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Genel Bigler HEEJCJKONTROL

1. Genel Bilgiler

1.1. Genel Bilgiler

1.1.1. Kontrol Edilen Eksenler

Eksenler, bir CNC makinesinde sag-sol, ileri-geri, yukari-asagi gibi hareketlerin
olusturuldugu dogrusal ya da déner elektro-mekanik yapiy1 temsil etmek igin kullanilir.
Eksen kontroliinde metrik ya da ing sistemi tercih edilebilir.

Pulser3 serisi kontrol Uniteleri 8 eksene kadar eksen kontrol(i yapabilir. ilk (ic eksen X, Y,
Z olarak tanimlanir. Bu eksenler (izerinde 3 boyutlu hareketler gergeklestirilebilir. Bu
eksenlerin dikey cizgilerinde dénen eksenler ise sirasiyla A, B ve C eksen olarak
isimlendirilir. X, Y, Z eksenlerine paralel ya da yardimci olarak eklenen eksenler ise
sirasiyla U, V, W olarak isimlendirilir. Torna makinelerinde U, V, W eksenleri
bulunmuyorsa bu eksen isimleri X, Y, Z eksenlerinin eklemeli komutlari olarak kullanilir.

Doner eksenler igin 6l¢l birimi derecedir.

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti. 6



Genel Bilgiler

HEECJKONTROL Genel Bilgiler

1.1.2. Koordinat Sistemi

Pulser3 serisi kontrol Uniteleri kartezyen koordinat sistemi tizerine insa edilmistir.

Orijin

Z+

Eksen isim ve hareket yonleri kartezyen koordinat sistemine gére ayarlanmis olmalidir.
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Genel Bigler HIEIC]KONTROL

1.1.3. Referans Noktasi

Referans noktasi makinenin gergek 0 noktasidir. Kullanici tarafindan degistirilemez. Her
eksen igin 0.0000 koordinati, referans isleminden sonra durdugu konumdur. Tim parca
sifir kaydirma degerleri bu referans noktasina goére girilir. Parga sifiri kaydirma degerleri O
olarak birakildiginda parcga sifiri, referans noktasi olacaktir.

1.1.4. Mutlak ve Eklemeli Programlama

Cnc makinelerde hedef koordinatlar mutlak ve eklemeli olarak iki sekilde belirtilebilir.
Mutlak programlamada hedef koordinatlar, takim ucunun hareket etmesi istenen gergek
koordinat degerleri verilerek belirtilir. EkKlemeli programlamada ise hedef koordinatlar,
eksenlerin bulundugu koordinatlardan uzakhgi olarak belirtilir.

1.1.5. Spindle

Freze tipi makinelerde takimi, torna tipi makinelerde ise pargayi dondiren elektro-
mekanik yapi1 spindle olarak adlandirilir. Genelde saat yoni ve saat yoni tersine dénus
komutlari ile durdurma komutu i¢cin M kodu hazirlanmigtir. Devir ayari igin ise S kodu
kullanilir.

1.1.6. Takim

Freze tipi makinelerde spindle kafasina baglanan, torna tipi makinelerde ise taret lizerine
yerlestirilen kesici uglar takim olarak adlandirilir. Birgok makinede birden fazla takim
kullanimi igin otomatik degistirici unsurlar bulunur. Freze tipi makinelerde otomatik takim
degistirme 6zelligi ATC (Auto Tool Changer) olarak isimlendirilir. Torna tipi makinelerde
ise kesici takimlari tagiyan taret dénerek istenen takimi getirir.

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.



HEJCJKONTROL Programiama Yapis

1.2. Programlama Yapisi

Programlar CNC kontrol Unitesine makineyi kontrol etmek igin ¢alistirilan komutlar
grubudur. Bunlar, satirlar halinde sirayla galistiriimak tzere alt alta yazilir. Her bir satir
eksen hareketi, cevresel birimleri galistirma, takim degistirme vb. komutlar igerir. Bu
satirlar ayni zamanda G kod blodu olarak da adlandirilir. Her bir G kod satiri(blogu) bir
satir sonu karakteri ile sonlandiriimalidir.

B Kod Blogu
Kod Blogu
Kod Blogu
Kod Blogu Kodlari
isleme
Program — Kod Blogu Sirasi
Kod Blogu

CNC kodlari, basinda bir harf ile belirtilen komut ve yanina sayisal deger eklenerek
olusturulur. Her harfin (kodun) ézel bir anlami vardir.

Kod Blogu

\
! |
GO1 X100.00 F500
vyl v IR

Kod Deger Kod Deger Kod Deger
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Genel Bilgiler

Programlama Yapisi

HEC

KONTROL

Kodlarin iglevleri asagidaki gibidir:

Kod islev Alternatif islev Tip
A A eksen hareketi Ondalik
B B eksen hareketi Ondalik
C C eksen hareketi Ondalik
D Takim yarigap telafi numarasi Tamsayi
E Extruder ekseni hareketi Ondalik
F Kesim hizi miktari Ondalik
G Hazirlik kodlari Ondalik
H Takim boy telafi numarasi Tamsayi
I Yay merkezine X ekseninde uzaklik Ondalik
J Yay merkezine Y ekseninde uzaklik Ondalik
K Yay merkezine Z ekseninde uzaklik Ondalik
L Alt program tekrar adedi Tamsayi
M Genel amagli kullanim kodlari Tamsayi
N Satir numarasi Tamsayi
O] Program numarasi Tamsayi
P Alt program numarasi / Bekleme siresi Yardimci tam say! Tamsayi
Q Yardimci ondalikli sayi Ondalik
R Yarigap degeri Yardimci ondalikli sayr | Ondalik
S Spindle dénls hizi Tamsayi
T Takim numarasi Tamsayi
U U eksen hareketi X eksen(_erlélrir;\)eh hedef Ondalik
\% V eksen hareketi Y Eksen eklemeli hedef Ondalik
(Torna)

W W eksen hareketi z ekse”g‘;’ﬁg)e“ hedef | ondalik
X X eksen hareketi Bekleme degeri Ondalik
Y Y Eksen hareketi Ondalik
Z Z Eksen hareketi Ondalik

Kodlar yanindaki degerler ile bitisik yazilmalidir. iki kod bitisik olmak zorunda degildir;
arasina bosluk birakilabilir. Tamsayi kodlarin yanindaki degere . (nokta) eklenemez.
Kodlarin basina “+”(arti), “-“(eksi), “.”(nokta) gibi karakterler eklenemez.

Hatal Yazim Ornekleri:

X 100 (X ve 100 degeri arasinda bosluk var)
G04 P20. (Tamsayi tipinde bir kodun yanina .
-X100 (X kodunun basina - eklenmis)

eklenmis)

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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HEJCJKONTROL Programiama Yapis

Dogru Yazim Ornekleri:
X100

G04 P20
X-100

Ondalikli sayi tipindeki kodlarin sonuna “.”(nokta) eklenmezse, sayinin ondalikli bolima
.0000 olarak isleme alinir. Yine ayni sekilde sadece nokta eklenir ve arkasina deger
yazilmazsa, bu deger yine .0000 olarak isleme alinir. Benzer bicimde noktadan sonra
eklenmeyen her hane 0 olarak isleme alinacaktir.

X100 => X100.0000 olarak isleme alinir
X100. => X100.0000 olarak isleme alinir
X100.2 => X100.2000 olarak igleme alinir

Bir kodun yanina sabit bir sayi verilebilecegdi gibi degisken de eklenebilir. Degiskenler # 6n
karakter ile belirtilir.

#0 = 2000000
X#0 => X200.0000 olarak igleme alinir
X-#0 => X-200.0000 olarak igleme alinir

Bir kodun yaninda mutlaka deger ya da degisken numarasi belirtiimelidir. Her satirin
sonunda satir sonu karakteri bulunmalidir. Satir sonuna “;”(noktali virgul) eklenebilir
ancak zorunlu degildir. Programin sonuna “%” karakteri eklenmesi onerilir.

Program igerisinde “(“ ve “)” karakterleri arasina agiklama yazilabilir. Bu karakterler
icindeki alan islenmeden atlanir.

(ACIKLAMA)
X100. (KODUN YANINDA ACIKLAMA)

Kodlar biylk ya da kiglk harfle belirtilebilir. Bir kod blogu 63 karakterden daha uzun
olamaz.

11 HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti.



Genel Bilgiler
Kitiphane

KONTROL

Bir program sablonu asagidaki gibi olusturulabilir:

Ooooo (Program Numarasi)

Kod Blogu

Kod Blogu

Kod Blogu

Program — Kod Blogu

M30

% (Program Sonu)

1.3. Kituphane

Kodlari
isleme
Sirasi

Katiphanede birden fazla program saklanabilir. Ve farkli zamanlarda segilerek

kullanilabilir. Programlarin isim uzunluklari 63 karakterden daha uzun olamaz.

