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5. OPERASYONLAR

5-1 LCD/MDI OPERASYONU VE EKRANI
(16i/18i/21i serisi)
A.7.2”/8.4” LCD ekranli CNC kontrol unitesi

T
=
L & = & x5

B.9.5”/10.4” LCD ekranli CNC kontrol unitesi
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C.9”/8.4”, MDI UNITELI CRT/LCD (0i)
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D. Bagimsiz tip standart MDI unitesi (16i/18i/211i)

Adres/rakam tuslan
HELP tusu  RESET tusu

K

TERIFERE
:_. ..] j ‘ Diizenleme tuslari
(|2 « I R o A s

|
R [ PR ] | ___ iptal CAN) tusu

. E[.j ----r---»ﬂf/..,,_
DH. j INPUT tusu

+ |
SHIFT tusu

Kis

Sayfa Islev tuslan

dedistirme  Kiirsor tuslan
tuslan
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5-1-1 KLAVYE BILGILERI

ACIKLAMA

POWER ON - OFF
butonlari

O OFF | ON

Bu butonlara CNC glicunu agmak ve kapamak
icin basin.

RESET tusu
RESET
\_

Bu tusa CNC’yi resetlemek, alarmi iptal
etmek v.s igin basin.

HELP tusu

HELP
.

Bir MDI tugsunun galigmasi ile ilgili bilgi almak
icin, bu tusa basin (Yardim iglevi).

Ekran tuglarni

Ekran tuslarinin uygulamaya bagl olarak gesitli
islevleri vardir. Ekran tuglarinin iglevleri, CRT
ekraninin alt kisminda goriintuye gelir.

Adres ve rakam tuslari

Bu tuslara harf, rakam ve diger karakterleri
girmek icin basin.

SHIFT tusu

SHIFT

Bazi tuslarin uzerinde iki karakter birden vardir.
SHIFT tusuna basilinca karakterler degistirilir.
Tusun sag alt kosesindeki karakter girilince,
ekrana 6zel E karakteri gelir.

INPUT tusu

INPUT

Bir adres ya da rakam tusuna basilinca, veri
ara bellege alinir ve CRT ekraninda
goruntulenir. Veriyi ara bellekten offset kayit
unitesine kopyalamak igin, INPUT tusuna
basin. Bu tus, [INPUT] ekran tusu ile ayni
isleve sahiptir.

iptal tusu

CAN

Girdiginiz son karakter ya da sembolii silmek
icin, bu tusa basin. Mesela tus girig ara
belleginde <N001X100Z_ yazarken CAN tusuna
basilirsa, sondaki Z harfi silinir ve < N0O01X100 _
kalir.
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EXPLANATION

Program duzenlerken bu tuslara basin.

ogram diizenleme tuslan [(ALTER

(rover) (o) (pecer)

islev tuglari

[posj [PROGJ _ng bir iglevin goruntu ekranina gegcmek
icin, bu tuslara basin.

= Degigtirme.

Dort farkh kursor hareket tusu vardir.

Bu tus klirsoru saga ya da ileri dogru
hareket ettirmek icin kullanilir. Kiirsor
kisa birimlerde ileri dogru hareket
eder.

U0

Bu tus kilirsoru sola ya da geriye
dogru hareket ettirmek i¢in kullanihr.
Kiursor kisa birimlerde geriye dogru
hareket eder.

Kiursor hareket tuslan

Bu tus klirsoru asagi ya da ileri dogru
hareket ettirmek i¢in kullanilir. Kiirsor
buytik birimlerde ileri dogru hareket
eder.

=

Bu tus kilirsoru yukari ya da geriye
dogru hareket ettirmek i¢in kullanihr.
Kursor blyuk birimlerde geriye
dogru hareket eder.

iki cesit sayfa degistirme tusu vardir:

Sayfa degistirme tuslan 5 )

N~ / Butus CRT ekraninda bir sonraki
sayfaya ge¢mek icin kullanihir.

1}
\PAGE/ Bu tug CRT ekraninda bir onceki
sayfaya ge¢cmek icin kullanihir.
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)

POS
—

)

PROG
—

()
OFFSET
SETTING

)

SYSTEM
—

)
MESSAGE
—
)

GRAPH
—

CUSTOMI
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: Konum ekranini goriuntiulemek igin, bu tusa basin.

: Program ekranini goruntiilemek igin, bu tusa basin.

: Offset/ayar ekranini goruntulemek igin, bu tusa basin.

: Sistem ekranini goruntiilemek igin, bu tusa basin.

: Mesaj ekranini goriintiilemek igin, bu tusa basin.

: Grafik ekranini gorintiulemek igin, bu tusa basin.

: Ozel goriintii ekranini (iletisim makro ekrani)

goriintiilemek igin, bu tusa basin.
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5-1-3 ISLEV TUSLARI VE EKRAN TUSLARI

OFFSET

i o -

islev tuslan

L ( ( ( ( ( (oprT) J

Bolim secme
ekran tuslan

L((

(

Operasyon
secme
tuslan

_

<L JL_J]

>

|

Meniiye doniis tuslan

|

Surekli ment tuglan

1. MDI panelindeki bir iglev tusuna
basin. Sectiginiz islevle ilgili bolim
se¢cme ekran tuglan goruntiiye gelir.

2. Bolum se¢me ekran tuglarindan birine
basin. Segilen bolumun ekrani acgilir. Eger
segilen ekran tusu gorintiye gelmezse,
surekli mend tusuna (bir sonraki menu

tusuna) basin.

Bazi durumlarda, bir b6lum icindeki ek
bolimler de secilebilir.

3. Segilen bolumin ekrani goriintiiye
gelince, operasyon se¢me tusuna basarak,

dizenlenecek veriyi géruntuleyin.

4. Bolum segme ekran tuslarini yeniden
goruntuye getirmek icin, menlye

doniis tusuna basin.

Genel ekran goriintileme iglemleri yukanda agiklanmistir. Ancak, gercek
goruntiileme islemleri ekrandan ekrana degisir. Ayrintilar i¢in, operasyon

tanimlarina bakin.
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5-1-4 YARDIM ISLEVI

Ekrandaki yardim iglevi goriintuleri, CNC alarmlari ve CNC operasyonlari

hakkinda ayrintili bilgi verir. Asagidaki bilgiler ekrana gelir:

1. MDI panelindeki HELP tusuna basilinca, YARDIM (BASLANGIC MENUSO)

ekrani goriintuye gelir.

KHELP (INITIAL MENU) 01234 NOOOOI\

*kkkk H E L P *kkkk

1. ALARM DETAIL
2. OPERATION METHOD
3. PARAMETER TABLEL

S 0 T0000

MEM *kkk  hkk kkk 10:12:25

wALM] [20PR] [3PARA] [ 11 y

2. Ayrintilh alarm bilgileri:

©) [1 ALAM] ekran tugsuna basin.
@ Alarm numarasini girin.

® [SELECT] ekran tusuna basin.
3. OPERASYON YONTEMI
® [2 OPR] ekran tusuna basin.

@ Klavyeyi kullanarak madde numarasini girin.

® [SELECT] ekran tusuna basin.

4. PARAMETRE TABLOSU

@ [3 PARA] ekran tusuna basin.

5. YARDIM ekranindan ¢ikmak i¢in, HELP tusuna ya da baska bir islev tugsuna
basin.
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5-1-5 GRAFIK EKRAN (10.4”’LCD)

islemler:

1. GRAPH islev tusuna basin.
2. [PARAM] ekran tusuna basin.

3. Kursor tuslarini kullanarak, kiirsoru ayarlanacak parametreye getirin.

4. Veriyi girin ve INPUT tusuna basin.

/GRAPHIC PARAMETER 00000 N0O0O000 \

AXES P= 4
(XY=0,YZ=1,2Y=2,XZ2=3,XYZ=4,ZXY=5)

RANGE (MAX.)

