelerde degisen devirler vermek i¢in
kullamilir. Dikkat edilmesi gereken iiretici firmanin tezgahlar acildiginda
maksimim devir , maksimim kesme ve rapid hizina ilk bir saat icinde
kesinlikle ulasiimamasi gerektigidir.

Format: G4 X5.

G4 ——— Bekleme
X _—_, Saniye

ORNEK

T0101

G97 S100 M3 :
G4 X900.

S500 M3

G4 X900.

S800 M3

G4 X900.

M30



G30 KOMUTU

Bu komutu kesme yapacagimiz takim eger parcanin merkez
noktasinda islem gerceklestirecekse kullaniriz. Matkap ile delik delme,
kilavuz ¢ekme v.b Matkabin dairesel bir goriintiisii oldugu icin sifirlama
kolunda 6l¢me yaptigimizda hassas bir 6l¢ii alamayiz. Bu nedenle matkabin
kirilmasi veya istenilen olciilerin citkmamasi gibi istenmeyen sonuclar ¢ikar
Bunu engellemek i¢cin aynanin merkez noktasinin makine koordinat degeri

komutunda iiretici firma tarafindan tespit edilmistir. Matkabi 6l¢cme
kolu yardimu ile sifirlamak istedigimizde X ve Z kismindan sifirlanir. X
den sifirlanmasinin nedeni takimin is parcasina olan konumunu
saglamaktir.

Format = G30 P2 UO0.;

2.referans noktasi X ekseninde sifir noktasi.

T0101

G97 M3 S2500; ) .
G0 X2075.; ——» Takimin i par¢asina pozisyon almasi

G30P2U0; ——» Takimin aynamin merkezine inmesi
GO01 Z-20. F0.3;

G00 Z10. ;
G0 X200 Z7200;
M30;



U % Part4

35

T0303

G97 MO03 S1250
G0 X30 Z3 M08
G30P2 U0

GO01 Z-35 F0.25
G00 Z10 M09
G0 X100 Z100
M30



G40 KOMUTU Takim uc radiis telafisi iptali
G41 KOMUTU Takim uc radiis soldan telafisi
G42 KOMUTU Takim u¢ radiis sagdan telafisi

Programlama esnasinda takiminin sivri olarak kabul edilen ucu dikkate
alimilarak takim yolu programlanir. Yani programlanan yol , teorik olarak
ucun takip ettigi yoldur. Bu islem diiz ve alin tornalamada sorun yaratmaz.
Ancak daire ve yay gibi dogrusal olmayan islerin tornalamasinda bu durum
sorun yaratir. Ciinkii programlanan yol ile gerceklesen profil arasinda fark
olusur. Bunu onlemek ve programlanan profil ile gerceklesen profili simetri
olusturmak icin G41 ve G42 komutu takim ucu telafi komutlar: kullamilr.

6
7 k / 5 > G41 ve G42 i¢in kullanilan takim yonleri
8

\

B C D E

Yukarida takimlarin uclar1 dikkate alinarak takim yonlerini bulmak
istedigimizde

A’ daki takimin yonii 8 O
B’ daki takimin yonii ___, 6
C’ daki takimin yoni —»3
D’ daki takimin yonii — 4
E’ daki takimin yonii ___ 2

. Oldugu goriliir.




Tespit edilen takim yonleri ve radiis degeri asagidaki boliime yazilir

—>  Takim ucu radiis degeri bu kisima yazihir

OFFSET / GEOMETRY 0Q24XK _NR@247

NO. X Z R T
G @1 [ ©69.584 —§2. 735 0. 000 @
G @2 [ —3B6. 485 -2. 803 0. 000 @
G 03 [S890483 —2. 816 0. 000 @
G 04 0. 000 195. 474 2. 000 © o .
G 05 67. 002 -92. 449 2. 000 % Takim yonlerl bu kisma yazﬂlr.
G 06 -44. 994 -9. 005 9. 000 @
G 07 -30. 666 -2. 389 0. 000 @
G 08 0. 000 33. 098 0. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U  279. 100 W —38. 000
y
5 @ T1111

EDIT sksokok okokok skkok | | 11:23:42 | |

| WEAR l GEOM (OPRT)

NOT G42 veya G41 kullanilmasi gerektiginde ilk G01 komutu ile
beraber aym satira yazilir. Bu yazilan G01 komutu yazilmadan énce G00
komutu ile parcaya takimin yanasmasi saglanir. Bu yazilan deger takim u¢
radiisiiniin yaklasik iki kati olmahdir.

NOT Cevrim komutlarinda takim ug radiis telafisi kullanilmaz

G42 ™\ Mavi olarak ¢izilen cizgiyi is parcasi profili
olarak diisiiniir isek 2 nolu takimin yolun
saginda oldugu icin G42°dir

—@ >~ 3 nolu takimun ise yolun solunda oldugu
— — @ icinG41°dir
G40 1 nolu takim ise yolun ortasinda oldugu icin
G4 G40 kullamihr.




ORNEK
G00X52472.4
G01 G42 X50. 70. ;

l

Takim ug radiis degeri 1.2 dir. GO1 komutunun
oldugu satirda X degerinin 50 oldugu goriiliir. Bir iist
satirda yazilan X degerinin 52.4 tiir. Yani parcaya
yanasma mesafesi yazilan takim uc¢ radiis degerinden
fazla olmasi gerekmektedir.

G40 G00 X100. ;
M30;
4
)}
g_’bQ s 2
Q O
?f\/ i
8
N ¥ ¥
&
30 o | B |
106 -
T0101 G02 X 30 Z-10 R10
G97 M3 S1250 G01 Z-30
G0 X15 70 G03 X90 Z-60 R30
G01 X-1 F0.25 GO01 X95
GO0 X15 Z73. G01 Z-90
G42 GO01 X107 Z-106.
GO01 X10. Z0. G40

GO0 X113 7100
M30



G50 KOMUTU

Aynanin program icinde maksimum devir ile donmesini saglar.