Desteklenen dosya uzantilari: .nc .cnc .tap .ngc .anc .gcode .txt

Katiphanede programlar ile birlikte alt programlar da saklanabilir. Alt programlarin
isimlendirme kurallari bulunur. Bir alt program blyuk O harfi ile baglamali ve 4 hane
rakam ile program numarasi yazilmalidir. Uzantisi .cnc olmahdir. Orn: 09001.cnc

Katiphaneye HMI lizerinde bulunan USB portu ile ya da PC lzerinden FTP ile program

dosyasi kopyalanabilir.

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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G Kodlari Listesi

HEIC]KONTROL Kittiphane
2. G Kodlar Listesi

islev Grup | Freze | Torna
Hizli (Rapid) konumlama 1 GO0 GO0
Yay hareketi ile hizh (Rapid) konumlama (Ping-Pong) 1 G00.1 | G00.1
Lineer interpolasyon 1 G01 G01
Dairesel interpolasyon (Saat yonu) 1 G02 G02
Dairesel interpolasyon (Saat yéna tersi) 1 GO03 GO03
Bekleme / Kesin durus 0 G04 G04
Veri ayarlama 0 G10 G10
Kartezyen koordinat sistem segimi 17 G15 G15
Polar koordinat sistem secimi 17 G16 G16
XY Diuzlem segimi 2 G17 G17
ZX Diuzlem segimi 2 G18 G18
YZ Duzlem segimi 2 G19 G19
ing birim secimi 6 G20 G20
Metrik birim segimi 6 G21 G21
Eksen limit belirleme acik 4 - G22
Eksen limit belirleme kapall 4 - G23
Referans noktasina hareket 0 G28 G28
2.3.4. Referans noktasina hareket 0 G30 G30
Hareket atlama (SKIP) fonksiyonu 0 G31 G31
Dis cekme 1 G33 G33
Doéner eksen ile dis cekme 1 G33.1 G33.1
Dedisken hatve dis cekme 1 G34 G34
Doéner eksen ile degisken hatve dis cekme 1 G34.1 G34.1
Takim c¢ap telafi iptal 7 G40 G40
Takim ¢ap telafi sol 7 G41 G41
Takim cap telafi sag 7 G42 G42
Takim boy telafi arti (+) yon 8 G43 -
RTCP Aktif 8 G43.4 -
Takim boy telafi eksi (-) yon 8 G44 -
Takim boy telafi iptal + RTCP kapal 8 G49 -
Hareket sonunda motion sinyali agik 0 G50.1 | G50.1
Hareket sonunda motion sinyali kapali 0 G50.2 | G50.2
Gecici sifir noktasi 0 G52 G52
Makine koordinat segimi 0 G53 G53
1.Parca sifir secimi 14 G54 G54
2.Parca sifir secimi 14 G55 G55
3.Parca sifir secimi 14 G56 G56
4.Parca sifir segimi 14 G57 G57
5.Parga sifir segimi 14 G58 G58
6.Parca sifir segimi 14 G59 G59
7.Parga sifir secimi 14 G5h9.1 | Gh9.1
8.Parca sifir segimi 14 G59.2 G59.2
9.Parca sifir segimi 14 G59.3 G59.2
10.Parga sifir segimi 14 G59.4 | G59.4

13
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Katiphane HEEJCJKONTROL

G Kodlari Listesi (Devami)

islev Grup | Freze | Torna
Kesin durus modu 15 G61 G61
Surekli kesim modu 15 G64 G64
Makro komut igleme 0 G65 G65

Kalicl makro komutu gagirma 12 G66 G66
Kalici makro komutu ¢agirma iptal 12 G67 G67
Koordinat sistemi déndirme acik 0 G68 -
Koordinat sistemi déndirme kapali 0 G69 -
Taret aynalama acik 0 - G638
Taret aynalama kapali 0 - G69
Lazer ac (Patlatma) 0 G70 -
Lazer lead in 0 G70.1 -
Lazer cutting 0 G70.2 -
Lazer lead out 0 G70.3 -
Lazer kapat 0 G71 -
Lazer ylUkseklik kalibrasyonu 0 G72 -
Lazer tek atis testi 0 G72.1 -
Lazer gaz testi 0 G72.2 -

Lazer gaz testi iptal G72.3 -

Yuksek hizda gagalamali delik delme cevrimi 9 G73 -
Ters kilavuz ¢evrimi 9 G74 -
Hassas baralama ¢evrimi 9 G76 -
Cevrimler iptal 9 G80 -
Delik delme ¢evrimi 9 G81 -
Delik delme c¢evrimi/Ters baralama 9 G82 -
Gagalamali delik delme ¢evrimi 9 G83 -
Kilavuz cevrimi 9 G84 -
Baralama cevrimi 9 G85 -
Baralama c¢evrimi 9 G86 -
Geri yon baralama cevrimi 9 G87 -
Baralama cevrimi 9 G88 -
Baralama cevrimi 9 G89 -
Mutlak pozisyon programlama 3 G90 G90
Eklemeli pozisyon programlama 3 G9a1 GIa1
Koor.sistemi/Spindle maksimum hiz 0 G92 G92
Birim/Dakika ilerleme 5 G9%4 G9%4
Birim/Devir ilerleme 5 G95 G95
Sabit ylizey hiz kontrolu agik 13 - G96
Sabit ylizey hiz kontrolu kapall 13 - G97
Cevrimlerde Z eksen noktasina donus 10 G98 G98
Cevrimlerde R noktasina dénus 10 G99 G99

Acilista gecerli olan G kodlari koyu renk ile belirtiimistir. G kodlari tek atimlik ve kalici G
kodlari olarak iki gruba ayrilir. Group 0 G kodlari tek atimliktir ve satir tamamlandiktan
sonra gegerliligini kaybeder. Diger tim G kodlari ayni gruptan bagka bir G kodu verilene
kadar hafizada tutulur.
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HIEIC]KONTROL o e

3. M Kodlar Listesi

Kod islev Not

MO0 Program duraklatma <CNC>
MO1 istege bagli program duraklatma <CNC>
MO02 Program sonu <CNC>

MO03 Spindle saat yoni dénds
MO04 | Spindle saat yonu tersi donls
MO5 | Spindle stop

MO0O6 | Takim degistirme Genelde freze modelinde kullanilir
MQ7 Delik ici sogutma suyu a¢ Genelde freze modelinde kullanilir
MO8 | Sogutma suyu a¢

M09 | Sogutma sularini kapat
M10 Freze: Masayi kilitle Torna: Ayna sik
M11 Freze: Masa kilidini a¢ Torna: Ayna sok
M13 | Spindle 2 saat ydéni dénus
M14 | Spindle 2 saat yonu tersi donus
M15 | Spindle 2 stop

M19 | Spindle oryantasyon Genelde freze modelinde kullanilir
M20 | Spindle oryantasyon iptal Genelde freze modelinde kullanilir
M21 Takim sik Genelde freze modelinde kullanilir
M22 Takim sdk Genelde freze modelinde kullanilir

M25 | C/Spd ekseni spindle kontrol
M26 | C/Spd ekseni C eksen kontrol

M30 Program sonu (Basa dénus) <CNC>
M98 | Alt program ¢agirma <CNC>
M99 | Alt programdan dénus <CNC>

Not: M kodlari, CNC sistemin dogrudan yorumladigi M kodlari ve kullaniciya biraktigi M
kodlari olarak iki gruba ayrilir. MOO, M01, M02, M30, M98, M99 kodlari CNC sistemi
tarafindan yorumlanir ve degistiriimesi 6nerilmez. Bu kodlarin digindaki tim M kodlari
makine Ureticisi tarafindan atanir. Yukarida bazi sik kullanilan M kodlari listesi verilmistir.
Ancak bu M kodlari makine Ureticisi tarafindan farkli igslevlere atanmis olabilir. Makinenize
uygun M kod listesini, makine Ureticinizden edinebilirsiniz.
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G Kod Acgiklamalar
G00: Hizl (Rapid) Konumlama HEIC]KONTROL

4. G Kod Aciklamalari

4.1. GO00: Hizh (Rapid) Konumlama

Eksenleri hizli bir bicimde belirtilien hedefe hareket ettirmek icin kullanilir. Sadece GO0
kodunun yanina kodlari eklenen eksenler hareket eder. Her bir eksenin hareket edecegi
koordinat, ilgili eksenin kodunun yaninda belirtilen deger olacaktir. Mutlak mesafe komut
tipi (G90) segildiginde hedef koordinat mutlak deger olarak belirtilir. Eklemeli komut
tipinde (G91) ise eksenler bulunduklari noktadan komut verilen deger kadar hareket eder.
Eksenlerin hareket hizlari PRM48-PRM53 parametrelerine baghdir. Ayrica bu hizlar ROV
fonksiyonu ile oranlanabilir. (%0, %25, %50, %100). FOV orani %0’a ¢ekildiginde hareket
bekletilir.