X= 115000 Y= 150000 Z= 0

RANGE (MIN.)

X= 0 Y= 0 Zz= 0

SCALE K= 70

GRAPHIC CENTER

X= 57500 Y= 75000 Z= 0

PROGRAM STOP N= 0

AUTO ERASE A= 1

MDI Xk kK kKK * % % 14:23:54

QPARAM] [GRAPH ] [ 11 10 ]/

5. Tum parametreler belirlenene kadar, 2 ve 3.maddelerdeki islemleri tekrarlayin.

6. [GRAPH)] ekran tusuna basin.

7. Otomatik operasyon baslar ve tezgahin hareketi ekranda cizilir.
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GRAFIK PARAMETRE ACIKLAMALARI

PARAMETRE

ACIKLAMA

AXES

Cizimde kullanilacak duizlemi belirler. Kullanici
asagidaki 6 koordinat sisteminden birini segebilir.

RANGE(Maks., Min.)

Her eksenin maksimum ve minimum degerlerini
belirleyerek, ekrandaki grafik araliginin ayarlanmasini
saglar.

Grafik buyiitme oranini ayarlar.

Ayar degeri O ile 10000 arasindadir (birim: 0.01 kere).

GRAPHIC CENTER

Koordinat degerini, grafik merkezindeki ig parcasi
koordinat sisteminde ayarlayin.

PROGRAM STOP

N=

Kismi goruntii igin, gerektiginde son blogun sira
numarasini ayarlayin.

Otomatik operasyon reset durumunda
baslatildiginda, program bir 6nceki cizimler otomatik
olarak silindikten sonra yuarutaliur (otomatik silme = 1).

Bir 6nceki ¢izim grafik parametre ile silinmeyebilir
(otomatik silme = 0).
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5-2 OPERASYON PANELI

(e} o (@]
] 110 Moy O |m2
o] (] [we] (] P (] (98] (o] [seejvorsonns
“Xnv p—
N R
ﬂl._ =
. £V -z +A o8 4 L)
INZVOVM  T1ONIdS 17001
@ B Q Mx aldvy +X
0104 G334 L¥YLS 31040 oo il O O O
d01S | nvHo0ud _ jh..lmﬂ\o —A +Z -y, M 2D dols Mo
AIN3IOYING 9% 30IYYIA0 QldvY -] ;
AN~ WA~ EJ
NY¥NL3Y
e - oM E €|.G| oz =
- NIn (& a_—vL.CDH aldvy -
—— - ua <E %Lésel oor -
19310¥d 9% 3ILV¥0334 ™ &1~ 37anwH -
HYE904d UTw,/Ww 31v¥033J 90r .@ 123713S 300N r_% @ e Riﬁ
% 3JQAI4¥3IA0 Q33d4dS 3TANIAS
dois %0078 LUVIS3Y %901 “sav L) w TaMids | |mo18 uv| | 1Nv1009 I i
"1d0 JIONIS WYYO04d SIXy Z INNNYA dIHD dIHI HONOYHL ZENn 20N
avol
NOILONNJ =ON Y4OA3IANOD LNV1002 310NIdS
M0 M O O O O O O O Q O O 440 NO
nyv L 1NIOd 0¥3Z 7001 INIOd O¥3Z dAYIINN dNY1D NOILYLN3IYO NYVIY HEYTY AQV3Y 43Imod
SIXy Z H2LNM2 LELd J00L 001 37dNIdS NOILY2I¥EBNT ¥3IBNNN 1001
9NILOOHS318N0dL J1VO o] (0]




5. OPERASYONLAR

5-13

5-3 OPERASYON PANELININ
ISLEVLERI VE KULLANIMI

MANUAL Z AXIS PROGRAM SINGLE OPT.
ABS. LOCK RESTART BLOCK STOP
MACHINE DRY BLOCK CALL
A.F.L.
LOCK RUN DELETE LIGHT

MANUAL ABS. islev agiksa, manuel mutlak durumu gegerlidir.

M.S.T komutlan kapatiimigtir.

Z ekseni kilitlenir. (Sifir noktasina doniin ve

programi yeniden baslatin)

MACHINE LOCK X,Y ve Z eksenleri Kilitlenir. (Sifir noktasina doniin ve
programi yeniden baslatin)

PROGRAM RESTART| Tezgah operatori hasarli takimlar degistirdikten
veya bir mola verdikten sonra, bu iglev sayesinde
programi yeniden baglatacagini sira numarasini
belirleyebilir. (Bolim 5’e bakin)

Programda belirlenen besleme hizi kapatilir. Gercek
besleme hizi paneldeki JOG FEEDRATE digmesi
kullanilarak belirlenir.

SINGLE BLOCK Otomatik modda bir defada sadece bir blok
yuratalar.

BLOCK DELETE (/) ile baglayan blok otomatik modda atlanur.

Otomatik modda M01 okundugunda program durur.

Cagn lambasi soner.
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COOLANT CONVEYOR
CHIP CHIP
WS M32 THREUSH CONVEYOR CONVEYOR
COOLANT AIR BLOW SPINDLE Cw COW
M16 M14 CHIP
OIL HOLE SHOW Gl CLEAN

MO8 COOLANT Sogutucu memelerden puskartalir.
M16 OIL HOLE Sogutucu takimdan puskartuldr.
M32 AIR BLOW Hava memelerden puskuartalir.
M14 SHOWER Sogutucu kapaktan puiskurtdlur.
THROUGH SPINDLE Sogutucu takimdan puskartular.

GUN Sogutucu tabancadan piskurtalir.

CHIP CONVEYOR Talas konveydrii dondiiriilerek, talaslar tezgahtan
Cw atilir.

CHIP CONVEYOR Talas konveyorii déndiiriilerek, talaglar tezgahtan
CCw atilir.

CHIP CLEAN Talaslar sol ve sag deflektorden atilir.
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AUX-FUNCTION
TOOL EMG AUTO WORK DOOR ATC AUTO MANUAL APC
UNCLAMP | | RELEASE ggﬁ’ER LIGHT INTERLOCK ARM DOOR GUIDE READY

TOOL UNCLAMP

EMG RELEASE
(TRAVEL RELEASE)

AUTO POWER OFF

WORK LIGHT

DOOR INTERLOCK

ATC ARM

Mod se¢gme diigmesini manuel moda (HANDLE,
JOG, RAPID veya ZERO RETURN) getirin, takimi
elinizle sikica tutun ve takim fener milinden

kurtulana kadar, butonu 1 saniye kadar basili tutun.

Eger tezgah kullanilmadan 6nce eksenler referans
noktasi geri ¢cekilmez ise, default hareket limiti
islevini géormez ve hareketli pargalar fazla ilerler,
hatta limit anahtarlarini tetikler. Sonu¢ olarak tezgah,
acil durdurma (EMG) durumunda olur. Bu durumda,
kumanda panelindeki READY lambasi yanana kadar,
TRAVEL RELEASE butonuna basin. Sonra, el ¢arkini
cevirerek, eksenleri normal ¢aligma alanlarina getirin.

Program icinde M00O, M01, M02 veya M30 ydruttlirken,

bu butona basilirsa, tezgaha gelen elektrik kesilir.
Tezgahin ¢aligma lambasini agip kapatir.

Otomatik takim degistirme iglemi sirasinda, eksen
hareketi ve fener milinin donusi durur. Kapiyi

glivenli bir sekilde agmak igin, bu butona basin.