FORMAT G50 M03 S2500

G71 KOMUTU

Bu komut dolu malzemelerde yapilacak bosaltma islemlerinde kullanilir.
Islenecek malzemenin G71 komutu icinde finish profili tanimlamir. G71
komutunda tanimlanan yaricaptaki (dalma) miktar1 kadar her defasinda
bu miktar kadar dalarak parcayi isler. En son olarak finish paso kalacak
sekilde tornalanir.

Format G71 U... R... ;
G71 P... Q... U... W... F... ;

Yaricapta X ekseninde alacagi paso

Geri ¢ekilme miktari

Cevrim baslangic¢ satir

Cevrim bitis noktasi

Fimise X ekseninde yari1 capta kalacak mesafe

Finise Z ekseninde kalacak paso

=S| o= R

ilerleme

Isleme mantig

.............. B I . 'S




DIKKAT EDIiLMESI GEREKEN HUSUSLAR:

1 F,S,T komutlarimi kullanmasamz G71 ¢evrimine baslamadan once
yazilan degerler gecerli olur.

2 Das cap tornalamada G71 cevrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme capindan biiyiik bir konuma
getirilmelidir.

3 ¢ cap tornalamada G71 cevrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme i¢ capindan kiiciik capa getirilmelidir.

4 1s parcasi fimish profili X ve Z eksenleri boyunca dis ¢ap ise artan ic
cap ise azalan degerlerle olugsmahidir.

4 - T .\
- X ve Z eksenleri
- _ -
I X eksen yond >_ devamli artan bir grafik
—==» 7 cksen yonii izlemektedir.
~/

|__ T <= ™
\ T X ve Z ekseni belli bir

>. bolgede artan bir grafik
izlememektedir. Parca
olciilerinin bozulmasina

— X eksen yonii ) neden olur.

== =»> Zeksen yonii



NOT vyvukaridaki resimde en iiste ham parc¢a ortada ¢ikan iiriin altta ise
olciiler gorilmektedir

T0101

G97 M3 900

G0 X100 72

G71 U2 R2

G71 P20 Q30 U0.3 W0.1 F0.2
N20 GO0 X29

G01 Z0

GO01 X45 7-21

GO01 Z-52

G03 X76 Z-83 R31
GO01 Z-107

N30 G01 X96 Z-137
G0 X100 72200

M30



G72 KOMUTU

Bu komut dolu malzemelerde yapilacak bosaltma islemlerinde
kullanihr. Islenecek malzemenin G72 komutu icinde finish profili
tanimlanir. G71 komutu dalma islemini X ekseninden paso alarak yapar.
G72 komutu ise Z ekseninden paso alarak yapar. En son olarak finish paso
kalacak sekilde torna yaparak islem tamamlanir.

DIKKAT EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR:

1 F,S,T komutlarmm kullanmasamz G72 ¢evrimine baslamadan once
yazilan degerler gecerli olur.

2 Das ¢ap tornalamada G72 ¢evrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme capindan biiyiik bir konuma
getirilmelidir.

3 1i¢ cap tornalamada G72 ¢evrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme i¢ capindan kiiciik capa getirilmelidir.

4 1Is parcasi fimish profili X ve Z eksenleri boyunca dis cap ise artan ic
cap ise azalan degerlerle olusmahdir.

FORMAT G72W...R....;
G72 P....Q....U... W....F...;

Yaricapta X ekseninde alacagi paso

Geri cekilme miktari

Cevrim baslangic satir

Cevrim bitis noktasi

Fimise X ekseninde yari ¢capta kalacak mesafe

Finise Z ekseninde kalacak paso

(||~ |R |

ilerleme




T0101

G97 M3 900

G0 X165 Z0 M08

G01 X-1.F0.2

G0 X164 72

G72 U2 R2

G72 P20 Q30 U0.3 W0.1
F0.2

N20 G0 X61

GO01 Z7-22

GO01 X95 Z-39
GO01 Z-56

GO01 X137 Z-77
GO01 Z-92.

GO01 X163

N30 GO01 Z-107
GO0 X165 72
X100 2100 M09
M30



G73 KOMUTU

Bu komut genellikle sabit talas olan ve belli bir profili olan parcalarda
maksimum kolaylik saglar. Olusturulmak istenen profil verilen finish
olciilerine gore islenir.

DIKKAT EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR:

5 F,S, T komutlarini kullanmasamz G73 cevrimine baslamadan once
yazilan degerler gecerli olur.

6 Dis cap tornalamada G73 ¢evrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme ¢apindan biiyiik bir konuma
getirilmelidir.

7 1i¢ cap tornalamada G73 cevrimine baslamadan evvel takim ucu X
ekseninde mutlaka malzeme i¢ capindan kiiciik capa getirilmelidir.

Is parcasi fimsh profili X ve Z eksenleri boyunca dis ¢ap ise artan ¢ap
ise azalan degerlerle olusmahdir

FORMAT G73U... W...R....;
G73 P....Q....U... W....F...;

Yaricapta X ekseninde alacagi toplam paso

Paso sayisi

Cevrim baslangic satir

Cevrim bitis noktasi

Fimise X ekseninde yari ¢capta kalacak mesafe

Finise Z ekseninde kalacak paso

= || c o~ |R |

ilerleme




T0101

G50 M3 S1200
G96 S200

G0 X 255 728 M8
G73 U10 W6 R8
G73 P1 Q2 U 0.2 W0.3 F0.32
N1 G0 X69

G01 Z-36

GO01 X117

W-47

X195

W-35

X251

N2 W-39

G0 X200 Z50
M30



G70 KOMUTU

Bosaltma cevrimlerinde finise kalan pasolari almak icin kullanilir.
Bosaltma cevrimlerinde (G71 G72) tamimlanan baslangic¢ satir1 (P) bitis
satir1 (Q) yazilarak profilin finish olciisiiniin islenmesini saglar.