| Format: | GO0 X_Y_Z_A/BIC_UN/W._

X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

A/B/C: A/B/C eksen hedef koordinati

U/V/W: U/V/W eksen hedef koordinati (Torna modelinde eklemeli X/Y/Z hedefi)

Freze modelinde U/V/W kodlari yardimci eksenlerin hedef koordinatlarini belirtir. Torna
modelinde ise U/V/W komutlari X/Y/Z eksenlerinin eklemeli hedeflerini belirtir.
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G Kod Aciklamalari

HEC KI]NTRI]L G00.1: Yay Hareketi ile Hizli (Rapid) Konumlama (Ping-Pong)

4.2. G00.1: Yay Hareketi ile Hizli (Rapid) Konumlama (Ping-Pong)

Eksenleri hizl bir bigimde belirtilen hedefe bir yay cizerek hareket ettirmek igin kullanilir.
Sadece G00.1 kodunun yanina kodlari eklenen eksenler ile birlikte Z ekseni hareket eder.
Her bir eksenin hareket edecegi koordinat, ilgili eksenin kodunun yaninda belirtilen deger
olacaktir. Mutlak mesafe komut tipi (G90) secildiginde hedef koordinat mutlak deger
olarak belirtilir. Eklemeli komut tipinde (G91) ise eksenler bulunduklari noktadan komut
verilen deder kadar hareket eder. Eksenlerin hareket hizlari PRM48~PRM53
parametrelerine baglidir. Ayrica bu hizlar ROV fonksiyonu ile oranlanabilir. (%0, %25,
%50, %100). FOV orani %0’a ¢ekildiginde hareket bekletilir.

‘ Format: ‘ G00.1 X_Y_Z_

X: X eksen hedef koordinati
Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

Bu kod genelde lazer ve plazma kesim makinelerinde kullanilir. Kodun diizgln bir bigimde
galismasi igin ilgili parametrelerin ayarlanmis olmasi gerekir. Bu kodu kullanmadan énce
makine Ureticinize/sistem entegratériniize basvurarak gerekli ayarlarin yapildigindan

emin olunuz.

G00.1 kodu ile bir hedef verildiginde, eksenlerin bulunduklari noktadan hedefe olan
vektorel uzunluk PRM410 parametresi ile belirtilen mesafeden kisa ya da esitse:

1- Z Eksen, bulundugu konumdan PRM411 parametresi ile belirtilen mesafe kadar

yukari cekilir.

2- Hedef koordinata Z eksende bir yay olusacak sekilde hareket gergeklestirilir. Yayin
tepe noktasi geri kagma noktasina eklemeli olarak PRM412 ile belirtiimelidir.

3- Z eksen hedef koordinata hareket ettirilir.

G00.1 kodu ile bir hedef verildiginde, eksenlerin bulunduklari noktadan hedefe olan
vektorel uzunluk PRM410 parametresi ile belirtilen mesafeden uzunsa:

1- Z eksen, PRM413 ile belirtilen konuma cekilir.
2- Hedef koordinata X ve Y eksenlerinde hareket gergeklestirilir.

3- Z eksen hedef koordinata hareket ettirilir.

17
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G Kod Aciklamalari
G00.1: Yay Hareketi ile Hizli (Rapid) Konumlama (Ping-Pong)

KONTROL

@ Z Referans Noktasi

PRM413
O ..................................................................................................................... .}O
A
, PRM412
v
> R O
PRMA411 | i PRM410 Hedef  Hedef
OGOO.l kodundan
onceki takim konumu
Ornek:
M3 S1000 (SPINDLE CW DONUS)

G90 GOO X100. Y100.

G90 GO0 Zz10.
GOl z-1. F500
X200. F1000.

GO0 Zz10.

G00.1 Y200. Z10.

GOl z-1. F500
X100. F1000.
GO0 Zz10.

G53 Z0.

M5

(X100 Y100 NOKTASINA RAPID HAREKET)

(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)

(PARCAYA F500 ILE GiR)

(X200’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)

(Z GUVENLI NOKTAYA KALK)

(Y200’E YAY HAREKETI YAP)

(PARCAYA F500 ILE GiR)

(X100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)

(Z GUVENLI NOKTAYA KALK)

(Z EKSEN REFERANSA )

(SPINDLE STOP)

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ GO01: Lineer interpolasyon

GO1: Lineer interpolasyon

Eksenleri lineer bir ¢izgi Uzerinde belirtilen hedefe kesim yaparak hareket ettirmek igin
kullanilir. Sadece GO1 kodunun yanina kodlari eklenen eksenler hareket eder. Her bir
eksenin hareket edecegi koordinat, ilgili eksenin kodunun yaninda belirtilen deger
olacaktir. Mutlak mesafe komut tipi (G90) secildiginde hedef koordinat mutlak deger
olarak belirtilir. Eklemeli komut tipinde (G91) ise eksenler bulunduklari noktadan komut
verilen deger kadar hareket eder. Eksenlerin hareket hizlari F kodunun yanina eklenen
deger ile belirtilir. Yeni bir F kodu belirtilene kadar bu hiz gegerli olur. Ayrica kesim hizi
FOV fonksiyonu ile oranlanabilir. (%0~%150). FOV orani %0’a ¢ekildiginde hareket
bekletilir. Verilen kesim hizi komutu G94(birim/dakika) / G95(birim/tur) kodlarinin
durumuna gore islenir.

| Format: GOLX_Y_Z_A/BIC_UNMW_F_

X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

A/B/C: A/B/C eksen hedef koordinati

U/NV/W: UN/W eksen hedef koordinati (Torna modelinde eklemeli X/Y/Z hedefi)

F: Kesim hizi

Freze modelinde U/V/W kodlari yardimci eksenlerin hedef koordinatlarini belirtir. Torna
modelinde ise U/V/W komutlari X/Y/Z eksenlerinin eklemeli hedeflerini belirtir.

GO1 Xa YB Zy AS Ff
Eksenlerin hareket hizlari:
wFa=%xf BiFB=Lxf
y:Fy:%*f 6:F6=%*f

Hareketin uzunlugu:

L= a*+p2+ y?+ 82

19
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G Kod Aciklamalari
G02/G03: Dairesel interpolasyon HEC K[INTR[".

4.4, GO02/G03: Dairesel interpolasyon

Eksenleri dairesel bir ¢izgi Gzerinde belirtilen hedefe kesim yaparak hareket ettirmek igin
kullanilir. Mutlak mesafe komut tipi (G90) segildiginde hedef koordinat mutlak deger
olarak belirtilir. Eklemeli komut tipinde (G91) ise eksenler bulunduklari noktadan komut
verilen deger kadar hareket eder. I/J/K komutlari her zaman yayin baslangi¢ konumuna
g6re verilmelidir. 1/J/K ve R komutlari ayni satir icinde verilmemelidir. Eksenlerin hareket
hizlari F kodunun yanina eklenen deger ile belirtilir. Yeni bir F kodu belirtilene kadar bu
hiz gecerli olur. Ayrica kesim hizi FOV fonksiyonu ile oranlanabilir. (%0~%150). FOV
orani %0’a c¢ekildiginde hareket bekletilir. Verilen kesim hizi komutu G94(birim/dakika) /
G95(birim/tur) kodlarinin durumuna gére iglenir.

| Format: | G17/G18/G19 G02/G03 X_Y_Z_JIKIR_F_ |

G17: Yay hareketi XY dizleminde yapilacak

G18: Yay hareketi ZX diizleminde yapilacak

G19: Yay hareketi YZ diizleminde yapilacak

X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

I: Baslangi¢ noktasindan yayin merkezine olan X uzakligi

J: Baglangig¢ noktasindan yayin merkezine olan Y uzakhgi
K: Baglangi¢ noktasindan yayin merkezine olan Z uzakhgi
R: Yayin yaricapi

F: Kesim hizi

Yay hareketi G17/G18/G19 ile belirtilen dizlemde gergeklestirilir.

Freze modelinde U/V/W kodlari yardimci eksenlerin hedef koordinatlarini belirtir. Torna
modelinde ise U/V/W komutlari X/Y/Z eksenlerinin eklemeli hedeflerini belirtir.

Torna modelinde parametre PRM430 ile yarigap programlama ve ¢ap programlama
olarak hedef degerin nasil belirtilecegdi segilebilir.