Otomatik takim degistirme islemi sirasinda, elektrik
kesilir ya da “EMERGENCY STOP” butonuna
basilirsa, takim degistirme igslemi durur. “ATC ARM”
ve “CALL LIGHT” butonlarina ayni anda basilinca,
islem devam eder. (Once MDI modunda “M88” girin)
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AUTO DOOR Bu butona manuel modda (HANDLE, JOG, RAPID
veya ZERO RETURN) basilirsa, kapi a¢ilir veya
kapanir. (opsiyonel)

MANUAL GUIDE Tezgahin galigmasi sirasinda, programlama

islemleri kolayca tek bir ekrandan

yapilabilir.

APC READY Bu butona basilinca, APC palet degistirir. (opsiyonel)
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TOOL TOOL
CLAMP UNCLAMP

O O

ZEROQ POINT TOOL ZERD FOINT ARM ARM

ATC TROUBLESHOOTING

ARM CLUTCH Z AXIS

O O O oW COW

TOOL CLAMP

TOOL UNCLAMP

ARM ZERO POINT

CLUTCH TOOL

Z AXIS ZERO
POINT

ARM CW

ARM CCW

Bu lamba ¢enenin takimi tuttugu anlamina gelir.

Bu lamba ¢enenin takimi biraktigi anlamina gelir.

Bu lamba kolun sifir noktasinda oldugu anlamina gelir
Bu lamba kolun takimi kavradigi anlamina gelir

Bu lamba Z ekseninin ve kolun déndugu anlamina
gelir.

HANDLE modunda ve kol sifir noktasindayken bu
butona basilirsa, kol saat yontunde doner.

HANDLE modunda ve kol sifir noktasindayken bu
butona basilirsa, kol saatin aksi yonde déner.
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MOD SECME DUGMESI

R _[_—I E[nn MODE SELECT ar

ZERO

RETURN — DNC

PROGRAM KORUMA

PROGRAM
PROTECT

LOCK WRT

e

JOG BESLEME HIZI mm/dak
BESLEME HIZI %

JOG FEEDRATE mm/min

FEEDRATE %

i \_\I}- 0T -
- RAPID - @ MEM

Asagidaki operasyon modlarini segmek
icin, bu diigmeyi ¢evirin: EDIT, MDI
(MANUEL VERI GiRiSI), MEM (HAFIZA), DNC,
HANDLE, JOG, RAPID ve ZERO RETURN.

Program ya da veriyi dizenlemek icin,
diigmeyi WRITE konumuna getirin. Bu
dugme, verileri korumak igin, genellikle
LOCK konumunda tutulur.

JOG veya DRY RUN modunda besleme
hizlarini ayarlamak igindir
(0~4000mm/dak). Bu islev, komutla ilgili
otomatik modda kullanilir, ancak G84 ve
G74 (TAPPING modu) yaratularse
devreden cgikar. (%0~200)



5. OPERASYONLAR

“WWA— A%
)
/;,. Z+ Y-
2
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ACIL DURDURMA

EMERGENCY
STOP

o)

|'*——— UERANVASIAY S 1) ()

CYCLE START

L @
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JOG ve RAPID modlarinda hareket
ettirilecek eksenleri segmek icindir.

Eksen yonu ve RAPID butonlarina

RAPID modunda basilirsa, besleme hizi
RAPID olur.

Eksen yoni butonuna RAPID modunda
basilirsa, besleme hizi JOG olur.

Acil bir durumda tezgahi durdurmak igindir.

Program “CYCLE START” butonuna
basilarak yurutultr.

Program “FEED HOLD” dugmesine
basilarak durdurulabilir. “CYCLE START”
diigmesine basilarak tekrar baslatilabilir.
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TOOL SBRBIE ARG Fener milindeki takim sayisini gosterir veya
L] i} & 533 takim sayisini hazirlar. Magazin C.W / C.C.W
{1
L) butonu ile manuel modda donduralur.
cw | O |ccw
o)

FENER MiLi HIZI % ILERLEMESI

FENER MiLi C.W/C.C.W/STOP

Fener mili hizi, bu digme kullanilarak

artirihr.

Aralik: %50-120

S komutu hafizaya kaydedilince, fener mili
manuel modda bu butonlara basilarak
calistinhp durdurulabilir.

Ayrica, ZERO RETURN modunda fener mili
durdurma butonuna basilirsa, fener mili
yonlendirilebilir.
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FENER MiLi YOKU

LOAD

SIFIR NOKTASINA DONUS

5-21

Fener mili motorundaki yuki gosterir.

ZERO RETURN modunda bu butonlardan
birine basilinca, o eksen sifir (baglangig)
noktasina doner.
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POWER: Bu lamba, elektrik kabini izerindeki digme ON konumuna
getirilince yanar.

READY: Bu lamba, tezgah ¢alistirilinca yanar.

TOOL NUMBER ALARM: T kodu kullaniimadigi igin takim sayisi

bulunamayinca, bu lamba yanar. Mesela, takim
kapasitesi 16 ise, T20 komutu bu alarmi
cahistinir.

LUBRICATION ALARM: Tanktaki yaglama yag yetersiz ise, bu alarm verilir ve
program durur. Programin yenide baglatilabilmesi igin,

yaglama yagi eklenmesi gerekir.

SPINDEL ORIENTATION: Bu lamba, fener mili yoénlendirilirken yanar.
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5-4 TEZGAHIN KULLANIMI

5-4-1 TEZGAH CALISTIRILMADAN ONCE
YAPILACAK KONTROLLER

(1) Kilavuz rayi, takim magazini pnématik silindirinin piston baglantisi gibi

hareketli pargalar tizerindeki paslanmayi 6nleyici yagi temizleyin.

(2) Hava basincinin 7~ 8 kg/cm? olup olmadigini kontrol edin.

(3) Yeterli yag olup olmadigini ve F.R.L pndmatik Gnitesinin normal ¢aligip
calismadigini kontrol edin.

(4) Her eksenin hareket edebilmesi i¢cin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.
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5-4-2 TEZGAHIN CALISTIRILMASI

(1) Elektrik guc kaynagini agin.

(2) Elektrik kabinindeki gli¢ diigmesini agin.

(3) Operasyon panelindeki POWER ON butonuna (yesil) basin.
(4) Operasyon panelindeki EMERGENCY STOP butonunu birakin.

(5) Yaglama tanki Gzerindeki START butonuna basarak, kilavuz raylarina

yaglama yagi gonderin. Sonra eksenleri hareket ettirin.

(6) Her ekseni sifir noktasina geri getirerek, hafizadaki hareket limitini etkin

hale getirin.

(7) Kullanacaginiz modu se¢in ve operasyonu baslatin.
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5-4-3 TEZGAHIN KAPATILMASI

(1) Program blogunun tamamlanmasini bekleyin ve RESET tusuna basarak isi
bitirin. Z-AXIS ZERO RETURN butonuna basarak, fener milini hareket ettirin.

Takimi indirin ve manuel ya da otomatik olarak takim magazinine koyun.

(2) Tezgahi temizleyin, caligma tablasina ve fener miline paslanmayi 6nleyici yag

surdn.

(3) Tezgahin dengesini korumak icin, eksenleri hareket merkezine getirin.
(4) Operasyon panelindeki EMERGENCY STOP butonuna basin.

(5) Operasyon panelindeki POWER OFF butonuna basin.

(6) Elektrik gu¢ kaynagini kapatin.

(7) Elektrik kabinindeki gu¢ diugmesini kapatin.
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5-5 HANDLE MODU

a. TEZGAHIN SIFIR NOKTASINA DONUS
(1) Mod se¢gme diigmesini ZERO RETURN konumuna getirin.

(2) Kullanacaginiz eksenin ZERO RETURN butonuna basin. Sectiginiz eksen
sifir noktasina doniince, buton lambasi yanar.

Eksenleri sifir noktasina dondiirme islemi, tezgah g¢alistiriildiktan hemen
sonra yapilmasi gerekir.

b. RAPID TRAVERSE Modu
(1) Mod se¢me digmesini RAPID konumuna getirin.

