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1 MAKINE BOLUMLERI
GM-Megatron’a genel olarak bakildiginda mekanik aksam, kontrol
initesi, elektrik panosu ve vakum motoru olarak ele alabiliriz.

Kontrol
Unitesi

e Elektrik

Panosu

1.1 Mekanik Aksam

Makinenin mekanik aksamini géovde ve koprii olusturmaktadir. Govdenin
izerinde metal vakum tablasi, kenarlarinda Y ve U eksenlerinin hareket ettigi
kramayer disgli ve raylar bulunur. Ayrica tezgah iizerinde, islenecek parganin
isleme tablasi iizerinde sifirlamasinin yapilmasi igin dayama piston ve ¢ubugu
mevcuttur.

Koprii ise eksen hareketlerini saglayan motorlart ve kramayer dislileri
tizerinde barindiran hareketli kisimdir.

1.2 Kontrol Unitesi

Makinede kullanilan kontrol tinitesi LNC-M600i’dir.Kontrol iinitesi her
tirlii makine kontroliiniin saglandig1 ve ilgili programlarin calistirildigi ana
merkezdir. Kontrol iinitesi LCD ekran, tus takimi ve el carkindan olusmaktadir.

-]
GAMA MEKATRONIK SAN. TiC. LTD. $Ti.

Gali Mah. 132. Sok. No:23 Nilufer/BURSA Web:www.gamamekatronik.com

Tel: 0 (224) 443 20 94 e-mail:info@gamamekatronik.com



Sayfa |3

Alt Fonksiyon
Tuslari

Ekran Fonksiyon
Tuslan

LNC Monitor

Fonksivon Tuslari
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Veri Giris Alanindaki Bazi Tuslarin Aciklamasi

Fonksiyon Tuslari:

Tus adi Aciklamasi
POS Konum goésterge sayfasi
PROG Program diizenleme ve gosterme sayfasi
OFFSET Takim offset de@erlerini ayarlama ve gosterme sayfasi
GRAPH Segili programin grafiksel gdsterme sayfasi
DGNOS Alarm ve uyari gosterme sayfasi
PARAM Parametre ayar sayfasi
1 1.Sistemi eski haline getirir
RESET 2.Alarmlari kaldirir.
3.Calismak Uzere olan sistemi durdurur
)
Onceki sayfa b Sonraki sayfa
—
)
Girig(Enter) tusu ESC iptal tusu
—

A] Yén/Hareket tuslari pace Bosluk tusu
Silme tusu Silme tusu
Delete (imlecten sonraki) CAN (imlecten dnceki)
ome Satir Bagina Git tusu End Satir Sonuna Git tusu

RS I=FIR )]

GAMA MEKATRONIK SAN. TiC. LTD. STi.
Gali Mah. 132. Sok. No:23 Nilufer/BURSA Web:www.gamamekatronik.com
Tel: 0 (224) 443 20 94 e-mail:info@gamamekatronik.com



Sayfa |5

Operasyon Alanindaki Bazi Tuslarin Aciklamasi
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1-Led Gostergeler:

Eksenlerin referans yaptigini ve alarmlarin varligini gosterir
2-Eksen Secimi:

[1gili eksenin istenilen yonde hareketini saglar.

3-Mod Secimi:

MPG: El ¢carki modunu seger ve el ¢carkini aktif yapar.
EDIT: Program diizenleme modunu seger.

ZRN: Referans modunu secer. Referans tusuna bastiktan sonra eksen se¢imi
yapilarak eksenler referansa gonderilir.

MEM: Otomatikte program calistirma modunu seger.
JOG: Manual hareket modunu seger.

MDI: Tek satir program ¢alistirma modunu seger.
4-Rapid Modu&Hiz Se¢imi:
Eksenleri secili yiizde oranlarina gore hizli hareketini saglar
5-Spindle Doniis Hiz/Yon Ayari:

Spindle’in doniis yoOniinii degistirme ve hizin1 yavaslatma/ hizlandirmayi
saglayan tus grubudur.
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6-Ilave Fonksiyon Tuslari:
En ¢ok kullanilan fonksiyon tuslarinin asagidaki gibidir.

MPG DRN: Otomatikte ¢alistirilan programin el ¢arki hareketine gore kontrollii
ilerlemesini saglar.

Fl: Makine imalatcisin istege gore fonksiyon atadigi tuslardan 1.’sidir.
Genellikle takim degistirme i¢in kullanilir.

F2: Makine imalatcisin istege goOre fonksiyon atadigi tuslardan 2.’sidir.
Genellikle toz emme igin kullanilir.

Air Blow: Vakum motoru olan sistemlerde vakum  motorunu
calistirma/durdurma gorevi yapar.