PRM430:
0: Yarigap programlama

1: Cap programlama
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G Kod Aciklamalari

HEC KI]NTR["_ G02/G03: Dairesel interpolasyon

Yay Yonii:

Merkez Merkez
Merkez
Gl7 G18
G19
Yay Merkezi:
+Y +X +Z
Bitis Noktasi Bitis Noktasi Bitis Noktasi

Baslangic Noktasi Baglangi¢ Noktasi

) i
i, +X Merkez +Z Merkez

G17 G18 G19

I
+Y

Merkez

Yayi Yaricap Belirterek Programlama:

I/J/K kodlari yerine R kodu belirtilerek de yay hareketi yaptirilabilir. R kodunun yaninda
belirtilen deger yayin yari ¢apini ifade eder. R kodu ile yay hareketi 180 dereceden blyuk

ya da kiiglik olmalidir.180 dereceden blyUuk bir yay hareketi istendiginde yaricap degeri
negatif olarak belirtiimelidir.
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G Kod Aciklamalari

G02/G03: Dairesel interpolasyon

KONTROL

180 dereceden kuguk olan A yayi igin:
G91 GO02 X60.0 Y20.0 R50.0 F300.0

180 dereceden biyik olan B yayi igin:
G91 GO02 X60.0 Y20.0 R-50.0 F300.0

Ornek:

E sifiri

Referans Noktasi

X0,Y20

X0,Y10.

A

Parca X10,Y0

X10,Y30

X20,Y30

X20,Y0

X30,Y20

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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G Kod Aciklamalari

HEC KI]NTR["_ G02/G03: Dairesel interpolasyon
M3 S1000 (SPINDLE CW DONUS)
G90 GO0 X0. Y10. (X0 Y10 NOKTASINA RAPID HAREKET)
G90 GO0 Z10. (Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
GOl z-1. F500 (PARCAYA F500 ILE GIR)
X0. Y20. F1000. (Y20’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)

(IJ KULLANARAK SAAT YONUNDE YAY HAREKET ORNEGI)
G17 G02 X10. Y30. I10. JO.

GO1 X20.

(R KULLANARAK 180 DERECEDEN KUCUK YAY HAREKETI ORNEGI)
G02 X30. Y20. RI1O.

GO1 Y10.

(R KULLANARAK 180 DERECEDEN BUYUK YAY HAREKETI ORNEGI)
GO3 X20. Y0. R-10.

GO1 X10.

(IJ KULLANARAK SAAT YONU TERSINDE YAY HAREKET ORNEGI)
G03 X0. Y10. I-10. JO.

GO0 G53 Z0. (Z REFERANS)

M5 (SPINDLE STOP)

23

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti.



G Kod Aciklamalari
GO04: Bekleme / Kesin Durus

HEC

KONTROL

4.5. GO04: Bekleme / Kesin Durus

islem sirasinda bekleme yapmak igin kullanilir. G04 kodunun yanina bekleme siresi

olarak X ya da P kodlarindan biri verilebilir.

| Format: | G04 X_/P_

X: Bekleme suresi (saniye)

P: Bekleme stiresi (milisaniye)

Ornek:
G04 X1.5 (1.5 SANIYE BEKLE)
G04 P2000 (2 SANIYE BEKLE)
G04 (KESIN DURUS)

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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HEJC] KONTROL S10: Veri Ayariama

4.6. G10: Veri Ayarlama

G10 kodu takim boy ve parga sifiri ayarlarini degistirmek igin kullanilir. Komut olarak
verilen degerler kalici olarak saklanir. Freze ve torna modellerinde takim sifirlama igin
farkl sekilde kullanilir. Kodun ortak gévde yapisi asagidaki gibidir.

| Format: | G10L_P_

L: Ayarlanacak veri grubu
1. Takim telafi degerlerini ayarlama
2: Parga sifiri kaydirma degerlerini ayarlama
3: Lazer makinelerinde teknoloji blogu segimi
4: Parga boyutunu sisteme tanitma

P: Ayarlanacak verinin sira numarasi

Verilen eksen degerleri freze modelinde G90 ve G91 komutlarina gére mutlak ya da
eklemeli olarak dikkate alinir. Torna modelinde ise X/Y/Z/A/B/C komutlari G90 ve G91
komutlarina goére mutlak ya da eklemeli olarak dikkate alinirken, U/V/W komutlari her
zaman eklemeli olarak yorumlanir.

4.6.1. Takim Boyu Ayarlama (Freze)

| Format: GIOL1P_R_

P: Ayarlanacak verinin sira numarasi
1~100: Takim boy telafi degerini ayarlar
101~200: Takim yarigap telafi degerini ayarlar
201~300: Takim boy telafi ilave degerlerini ayarlar
301~400: Takim yarigap telafi ilave degerlerini ayarlar

R: P kodu ile belirtilen alana atanacak deger

25 HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti.



G Kod Aciklamalari
G10: Veri Ayarlama HEC

KONTROL

4.6.2. Takim Boyu Ayarlama (Torna)

| Format: G10L1P__ X(U)_Y(V)_ZW)_Q_R_

P: Ayarlanacak verinin sira numarasi

1~50: Geometri ofset degerlerini ayarlar

51~100: Geometri ofset ilave degerlerini ayarlar
X: X eksen geometri ofset degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
U: X eksen geometri ofset degerini ayarlar (Eklemeli)
Y:Y eksen geometri ofset degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
V:Y eksen geometri ofset degerini ayarlar (Eklemeli)
Z: Z eksen geometri ofset degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
W: Z eksen geometri ofset degerini ayarlar (Eklemeli)
Q: Takim tipini ayarlar

R: Takim yarigap degerini ayarlar (Eklemeli)

X ve U kodlarindan sadece biri yazilmalidir.
Y ve V kodlarindan sadece biri yazilmaldir.

Z ve W kodlarindan sadece biri yazilmalidir.

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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HEJC] KONTROL S10: Veri Ayariama

4.6.3. Parga Sifirn Kaydirma Degerlerini Ayarlama (Freze)

| Format: | GlOL2P_X_Y_Z A/BIC_UNMW_

P: Ayarlanacak verinin sira numarasi
0: G92 (TUmUnU kaydirma) degerlerini ayarlar

: G54 degerlerini ayarlar

: G55 degerlerini ayarlar

: G56 degerlerini ayarlar

: G57 degerlerini ayarlar

: G58 degerlerini ayarlar

: G59 degerlerini ayarlar

: G59.1 degerlerini ayarlar

: G59.2 degerlerini ayarlar

© 00 N O O B~ W N P

: G59.3 degerlerini ayarlar
10: G59.4 degerlerini ayarlar
X: P kodu ile belirtilen ofset grubunun X eksen degerini ayarlar
Y: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Y eksen degerini ayarlar
Z: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Z eksen degerini ayarlar
A/B/C: P kodu ile belirtilen ofset grubunun A/B/C eksen degerini ayarlar
U/V/W: P kodu ile belirtilen ofset grubunun U/VV/W eksen degerini ayarlar

27
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310, ver Ayatiama, HEEJCJKONTROL

4.6.4. Parcga Sifirn Kaydirma Degerlerini Ayarlama (Torna)

| Format: | G10 L2 P_ X(U)_Y(V)_Z(W)_A/B/C_

P: Ayarlanacak verinin sira numarasi
0: G92 (TUmUnU kaydirma) degerlerini ayarlar

: G54 degerlerini ayarlar

: G55 degerlerini ayarlar

: G56 degerlerini ayarlar

: G57 degerlerini ayarlar

: G58 degerlerini ayarlar

: G59 degerlerini ayarlar

: G59.1 degerlerini ayarlar

: G59.2 degerlerini ayarlar

© 00 N O O B~ W N P

: G59.3 degerlerini ayarlar
10: G59.4 degerlerini ayarlar

X: P kodu ile belirtilen ofset grubunun X eksen degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
U: P kodu ile belirtilen ofset grubunun X eksen degerini ayarlar (Eklemeli)

Y: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Y eksen degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
V: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Y eksen degerini ayarlar (Eklemeli)

Z: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Z eksen degerini ayarlar (Mutlak ya da eklemeli)
W: P kodu ile belirtilen ofset grubunun Z eksen degerini ayarlar (Eklemeli)

A/B/C: P kodu ile belirtilen ofset grubunun A/B/C eksen degerini ayarlar

X ve U kodlarindan sadece biri yazilmalidir.
Y ve V kodlarindan sadece biri yazilmaldir.

Z ve W kodlarindan sadece biri yazilmalidir.