(2) ilerleme hizini segin (L, %25, %50 veya %100)

OVERRIDE %
25 50

meo

@

(3) Hareket ettirmek istediginiz ekseni segin.
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JOG FEEDRATE mm/min

FEEDRATE %

126
50 i) 200 320

c. JOG Modu

(1) Mod se¢gme dugmesini JOG konumuna getirin.

(2) JOG FEEDRATE dugmesini kullanarak hizi ayarlayin.

(3) Hareket ettirmek istediginiz ekseni segin.

d. HANDLE FEED Modu: Manuel Darbe Jeneratorui (M.P.G) kullanilarak, daha
yavas besleme hizi elde edilebilir.

(1) Mod se¢me digmesini HANDLE konumuna getirin.

MODE SELECT
MDI

— HANDLE - |
%\ﬂ EDIT
@ MEM

- RAPID -~ - (ﬂﬂ

pEEﬁnu G% r[ml

DNC

(2) Ekseni segin (digme M.P.G’nin Uzerindedir).
(3) Eksen hareketini baglatmak i¢in, M.P.G’nin diigmesini gevirin.

C.W.. +yoénunde.
C.C.W.: -ybninde.

MULTIPIER

(4) ILERLEME SEGIMi

HER ADIM iGIN ILERLEME
GiRIS BiRIMI X1 X 10
METRIK 0.001 mm 0.01 mm
INC 0.0001 ing 0.001 ing




pancn [SLEME MERKEZI KULLANIM VE BAKIM KILAVUZU

5-28

5-6 OTOMATIK MOD OPERASYONU

5-6-1 MANUEL VERI GIiRISI (MDI):A CRT/MDI
girisinden yurutulen tek blokluk
komutlar.

(1) Mod se¢me diigmesini MDI konumuna getirin.

(2) MDI panelindeki PROG iglev tusuna basarak, program ekrani segin.

Asagidaki ekran goruntuye gelir.

mROGRAM (MD1) 0010 00002; \

00000;

GO0 G90 G94 G40 G80 G50 G54 G69
G17 G22 G21 G49 G98 G67 G64 G15

B HM
T D
F S
>__
MDI FREK kA A KA 20:40:05

QPRGRM] I ] [ CURRNT] [ NEXT] [(OPRTy

(3) Verileri girin.

(4) INSERT tusuna basin.
(5) (3) ve (4)’deki iglemleri tekrarlayarak diger verileri girin.

(6) CYCLE START tusuna basin.
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5-6-2 OTOMATIK OPERASYONUN
BASLATILMASI

a. MEMORY Modu
(1) Mod se¢me diigmesini MEM konumuna getirin.
(2) Yarutulecek programi segin.

(3) START butonuna basilinca, program ¢aligmaya baslar ve CYCLE START
butonunun lambasi yanar. Gerektiginde, iglemi duraklatmak i¢in, FEED
HOLD butonuna basin. Devam etmek icin, yeniden CYCLE START
butonuna basin.

b. DNC

(1) ATA okuma Unitesini kullanarak ya da bir bilgisayari RS-232-C baglantisi
vasitasiyla CNC kontrol Unitesine baglayarak program aktarmak icin,
mod se¢gme digmesini DNC konumuna getirin.

(2) “CYCLE START” butonuna basilinca program yurutilmeye baslar ve
butonun lambasi yanar. Gerektiginde, islemi duraklatmak i¢in, FEED

HOLD butonuna basin. Devam etmek icin, yeniden CYCLE START
butonuna basin.
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5-6-3 OTOMATIK OPERASYONUN DURDURULMASI

1. OTOMATIK OPERASYONU DURDURMA KOMUTLARI

(1) MOO (PROGRAM STOP): Program, M00’1in okundugu blokta durur, diger

durumlar degismeden kalir. CYCLE START butonuna basilirsa, bir sonraki
blok yaratalar.

(2) MO1 (OPSIYONELAL STOP): Bu komut M0O ile aynidir, ancak sadece OPT.
STOP butonuna basilirsa etkin olur.

(3) M02,M30: M02 (PROGRAM FINISHED) ya da M30 okundugunda otomatik
mod operasyonu sona erer. Tek fark M30 okundugunda kiirsorun
programin basina donmesidir.

2. Otomatik operasyon FEED HOLD butonuna basilarak da durdurulabilir.
Devam etmek icin, yeniden CYCLE START butonuna basin.
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5-6-4 MANUEL DURDURMA (OPSIYONEL
ISLEV)

Otomatik operasyon modunda bu opsiyonel iglev kullanilarak, Manuel
Sinyal Ureticisi (M.P.G.) etkin hale getirilebilir. Bu iglevi kullanmak igin, CALL
LIGHT butonunu basili tutarak bir eksen segin. Sonra diger kolla M.P.G’yi

gevirin.
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5-6-5 PROGRAMI YENIDEN BASLATMA (OPSiYONEL):

Bu islevi, hasar gormus bir takimi degistirdikten ya da bir mola verdikten

sonra, programin yeniden basglatilacagi sira sayisini atamak igin kullanin.

HASAR GORMUS TAKIM (P TiPi)

(1) FEED HOLD butonuna basip takimi gikarin ve yeni bir takim takin.
Degisiklik olmusgsa, offset miktarini ayarlayin.

(2) Operator panelindeki programi yeniden baglatma dugmesini ON konumuna

getirin.

(3) Mevcut programi goruintilemek igin, "PRGRM" tusuna basin.

(4) Programin basini bulun. Hafiza operasyonu sirasinda RESET butonuna basip
"AUTO" modunu secin ve 0 % tuslarina basin.

(5) Eger sira numarasi birden fazla ¢ikarsa, hedef blogun yeri tespit edilmelidir.

Siklik ve sira numarasini belirleyin.

000 00000

Sikhik L Sira numarasi

00000

Sira numarasi

(6) Once [P TYPE] tusuna, sonra [RSTR] tusuna basin.
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(7) Blok taramasi tamamlaninca, programi yeniden baglatma ekrani goriintuye

gelir.
/ PROGRAM RESTART 00002 NO0O1000 \
DESTINATION M 1 2
X 57.096 1 2
Y 56.877 1 2
7 56.943 1 2
2

1

l********

DISTANCETOGO kkkkkkkk kkkkxkx*k

1 X 1.459 Thkkkkkhk khkkkkkk*
2 Y 10.309
3 27.320 S xrxxx

S 0 T0000
MEM *#%% sxx sxx  10:10:40

\ [ [FLSDLI] [ ] [(OPRT)y

(DESTINATION) boélumiinde, isleme operasyonunun nereden yeniden

baslatilacagi gosterilir.

(DISTANCE TO GO) bolumiinde, mevcut takim konumu ile igslemenin yeniden
baslatilacagi konum arasindaki mesafe gosterilir. Eksen adinin sol tarafindaki
rakam, takim yeniden bagslama konumuna hareket ettiginde tanimlanacak olan

sirayi (parametre ayarlarini) gosterir.

M. Gegmiste 14 kere komut verilmis M-kodunu gosterir.
J I Gegmiste 2 kere komut verilmis M-kodunu gosterir.
S......... En son komut verilmis S-kodunu gdsterir.

B........... En son komut verilmis B-kodunu gdésterir.

En once komut verilmis kod, en basta yer alir. Her kod, programi yeniden

baslatma komutu ve ¢evrim baslatma komutu ile silinerek resetlenir.
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(8) Programi yeniden baglatma digmesini OFF konumuna getirin. Bu esnada,
eksen adinin sol tarafindaki rakam (DISTANCE TO GO bdlumundeki) yanip

sOner.