Cool: Ahsap isleme tezgahlarinda par¢a dayama agma/kapama gorevi gordir.
Mermer isleme tezgahlarinda suyu agma/kapama gorevi gortir.

Mag CCW: Makine acgik oldugu siirece kendini otomatik olarak 1 saatte 5 sn
olarak ayarlanmis yaglama sistemi mevcuttur. Ayrica istege gore bu tus yardimi
ile manuel yaglama yapilabilir.
7-Acil Dur Butonu(Emergency Stop):

Acil durumlarda sistemi tamamen durdurma gorevi yapar. Makinanin
calismasindaki engel kaldirildiginda butonu tizerindeki ok yoniinde g¢evirerek
eski haline getirilir. Reset tusuna basarak ariza ekrani silinerek ¢alismaya devam

edilir.

8-Program Cahstir(CYCLE START)
Program Duraklat(FEED HOLD)

Secilmis olan programi veya MDI modunda elle girilen komutlar1 ¢alistirma
ve duraklatma gorevlerini yapar.

9-Tlerleme Hiz1 Ayart:
MEM, MDI ve JOG modunda eksenlerin ¢alisma hizini belirler.
10-Program Koruma Kilidi(Kullamilmamaktadir)

11-Kontrol Unitesi A¢ma/Kapama:

GAMA MEKATRONIK SAN. TiC. LTD. STi.
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CNC kontrol tinitesinin enerjisini agip kapatma iglevi goriir.

1.3 Elektrik Panosu

Makine Uzerindeki salteri actiginizda eger sebekeniz makinanin calismasi gereken voltaj
araliginda ve faz sirasi dogru sekilde baglandi ise pano icindeki faz koruma rolesi devreye girip
kontaktori cekerek sisteme enerji gecisini saglar. Eger role lzerinde kirmizi 1sik yaniyor ise asagida
belirtilen problemlerden biri vardir. Problemin giderilmesi igin elektrikginize basvurunuz.

U< | U> Out | Cihaz Isiklarinin Anlamlari

Gerilimler ayarlanan sinirlarin iginde

Gegici dustik gerilim uyarisi

Surekli diistk gerilim uyarisi

Gegici asiri gerilim uyarisi

Surekli asiri gerilim uyarisi

o0 e
0000 000 °
o

Hem asiri hem disiik gerilim uyarisi

Faz sirasi hatasi uyarisi

NC ROLE KARTI

ANA g X 4V GUC
0 52 N

IGORTA-TERMIK-KONTAKTOR|
VAKUM MOTORU

Role diizglin ¢alisiyorsa ana sigortayi, diger siirlicii ve vakum pompasinin sigortalarini kaldirip
tek tek sistemi enerjilendirebilirsiniz.
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1.4 Vakum Sistemi

Makinanin vakum sistemi icin italyan DVP marka yagli vakum pompasi kullaniimistir. Pompa
diiz bir zemine ve hava cikislari kapanmayacak ve etrafinda biraz bosluk kalacak sekilde uygun bir
yere koyulmalidir. Pompaya lizerinde belirtilen miktarda ve 6zelliklerde yag kullanilmalidir. Eger
pompa icinde yag yok ise gostergenin yarisina kadar yag doldurma deliginden yag koyulmalidir. Hava
giris deliginin capina uygun boru ile makine-pompa ara baglantisi yapiimalidir.

Motorun g¢alismasi igin elektrik beslemesi 3 faz 380V olmalidir. Motor doniis yoni énemli olup
elektrik baglantisi yapildiktan sonra yoni kontrol edilmeli eger yanlhs ise faz baglanti sirasina gore
yoni ayarlanmalidir.

Pompa bakim talimatlarina gére zamaninda gerekli bakimlarini dikkatlice yapildigi takdirde
pompanin 2 yil garantisi vardir.

2 Hava Girisi

Motor Déniis n -~
Yoni \ i
i \
| Elektrik \
'\I Baglanti Kutusu \
1

Hava Cilus1

Bilgi Plakas1 #*

Yag Doldurma
Deligi

Seviye Anahtgg‘_Lf-f""r

! (Opsiyonel)
/
/ o —
P T S iy |
Motor Fan \.\ Baglanti Noktas: Delizi g f
Kapaga Yag Filtresi

" JLC.305:

Makine Uzerindeki vakum tablasi makinanin ebadina gére 6 veya 8 bélmeden olusmaktadir.

Makinanin dnlinde elektrik panosunun Uzerinde her bir vakum bélmesinin havasini acip kapatan
mandal butonlar mevcuttur. Bu butonlar, elektrik panosunun yaninda bulunan pndématik dolaptaki
valfleri kontrol ederek vakum sistemini kontrol eder. Dolap iginde sistem basincini gérebileceginiz ve
kontrol edebileceginiz pndmatik sartlandiricida mevcuttur.