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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HEJC] KONTROL S10: Veri Ayariama

4.6.5. Lazer Makinelerinde Teknoloji Blogu Segimi

| _Format: G10L3P_

P: Secilecek teknoloji blogu sira numarasi

Lazer kesim makinelerinde kullaniimak tGzere toplam 10 adet teknoloji blogu ayrilmigtir. P
kodunun yanina yazilan deger 0O ile 9 arasinda olmalidir. PO kodu ilk teknoloji blogunu
seger.

4.6.6. Parca Boyutunu Sisteme Tanitma

| Format: GI0LAX_Y_Z_

X: islem yapilacak parganin X élgiisii
Y: islem yapilacak parcanin Y élgiisii

Z: islem yapilacak parganin Z 6lgiisii

29
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G Kod Aciklamalari
G15/G16: Koordinat Sistemi Segimi HEC K[INTR[".

4.7. G15/G16: Koordinat Sistemi Segimi

Bu kodlar ¢aligilacak koordinat sistemini degistirmek icin kullanilir. Kartezyen koordinat
sistemi varsayilan koordinat sistemidir. Kutupsal koordinat sisteminde ise X yarigapi, Y
ise aclyl temsil eder. Y ile belirtilen agi pozitif oldugunda saat yonu tersini, negatif
oldugunda ise saat yonunu temsil eder. Genellikle bir gember Uizerine delik delmek igin
kullanilir. Polar koordinat sistemi sadece G00, GO1 ve tekrarlanan ¢evrimlerde hedef
degeri olarak kullanilabilir.

| Format: | G15/G16

G15: Kartezyen koordinat sistemi segimi

G16: Kutupsal koordinat sistemi segimi

Y+

Parca
sifir

69

Referans Noktasi
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KONTROL

G Kod Aciklamalari
G15/G16: Koordinat Sistemi Segimi

Ornek:
Y+
* Delik 3
Delik 4 Delik 2
Delikler arasi agi:
Yarigap: 45 derce
Delik 5 Delik 1
sifiri
Delik 8
Delik 6
@ Delik 7
» X+
Referans Noktasi
GO0 G53 ZO0. (Z REFERANS)
M3 S1000 (SPINDLE CW DONUS)
G16 (KUTUPSAL KOORDINAT SISTEMI ACIK)

G90 GOO X50. YO.
G90 GO0 Zz10.

G90 G99 G81 X50. YO.
Y45.

Y90.

Y135.

Y¥180.

Y225.

Y270.

¥315.

G80 GO0 G53 Z0.
G15

M5

(X50 YO NOKTASINA RAPID HAREKET)
(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
zZ-10. R5. F120.

(DELIK 2)

(DELIK 3)
(DELIK 4)
(DELIK 5)
(DELIK 6)
(DELIK 7)
(DELIK 8)

(Z REFERANS)

(KARTEZYEN KOORDINAT SISTEMI ACIK)

(SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
G17/G18/G19: Diizlem Secimi

HEIC]KONTROL

Ornek2 (Ayni deliklerin G91 ile programlanmasi):

GO0 G53 Z0.

M3 S1000

Gl6

G90 GO0 X50. YO.

G90 GO0 Zz10.

G90 G99 G81 X50. YO.
G91 Y45. L7

G90 G80 GO0 G53 Z0.
G15

M5

(Z REFERANS)

(SPINDLE CW DONUS)

(KUTUPSAL KOORDINAT SISTEMI ACIK)
(X50 YO NOKTASINA RAPID HAREKET)
(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
Z-10. R5. F120.

(Z REFERANS)
(KARTEZYEN KOORDINAT SISTEMI ACIK)
(SPINDLE STOP)

4.8. G17/G18/G19: Duzlem Segimi

Yay hareketi, takim telafileri ve tekrarlanan ¢evrimlerin uygulanacagi eksen grubu segilir.
PRM320 ile takim boy telafinin hangi eksene uygulanacag segilir. Freze modelinde
acilista G17 segilidir. Torna modelinde ise acilista G18 segilidir.

PRM320:

0: Takim boy telafisi her zaman Z eksene uygulanir

1: Takim boy telafisi secili dizleme

gore X,Y,Z eksenlerine uygulanir

| Format: |

G17/G18/G19

G17: XY dizlem segimi
G18: ZX diuzlem secimi
G19: YZ duzlem segimi

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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G Kod Aciklamalari

HEIC]KONTROL 520/G21: Olgii Birim Segimi

4.9. G20/G21: Olgii Birim Segimi

Bu kodlar dlgu birimini degistirmek igin kullanilir. Sistem bu kodlardan herhangi biriyle
karsilasir ve anlik 6l¢i biriminin degismesi gerektigini algilarsa sistemi yeniden baglatin
alarmini olusturur. Sistem kapatilip tekrar agildiginda ilgili parametreler ve kaydirma
degerleri yeni 6l¢l birimine gore sistem tarafindan tekrar ayarlanir. Kullanici degiskenleri
tekrar ayarlanmaz. Bu sebeple eger kullanici degiskenlerini kullanan takim 6lgme, takim
degistirme gibi alt programlarin makine Ureticisi tarafindan her iki 6lgl biriminde de
calisacak sekilde programlandigindan emin olunuz.

| Format: | G20 |

| Format: | G21 |

G20: ing dl¢ii birimi segimi.
G21: Metrik dlgu birimi segimi
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G Kod Aciklamalari
G22/G23: Kayilh Strok Kontrol HEEC]KONTROL

4.10. G22/G23: Kayith Strok Kontrolii

Eksenlerin hareket alanlarini sinirlamak igin kullanilir. Eksenlerin hareket edebilecegi
alanin maksimum degerleri X, Y, Z ile belirtiimelidir. Eksenlerin hareket edebilecegdi alanin
minimum degerleri ise 1,J,K ile belirtiimelidir. Kayith strok kontroli G22 komutunun
yaninda belirtilen eksenlere uygulanir. Limit degerleri X ile | ve Y ile J ve Z ile K olarak
grup halinde belirtiimelidir. Bu degderler makine koordinati olarak programlanmalidir.
Eksenler, belirtilen bu alanin disina hareket ettiriimek istendiginde ilgili eksenin yazilim
limiti alarmi olusur. PRM337 ile belirtilen alanin i¢inin ya da diginin yasaklandigi
secilebilir. Reset butonu ile bu limitler silinmez. Limitleri devre disi birakmak icin G23
komutu verilmelidir.

| Format: | G2X_Y_Z | J_K_ |

| Format: | G23 \

G22: Kayith strok kontroli agik
G23: Kayith strok kontroll kapali
X: X eksen maksimum limit degeri
Y: Y eksen maksimum limit degeri
Z: Z eksen maksimum limit degeri
I: X eksen minimum limit deg@eri

J: 'Y eksen minimum limit degeri

K: Z eksen minimum limit degeri

PRM337: 1 PRM337: 0

Y+ Y+

X, Y 7 YN

» X+

Taral bolge ( ///): Yasakli alan
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G Kod Aciklamalari
G22/G23: Kayith Strok Kontrol(i
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G Kod Aciklamalari
(G28: Referans Noktasina Hareket HEC K[INTR[".

4.11. G28: Referans Noktasina Hareket

Eksenleri 6nce belirtilen orta noktaya ve ardindan 1. Referans noktasina (home
pozisyonu) hareket ettirir. Dogru noktaya hareket igin eksenler referansa gonderilmis
olmalidir.

| Format: | G28 X_Y_Z_AIBIC_UN/W_

G28: 1. Referans noktasina hareket komutu

X: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek X konumu

Y: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek Y konumu

Z: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek Z konumu

A/B/C: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek A/B/C konumu

U/V/W: Referans noktasina gitmeden dnce hareket edilecek U/V/W konumu

Eksen kodlarinda hangisi komut olarak belirtilirse o eksen ya da eksenler hareket eder.
G28 komutunun yanina eksen komutlari eklenmezse makinede tanimlanmis tim eksenler
hareket eder. Eklemeli modda eksen hedef degeri 0 olarak belirtildiginde, dogrudan
referans noktasina hareket gergeklestirilir.