DIKKAT EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

1 G70 komutu MDI modunda cahstirilamaz.

2 G70 tanimlanan blokta M98 ve M99 komutlar1 kullamlamaz.

3 Cevrim sirasinda program akis1 durdurulmasi ve bazi manuel
hareketler iceren miidahale yapilmasi durumunda programa tekrar
devam etmeye baslamadan once durdurulmanin yapildigi konuma
gelmek mecburidir.

FORMAT : G70 P...Q...F... S...;

Cevrimlerde (G71 G72 G73) taninmlanan baslangi¢c noktasi

Cevrimlerde (G71 G72 G73) tammmlanan bitis noktasi

Ilerleme degeri

||~

Aynanmin devri




T0101

G97 M3 400

G0 X255 72 M08
G72 U2 R2

G72 P6 Q3 U0.3 WO0.1 F0.2
N6 G0 X61

G01 Z0

GO01 X201 290
GO01 Z-123

GO01 X253

N3 GO01 Z-150

G0 X200 72200
T0101

G97 M3 600

GO0 X255 72 M08
G70 P6 Q3 F0.3
G0 X200 72200
M30



G74 KOMUTU

Derin delik delme bosaltarak delik delme ve parca alnina kanal agma
islemlerinde kullanilir.

G74 Zueo...QueeeeFuuriiis Delik delme formati

FORMAT G74R.....;
G74 X....Ze...P....Q....F.....; Kanal agma formati

Kanalin cap ol¢iisu

Kanalin boyu

X ekseninde gagalama miktar1 mikron cinsinden

7. ekseninde gagalama miktar1 mikron cinsinden

Emniyetli yaklasim

= |0 | [N 4

Ilerleme

NOT : Mikron cinsinden verilen ol¢iiye nokta koyulmaz. Imm
1000 mikrona esittir



T0101

G97 M3 S1200

G0 X20 Z5. M8

G30 P2 U0

G74 R2

G74 Z-40 Q2000 F0.3;
G0 Z20.M09

X100 72100

M30



NOT Program kanal ucunun capi
dahil edilerek yapilmahdir.
Asagidaki programa kalem ucu dahil
edilmemistir

T0909

G97 M3 S1000

G0 X130 Z5. M8

G74 R2

G74 X80 Z-25 P2000 Q3000 F0.3;
G0 Z220.M09

X100 7100

M30



G75 KOMUTU

Parca iizerinde kanal agmamiz saglayan komuttur.

FORMAT G75 R... ;
G75 X....Z....P.... Q.... F...;

Kanalin cap ol¢iisii

Kanalin boyu

X ekseninde gagalama miktar: mikron cinsinden

Z ekseninde gagalama miktar1 mikron cinsinden

Emniyetli yaklasim

= O | N %

Ilerleme




NOT Program kanal ucunun ¢api
dahil edilerek yapilmahdir.
Asagidaki programa kalem ucu dahil
edilmemistir

T0909

G97 M3 S1000

GO0 X82 7-24. M8

G75R1

G74 X50 Z-62 P2000 Q3000 F0.23;
G0 Z15.M09

X200 7100

M30



G76 KOMUTU
Dongiisel bir sekilde dis cekmemizi saglar.

FORMAT G76 P010060 Q.... R.....;
G76 X....Z...P....Q....F.....;

Paso sayisi

Cikas acis1 (90 derece kabul eder)

Metrik vida acisi

Her defasinda yaricapta alacagi paso

Finise kalacak olan paso

Dis dibi cap1

Dis boyu

Dis yiiksekliginin yaricapi

Ik seferde alacag ( yaricap cinsinden )

SN =R =

Hatve

Metrik

Withword
v —

55




T0202

G97 M3 S1200

G0 X35 74 M08

G76 P010060 Q150 R200;
G76 X32 7-44 P150 Q100 F2;
G0 X200 2200 M9

M30



G84 KOMUTU

Sag dis kilavuz ¢cekmek icin bu komut kullanmilir.

FORMAT G84 Z.... Q.... R.... F.... ;

G84.1 KOMUTU

Sol dis kilavuz ¢ekmek i¢cin bu komut kullanilir.

FORMAT G84.1 Z....Q....R....F.....

Kilavuz ¢ekilecek boy

Gagalama miktar

Emniyetli yaklasim

= RO (N

Hatve




T0101

G97 M3 S1250
GO0 X15 Z5
G30 P2 U0
G84 7-20 F2.
G0 7210 M9
G0 X100 Z100
M30




T0101

G97 M4 S1250
GO0 X15 Z5
G30 P2 U0
G84.1 7-20 F2.
G0 7210 M9
G0 X100 Z100
M30




G90 KOMUTU

Bu komut ile calisma yiizeyinden cok pasolu talas kaldirma
islemleri kolayca programlanabilmektedir. Genel olarak diiz talas
ve konik talas kaldirmada kullanilir. Paso miktar: X ekseninden
verilerek islem yapilir.

FORMAT G90 X.... Z..... F.....;
X.oe s
D, G

Islenecek takim
Islenecek boy
ilerleme

eSHVPS

Talash hareket

—_ Talagsi1z hareket




T0202 X145

G50 M3 S900 X140
G96 S200 X135
G0 X201 Z0 M8 X130
G1 X-1.3 F0.2 X125
G0 X201 Z3. X120
G90 X195 Z-20 F0-28 X115
X190 X110
X180 X105
X175 X100
X170 G0 X200 7250 M9
X165 M30
X160

X155

X150



G92 KOMUTU

Dis cekmek i¢cin kullanilan komuttur. Bu komutta her defasinda
alacagi paso miktarim belirleriz.