L
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2 MAKINA KURULUMU

Makinayi hareketli pargalarini ve harici vakum motorunu da dislinerek uygun diiz ve rahat bir
yere koyunuz. Makinanin terazide olup olmadigini kenarlarindan olgerek kontrol ediniz. Gerekirse
makinanin altindaki ayarli ayaklar ile makinayi dengeye getiriniz.

3 DEVREYE ALMA VE CALISTIRMA

Makine icin gerekli asagida belirtilen elektrik tesisatini elektrikginize yaptiriniz. ilk iki maddenin
makine gelmeden 6nce hazir olmasi gerekmektedir.

» Makinanin beslemesi icin gerekli 3 faz 380 V baglantisini ve sisteme uygun 3 faz sigorta
baglantisini yaptiriniz.
> Harici bir toprak baglantisi sistemin dlizglin ¢alismasi icin gerekli bir unsurdur.

e Vakum motorunun makinadan ¢alistirilmasi igin uygun bir kablo ile elektrik panosu igindeki
vakum motoru kontaktori- motor ara baglantisini yapilir.

e Makinanin ana besleme kablosu sebeke elektrigine baglanir.

e Pano lzerinde salter agilir ve pano igindeki faz koruma rdélesinin lzerinde 2 adet yesil 1518In
yanip yanmadigina bakilir. Eger yanmiyor ise fazlardaki voltaj degerlerinin istenen aralikta
olup olmadigl ve faz sirasi kontrol edilir. Gerekli ayarlamalardan sonra roledeki 2 yesil 151k
yandiginda sistem enerjilenecektir.

e Uniteyi acama/kapama tusundan aciniz ve “Absolute” yazan ana ekranin gelmesini
bekleyiniz.

e Vakum motorunun donis yoniini belirlemek igin vakum pompasinin sigortasini agininiz.
Unite Gzerindeki operasyon alaninda ilave fonksiyon tuslari icindeki vakum pompasini
calistirmak tusu “Air Blow” a basiniz. Motorun donis ylnini kontrol etmek igin fan
kapaginin icine bakarak veya ¢ok esnek bir cubuk sokarak doniis yoniinii belirleyiniz. Eger
yoni ters ise sigortay kapatip fazlarin sirasini kontaktérden degistirerek tekrar kontrol ediniz.

e Ana ekranin sag st kdsesinde “ALARM” veya “WARN” uyarisi yok ise ve pano igerisindeki
slrilcilerin ekraninda “RUN” yaziyor ise Unite lzerinden tim eksenler muhakkak referansa
gonderilmelidir. Unite her agilisinda eksenler kesinlikle referansa génderilmelidir. Referansa
gondermenin nasil yapildigl “5.Calisma Modlari” béliminde anlatilacaktir.

e Eksenler referansa gonderildikten sonra makine “Jog” calisma moduna alinip eksenler
hareket ettirilerek kontrol edilir.

Takim Offset’lerinin Girilmesi (Takim Sifirlama)

Parca islerken kullanilan takimlarin boylari hep ayni degildir. Dolayisiyla ayni komutla farkh
takimlar kullandiginizda parga lizerinde farkh derinliklere inilecektir. Bunu engellemek icin ise takim
offset ayarlarinin yapilmasi gerekmektedir.

Operator paneli lzerinden MDI modunu sectikten sonra PROG tusuna basilir. Ekranin
altindaki MDI tusuna basilarak komut yazma ekrani gelir. Buraya uygulanmak istenen 1 numaral

GAMA MEKATRONIK SAN. TiC. LTD. STi.
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takim alma komutu “M06 T1” yazildiktan sonra ekranin sagindaki alt fonksiyon tusu “REG(Kaydet)”
tusuna bastiginizda komut hafizaya alinir. Segili komutu g¢alistirmak igin “CYCLE START” tusuna basilir.
Makine 1 numarali takimi almaya gider ve tekrar eski konuma gelip durur.

Unite operatér panelindeki “OFFSET” fonksiyon tusuna daha sonra ekran altindaki “TL.OFF”
tusuna basilir. Operator paneli Gzerinden MPG modunu sectikten sonra el carkindan hareket ettirmek
istenilen Z ekseni ve hareket hizi segilerek el ¢arki gevrilerek takimin ucu tablaya veya mdf’'ye hafif
sekilde degirilir. Ekrandaki “MACHINE” bélmesinde okunan Z degeri Gst kisimda 1.siradaki “ZLENGTH”
boélimine yazilir. Bu islem tiim takimlar igcin ayni sekilde ve ayni yerde yapiimalidir.

Parca Sifirlama(MEA)

Parca islenecegi zaman pargay!i rasgele bir yere koyup bir baslangi¢ noktasi belirleyerek yani
yapmis oldugunuz programin “X0 YO Z0” noktasini belirleyerek parganizi islemeye baglayabilirsiniz.