Ornek:

G90 G911

Y+ Referans Noktasi Y+ Referans Noktasi
“ < “ <
/:x1oo, Y80) Ara
/ hedef noktasi
(X50, Y40) (X50, Y40)

Baslangig noktasi Baslangi¢ noktasi
» X+ » X+

G90 G28 X100. YS80. G91 G28 X0. YO.
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G30: 2./3./4. Referans Noktasina Hareket

4.12. G30: 2./3./4. Referans Noktasina Hareket

Eksenleri 6nce belirtilen orta noktaya ve ardindan 2./3./4. referans noktasina hareket
ettirir. Dogru noktaya hareket icin eksenler referansa génderilmis olmalidir.

| Format: G30 P2/P3/P4 X_Y_Z_AIBIC_UN/W_

G30: Referans noktasina hareket komutu

P2/P3/P4: Referans noktasi segimi

X: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek X konumu

Y: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek Y konumu

Z: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek Z konumu

A/B/C: Referans noktasina gitmeden 6nce hareket edilecek A/B/C konumu

U/V/W: Referans noktasina gitmeden dnce hareket edilecek U/V/W konumu

Eksen kodlarinda hangisi komut olarak belirtilirse o eksen ya da eksenler hareket eder.
G30 komutunun yanina eksen komutlari eklenmezse makinede tanimlanmis tim eksenler
hareket eder. Eklemeli modda eksen hedef degeri 0 olarak belirtildiginde, dogrudan
referans noktasina hareket gergeklestirilir. PRM168~PRM191 parametreleri ile eksenlerin
2./13./4. Referans noktalari ayarlanabilir.

Ornek:

G90 G91

Y+ 2. Referans Noktasi Y+ 2. Referans Noktasi
“ & “ <&
/(XlOO, Y80) Ara
./. hedef noktasi
(X50, Y40) (X50, Y40)

Baslangig noktasi Baglangig noktasi
» X+ > X+

G90 G30 P2 X100. YS80. G91 G30 P2 X0. YO.
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G Kod Aciklamalari
G31: Satin Atlama (SKIP) Fonksiyonu

HEIC]KONTROL

4.13. G31: Satini Atlama (SKIP) Fonksiyonu

G3L1l ile bir lineer hareket komutu tamamlanmadan, harici bir sinyal ile iptal edilebilir. G31
komutunun c¢alisabilmesi igin gerekli yazilim ve ayarlarin makine Ureticisi tarafindan
yapilmis olmasi gerekmektedir. Bir prob yardimiyla pargayi 6lgme, otomatik takim yarigap
Ol¢ciimU, otomatik takim boy 6lgiimu gibi amaglarla kullanilir.

| Format: G31X_Y_Z_AIBIC_UN/W_

G31: Harici SKIP sinyali aktif olursa bu satiri tamamlamadan atla
X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

A/B/C: A/B/C eksen hedef koordinati

U/NVIW: UN/W eksen hedef koordinati

Eksen kodlarinda hangisi komut olarak belirtilirse o eksen ya da eksenler hareket eder.
SKIP sinyalinin algilandi§i andaki makine koordinat degerleri #5060~#5067
degiskenlerine saklanir.

Ornek:

Eklemeli programlama Mutlak programlama

Y+ Bir sonraki Y+ Bir sonraki
4 satir hedefi 4 satir hedefi
I < P
G31 Hedef .~ G31 Hedef .. S conraki satirda
‘O" Bir sonraki satirda ulasilacak hedef
ulagilacak hedef
‘ \ SKIP sinyali ./\ SKIP sinyali
G31 Baslangig G31 Baslangi¢
» X+ » X+

----------- » Programlanan yol — Gergekte olusan yol
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G Kod Aciklamalari

HEECJKONTROL 633/633.1: Dis Cekme

4.14. G33/G33.1: Dis Gekme

Dis agmak i¢in kullanilir. Genelde torna modelinde ihtiya¢ duyulur. F komutu ile dis
hatvesi Q komutu ile de dise giris agisi belirtilir. Bu komut islenirken eksen hareketleri
fener mili agisi ile senkron hareket eder. Pargaya her pasoda ayni agidan giris yapilir.

| Format: | G33/G33.1X_Y_Z_F_Q_

G33: Harici enkoder ile dis agma komutu
G33.1: Servo fener mili ile dis agma komutu
X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

F: Dis hatvesi

Q: Disin baslangi¢ acisi

Eksen kodlarinda hangisi komut olarak belirtilirse o eksen ya da eksenler hareket eder.
Dis gekme komutunun calisabilmesi ici fener miline dogrudan bir enkoder baglanmis
olmasi ve gerekli ayarlarin makine ureticisi tarafindan yapilmis olmasi gerekir. Onerilen
¢6zundrlik 1024 pals/turdur. G33.1 ile fener miline bir servo motor baglandiysa harici bir
enkodere ihtiyag duymadan dis agilabilir. Yine bu komutun ¢alisabilmesi igin gerekli
ayarlarin makine Ureticisi tarafindan ayarlanmis olmasi gerekmektedir.

Ornek:

v

5mm

A 4
A
A 4

24mm 2mm
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G Kod Aciklamalari
G34/G34.1: Degisen Hatveli Dis Cekme HEC K[INTR[".

GO0 X4.5 z2. (BASLANGIC NOKTASINA RAPID HAREKET)

G33 Z-24. F2. (DIS ACMA KOMUTU)

GO X10. (X EKSEN DE RAPID GERI KACMA)

GO 2Z2. (Z EKSEN BASLANGIC NOKTASINA RAPID HAREKET)

4.15. G34/G34.1: Degisen Hatveli Dis Cekme

Degisen hatveli dis agmak i¢in kullanilir. Genelde torna modelinde ihtiya¢ duyulur. F
komutu ile dis hatvesi Q komutu ile de dise giris agisi belirtilir. Segili diizleme gore ise
I/J/K komutlari ile her turdaki hatve degisim miktari belirtilir. Bu deger pozitif verildiginde
artan hatve, negatif verildiginde ise azalan hatve ile dis agilir. Bu komut iglenirken eksen
hareketleri fener mili agisi ile senkron hareket eder. Pargaya her pasoda ayni agidan girig

yapilir.

| Format; G34/G341X_Y_Z_F_Q_IJIK_

G34: Harici enkoder ile dedisen hatveli dis agma komutu
G34.1: Servo fener mili ile degisen hatveli dis agma komutu
X: X eksen hedef koordinati

Y:Y eksen hedef koordinati

Z: Z eksen hedef koordinati

F: Dis hatvesi

Q: Disin baglangi¢ acisi

I/1J/K: Her turdaki hatve degisim miktari

Eksen kodlarinda hangisi komut olarak belirtilirse o eksen ya da eksenler hareket eder.
Dis cekme komutunun galigabilmesi igi fener miline dogrudan bir enkoder baglanmis
olmasi ve gerekli ayarlarin makine ureticisi tarafindan yapilmis olmasi gerekir. Onerilen
¢6zUunarlik 1024 pals/turdur. G34.1 ile fener miline bir servo motor baglandiysa harici bir
enkodere ihtiya¢c duymadan dis acilabilir. Yine bu komutun ¢aligabilmesi igin gerekli
ayarlarin makine Ureticisi tarafindan ayarlanmis olmasi gerekmektedir.
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G Kod Aciklamalari
HEC KONTROL G40/G41/G42: Takim Yaricap Telaf

4.16. G40/G41/G42: Takim Yarigap Telafi

Kesici takimin yarigapini telafi etmek i¢in kullanilir. Programlanan takim yolunun iginde ya
da disinda yeni bir yol olusturularak bu takim yolunda hareket gerceklestirilir.

| Format: | G41/G42 D_ |

| Format: | G40 |

G41: Takim yarigap telafi sol
G42: Takim yarigap telafi sag
D: Uygulanacak yarigap telafi degerinin yazildigi ofset numarasi

G40: Takim yarigap telafi kapali

G40 G41 G42
N\ - Baslangi Hedef
® N\ . s 7 > ¥ .E_Q_ ____________ >
o > > O >
Baslangic Hedef Baslangic Hedef ® Y >

O Takim ®----%» Programlanan yol =~ @— Takimin hareket edecegi yol

Takim yarigap telafi gergeklestirilirken, program iginde ardisik hareketler 5nden okunup,
yorumlanarak yeni bir vektor yolu olusturulur ve takim, bu yol lizerinde hareket ettirilir. Bu
fonksiyon kullanilirken dogru sonuglar alinmasi icin 2 hareket arasindaki satir sayisi 10
satirdan az olmalidir. Yeni yol olusturulurken, bir sonraki satirin hedef koordinatlari bulu-
namazsa takim, islenen satirin hedefinin 90 derce solunda ya da saginda konumlandirilir.
Ardisik iki hareketin agisi 180 dereceden kuiglikse islenen hareketin sonundan ve bir
sonraki hareketin basindan kirpma yapilir. Ardisik iki hareketin agisi 180 dereceden
blyUkse iki hareketi baslangi¢ noktalarinin birlestirildigi bir yay eklenir.

Takim yarigap telafi komutu verildiginde, takip eden ilk hareket lineer olmalidir. Yay
hareketi ile takim yarigap telafi baslatiimamalidir.
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G Kod Aciklamalari
G40/G41/G42: Takim Yarigap Telafi HEC K[I NTR[".