(9) Ekrani kontrol edin. Eger M, S, T veya B kodunun ¢ikilmasi gerekiyor ise, MDI
modunu segin ve M, S, T veya B kodunu MDI'dan gikarin. Bu durumdaki

kodlar artik programi yeniden baslatma ekraninda goérintilenmez.

(10) Hafiza operasyonu sirasinda "AUTO" modu secin ve (DISTANCE TO GO)
boélumiindeki mesafenin dogru olup olmadigini ve takimin ig pargasina ya
da diger pargalara ¢arpip ¢carpmadigini kontrol edin. Eger takim herhangi
bir engele ¢carpacak durumda ise, takimi manuel olarak higbir yere
carpmayacagi bir konuma alin ve CYCLE START butonuna basin. Bu
esnada takim, DRY RUN modunda 0124~0127 no.lu parametrelerle
ayarlanan sira ile igslemeyi yeniden baglatma konumuna hareket eder ve
isleme operasyonu sirasiyla yeniden baslatilir.
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5-6-6 i SERISINDE DUZENLEME ISLEMLERI

1. RS-232C’DEN PROGRAM KAYDETME (PC—+>MT)

(1) EDIT modunu segin.
(2) Program koruma Unitesini WRITE konumuna getirin.
(3) PROG tusuna basin.
(4) En sagdaki >ekran tuguna basin
5) @ 0 adresini girin.
@) Program numarasini girin.
(6) Tum programi girmek igin, 0~9999 tuslayin.
(7) [READ] ekran tusuna basin.

(8) EXEC] ekran tusuna basin.

2. CRT/MDI PANELINDEN PROGRAM KAYDETME,

(1) Mod se¢me diugmesini EDIT konumuna getirin.

(2) Program koruma tUnitesini WRITE konumuna getirin.

(3) PROG iglev tusuna basin. Program metninin ekrana gelmesi gerekir.
(4) O adresini girin.
(5) Program numarasini girin.

(6) INSRT tusuna basin.

Yukaridaki igslemler, program numarasini hafizaya kaydeder. Daha sonra,
ilgili program kelimelerini tuglayin ve INSRT tusuna basarak kaydedin.
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3. PROGRAM SILME

Bir programin silinmesi

(1) Mod segme diigmesini EDIT konumuna getirin.

(2) PROG tusuna basin.
(3) Program koruma tUnitesini WRITE konumuna getirin.
(4) 0 adresini girin.

(5) Silinecek program numarasini tuslayin.

(6) DELETE tusuna basin. Program numarasi girilen program silinir.

Tim programlarin silinmesi

(1) Mod se¢me diugmesini EDIT konumuna getirin.

(2) PROG tusuna basin.
(3) Program koruma tnitesini WRITE konumuna getirin.

(4) 0-9999 tuslayin.

(5) DELETE tusuna basilinca, tiim programlar silinir.
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4. PROGRAM CIKISI ALMA

(1) Program c¢ikisi almak igin, bir ¢ikig cihazi kullanmaniz gerekir.

Cift yonlld kontrol igin, takim diizeni se¢gme anahtarini kullanarak, ¢ikis

alinacak programin takim duizenini segin.

(2) Bir NC programi ¢ikigini almak igin, bir parametre kullanarak, delikli kod
sistemini (ISO veya EIA) belirleyin.

(3) Operator panelindeki EDIT butonuna basin.

(4) PROG iglev tusuna basildiginda, program igeriklerini goriintileme ekrani ya da
program dizini ekrani gorintiiye gelir.

(5) [(OPRT)] ekran tusuna basin.

(6) En sagdaki [> ekran tusuna (sonraki menii tugsuna) basin.

(7) O adresini girin.

(8) Bir program numarasi girin. Eger -9999 girerseniz, hafizadaki tiim
programlarin ¢ikigi alinir.

Bir defada birden fazla program ¢ikisi olmak igin, su degerleri girin:

O AAAA, D
No. AAAA ile No.[ arasindaki programlarin gikisi alinir.

Parametre N0.3107’deki bit 4 (SOR) 1’e ayarlaninca, program kitaphgi
ekranina kigilikten biiylige dogru program numaralari gelir.

(9) PUNCH] ve [EXEC] ekran tusglarina basin.

Secilen program ya da programlarin ¢ikigi alinir.
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5. ARAMA

Program tarama

Q) = \iirsor tusuna basin.

Kirsor ekranda kelime kelime ilerler ve secilen kelimeyi gdsterir.

(2 &= \iirsor tusuna basin.

Kursor ekranda kelime kelime geriye dogru ilerler ve segilen kelimeyi
go6sterir.

3 -veya &= iirsor tusu basili tutulursa, kelimeler surekli taranir.

(4) kirsor tusuna basilinca, bir sonraki blogun ilk kelimesi aranir.

(5) tkﬁrsor tusuna basilinca, bir 6nceki blogun ilk kelimesi aranir.

(6) ‘ veyat kiirsor tusuna basilinca, kiirsor surekli blok bagina gelir.

PAGE
‘ sayfa tusuna basilinca, bir sonraki sayfa gorintiye gelir ve

(7)

sayfadaki ilk kelime aranir.

sayfa tusuna basilinca, bir 6nceki sayfa goriintiye gelir ve

(8) PAGE  sayfadaki ilk kelime aranir.

(9) PAGE '
i veyaPAGEsayfa tusu basili tutulunca, sayfalar pes pese gosterilir.
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Kelime arama

(1) “S” adresini girin.
(2 “1” ve “2” yi tuglayin.
* Sadece S1 tuslanirsa, S12 aranamaz.
* Sadece S9 tuslanirsa, S09 aranamaz.
S09’u aramak i¢in, mutlaka S09 tuslayin.
(3) [SRH 1 ] tusuna basilinca, arama iglemi baslar.

Arama iglemi tamamlaninca, kiirsor S12’yi gosterir. [SRH 1 ] tusu yerine
[SRH 4] tusuna basilirsa, igslem ters yonde yapilr.

Adres arama

(1) “M” adresini tuslayin.
(2) [SRH 1] tusuna basin.

Arama islemi tamamlaninca, kiirsor M03’li gdsterir. [SRH 1 ] tusu yerine

[SRH 4] tusuna basilirsa, islem ters yonde yapilr.
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Programin basa alinmasi

1.YONTEM:

(1) Program ekranindan EDIT modunu se¢ip RESET butonuna basin.

Kursor programin bagina doniince, programin igerigi en basindan itibaren

ekrana gelir.

2.YONTEM:

Program numarasini arayin.

(1) Program ekranindan [MEMORY] veya [EDIT] modunu segip “O” adresini girin.

(2) Program numarasini girin.

(3) [O SRH] ekran tusuna basin.

3.YONTEM:
(1) [MEMORY] veya [EDIT] modunu secin.

(2). PROG tusuna basin.
(3) [(OPRT)] tusuna basin.

(4) [REWIND] tusuna basin.

4. YONTEM:
(1) [MEMORY] veya [EDIT] modunu secin.

(2) PROG tusuna basin.

(3) “O” adresini girin.
CURSOR

4) |_1 | tusuna basin.
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6. KELIME GIRME

(1) Bir kelimeyi girmeden hemen once, kelimeyi arayin veya tarayin.
(2) Girilecek adresi tuslayin.
(3) Verileri girin.

(4) INSERT tusuna basin.

Kelime degistirme
(1) Degistirilecek kelimeyi arayin veya tarayin.
(2) Girilecek adresi tuslayin.

(3) Verileri girin.

(4) ALTER tusuna basin.

5-
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7. KELIME SiLME

(1) Silinecek kelimeyi arayin veya tarayin.

(2) DELETE tusuna basin.

Blok silme

(1) Silinecek blogun N adresini arayin veya tarayin.