GAMA MEKATRONIK SAN. TiC. LTD. $Ti.
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Bu islem igin makinanin agzinda takim olmasi gerekir. Sifirlama yapmak istedigimiz
koordinata getirip el ¢arki ile konumlandirmayi daha hassas gergeklestirebilirsiniz. Ana ekranda iken
altta bulunan “MEA” tusuna basilarak sifirlama ekranina gegilir. Bu ekranda makine konum
koordinatlarini gorebilirsiniz. Eger sifirlama yapmak istediginiz koordinatlar dogru ise ekranin
sagindaki tuslar yardimi ile istediginiz ekseni “SET X/Y/Z/C” komutu ile veya tiim eksenleri tek seferde
“SET ALL” komutu ile sifirlayabilirsiniz. Makine kapatilip agildiginda bu degerler silinir.

Parca Uzerinde dogru yerde islem yapmak igin her par¢a koydugunuzda yapmaniz gerekir. Bu
noktada makinanin islenecek parcgalari sabit bir noktaya koyabilmeniz icin sundugu parca dayama
cubugu isinizi kolaylastiriyor.

G54 Sifirlama(WORK)

Par¢a dayama agma/kapama tusu olan “Cool” tusuna basilir. isleme tablasinin ve dayamanin
kosesine takimla gelip hafifce degdirilerek “X0” ve “YO” noktasi belirlenir. Ana fonksiyon tuslarindan
“OFFSET” tusuna daha sonra ekranin altindaki “WORK” tusuna basilarak ayar ekranina ulasilir.
Dayama Sifirlama igin G54 komutunu kullanacagimiz igin yon tuslari ile G54 siitunun (zerine gelip
burada “TEACH IN” ve daha sonra “SELECT ALL” tusuna basilir. Béylece makina koordinatlari G54
sUtununa islenmis olur. Sadece ilk defa kullanilirken aktif olmasi icin makinanin kapatip agiimasi
gerekir.

“MEA” ekranindan sifirlama yapmadiginiz siirece makine kapanip/acilsa bile buradaki sifir
noktalari gegerli olacaktir. Parga isleyeceginiz zaman sadece Z ekseni sifirlamasi yapmaniz gerekecek.
Eger “MEA” ekranindan sifirlama yaparsaniz dayama sifirlamasi gegersiz olur. Dayama sifirlamasinin
aktif olmasi icin makinayi kapatip agmaniz gerekir.

e ——
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4 PROGRAM KODLARI VE ACIKLAMALARI

Unitenin okuyabildigi  *.nc doyasini PROG meniisiinde actiginizda bazi kodlarla yazilmis bir
program kasiniza gikacaktir. Programda kullanilan harflerin ve kodlarin her birinin ayri anlami vardir.
Bu harflerin ve kodlarin anlamlari asagidaki gibidir.

Programdaki Harfler

: DEVIR

: ILERLEME

: RADIUS VE PARCAYA YAKLASMA EMNIYET MESAFESI
: TAKIM

: GAGALAMA MIKTARI

: BEKLEME ZAMANI ( MILISANIYE ) VE ALT PROGRAM CAGIRMA KODU
: TEKRAR SAYISI

: BLOK SATIR NUMARASI

: TAKIM BOY OFFSET KODU

: TAKIM CAP OFSET KODU

: EKSEN BELIRLEME KODLARI

: DAIRE MERKEZi BELIRTME KODLARI

: PROGRAM NO KODU

Oorzrovp-H=mTwL

X
<
N

’