FORMAT G922 X.... Z.... F.... ;

Islenecek takim

Islenecek boy

= | N | 4

ilerleme




T0303

G97 M3 S500
G0 X61 72
G92 X60 Z-84 F2
X59.5

X59

X58.9

X58.7

X58.5

X58.3

X58.1

X58

G0 X100 Z100
M30



G94 KOMUTU

Bu komut ile calisma yiizeyinden ¢ok pasolu talas kaldirma islemleri
kolayca programlanabilmektedir. Genel olarak diiz talas ve konik talas
kaldirmada kullanilir. Paso miktar1 Z ekseninden verilerek islem yapilir.

FORMAT GY9Y4 X.... Z..... F.....;
Z....;
Z

.
eee o

Islenecek takim

Islenecek boy

| IN | 4

ilerleme

Talash hareket

— . Talassiz hareket




T0101

G50 M3 S900
G96 M3 S180
GO0 X171 722 M8
G94 X85 Z70. F0.12
Z7-2

7-4

Z-6

Z-8

Z-10

7-12

7-14

7Z-16

}

7-106
G0 X200 7230
M30



G96 KOMUTU

Tornada isleyece@imiz parcalar biiyiik ebath parcalar olabilir. Bu nedenle
takim program icerisinde biiyiik ¢captan kiiciik capa inerken devirin artan
bir ivme, kiiciik captan biiyiik capa ¢ikarken devirin azalan bir ivme
gostermesi gerekir.

FORMAT G96 S200 ;

G98 VE G99 KOMUTU

G98 komutu kullamldiginda yazacagimiz F ilerlemeleri F100 F200 vb.
seklinde olur. G99 komutu kullamldiginda yazacagimiz F ilerlemeleri F
0.25 FO0.1 seklinde olur.

Yapacagimiz programda parca tutucu olmasi gerekiyor ise; kullandigimiz
komut G99 ise parca tutucu parcayi yakaladiktan sonra aynanin acilip
parcanin cektirilmesi gerekir. Ayna ac¢ildiktan sonra eger programda
tezgah G01 komutunu goriiyor ise tezgah calismaz. Bunu 6nlemek icin
parca tutucu programda cagrildiginda G98 sistemine gecmemiz gerekir.
G9I8 islemi bitirdikten sonra diger gelecek olan takimda G99
kullanilmahdar.



ALT PROGRAM

Alt program; bir program icerisinde sik¢a tekrarlanan komut bloklar bir
alt program olarak tamimlanarak daha basit bir sekilde kullanilabilir. Bu
islem sonucunda zamandan kazanilmis olur. Programlar hafizada ayr ayn
ter tutarlar Alt program CNC hafizasinda bir program gibi saklanir. Alt
program M98 P (program numarasi) ve L (tekrar sayisi) ile yazilir. Alt
programlarin program sonu olarak M99 kullanilir. Alt program yazilirken
eklemeli sistem (U ve W) ’in kullanilmasi tavsiye edilir.

M98 P10 L25; ——— Alt program cagirma formati

0002 (PROG NO)

123 (PROG NO)

T0909 GO01 U-21 F0.2
G97 M3 S800 G00 U21

GO0 X70 Z-6 W5

M98 P123 LL11 M99

G0 X100.

7100

M30




COK TAKIMLI PROGRAM YAZMA ORNEGI

b
&’
e T
L O + —t
- H 8 O v ¢
L
=
i} Eq o
L 16
| 25
N == _
T0101 T0202
G97 M3 S900 G97 M3 S1200
G0 M8 X156 71 G0 M8 X156 71
G71U2R1 G70 P1 Q2
G71 P1 Q2 U 0.02 W 0.01 F0.25 GO0 X156 71
N1 G0 X60 G0 X200 7200
GO01 Z0. M30
GO01 X74.1 Z-7.1
7-57
G02 X130 Z-84 R27.1
GO01 Z-116
X154 7-125
N2 7Z-159
GO0 X156 71

G0 X200 72200



OPERATORUN YAPMASI GEREKEN PROGRAMLAR

SORU 1 Asagidaki parcay1 dolu malzeme kabul edip G71 ve G70
komutu kullanip malzemeyi bosaltimiz .




SORU 2 G90 komutu kullanip dolu malzemeden bosaltiniz.




SORU 3 G72 komutu kullanarak dolu malzemeden bosaltma yapimz

x
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¢ 25 /

4 40,0
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A
o

20,0

£4.,9 43.
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L {1}
— 0




SORU 4 G74 ve G71 kullanarak dolu malzemeden bosaltma
yapilacaktir.

1 &o
115

=25

=




SORU 4 G75 komutu kullanarak bosaltma yapilacaktir.

|
|
]
L B3

=

1535




SORU 4 G73 komutu kullanarak bosaltma yapimz.

L
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- - 0 u
L] y
j
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-
100
150
200
222 ]




SORU 4 G94 ve G92 komutu kullanarak islemi gerceklestiriniz.

D4

158

9)
123




TEZGAHLARIN BAKIMI

CNC tezgahlarindan maksimum verimi almak ve tezgah omriinii
uzatmak icin ¢calisma ortami ve bakim en 6nemli konulardir. Ayrica
meydana gelen basit arizalarin giderilmesi ve bunlarin nedenlerinin
arastirip onlem alinmasi tezgahin uzun siire hassas ve verimli calismasim
saglar.

Makinenin direkt giines 15181, havalandirma ve 1sitici cihazlarin
etkisinden korunmasin dikkat edilmesi gerekir. Toz sogutma sivilarin
buhari ve demir tozlar ile birlikte kirlenmis hava, makinenin kizak ve
elektronik kartlarinin 6mriinii biiyiik élciide azaltir. Ozellikle elektronik
cihazlar tozdan nemden ve diger makineler tarafindan meydana getirilen
yiiksek frekans sinyalleri iireten, titresimlerden cok etkilenirler.