Baslangi¢ Hedef

Bir sonraki hareket bilinmiyor Ag1 180 dereceden kiigiik Ag1 180 dereceden biylk

O Takim ®----%» Programlanan yol =~ @— Takimin hareket edecegi yol

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.
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HEIC]KONTROL

G Kod Aciklamalari
G40/G41/G42: Takim Yarigap Telafi

Ornek:
Y+
A A >N\
%100, x3ss0
Y550 Y550
X100, X350,
Y100 Y100 v
Parga o J
sifiri @/ R
e
Referans Noktasi Takim gapi(D1): 10mm
GO0 G53 ZO. (Z REFERANS)
M3 S1000 (SPINDLE CW DONUS)
G41 D1 (YARICAP TELAFI SOL)

G90 GOO X100. Y100.
G90 GO0 Zz10.
GOl z-1. F500
¥550. F1000.
X350.

Y100.

X100.

G40

GO0 G53 ZO0.
GO0 X0. YO.
M5

M30

(X100 Y100 NOKTASINA RAPID HAREKET)
(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
(PARCAYA F500 ILE GIiR)

(Y550’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X350’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(Y100'E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(YARICAP TELAFI KAPALI)

(Z REFERANS)

(TAKIMI KESIM ALANINDAN UZAKLASTIR)
(SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
G43/G43.4/G44/G49: Takim Boyu Telafi (RTCP) HEC KONTROL

4.17. G43/G43.4/G44/G49: Takim Boyu Telafi (RTCP)

Takimlar arasindaki boy farkini telafi ederek tim takimlarda ayni Z eksen konumuyla
programlama yapilmasi igin kullanilir. Her takim igin ayrilmis boy telafi degeri bulunur ve
kullanici tarafindan bu degerler girilmis olmalidir.

| Format: | G43/G44 H_ |

| Format: | G49 \

G43: Takim boy telafi arti (+) yon

G44: Takim boy telafi eksi (-) yon

H: Uygulanacak boy telafi degerinin yazildigi ofset numarasi
G49: Takim boy telafi kapali

Takim boy telafi degerleri her zaman Z eksene uygulanabilecegi gibi, segili dizleme gore
X, Y ve Z eksenlerine dagitilabilir. Bu se¢im i¢cin PRM320 ayarlanabilir.

PRM320:
0: Takim boy telafisi her zaman Z eksene uygulanir.

1: Takim boy telafisi segili dizleme gbre X, Y ve Z eksenlerine uygulanir.

| Format: | G43.4

G43.4: Ayrilmistir. HSC Kontrol ile iletisime geginiz.

Telafi Degerlerinin Yazilmasi:

Takim boy kaydirma degeri farki sekillerde kullanilabilir. En sik kullanim ydntemi
asgagidaki gibidir.

1- T1 referans takim olarak kabul edilir.

2- Z (ya da dluzleme gore delik ekseni) ekseni pargcanin ylizeyine dokundurulur.
3- Bu noktada Z eksen parga sifiri alinir. (Z mutlak pozisyonu 0.0000 olur)

4- T2 segilir.

5- Z (ya da dizleme gore delik ekseni) ekseni parganin ylizeyine dokundurulur.
6- Z eksen mutlak pozisyonundaki deger telafi olarak H2'ye yazilir.

7- Her bir takim icin madde 4’ten itibaren tekrar edilir.
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G Kod Aciklamalari

KONTROL G43/G43.4/G44/GA49: Takim Boyu Telafi (RTCP)

T1 T2

T1 referans takim
ve T2'ye fark
yazilacak ve G43
kullanilacaksa, T2,
T1’den kisa oldugu
icin fark degeri
negatif (-) olur.

Delik ekseni
parca sifiri Takimlar arasindaki boy
@ Y_ farki (ofset degeri)
Ornek:
M6 T1 (T1’1 AL)
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
G43 H1 (H1’I BOY TELAFI OLARAK UYGULA)

(X100 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)

(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G81 X100. Y-250. Z-150. R10. F120.

G80 G53 GO0 z0. (Z EKSEN REFERANSA )

G49 (TAKIM BOY TELAFI KAPALI)

M6 T2 (T2’ YI AL)

M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)

G43 H2 (H2’'YI BOY TELAFI OLARAK UYGULA)

(X200 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)

G81 X200. Y-250. z-150. R10. F120.

G80 G53 GO0 20. (Z EKSEN REFERANSA )

G49 (TAKIM BOY TELAFI KAPALI)
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
G52: Gegici Koordinat Kaydirma HEC K[INTR[".

4.18. Gb52: Gegici Koordinat Kaydirma

Eksenlerin bulundugu noktayi, belirtilen degerlere esitlemek icin kullanilir. Bu komut ile

kaydirilan koordinat sistemi tim parga sifirlarini (G54~G59.4) kaydirir. Kaydirma degerleri

kalici degildir. G54~G59.4 komutlarindan biri verildiginde iptal olur.

| Format: | G52 X_Y_Z_AIBIC_UN/W_

X: X eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
Y:Y eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
Z: Z eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
A/B/C: A/BIC eksenlerinin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat

U/VIW: UV/W eksenlerinin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat

Y G54~G59.4

G92 X

Referans
Noktasi e/
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G52: Gegici Koordinat Kaydirma

Ornek:

Y+ A X100,Y550 X350,Y550

»
A g

Parga Y100 v

(2
=
]
1
A
X
[N
a1
e
<
a1
o
v

Referans Noktasi

GO0 G53 Z0. (Z REFERANS)
M3 S1000 (SPINDLE CW DONUS)
G90 GO0 X150. Y50. (X150 Y50 NOKTASINA RAPID HAREKET)

G52 X100. Y100. (KOORDINAT SISTEMINI KAYDIR)

G90 GO0 Z10. (Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)

GO0l z-1. F500 (PARCAYA F500 ILE GiR)

Y550. F1000. (Y550’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
X350. (X350’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
Y100. (Y100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
X100. (X100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
GO0 G53 Z0. (Z REFERANS)

M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
G53: Makine Koordinat Komutu HEC K[INTR[".

4.19. G53: Makine Koordinat Komutu

Eksenleri makine koordinatina gore programlamak icin kullanilir. Makine koordinatlarinin
sifir noktasi eksenlerin referans noktasidir ve degistirilemez.

| Format: G53X_Y_Z_A/BIC_UNMW_

X: X eksenin makine koordinatina gére hedef degeri
Y:Y eksenin makine koordinatina gére hedef degeri
Z: Z eksenin makine koordinatina gore hedef degeri
A/B/C: A/B/C eksenlerinin makine koordinatina gére hedef degeri

U/NVIW: UNV/W eksenlerinin makine koordinatina gére hedef degeri

4.20. G54~G59.4: Parga Sifiri Segimi

Kullanilacak parga sifirini seger. Toplamda 10 adet parga sifiri bulunur. Agilista G54
otomatik olarak segilir. Bu parga sifirlari kalicidir ve iptal edilemez. Sadece G53 komutu
ile gecici olarak devre digi birakilabilir.

‘ Format: ‘ G54/G55/G56/G57/G58/G59/G59.1/G59.2/G59.3/G59.4
Y+
A
300 -
' '
200 ;
Gs4 | G54 X0. YO, G55 | G55 X0. YO.
100 4+ X:100 @ ------------ > X:300 (Cw)------------ >
Y:100 Y:100

| | | | | >
100 200 300 400 500

Referans Noktasi
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G Kod Aciklamalari
HEC KONTROL G61/G64: Hareket Tipi Secimi

4.21. G61/G64: Hareket Tipi Seg¢imi

Eksenlerin satir gecislerindeki davranigini degistirir. Hassas iglemlerde kesin durus modu
kullanilarak, her satir gegisinde eksenlerin konumu dogrulanir ve gegislerde hassasiyet
korunmus olur. Ancak her satir sonunda konum dogrulamasi igin tim eksenlerin durmasi
beklenir ve bu ylizden zaman kaybi ortaya ¢ikar. Sirekli kesim modunda ise satir
sonlarinda eksenlerin konum dogrulamasi yapilmaz. Sistem, her bir eksenin sarsim ve
ivme degerlerini gegmeyecek sekilde bir bagdlanti hizi ve ivmesi hesaplayarak; gegisi bu
degerlere gore yapar. Kesin durus moduna gore islenen parga daha hizli tamamlanir
ancak gegcislerde sapmalar meydana gelebilir.

| Format: | G61 |

| Format: | G64 |

G61: Kesin durus modu
G64: Sirekli kesim modu

Ornek:

—— G61 ile olusan takim yolu

---- (64 ile olusan takim yolu

G61 G90 GO1 Y100. F1000. (KESIN DURUS MODU)
X100
G64 (SUREKLI KESIM MODU)
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G Kod Aciklamalari
G65: Tek Makro Komutu Calistirma HEC K[INTR[".