—
A

1 4

o

KODU ACIKLAMA

GO BOSTA HIZLI iLERLEME

G1 DORUSAL KESME HIZIYLA ILERLEME

G2 SAAT YONUNDE DAIRESEL HAREKET

G3 SAAT YONUNUN TERSINDE DAIRESEL HAREKET
G4 BEKLEME ZAMANI

G9 DOGRU POZISYONLAMA

G10 | PROGRAMLANABILIR BiLGi GIRiSi VE DEGISTIRME
G15 | ACISAL KOORDINAT KOMUTU iPTAL

G16 | ACISAL KOORDINAT KOMUTU

G17 | X-Y CALISMA YUZEYi SECiMI

G18 | X-Z CALISMA YUZEYi SECiMI

G19 | Y-Z CALISMA YUZEYi SECiMi

G20 | INC OLCU SISTEMI

G21 | METRIK OLCU SISTEMI

G28 | 1.REFERANS NOKTASINA DONUS

G30 | 2. REFERANS NOKTASINA DONUS

G31 | ATLAMA FONKSIYONU

G40 | TAKIM CAPI ( D ) KOMPANZASYONU iPTALI
G41 | TAKIM CAPI ( D ) KOMPANZASYONU SOL
G42 | TAKIM CAPI ( D ) KOMPANZASYONU SAG
G43 | TAKIM BOYU KOMPANZASYONU + YONDE
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G44 | TAKIM BOYU KOMPANZASYONU - YONDE
G49 | TAKIM BOYU KOMPANZASYONU iPTALI
G50 | OLCEKLENDIRME KOMUTU IPTALI
G51 | OLCEKLENDIRME KOMUTU
G52 | IS PARCASI KORDINATINI DEGISTIRME VE IPTALI
255:_ iS PARCASI KORDINAT SISTEMi TANIMLAMA
G65 | KULLANICI PROGRAMI ( CUSTOM MACRO ) KOMUTU
G66 | KULLANICI PROGRAMI CAGIRMA
G67 | KULLANICI PROGRAMI CAGIRMA iPTALI
G73 | DERIN DELIK DELME CEVRIMi - GAGALAYARAK
G74 | TERS Di$S CEKME CEVRIiMi
G76 | DELIKTE CAP iSLEME ( BUYUTME ) CEVRIMI
G80 | CEVRIM IPTALI
G81 | PUNTA ACMA VE DELIK DELME CEVRIMi
G82 | DELIK DELME CEVRIiMi
G83 | DERIN DELiIK DELME CEVRIMi - GAGALAYARAK
G84 | DiS CEKME CEVRIiMI
G84.2 | SABIT DIS CEKME CEVRIMI ( RiGID TAPPING )
G84.3 | SABIT TERS Di$S CEKME CEVRIMI ( RIGID TAPPING )
G85 | CAP ISLEME CEVRIMi
G86 | CAP ISLEME CEVRIMi
G87 | TERSTEN CAP ISLEME CEVRIMI
G88 | CAP ISLEME CVRIiMi
G89 | CAP ISLEME CVRIMI
G90 | MUTLAK OLCUM
G91 | ARTIMSAL OLCUM
G92 | iS PARCASI KORDINATINI KAYDIRMA
G94 | iLERLEME MILIMETRE / DAKIKA
G95 | ILERLEME MILMETRE / DEVIR
G98 | CEVRIMDE BASLANGIC — BiTiS EMNIYET NOKTASI
G99 | CEVRIMDE BASLANGIC — BiTiS TANIMLANAN NOKTA
M
KODU ACIKLAMA
MO PROGRAM DURDUR
M1 ISTEGE BAGLI PROGRAM DURDUR
M2 PROGRAM SONU
M3 IS MILI SAAT ISTIKAMETINDE DON
M5 IS MILI DURDUR
M6 OTOMATIK TAKIM DEGISTIR
M7 OFFSET ALMA
M8 SUYU AC
M9 SUYU KAPAT
M30 PROGRAM SONU
M52 TAKIM TUTUCU AC
M53 TAKIM TUTUCU KAPAT
M58 TOZ EMME YUKARI KALK
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M59 TOZ EMME ASAGI IN
M98 | ALT PROGRAM CAGIRMA
M99 | ALT PROGRAM SONU

5 CALISMA MODLARI

Makinanin operator panelinde toplam 7 adet calisma modu mevcuttur. Bunlari nasil
kullanilacaginin detayh anlatimiasagidaki gibidir.

5.1 EDIT
Makinadaki mevcut programlar lzerinde degisiklik yapma veya yeni bir program yazma imkani
saglar.

Operator paneli Gzerinden EDIT modunu sectikten sonra tnite Gzerinden PROG tusuna basilir.
Ekranin altindaki DIRMNG tusuna basilarak makinada kayitli programlar ekrana gelir.

Dosya Diizenleme

Y6n tuslari ile hareket edilerek agmak istenen programin iizerine gelip GiRiS tusuna basilir.
Ekranda programin icerigi karsiniza cikar. Program icinde yon ve karakter tuslari ile degisiklikler
yapilir. Ekranin sagindaki alt fonksiyon tusu “FILE SAVE(Dosyayi Kaydet)” tusu ile degisiklik kaydedilir.

Program icinde bir kelime arattirmak isterseniz “WORD FIND(Kelime Ara)” tusuna basip gelen
ekranda aramak istediginiz kelimeyi girerek arama yapabilirsiniz.

Programi actiginizda ekranin altinda “ROW”(Satir numarasi) yazan yerde kacinci satirda
oldugunuzu gosterir. Ekranin yan tarafindaki “NEXT” tusuna bastiginizda “GOTO(Satir Numarasina
Git)” tusu cikacaktir.Bu tusa bastiginizda gitmek istediginiz satir numarasini ekrana c¢ikan “LN:”
boélimine yazip “OK” tusuna bastiginizda imlec ilgili satira gidecektir.