1) Operatoriin her giin ise baslamadan yapmasi gerekenler.
A') Yaglama tankindaki yag seviyesi

B ) Operator paneli ve elektrik ponosunun temizligi

C) Yag ve hava kacaklarinin olup olmadigi

E ) Kizaklarda talas olup olmadigi

F ) Hidrolik tankindaki yag seviyesi

G ) Hidrolik basin¢lar

H ) Elektrik panosundaki fanlarin cahisip ¢calismadigi

I ) Anormal ses ve titresim olup olmadigi

J ) Sogutma tankinda su sizintisi, basinch yag tesisatinda yag sizintisi
olup olmadiginin kontrolii

2 ) Operatoriin her giin is bitiminde yapmasi gerekenler.
A ) Birikmis talaslarin temizligi
B ) Tezgahin kizak gibi calisan boliimlerinin temizligi

4 ) Avlik bakimlar

A)) Elektrik panosu ve filtresinin temizligi

B )Tezgah limit swicleri

C )Buton ve anahtarlarimin ¢ahisip calismadigi




S) 3 Ayhik bakim

A )Tezgahin seviye kontrolii ( terazi )

B )Sonsuz mil ile disli arasindaki bosluk olup olmadig:

C )Sogutma sivis1 tankinin temizligi

D )Elektrik panolari ve hava filitrelirinin temizligi tezgahin seviye kontrolii
E )Sonsuz mil ile disli arasindaki bosluk olup olmadig:

F )Sogutma sivisi tankinin temizligi

6 ayhik bakim
A ) Hidrolik yaginin degistirilip tankin temizligi
B ) Hidrolik yag filtresinin temizlenmesi




ALARMLAR

001 PLEASE TURN OF POWER

Tezgahin kapanmasimi gerektiren bir parametre girilmis. Tezgah
kapatip acin,
001 TH PARITY ALARM

Th — alarmm ( Yanhs karakter girilmis )Bandi diizeltin

002 TH PARITY ALARM
Th — alarmm ( Bir blok taki karakter sayisi tek ) bu alarm sadece TV
kontrolii etkili iken verir

003 TOO MANY DIGITS
Izin verilen max rakam sayisim1 asan deger girildi

004 ADDRESS NOT FOUND
Bir blogun baslangicinda, bir say1 veya ¢ — ¢ isareti adressiz olarak
girildi

005 NO DATA AFTER ADRESS
Adresten sonra uygun bir bilgi ( Rakam ) girilmeyip baska bir adres
veya EOB girildi. Program diizeltiniz

006 ITLLEGAL USE OF NEGATIVE SING
“ — “jsareti girisi hatasi )Bir isaretten sonra “ — “ isareti girildi.
Program diizeltiniz.

007 ILLEGAL USE OF DECIMAL POINT
(. ) Desimal nokta giris hatasi Bir adresten sonra kullanilmamasi
gereken bir Desimal noktasi girildi. Program diizeltin.

008 PROGRAM HAS AN ERROR AT THE END
Program M02/M30/M99Komutlarindan biriyle sonlandirilmayip
bunun yerine EOB veya (%) isaretiyle sonlandirilmaya cahsildi

009 ITLLEGAL ADRES INPUT
Kullanilmaz karakter girildi Program diizeltiniz

010 IMPRORER G CODE
Kullamlmaz G komutu veya makinenizde kullanilmayan G kodu
belirtilmistir.




011 __NO FEEDRATE COMMENDED
Bir kesme isleminde ilerleme orami1 komut edilmedi.

015 TOO MANY AXES COMMANDED
Makine eksen boyuna hareket ettirilmek istendi. Fakat eksen sayisi,
es zamanh kontrol edilen belirtilmis eksen sayisini asti

020  OVER TOLERANS OF RADIUS

Dairesel kesmede (G02 veya G03) baslama noktasi ve yay merkezi
arasindaki uzaklik ve son nokta ile yay arasindaki uzaklik 0876 nolu
parametrede belirtilen degeri asti

021 TLLEGAL PLANE AXIS COMMANDED
Secilmis diizlem dahil edilmemis bir eksen (G17 G18 G19)
kullamilarak dairesel kesmede komut edildi . Program degistiriniz.

023 TLLEGAL RAISUS COMMAND
Radiis (yaricap) atamasiyla yapilan, Dairesel kesmede adresi icin
negatif deger girilmis

028 TLLEGAL PLANE SELECT
Diizlem se¢cme komutunda, ayni yonde iki veya daha fazla komut
edildi. Programi degistiriniz.

029 ITLLEGAL OFSET VALUE
T kodu tarafindan belirtilen ofset degeri ¢ok bilyiik programi
degistiriniz

030 ILLEGAL OFSET NUMBER
Takim ofseti icin belirtilen T fonksiyonundaki ofset numarasi ¢cok
biiyiik program diizeltiniz

031 ILLEGAL P COMMANDIN 610
610 Tarafindan ofset miktar1 ayarlanirken P adresini takip eden ofset
numarasi ¢ok fazla veya belirtilmis sinir icinde degil

032 ILLEGAL OFSET VALUE IN 610
610 tarafindan ofset miktar1 ayarlanirken veya sistem degiskenleri ile
ofset miktar1 yazihirken ofset miktari ¢ok fazla




033  NO SOLUTION AT CRC
Takim ucu Radiis diizeltmesi i¢in , bir kesisme noktasi belirtilemez

035 CANNOT COMMANDED G31
Takim burnu Radiis diizeltme madunda kesme islemini atlama
belirtildi program degistiriniz

037  CAN NOT CHANGE PLANE IN NRC
Takim burnu Radiis diizeltmede ofset diizlemi degistirildi

038 INTERFERENCE IN CIRCULAR BLOK
Takim burnu Radis diizeltmede asir1 esme olusacak ciinkii yay
merkezi ile cakisiyor

041 INTERFENCE IN NRC
Takim burnu Radiis diizeltimde asir1 kesme meydana gelecek .
Program diizeltiniz

046 ILLEGAL REFARENCE RETURN COMMAND
2. 3. ve 4. referans noktasi geri doniis komutlari icin P2 P3 ve P4 ‘iin
disindakiler komut edildi