(2) EOB tusuna basin.

(3) DELETE tusuna basin.

Birden fazla blok silme

(1) Silinecek bolimin ilk blogundaki bir kelimeyi arayin veya tarayin.
(2) “N” adresini girin.

(3) Silinecek boliimiin son blogunun sira numarasini tusglayin.

(4) DELETE tusuna basin.
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8. PROGRAM NUMARASI ARAMA

1.YONTEM:

1) EDIT veya MEMORY modunu segin.

(2) PROG tusuna basarak, program ekranini agin.

(3) “O” adresini girin.
(4) Aranacak program numarasini tuslayin.
(5) [O SRH] tusuna basin.

(6) Arama iglemi tamamlandiginda, aranilan program numarasi CRT ekraninin
ust sag kosesinde goruntiiye gelir. Eger program bulunamaz ise, 71 no.lu
P/S alarmi meydana gelir.

2.YONTEM:
1) EDIT veya MEMORY modunu segin.

(2) PROG tusuna basarak, program ekranini agin.

(3) [O SRH] tusuna basin.

Bu durumda, dizindeki bir sonraki program aranir.

5-
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9. SIRA NUMARASI ARAMA

(1) MEMORY modunu segin.

(2) PROG tusuna basin.

(3) Eger program aranacak bir sira numarasi igeriyor ise, agagidaki iglemleri
uygulayin.

(4) “N” adresini girin.

(5) Aranacak sira numarasini girin.

(6) [N SRH] tusuna basin.

(7) Arama iglemi tamamlandiginda, aranilan program numarasi CRT ekraninin ust
sag kosesinde goriintiiye gelir.

Eger belirlenen sira numarasi, segilen programda bulunamaz ise, 060
no.lu P/S alarmi meydana gelir.
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10. OTOMATIK SIRA NUMARASI GiRME

1. Sira numarasi ayarlama. Agsagidaki iglemleri uygulayin:

(1) MDI modunu segin.

(2) OFFSET SETING iglev tusuna basin.

(3) Ayar verileri ekranini goriintulemek igin, [SETING] ekran tuguna basin.

Bu ekran gesitli sayfalardan olusur.
(4) istenilen ekran gériintiiye gelene kadar asagi veya yukari sayfa tusuna basin.

Ayar verileri ekraninin bir 6rnegi agagida verilmistir:

SEQUENCE STOP 0(PROGRAM NO.)

0(SEQUENCE NO.)

/SETTING (HANDY) 00001 NOOOOO\
PARAMETER WRITE
TV CHECK = (O:DISABLE 1:ENABLE)
PUNCH CODE = 0 (0:OFF 1:0N)
INPUT UNIT I/O = 1 (0:EIA 1:1S0O)
CHANNEL = 0 (0:MM 1INCH)
SEQUENCE NO. = 0 (0-3:CHANNEL NO.)
TAPE FORMAT = 0 (0:OFF 1:0N)
SEQUENCE STOP = 0 (0:NOCNV 1:F15)

>

MDD *¥xk xkk doxk

[ OFFSET ] 1IWORK] [ ] [(ojm

-

(5) Kiirsoru sira numarasina getirin ve [1:ON] girin.

2. EDIT modunu secgin.

3. PROG tusuna basin.

4.“N” adresini girin ve baslangi¢ degerini (mesela N10) tuslayin.
5. INSERT tusuna basin.

6. Bir tek blok duzenleyin.

7. EOB tusuna basin.

8. INSERT tusuna basin, sonra otomatik sira numarasini girin.



pancn [SLEME MERKEZI KULLANIM VE BAKIM KILAVUZU

5-46

11. ARKA PLAN DUZENLEME

(1) EDIT veya MEMORY moduna girin.

(2) PROG iglev tusuna basin.

(3) [(OPRT)] ekran tusuna, sonra [BG-EDT] ekran tuguna basin.

Arka plan diizenleme ekrani agilir [ekranin sol list tarafinda PROGRAM (BG-
EDT) yazar].

(4) Arka plan dizenleme ekraninda program duzenlemek, normal program
duzenleme islemiyle aynidir.

(5) Diizenleme iglemi tamamlandiktan sonra, énce [(OPRT)], sonrada [BG- EDT]
ekran tuslarina basin.

Duzenlenen program on plan program hafizasina kaydedilir.
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5-6-7 YAZILIM OPERATOR PANELI

1. OFFSET SETTING islev tusuna basin.

2. D> siirekli menii tusuna ve [OPR] bolim se¢me ekran tuguna basin.

3. Ekran ¢esitli sayfalardan olusur.

istenilen ekran goriintiiye gelene kadar yukari veya asagi sayfa tusuna

basin.
OPERATOR'S PANEL 00000 NO0000O
ABS : OFF HonN
AFL - W orF ON
: OFF ON
OFF ON
OFF ON
B orF ON
: OFF ON
cuT . WorF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X 0.000 % 0.000
z 0.000
S 0 T0000
MDI ##++ %%+ *++ 16:05:59

~

\ [ MACRO] [ ][OPR] [ TOOLLF] [(OPRT)] j

5-47

5. Yukari ya da asag kursor tuslarina basarak, kiirsoru istediginiz digmeye getirin.

6. Kiirsor hareket tusunu saga veya sola dogru hareket ettirerek, l isaretinin

Uzerine getirin ve istediginiz duruma ayarlayin.
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5-7 G ISLEVLERI
G kodunun asagidaki tipleri mevcuttur:
Tek belirtimli G kodu: Sadece belirlendigi blokta etkili olan G kodu.

Modal G kodu: Ayni gruptan baska bir G kodu belirlenene kadar gegerli olan
G kodu.

Anlami

Konumlandirma

Lineer interpolasyon

Dairesel interpolasyon (saatin aksi ydnde)

Bekleme

Hipotetik eksen interpolasyonu

Tam durdurma

Veri ayarlama

Kutup koordinatlari komutu iptal

Kutup koordinat komutu

XY dizlem secimi

ZX dizel sec¢imi

YZ dizlem secimi

ing girisi

Metrik giris

Kaydedilmis strok limiti ON
Kaydedilmis strok limiti OFF

Referans noktasina doniis kontrolii

Referans noktasina doniis

Referans noktasindan donu

2. 3 ve 4 Referans noktasina donii

A .
Alidllid
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Anlami

Kesici takim yaricapi telafisi iptal

Kesici takim yarigapi telafisi sol

Kesici takim yarigapi telafisi sag

Takim uzunlugu telafisi +

Takim uzunlugu telafisi -

Takim offset artigi

Takim offset azaligi

Takim offset gifte artigi

Takim offset ¢ifte azalisi

Takim uzunlugu telafisi iptal

Olcekleme iptal

Olcekleme

Programlanabilir ayna goruntisu iptal

Programlanabilir ayna goriantisu

Yerel koordinat sistem ayari

Tezgah koordinat sistem sec¢imi

is koordinat sistem 1 segimi

is koordinat sistem 2 segimi

is koordinat sistem 3 segimi

is koordinat sistem 4 segimi

is koordinat sistem 5 segimi

is koordinat sistem 6 secimi

Tek yonli konumlandirma

Makro ¢agrisi

Makro model ¢cagn A

Makro model iptal

Koordinat sistem doniisii

Koordinat sistem doniisii iptal
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Anlami

Kademeli delik delme cevrimi

Sol kilavuz ¢ekme ¢evrimi

Hassas delik igleme cevrimi

Kapali gevrim iptali

Delik delme cevrimi

Delik delme cevrimi

Kademeli delik delme ¢evrimi

Kilavuz gekme cevrimi

Delik igsleme cevrimi

Delik igsleme cevrimi

Arka delik igleme cevrimi

Delik igleme cevrimi

Delik igleme cevrimi
Mutlak komut

Artimsal komut

is koordinati degisimi

Kapali gevrimde baslangi¢ noktasina donme

Kapali gevrimde R noktasina donme

NOT:

1. A jle isaretli olan G kodlari, gli¢ agildiginda ayarlanir.
2. 00 grubu G kodlan modal degildir ve sadece belirtildikleri blokta etkilidirler.