Dosya Kopyalama

Ekranin sagindaki alt fonksiyon tusu “COPY(Kopyala)” tusuna bastiginizda ekranda bir
pencere gelecektir. Dosyanin kayith oldugu yer secildikten sonra dosya ismi segilip giris tusuna
basilir(Eger USB’den dosya kopyalanacak ise USB takildiktan sonra Unite kapatilip agilmasi
lazim).Gelen ekranda eger kopyalamak istediginiz dosyanin ismini degistirmek isterseniz “TARGET”
yazan bolime yeni ismini girip “YES” tusuna basilir. Eger ayni isimli baska bir dosya var ise “09001
Overwrite Confirm?” wuyarisi ekrana gelir. Eger (izerine kaydetmek isterseniz “YES” tusuna
istemezseniz “NO” tusuna basip dosya ismini degistirip kaydediniz.

Dosyalari silme “DEL”, yeniden isimlendirme ” REN” tuslarini kullanarak islemleri
gerceklestirebilirsiniz.

5.2 MEM(Otomatik)

Operator paneli Gzerinden MEM modunu segtikten sonra PROG tusuna basilir. Ekranin
altindaki DIRMNG tusuna basilarak makinada kayith programlar ekrana gelir. Yon tuslari ile hareket
edilerek agmak istenen programin iizerine gelip GIRIS tusuna basilir. Ekranda programin icerigi
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karsiniza gikar. Secili programi calistirmak icin “CYCLE START” tusuna basilir. Program calistirildig
slrece buton tzerindeki yesil 1sik yanacaktir. Program durdurulmak istenirse RESET tusuna basilir.

5.3 MDI

Operator paneli Gizerinden MDI modunu sectikten sonra PROG tusuna basilir. Ekranin altindaki
MDI tusuna basilarak komut yazma ekrani gelir. Buraya uygulanmak istenen komut( Ornegin: M06T2,
$12000M3, M7 vs.) yazildiktan sonra ekranin sagindaki alt fonksiyon tusu “REG(Kaydet)” tusuna
bastiginizda komut hafizaya alinir. Segili komutu calistirmak igin “CYCLE START” tusuna basilir.
Program calistirildig1 siirece buton (izerindeki yesil 1sik yanacaktir. Program durdurulmak istenirse
RESET tusuna basilir.

5.4 MPG

Acil Dur
Butonu Hiz Segimi Operatér paneli lzerinden MPG modunu

Cark sectikten sonra el carkindan hareket ettirmek
istenilen eksen ve hareket hizi segilerek
aktiflestirme butonu basili tutularak el ¢arki gevrilir
eger yon degistirmek istenirse cark ters yonde
cevrilir. Aktiflestirme digmesi birakildiginda el ¢arki

devre disi kalacaktir. “Acil Dur” butonu unite

Aktiflestirme . . . . N
Anahtan Uzerindeki “Acil Dur” butonu ile ayni gorevi
Eksen secimi gormektedir. “MPG” modundan ¢ctkmak
istendiginde farkli bir mod digmesine basilarak
cikihr.
5.5 ZRN

Makine eger referansa gonderilmedigi takdirde hicbir hareket iceren mod aktif olmayacaktir.
Bu Ozellik makinanin limitlerine gore hareket etmesi icin bir referans noktasi ihtiyacindan dolayi
gereklidir.

Makinayi referansa géndermek icin operatér panelinde ZRN tusuna sonra eksen tuslarinin
hepsine tek tek basilir. Referansa giderken eksenlerin lizerindeki isiklar yanip séner ve referansi
tamamladiktan sonra sirekli yanar.

Makine her kapatilip agildiginda referansa gitmek zorundadir. Makinanin referansa gidip
gitmedigini operator panelindeki led gostergelerinden anlayabilirsiniz. Eger led gosterge
bolimindeki eksen ledleri yaniyor ise referansa gittigini gdsterir, yanmiyor ise o eksenler referansa
gonderilmelidir.

5.6 JOG
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Makine referansa gonderildikten sonra operator paneli lizerinden JOG modu segcilir. Hareket
ettiriimek istenen eksene ait yon tusuna basilir ve hareket ettirilir. Hareket hizini ayarlamak igin ise
yine operator paneli Gzerindeki ilerleme hizi secim diigmesi ¢evrilerek artirilip azaltilabilir.

5.7 RAPID

Makine referansa gonderildikten sonra operator paneli Gizerinden RAPID modu segilir. Bu
modda makine daha hizli hareket eder. Rapid modunun yanindaki ylzde tuslari ile istediginiz hizda
hareket ettirme olanaginiz mevcuttur.

6 PROGRAM CALISTIRMA

Program calistirma isleminden 6nce islenecek parganin sifirlama islemi yapilmis olmali.( Bakiniz
Boluim 3.Devreye Alma ve Calistirma/Parca Sifirlama).