050 CHF/CNR NOT ALLOWED IN THRD BLK
Vida disi acma blogunda, pah kirma veya kose alma R komutu
girildi. Program degistiriniz

051 MISSING MOVE AFTER CHF/CNR
Pah kirma veya kose alma R blogu yanindaki blokta uygun olmayan
hareket veya hareket uzunlugu belirlendi programi degistiriniz

052 CODE IS NOT G01 AFTER CHF/CNR
Pah kirma ya da kose alma R blogunun yanindaki blok dikey hat
degil program degistiriniz

053 TOO MANY ADDRESS COMMAND
Pah kirma yada kose alma komutlarinda I, J, ve R den iki veya daha
fazlasi belirlendi

054 NO TAPER ALLOWED AFTER CHF/CNR




icinde belirtilen acida pah kirma veya kose alma R nin belirttigi blok,
bir taper komutu iceriyor. Program degistiriniz

0SS MISSING MOVE VALUE IN CHF/CNR
Pah kirma veya kose alma r blogunda hareket uzakhgi, pah kirma
veya kose alma miktarindan daha az

056 __NO END POINT & ANGLE IN CHF/CNR
Bloktaki komuta son nokta veya aci1 belirtilmez. Pah kirma
komutunda, X(Z) eksenleri icin I(K) komut edilir

057 NO SOLUTION OF BL.OK END
Direkt boyut ¢izim programlamasinda blok sonu noktasi dogru bir
sekilde hesaplanamadi

058 END POINT NOT FOUND
Direkt boyut ¢izim programlamasinda blok sonu noktasi bulunamadi

059 PROGRAM NUMBER NOT FOUND
Harici program numarasi aramada belirtilen program numarasi
bulunamadi Aksi halde aranilan program onceliksiz islemde diizeltilir

060 SEQUENCE NUMBER NOT FAUND
Sira numarasi arama isleminde girilen sira numarasi bulunamadi

061 ADDRESS P/Q NOT FOUND IN G70-G73
G70,G71,G72 veya G73 komutunda P veya Q adresi belirtilmedi
Programi degistiriniz

063  SEQUENCE NUMBER NOT FOUND
G70,G71,G72 veya G73 komutlarinda p adresi ile belirtilen sira
numarasi arastirilmaz Program degistiriniz

064 SHAPE PROGRAM NOT MONOTONOUSLY
Tekrar eden bir canned ¢evriminde (G71-G72) siradan tornalama ile
yapilamayan hedef sekli belirtildi

066 IMPRORER G KODE IN G71 — G73
G71,G72 veya G73 te P adresi tarafindan belirtilen iki blok arasinda
kabul edilemez G kodu komut edildi programi diizeltiniz

067 CAN NOT ERROR IN MDI MODE




P ve Q Adresli G70,G71,G72 veya G73 komutu diizeltiniz

068 TEN OR MORE POKETS
G71 veya G72 icin pocket sayis1 10°a esit veya 10°dan fazla

069 FORMAT ERROR IN G70 — G73

G70,G71,G72 veya G73 kodlarinin P ve Q adresleri tarafindan
belirtilen bloklardaki son hareket komutu pah kirma veya kose alma (R )
sona erdi. Program degistiriniz

070 _NO PROGRAM SPACE IN MEMORY
Hafizada yeterli yer yok gereksiz programlari siliniz

071 DATA NOT FAUND
Aranan adres bulunamadi

072 _TOO MANY P061 ADDRESS P/Q NOT FOUND IN G70-G73
063  SEQUENCE NUMBER NOT FOUND
064 SHAPE PROGRAM NOT MONOTONOUSLY
066 IMPRORER G KODE IN G71 — G73
067 CAN NOT ERROR IN MDI MODE
068 TEN OR MORE POKETS
069 FORMAT ERROR IN G70 — G73
070 __NO PROGRAM SPACE IN MEMORY
071 DATA NOT FAUND
0
ROGRAMS
Yiiklenen program sayisi 63 ( standart )125 (opsiyon ) veya 200
(opsiyonu ) ast1 gereksiz programlarn siliniz

073  PROGRAM NUMBER ALREADY IN USE
Girilen program numarasi baska bir programa aittir. Program
numarasini degistiriniz ya da gereksiz programlari siliniz

074 PROGRAM NUMBER
Yazdigimiz program numara si1 1 veya 9999 Araliginda degil.
Program numarasi degistiriniz

077 _SUB PROGRAM NESTING ERROR
Cagirilan alt program sayisi limiti asti

079  PROGRAM VERIFY ERROR




Hafizadaki program I/U (giris/cikis) aygitinda okunan programlar
uyusmuyor hem bellekteki hem de aygittaki program kontrol ediniz

081 OFFSET NUMBER NOT FOUND IN G37
Otomatik takim konpenzasyonu (G36 -G37) T kodu okumaksizin
belirtildi program degistiriniz

082 T CODE NOT ALLOWED IN G37
T kodu ve takim konpenzasyonu (G36-G37) Aym blokta kullanildi
Program degistiriniz

090 REFERANCE RETURN IN COMPLATE

Referans noktasina geri doniis normal olarak gerc¢eklestirilemez.
Ciinkii referans noktasina geri doniis icin baslama noktasi, referans
noktasina cok yakin veya hiz ¢ok yavas baslama noktasini referans
noktasindan uzaklastirin veya referans noktasina geri doniis icin yeteri
kadar yiiksek bir hiz belirtiniz