3. Ayni gruptan iki ya da daha fazla G kodu ayni blokta belirlenmiglerse,

sonradan belirlenmis olan etkili olur.

4. Cevrim sirasinda 01 grubundan herhangi bir G kodu belirtilirse, ¢cevrim

otomatik olarak iptal edilir ve G80 durumu girilir.
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5-8 F ISLEVI

Lineer interpolasyon (GO1), dairesel interpolasyon (G02, G03) ve kapali

¢cevrim besleme hizlari, F kodundan sonra gelen bir degerle gosterilir.

Aralik: 1-10000 mm/dak.

5-9 S ISLEVI

Fener mili hizi, S kodundan sonra gelen bir degerle gosterilir. MO3

(M04) ve S komutu ayni blokta olmalidir.

Aralik:
30~20000 rpm (Ankastre)

1~15000 rpm(dogrudan baglantili fener mili)

5-10 T ISLEVI

Takim numarasi T komutu, kullanilarak segilir. Normalde T kodu MO06 ile

birlikte kullanilir. Lutfen detaylar i¢in Boliim 6’ya (ATC) bakiniz.
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5-11 M FUNCTION

ANLAMI

Program durdurma

Opsiyonel durdurma

Program sonu

Fener milinin ileri dogru dénusu

Fener milinin geriye dogru donusu

Fener mili durdurma

Otomatik takim degistirme

Sogutucu agik

Sogutucu kapali

Z ekseni kilit iptali agik

Z ekseni kilit iptali kapali

4 eksen baglama OPSIYONEL
4 eksen birakma OPSIYONEL

Yag deligi i¢in sogutucu agik (fener mili dénmelidir) OPSIiYONEL
Yag deligi i¢cin sogutucu kapal OPSIYONEL

Fener mili yénlendirme

BUHAR ACIK OPSIYONEL
BUHAR KAPALI OPSIYONEL
INDEKSLEME TABLASI 1 BASLAT OPSIYONEL
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ANLAMI

Program sonu

Hava uifleme programi agik

Hava ufleme programi kapali
Talas temizleme agik OPSIiYONEL
Talas temizleme kapali OPSIiYONEL

OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
OPSIYONEL
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ANLAMI

NOT

APC kapisi yukari

OPSIYONEL

APC kapisi asagi

OPSIYONEL

APC palet yukar

OPSIYONEL

APC palet agsagi

OPSIYONEL

Otomatik palet degistirme

OPSIYONEL

Palet ve kapi yukari, palet saga

OPSIYONEL

Palet sola, palet ve kapi agagi

OPSIYONEL

Palet sola

OPSIYONEL

Palet saga

OPSIYONEL

Talas konveyori agik

Talas konveyoru kapali

Ayni goruntusu iptal

X ekseni ayna goruntusi

Y ekseni ayna gorintusi

4 eksenli ayna goruntusi

OPSIYONEL

Takim ¢anagi asagi

Kolun takimi yakalamasi

Takim degisimi

Kolun geri ¢cekilmesi

Takim ¢ganagi yukari
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ANLAMI
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Adim adim ATC ¢evrimi

Kesim koruma iptal

Kesim koruma agik

Alt program ¢agirma

Alt program sonu
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MO0 (PROGRAM DURDURMA):

Program M00 komutunun okundugu yerde durur ve diger durumlar degismeden
kalir. Bir sonraki blok “CYCLE START” butonuna basilinca baslar.

MO1 (OPSIYONEL DURDURMA):
Bu komut MO0 ile aynidir fakat “OPT. STOP” diigmesine basildiginda etkili olur.

MO3, M04, MO5 :

Fener milini galigtirmak igin M03 (M04) ve S komut ayni blokta olmalidir. Fener
mili yon degistirirken hizini degistirmek igin, sadece S komutunu kullanin.
Fener mili MO5 komutuyla durdurulabilir.

MO6

Otomatik takim degistirme, Bolim 6’ya bakiniz.

M08, M09

Tezgah igleme yaparken, M08 kullanilabilir; ve M09 ile sogutucu durdurulabilir.

1. Fener mili MO8 yuratilmeden dnce dondurdlmelidir.
2. Sogutucu M00 ve M01 ile durdurulabilir.

3. Sogutucu ayrica M06 ile de durdurulabilir.

M10, M11

Z ekseni i¢ kilit varken manuel olarak hareket ettirilmelidir. Once, M10
komutunu girip MDI modunda i¢ kilidi agin ve sonra Z eksenini HANDLE
moduyla hareket ettirin. M10 komutunu M11 ile iptal edin.
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M12, M13

M12 ve M13 doner tabla takiliyken etkili olur.

M16, M17

Bu iglevier M08 ve M09 ile aynidir.

M32, M33

Bu iglev, ¢calisan takimdaki kiymiklar temizlemek i¢cin memelerden hava

puskadrtar.

M40~M49

ilave opsiyonel M islevleridir.
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M56~M59 :

Bu komutlar sadece APC i¢indir, lutfen Bolim 10’a bakiniz.

M70, M71, M72 :

1. Bu komutlar bir blok Gizerinde kullaniimalidir. Bagka bir blok komutuyla

kullanilmazlar.

2. Ayna goruntiisi islevinin referans noktasi mevcut noktadir (baglangi¢
noktasi degildir). Bu komutlari kullanmaya baglamadan 6nce, baslangi¢
noktasina hareket ettirmeniz gerekebilir.

M81, M82, M83, M84, M85 :

Bu komutlar MEM modunda etkili degildir. Daha fazla agiklama i¢in Boliim 6’ya
bakiniz.

M94, M95:

Kesim koruma agiksa, fener milinin kesim modunda dénmesi gerekir (6rnek:
G01,G02).

Eger fener mili kesim modunda dénmiiyorsa, SPINDLE SPEED =0, MODIFY
PROGRAM alarmi verilir. Bu alarm M94 komutu ile iptal edilir.

M94 komutu verilince, asagidaki durumlarda kesim koruma iptal olur:

1.M95 komutu verilmig olmalidir.

2. "Reset" MDI tugsuna basilmig olmalidir.

3.M30 komutu verilmis olmalidir.

Eger yazilim operator panelinde "CUT" yazisi yaniyorsa, bu iglev iptal edilir.
Eger yanmiyorsa, islev agik demektir.

BOFF ON
cuT WOFF ON
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5-12 TALAS KONVEYORU VE TALAS
TEMIZLEME AYGITI

Talas konveyoru ve talas temizleme aygiti, talaslari tagimak igin kullanilir.

Talas tagimak i¢in iki yontem vardir:
1. Talag konveyérii + talag temizleme aygiti (OPSIYONEL)
Uygun tezgahlar:  MCV-1020A, MCV-1250, MCV-1350, MCV-1450,

MCV-1500, MCV-1700, MCV-2100, MCV-2600

islem: 1. Talaglar talas konveyériinden tezgah muhafazasina génderilir.

2. Tezgah muhafazasindaki talaglar insan guciiyle ya da talas
temizleme aygiti ile temizlenir.

2. Talag temizleme aygiti
Uygun tezgahlar: MCV-1020A, MCV-1250, MCV-1350, MCV-1450,
MCV-1500, MCV-1700, MCV-2100, MCV-2600

islem: (1) Talaslar sag taraftaki sigrama muhafazasindan suyla atilrr.