Galistirma modlarindan “EDIT” modu, fonksiyon tuslarindan “PROG” tusuna basilir. Ekranin
altindaki “DIRMNG” tusuna basildiginda karsiniza makinede kayith programlar ¢ikacaktir. Buradaki
programlardan yon tuslari yardimiyla calistirmak istediginiz programin {izerine gelinir ve “ENTER”
tusuna basilir ve program icerisindeki kodlar géruntulenir.

Bu konumda iken “MEM” modu segilirse program galistirmak icin hazir konuma geger. Eger
programi istedigimiz satirdan baslatmak istersek biliyorsak satir numarasina gére arama yaptirilir
veya kelime arama tusuyla aranmak istenen eksen koordinati (Ornegin X500 veya M06T3), 6zel
kodlar aranip bulunur( Bakiniz Béliim 5.1.EDIT/Dosya Dizenleme)ve bu asamadan sonra “MEM”
tusuna basilirsa program en son kaldigi yerden baslatmaya hazirdir. Programi ortada bir yerden
baslattigimizda spindle ¢alistirma komutu olmadigi icin spindle elle galistirmaniz gerekir. “SPDL CW”
tusuna basilirsa en son g¢alismis oldugu devirde dénmeye baslayacaktir. Farkl bir devir vermek
isterseniz “MDI” modunda ilgili devir komutu verilerek ¢alistirilir(Bakiniz 5.3.MDI).

Program ilk baslatirken kontrolli ilerlemek icin “MPG DRN” tusuna basilir. Daha sonra “CYCLE
START” tusuna basilir ve el ¢carki saat yoniinde gevirdikge program ilerler. Programin dogru yerden
basladigi gbzlemlendiginde “MPG DRN” tusu devreden cikartilarak otomatikte ilerlemesine devam
edilir.

7 ALARMLAR VE UYARILAR

Makinanin ¢alismasi esnasinda sistemde ariza olustugunda ekranin sag Ust kdsesinde yanip
sonen “ALARM” veya “WARN” yazisi ¢cikar. Arizanin icerigini gormek icin fonksiyon tuslarindan
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“DGNOS” tusuna baslip sag taraftaki alt fonksiyon tuslariyla alarm ve uyari ekranlarina ulasarak
icerigini gorulebilir. Ariza giderildikten sonra RESET tusuna basildiginda uyari ariza ekranindan silinir.

Asagida sik karsilasilan ariza tirlerin igin 6rnekleri gérebilirsiniz.

OP 1001 : X SERVO ALARM
(1) Alarm mesaji X SERVO siriiciisinden gelmektedir.
(2) Servo siiriiciisii Gizerindeki hataya koduna bakip arizayi gidermeye calisiniz.
(3) Siiriiciiniin sigortasini kapatip tekrar agin ve tnite izerinden de RESET tusuna basiniz.

OP 1005 : X OVER TRAVEL (+)
(1) X ekseni (+) limiti asmistir.
(2) JOG modunda ekseni geri ¢ekiniz.

MOT 4001 : X-AXIS ERROR COUNTER OVERFLOW
(1) Verilen hiz komutunu kontrol ediniz ¢ok yiiksek olabilir.
(3) Servo motorun normal ¢alisip calismadigini kontrol ediniz.
(4) Makinanin normal galisip calismadigini kontrol ediniz.

MOT 4006 : X AXIS SERVO LAG OVERFLOW
(1) X eksenindeki gecikme 2 nolu parametre degerinden daha fazla olmustur.
(2) Hizi kontrol ediniz.
(3) RESET tusuna basiniz.

MOT 4014 : X AXIS ON HOME DOG

(1) X ekseni zaten referans konumunda.

(2) RESET tusuna basin, JOG modunu kullanarak makinayi referans konumundan gektikten sonra
tekrar referansa gonderiniz.

MOT 4027 : HOME DOG TOO SHORT
(1) Hiz ¢ok yiiksek olabilir veya referans igin yeterli ara mesafe yok kontrol ediniz.
(2) Ara mesafeyi artirin veya referans hizini diigrin.

MOT 9001 : X AXIS OVER SOFTLIMIT (+)
(1) X ekseni (+) softlimiti agmigtir.
(2) JOG modunda ekseni geri gekiniz.

2002 = "R40.2 SPINDLE FAULT"

(1) Spindle stirlctsind kontrol ediniz. Surliciyl kapatip aginiz

(2) Ariza devam ediyorsa ariza kodunu not alarak servis yetkilisini arayarak durumu bildiriniz.
2006 = "R40.32 SERVOLARDA SORUNVAR"

(1) ligili servo siiriiciisiini kontrol ediniz. Hata varsa siiriiciiniin sigortasini kapatip agin

(2) Ariza devam ediyorsa ariza kodunu not alarak servis yetkilisini arayarak durumu bildiriniz.