09S P TYPE NOT ALLOWED (EXT OFS CHG)
Program yeniden cahstirildiginda P tipi belirtilemez

098 G28 FOUND IN SEQUANCE RETURN
Power on yapildiktan ya da acil stop tan sonra referans noktasina
geri doniis islemi yapmaksizin programi yeniden baslatma komutu verildi

099 MDI EXEC NOT ALLOWED AFT. SEARCH
Program tekrar baslatmada arama isleminin tamamlanmasindan
sonra MDI ile bir hareket komutu verildi

110 DATA OWERFLOUD
Sabit desimal noktasi display datasinin mutlak degeri miisaade edilen
sinir1 asti. Programi diizeltiniz

112 DIVIDED BY ZERO
Sifir’a bolme islemi belirtildi. Programi degistiriniz

113 IMPROPER COMMAND
Custom makro programinda kullanilmaz bir fonksiyon komut edildi
program diizeltiniz

116 WRITE PROTECTED WARIABLE
Yerine koyma ifadesinin sol tarafi yerine yasaklanan bir degisken.
Programi degistiriniz




118 PARENTHESIS NESTING ERROR
Koseli parantezlerin yuvarlamasi iist limiti asiyor

122 DUPLICATE MACRO MODAL - CALL
Modal makro ¢agrim cift olarak belirtildi. Program degistiriniz

123 CAN NOT USE MACRO COMMAND IN DNG
Makro kontrol komutu DNC islemi sirasinda kullaniliyor. Program
degistiriniz

124 MISSING END STATEMENT
DO-AND 1/1 ‘e uymuyor programi diizeltiniz

127 NC MACRO STATEMENT IN SAME BLOCK
NC komutasi ve custom makro komutlar: ayn1 anda blokta var
oluyor Programi degistiriniz

128 TLLEGAL MACRO SEQUENCE NUMBER
Bransman komutunda belirtilen sira numarasi 0 ve 9999 arasi degil
veya sira numarasi arastiriliyor

129 TLLEGAL ARGUMENT ADSRESS
(Argumen atama ) formatinda miisaade edilmeyen adres kullanildi

130 ILLEGAL ARGUMENT ADDRESS

CNC tarafindan kontrol edilen eksene PMC tarafindan eksen kontrol
komutu verildi veya PMC tarafindan kontrol edilen eksene CNC
tarafindan eksen kontrol komutu verildi

131 TOO MANY EXTERNAL ALARM MESAGES
Harici alarm mesajlarinda 5 veya daha fazla alarm meydana geldi

132 ALARM NUMBER NOT FOUND
Harici alarm mesaj1 temizleme isleminde ilgi alarm numarasi
bulunmadi.

133 TLLEGAL DATA IN EXC. ALARM MSG.
Boliim datasi harici alarm mesajinda veya harici operator mesajinda
hatali. PMC merdiven diyagramini kontrol ediniz




135 SPINDLE ORIENTATION PLEASE
Herhangi bir mil orientation (yonelimi) olmaksizin mil indekslemesi
yapilmaya calisildi. Mil orientation ‘nunu gergeklestiriniz

136 _C/H - CODE END MOVE CMD IN SAME BLOCK
Baska eksene ait hareket komutu mil endeksleme adresleri CN ‘nin
bulundugu blokta belirlendi Program degistiriniz

139 CANNOT CHANGE PMC CONTROL AXIS
PMC eksen kontrolii tarafindan komutlanarak bir eksen secildi
Program degistiriniz

145 ILLEGAL CONDITIONS IN POLAR COORDINATE
INTERPOLATION

Kutupsal koordinat ‘da kesme basladigindaki veya iptal edildigindeki
sartlar uygunsuz

146 IMPROPER G CODE
Kutupsal kordinath ( talas alma ) kesme madunda belirtilemez
Program degistiriniz

150 ILLEGAL TOOL GROUP NUMBER
Takim omrii yonetiminin takim grup numarasi miisaade edilen max.
Degeri asti Program degistiriniz

151 TOOL GROUP NUMBER NOT FOUND

Tornalama programinda komut edilen takim omrii yonetiminin
takim numarasi ( takim numarasina bir atanmadi ayarlanmad )
programin veya parametrenin degerini diizeltiniz

152 NO SPACE FOR TOOL ENTRY
Takim omrii yonetiminin bir grubu icindeki takimlarin sayisi kayit
edilebilen max. Degeri asti takim sayisin1 degistiriniz

153 T CODE NOT FOUND
Takim omrii datasim1 kayit ederken bir T kodu olmasi gereken yerde
belirtilmedi Program degistiriniz

155 TLLEGAL T CODE IN M06

Tornalama programinda ayni blokta bulunan m06 ve T kodu
kullamilmakta olan takim 6mrii yonetiminin grubu ile uyusmuyor Programi
degistiriniz




156 P/ COMMAND NOT FOUND
P ve L komutlar: ( takim 6mrii yonetiminin ) icinde takim grubunun
kuruldugu program yok Program degistiriniz

157 TOO MANY TOOL GROUPS
Takim 0mrii yonetiminin takim grubu sayis1 miisaade edilen max.
Degeri ast1 Program degistiriniz

158 ILLEGAL TOOL LiFE DATA
Ayarladigimiz takim 6mrii haddinden fazla ayarladiginiz degeri
degistirin degistirin
155 ILLEGAL T CODE IN M06
156 P/L. COMMAND NOT FOUND
157 TOO MANY TOOL GROUPS

159 TOOL DATA SETTING IN COMPLETE
Takim omrii programlanirken makine kapatildi Program
degistiriniz

160  MISMATCH WATING M CODE
(Sadece TT de ) M kodunu beklerken 1 e 2 bashklarinda farkli komut
verildi Programi degistiriniz