(2) Talaslar sol taraftaki sigrama muhafazasindan suyla atilir.
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B OPERASYON GizZIMLERI

ister talas konveyérii + talas temizleme aygiti, ister sadece talas temizleme

aygiti olsun, operasyon islemleri aynidir.

Talas konveyorii modunda tezgah durum semasi:

R83.0 |
~ CHIPS
CHIP CONVEYOR
STAND BY
1 STL(F0.5) and /K6.5
R83.1 A
CP.ON CPON.T(R83.2)(TMR3)(60000)
CHIP CONVEYOR CHIP.R(Y1003.5)
ON
ress | CPONTRE32)
CP.OFF
CHIP CONVEYOR CPOF.T(R83.4)(TMR4)(60000)
OFF
T CPOF.T(R83.4)

Eger /RDY/ZB(/Y1001.3) ise, durum resetlenir.
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Talas konveyorii modunda tezgah durum semasi:
R840 Y
* CPCL.S
CHIP CLEAN
STAND BY 1 /cpcLm
(X1000.1)
—T— CPCL.M(X1000.1)
| M35(R4.3) R841 N
or RST(F1.1) CPCL.1 —T— M34(R4.2)
CHIP CLEAN
ON 1
—— /CPCL.M(X1000.1)
842 A
CPCL.2
CHIP CLEAN CP1.R(Y1003.6)
ON 2 CPLONT(R84.3)[ TMR11](60000) pads Y
/ CPCL.4
< T Y > CHIP CLEAN
.., vy CPLONT(R84.3) CPCL.M(X1000.1) ON 4
CH(I:Fl’D g::iEBAN ‘EZ'R(”OO?"”
CP20NT(R84.5)[TMR12](§0000)
ON 3
/
\

"1 CP20ONT(R84.5)

A

CPCL.M(X1000.1)
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ACIKLAMALAR:
1. Talaglarin bosgaltilmasi ya da suyla atilmasi, agagidaki gibi yapilir:

(1) Talaslar sag taraftaki sigrama muhafazasindan suyla atilir.
(2) Talasglar sol taraftaki sigrama muhafazasindan suyla atilir.
2. Talas konveyorii otomatik olarak ¢aligirken, manuel dugme ile durdurulamaz.

3. M34 komutu yurutiliurken, iglem kesintisiz devam eder, sonra M35 komutu ile
durdurulur.

4. RESET tusuna basilinca, suyla temizleme durur.

5. Talag temizleme aygitinin ¢aligma siiresi, parametre ile ayarlanir.
(1) TMR3: Talaglarin sag taraftaki sigrama muhafazasindan atilma siresi.

(2) TMR4: Talaglarin sol taraftaki sigrama muhafazasindan atilma siiresi.
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5-13 YARDIMCI TAKIM BAGLAMA MEKANIZMASI

Yardimci takim baglama mekanizmasi (takimi otomatik olarak yukleyip
indiren mekanizma), agagidaki sekilde gosterilmistir. Bu mekanizma agir takimlari

fener mili vasitasiyla takim magazinine yukleyip indirmek igin kullanilir.

Takim limitleri: Cap: 280
Boy: 350mm
Agirhik: 15kg
Mekanizma:

456
350

280

/

Ll

¥
/
=

210

@

N
N
R
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KONUM SEMASI:
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Yardimci takim baglama mekanizmasini kullanmadan once yapilacak hazirhklar:

Takimin takilip gikarilacagi referans noktasinin (sekilde gosterildigi gibi) bulunmasi
ve mekanik koordinat degerlerinin # 505(X), # 506(Y), # 507(Z) makrolarina girilmesi.

YONTEM: Takimin takilip gikarilacagi referans noktasini bulmak igin birkag

yontem vardir. Burada sadece bir tanesi anlatiimaktadir.
ISLEMLER:
1. Fener miline bir takim yiikleyin.

2. Takim baglanti kolunu agin ve fener milindeki takimi tutmasini saglayin.

3. Calisma tablasini Ui¢ eksen yoniinde hareket ettirin. Takim baglanti kolunu
yeniden takin. Bu arada, mekanik koordinat degerlerini # 505(X), # 506(Y), #
507(Z) makrolarina girin.

4. Mod segme diigmesini manuel moda getirin ve TOOL UNCLAMP butonuna
basin. Bu arada fener milini, takimi birakana kadar Z ekseni yoninde hareket

ettirmeye devam edin.

Yukaridaki tim iglemler yapilinca, iglev ¢aligmaya hazir hale gelir.
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M kodu ile programlama:

“M06” kodu, takim baglantisindaki takim, fener miline takilabilir demektir.
Bu arada, fener milinde takim bulunmamasina dikkat etmek gerekir. Eger
takim baglantisindaki takimin magazine geri getirilmesi gerekiyorsa, “M106

TAA” programlayip yuriitebilirsiniz.

s R
M106 TAA
g J
A A
. . ( A
Z eksenini sifir Takim magazinini gevirin ve TAA kodlu
noktasina getirin takimi yedek takim olarak alin.
i . _J
TAA ile Fener milinin yénina )
% TA A olmadan P be|ir|eyin
v J
i§|em sonu Fener milindeki Y
takimi magazine (Fener milini, takim baglantisinin 220 mm )
koymak icin, M06’y1 Uzerine getirin.
yaratan.
. J

v

(M78:Fener mili takimi birakir )

A
[ Islem sonu ] L )

A
(Fener mili takim baglantisina dogru R
hareket eder ve takimi igine alir.

_ J
A

(M79:Fener mili takimi tutar. )

_ J
3 N

(Fener mili hareket eder ve

Gaklml baglantidan geker. )
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M106 TA A makrolari

%
09028 (M106 TOOL FRAME TO MAGAZINE)
#101= #4001

#102= #4003

#103= #4014

G00G91G28Z0.

IF[#20NE#0]GOTO1

GOTO?2

N1T#20

N2M19
G00G90G53X[#505] Y[#506] Z[#507+220.]

M78

G04X2.0
G01G912-220.F500
M79

G04X2.0
G01G91X75.Y129.904F500
G28G9120
IF[#20NE#0]GOTO3
GOTO4

N3M6

N4G#101

G#102

G#103

M99
%

NOT: M106 sadece, parametre NO.6088 106’ya ayarlanir ise gegerli olur.

5-67
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M107: “M107”, fener milindeki takim, takim baglantisindaki takim ile
degistirilebilir demektir.

Eger takim baglantisindaki takimin magazine geri getirilmesi gerekiyorsa,
“M107 TAA” programlayip yuritebilirsiniz.

~
[ M107 TAA

¢ J
f A

Takim magazinini ¢evirin ve TAA
kodlu takimi yedek takim olarak alin
\__Vve M6 yuratun. )

v

e A
Fener milinin yoninu belirleyin

v

Fener milini yerine getirin.

v

Fener mili yatay olarak baglantiya
dogru ilerler ve takimi baglantiya

\_ Verir. J
s A
M78: Fener mili takimi birakir.

_ ¢ Y,
s A
Fener milini takim baglantisinin
L 220mm Uzerine getirin. )
s ¢ A
M79: Fener mili takimlari
L tuiar. )
e S
Z ekseni sifir noktasina
L doner. )

v

[ islem sonu ]
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M107 TA A makrolari

%

09029[M107 MAGAZINE TO TOOL FRAME]
#101 =#4001

#102 =#4003

#103 =#4014

G00G91G28Z0.

IF[#20NE#0]GOTO1

GOTO2
N1T#20M5

N2M19
G00GI0G53X[#505+75.] Y[#506+129.904]Z[#507]

G01G91X-75.Y-129.904

M78

G04X2.0
G01G912220.

M79

G28G9120
G#101
G#102
G#103
M99

%

NOT: M107 sadece, parametre NO.6089 106’ye ayarlanir ise gegerli olur.
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