2007 = "R40.64 HAVAY|I KONTROL EDIN "

(1) Makinaya hava hortumunun takil oldugunu kontrol ediniz.

(2) Pnomatik dolap igerisindeki sartlandiricinin hava basinci 4-6 bar arasi oldugunu kontrol ediniz.
2008 = "R40.128 TOZ EMME HATASI "

(1) Toz emme pistonunun tam olarak kalkip kalkmadigini kontrol ediniz.

(2) Toz emme pistonu tam olarak kalkiyor ise piston lzerindeki sensériin piston yukarida iken
1S1gin1 kontrol ediniz. )
2009 = "R40.256 DAYAMAYI| KONTROL EDIN "

(1) Dayama gubugunun tam olarak inip inmedigini kontrol ediniz.
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(2) Dayama gubugunu tam olarak iniyor ise piston lizerindeki sensortin i1sigini kontrol ediniz.

Siiriicii ekraninda “AL...”, “A...”,“Err...”, “E...” uyanisi yada bunlar haricinde siirekli yanip
sénen baska bir ibare varsa ilgili siiriiciiniin sigortasini kapatip tekrar aginiz. Eger hala problem
devam ediyor ise komple makinanin ana salterini kapatip a¢in ve ayni durum devam ediyor ise ariza
kodunu bir yere not alip ltitfen firma yetkilisini arayip bu kodu verip durumu anlatiniz.

Makinanizda kullanilan temel ekipmanlar hakkinda daha detayli bilgiyi size verilen CD’nin
icerisinde bulabilirsiniz.

8 RECON PROGRAMI

ReCon programi, bilgisayardan makinaya baglanarak dosya alisverisini saglayan bilgisayar
programidir. Makine-Bilgisayar ara baglantinin yapilabilmesi icin bir Ethernet kablosuna ve birkag
baglanti ayari yapilmasi gerekir.

Makine Ayarlari
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Ana fonksiyon tuslarindan PARAM tusuna basilip ekranin altindaki PGDN tusuna basarak NET
SET ekranina ulasilir.

IP : Makine IP adresi yazilir (Orn: 172.168.2.10 ) <« Makine icin belirlenen IP adresi girilir
NETMASK : Ag maskesi girilir (255.255.255.0) <« Makine icin belirlenen Ag Maskesi adresi girilir
GATEWAY : Ag gecidi girilir (0.0.0.0) - Makine icin belirlenen Ag Gegidi adresi girilir

NUM LEV IP

1 R/W 172.168.2.5 «—— Makinaya baglanan bilgisayarin IP adresi girilir.
2 R/W 0.0.0.0
3 R/W 0.0.0.0

Bilgisayar Ayarlari

Ethernet kablosunu makine ve bilgisayara takiniz. Bilgisayarinizin ag ayarlarini yapilandirmak
icin “Ag Baglantilarim”1 aginiz. “Ag Baglantilarini Goérlntile” yi tiklayiniz ve karsiniz ¢ikan
baglantilardan kablo takinca aktif olan hangisi ise onun Uzerinde fareyi sag tiklayiniz. Ozellikler
secenegini tikladiginizda karsiniza yeni bir pencere gelecektir. Pencerede “Internet Protokoll Stirim
4”0 secip alttaki “Ozellikler” i tiklayin. Agilan pencereye makinaya girdiginiz bilgisayar IP’sini ve ag
maske ve gecidi adreslerini yaziniz.

ReCon programini bilgisayariniza kurduktan sonra calistiriniz. Programa makine adresini
kaydetmek icin program penceresinin Ust bolimindeki “Machine”e tiklayin ve buraya makine
adresini ve isim vermek isterseniz ismini kaydedebilirsiniz. Ana ekrana geri dondiigliniizde
“Connect”e tikladiginizda karsiniza cikan kaydetmis oldugunuz makine adresini seciniz. “Connect”
butonunun altindaki durum goéstergesinde 9'dan geriye dogru saymaya baslayacak ve 0 oldugunda
“Connected” yazisi gikacaktir.
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Durum gostergesinin altindaki sekmelerden “NC Files” sekmesini seciniz. PC tarafindaki
“Change Path” tusundan dosyalari kopyalayacaginiz/kaydedeceginiz klasorl belirleyiniz. Makinadan

dosya kopyalamak i¢cin NC boéliimiindeki dosyayi se¢ip “Up” tusuna basarak kopyalayabilirsiniz. Ayni
sekilde “Down” tusu ile bilgisayara dosya kopyalayabilirsiniz.

9 EKLER

1. LNC_M600i_Operators_Manual_ENG
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2. SURUCU KULLANMA KLAVUZLARI

3. VAKUM POMPASI KULLANMA KLAVUZU
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