161 COMMAND G68 G69 INDEPENDENTLY
(sadece TT de ) G68 ve G69 kodlar1 dengeleme kesiminde bagimsiz
olarak komut edilmedi Programi degistiriniz

169 ITLLEGAL TOOL GEOMETRY DATA
(sadece TT de ) Karisma engelleme kontroliinde yanhs takim
numarasi verisi

175 ILLEGAL G107 COMMAND
Dairesel kesmenin baslatilmasi veya iptalindeki sartlar dogru degil

177 CHECK SUM ERROR (G05 MODE)
Toplam hatasim1 kontrol et program diizeltiniz

COMMANDDED IN G41/G42 MODE
G 41 ve G42 modun da G05 komut edildi programi diizeltiniz

PARAM SETTING ERROR




597 NOLU parametrede ayarlanan kontrol edilen eksen sayis1 max sayiyi
ast1 parametredeki degeri diizeltiniz

180 COMMUNICATION ERROR (REMOTE BUF)
Uzak tampon (buffer) baglantis1 alarmu verildi .Kablo sayisim
parametreleri ve I/O birimini kontrol ediniz

SPINDLE COMMAND IN SYNCRO MODE

Cevre kontrol modu, mili konumlandirma eksen kontrolii modu veya
rijid klavvuzlama modu seri olarak mil senkronize kontrol modu onceden
serbest birakacak sekilde diizeltiniz

MODE CHANGE ERROR

Seri milin kontrol modu degistirilemez PMC nin ladder diagramin
kontrol ediniz

C — AXIS COMMANDED IN SPINDLE MODE

CON sinyali kapal iken programda cf ekseni boyunca bir hareket
belirtildi program diizensiz veya sinyalin neden a¢ilmadigim1 bulmak i¢in
ladder “ e basvurunuz

199 MAKRO WORD UNDEFINED
Tammsiz makro kelimesi kullanildi. custom makro programim
diizeltiniz

201 FEEDRATE NOT FOUND IN RIGITD TAP
Rijid klavuzda hicbir F degeri belirtilmedi programi diizeltiniz

202 POSISION LSI OVER FLOW

201 FEEDRATE NOT FOUND IN RIGITD TAP
202 POSISION LSI OVER FLOW

203 PROGRAM MISS AT RIGIO TAPPING

Rijid klavuzundaki mil distribiisyon (dagitim) degeri ¢ok biiyiik

203 PROGRAM MISS AT RIGIO TAPPING
Rijid klavuzundaki rijid M kodu M29 veya bir S
kodunun yeri yanhs program diizeltiniz




204 ILLEGAL AXIS OPERATION

Rijid klavuzlamada rijid M kodu M 29 blogu ile G84 (G 74) blogu arasinda
bir eksen hareketi belirtildi program diizeltiniz

205 RIGID MODE DI SIGNAL OFF

Rijid M kodu ( M29) belirtilmesine ragmen G84 (G74) cahstirilldiginda
rijid moda rijid modu DI acik degil DI sinyalinin neden calismadigini
bulmak icin ladder “e bakiniz

210  CAN__NOT COMMAND M198 M199
Planlama isleminde cahstirildt M198 DNC isleminde cahistirildi
programi degistiriniz

212 ILLEGAL PLANE SELECT
Direkt ¢izim boyutlar1 programlamasi Z- X diizleminin disindaki
diizlem icin komut edildi

213 ILLEGAL COMMAND IN SYNCHRO MODE
Senkronize (es zamanh) olarak edilecek eksen icin
hareket komut edildi

214 ILLEGAL COMMAND IN SYNCHRO MODE
Senkronize kontrolde koordinat sistemi ayarlandi
veya kaydirma tiirii takim kompanzasyonu yapildi program diizeltiniz

DUPLICATE G251 (COMMANDS)

G251 modu icinde bir daha G251 komut edildi program degistiriniz

NOT FOUND P\Q COMMAND IN G251
G251 blogunda P & Q komut edilmedi veya komut degeri olmasi
gereken sifirlar icinde degil programi degistiriniz

COMMAND G250/ G251 INDEPENDENTLY
G251 VE G250 komutlar1 bagimsiz bloklar degildir

ILLEGAL COMMAND IN SYNICHR -MODE
Senkronize isleminde NC programi ile veya PMC eksen kontrol
arabirimi (senkronize eksen icin )ile hareket komut edildi




ILLEGAL COMMAND IN SYNCHR-MODE
Cokken tornalama islemi eksen kontrolii veya dengeleme kesimi ayni
anda yapildi programi degistiriniz

RETURN TO REFERENCE POINT

Cycle start dan once referans noktasina doniilmeli

ILLEGAL COMMAND IN SYNCHRO -MODE
Senkronize modunda senkronize edilmekte olan eksene bir
hareket komutu verildi program ve parametreyi degistiriniz

P/S ALARM

Tork limit sinyali tarafindan harekete gecirilen atlama fonksiyonunda
biriken hatah palslerin (sinyal) sayis1 sinyal (bilgisayar ) girilmeden once
32767 “i ast1 bu neden den dolay: palsler bir distrisyon ile diizeltilmez
kosullar1 degistiriniz

T —-CODE NOT ALLOWED IN THIS BLOK

G50, G10,G04 Kodlarindan biri (ki bu kodlarin T kodunun bulundugu
blokta kullanilmamasi gerekir ) T koduyla kullanild:

2?22 BP/S ALARM
BP/S alarm siradan bir program yazarken olusan P/S

alarmmyla aym alarm numarasinda vuku bulur
(070,071,072,074,085,086,087,, gibi)

140 BP/S ALARM
On planda secilmekte olan bir program arka planda secilmeye veya
silinmeye calisildi arka plan yazmayi dogru bir sekilde kullaniniz
LUB LUCK
Yag tankinda yag bitmistir. Yagin doldurulmasi gerekir.