4.22. G65: Tek Makro Komutu Calistirma

Sistem tarafindan saglanan makro komutlarini galistirir. Matematiksel, trigonometrik ve
kosullu dallanma gibi islemler gerceklestirilebilir.

| Format: G65L_P_Q R_

L: Referans noktasi segimi
P: Makro komutu 1. deger
Q: Makro komutu 2. deger
R: Makro komutu 3. Deger

Makro komutlarinin detayli kullanimi igin Alt Programlar ve Makro Komutlari bélimine
basvurabilirsiniz.

4.23. G66/G67: Ardisik Makro Calistirma Acgik/Kapali

Program igerisinde verilen tim komutlari islemeden belirtilen alt programa yonlendirir. Bu
komutlar alt program igerisinde kullanici tarafindan isleme alinmalidir.

| Format: | G66 P_ |

| Format: | G67 |

G66: Ardisik makro calistirma acik
G67: Ardisik makro galistirma kapali
P: Alt program numarasi (0~9999)

Makro komutlarinin detayh kullanimi igin Alt Programlar ve Makro Komutlari bélimune
basvurabilirsiniz.
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G Kod Aciklamalari
HEC KONTROL G68/G69: Koordinat Sistemini Déndiirme

4.24. G68/G69: Koordinat Sistemini Dondiirme

Koordinat sistemini belirtilen a¢i degeri kadar dondiiriir. R komutunun yaninda verilen
deger negatif ise saat yoninde, pozitif ise saat yonu tersinde déndirme islemi
gerceklestirilir.

| Format: | G68R_ |

| Format: | G69 \

G68: Koordinat sistemi dondirme agik
G69: Koordinat sistemi dondiirme kapali

R: Koordinat sistemini dondirme agisi

Ornek:

Y+ . X100,Y550  X350,Y550
A

30

derece i~

Parca

sifirl

v

Referans Noktasi
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G Kod Aciklamalari
G68/G69: Koordinat Sistemini Dondirme

HEIC]KONTROL

GO0 G53 Z0.
G68 R-30

M3 S1000

G90 GOO X100. Y100.
G90 GO0 Zz10.
GOl z-1. F500
¥550. F1000.
X350.

Y100.

X100.

GO0 G53 ZO0.
G69

M5

(Z REFERANS)

(KOORDINAT SISTEMINI 30 DERECE DONDUR)

(SPINDLE CW DONUS)

(X100 Y100 NOKTASINA RAPID HAREKET)
(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
(PARCAYA F500 ILE GIR)

(Y550’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X350’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(Y100'E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(Z REFERANS)

(KOORDINAT SISTEMI DONDURME KAPALI)
(SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KONTROL G73: Yiiksek Hizda Gagalamali Delik Delme Cevrimi

4.25. G73: Yuksek Hizda Gagalamali Delik Delme Cevrimi

Bu cevrim yuksek hiz ve kademeli delik delme islemi gerceklestirir. Talaslar atabilmek
icin delik dibine kademeli olarak iner.

| Format: G73X_Y_Z R_Q_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
Q: Her kesim hareketinde delinecek mesafe
F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G9s8 G99
Baslangi¢ Noktasi Baslangi¢ Noktasi
.......... »O O »O
R Noktas! R Noktasi ¥
__(V) 2 O O
A A A A
d
q \ AR 4 v d q \AA 4 v
A A A A
q d q d
x 4 \4 }[ A\ v
q q
\ 4 y O A 4 v O
Z Noktasi Z Noktasi

53 HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti.



G Kod Aciklamalari
G73: Yiksek Hizda Gagalamali Delik Delme Cevrimi HEC K[INTR[".

Geri kagma miktari PRM312 parametresi ile ayarlanabilir. Takim islemi tamamladiginda
hizli bir sekilde geri kagma gergeklestirir. G73 komutunu vermeden énce M kodu ile
spindle donlstnln verilmis olmasi gerekir. G73 ile ayni satirda verilen M kodu ilk
pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M kodunun tamamlanmasi beklenmeden
delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla delik delinecek ise G73 ile ayni satirda
verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez caligtirilir.

Delik delme igleminin gergeklestiriimesi i¢in X, Y, Z, R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G73 kodu programlanirken, ardisik G73 komutlarinin ilk satirinda R ve Q degerleri
verilmelidir. Devam eden delik delme satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G73 kodu g¢alistinlamaz. G73 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G73 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢gevrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)
(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G73 X100. Y-250. z-80. R10. Q30. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR[”_ G74: Ters Kilavuz Cevrimi

4.26. G74: Ters Kilavuz Cevrimi

Bu c¢evrim ters kilavuz agma iglemi gergeklestirir. Delik dibine ulasildiginda, spindle ters
yénde dénmeye baslar.

| Format: G74X_ Y Z R P_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
P: Delik dibinde bekleme suresi

F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99

Baslangic Noktasi Basglangi¢ Noktasi

O .......... }O (A) Splndle CCW

v v
R Noktasi O O Baslangi¢c Noktasina R Noktasi O (‘? Spindle CCW

4 Donls
R Noktasina
Doénus
v
P 8) O Z Noktasi PO O ZNoktasi
Spindle CW Spindle CW
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G Kod Acgiklamalar
G74: Ters Kilavuz Gevrim HEIC]KONTROL

Kilavuz agma islemi spindle saat yoni tersine dondurilerek gergeklestirilir. Delik dibine
ulasildiginda, geri kagma islemi icin spindle saat yoninde déndurulir. Ve bu sekilde ters
kilavuz olusturulur.

Bu islem boyunca kesme hizi ayari gergeklestirilemez. islem tamamlanana kadar
program duraklatma devre disi birakilir.

G74 komutunu vermeden 6nce M kodu ile spindle dénusuinin verilmis olmasi gerekir.
G74 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez iglenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
kilavuz acgilacak ise G74 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
calistirihir.

Delik delme igleminin gerceklestiriimesi i¢in X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G74 kodu programlanirken, ardisik G74 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden kilavuz agma satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G74 kodu g¢alistinlamaz. G74 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G74 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢gevrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M4 S100 (SPINDLE CCW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA KILAVUZ AC)
(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G74 X100. Y-250. Z-150. R10. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G76: Hassas Baralama Cevrimi

4.27. G76: Hassas Baralama Cevrimi

Bu ¢evrim hassas baralama islemi gergeklestirir. Delik dibine ulasildiginda, spindle
onceden belirlenen agida durur ve takim ucu islem yapilan ytzeyden uzaklastirildiktan
sonra geri kagma islemi gergeklestirilir.

| Format: | G76 X_Y_Z R_Q P_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
Q: Delik dibinde ylzeyden uzaklasma mesafesi
P: Delik dibinde bekleme suresi (birim: ms)

F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99
Q Baslangi¢ Noktasi Q Baslangi¢c Noktasi
O »(x:(‘e O >O
v v _ _
R Noktasi () Bégl.r.:mglg Noktasina R Noktas! Delik merkezine
Donls & hareket
R Noktasina Donus
P P
)4 ) 4
(Eiﬁ) Z Noktasi (Ei)j) Z Noktas
q q
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G Kod Aciklamalari
G76: Hassas Baralama Cevrimi HEC K[INTR[".

G76 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G76 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
baralama yapilacak ise G76 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Baralama isleminin gergeklestiriimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G76 kodu programlanirken, ardisik G76 komutlarinin ilk satirinda R ve Q degeri
verilmelidir. Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir. G73 ve G83
cevrimlerinde Q degderi gagalama mesafesi olarak kullanildigindan, G76 gevrimi ile
kullanilirken dikkatli olunmalidir. Onceden belirtilen Q degeri hafizada tutulur.

Takim yarigap telafisi agik iken G76 kodu galistirilamaz. G76 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G76 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢gevrim komutlari iptal edilir.

Bu komutun dizgln bir bigimde galisabilmesi igin spindle oryantasyon parametre ayarlari
ve ladder program uygulamasi yapilmis olmalidir. Delik dibinde kagma herketinin
uygulanacagi eksen ve kagma yoni PRM314 ile ayarlanabilir.

Ornek:
M3 S500 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(BARALAMA ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G76 X100. Y-250. Z-150. R10. Q5. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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HEIC]KONTROL

G Kod Aciklamalari

G80: Tekrarlanan Cevrimler iptal

4.28. G80: Tekrarlanan Gevrimler iptal

Bu komut ile tekrarlanan ¢evrim komutlari kapatilir. Verilen koordinatlar secili olan son

hareket moduna gére isleme alinir.

4.29. G81: Delik Delme Cevrimi

Bu ¢evrim normal delik delme islemi gerceklestirir. Delik dibine kadar, verilen kesme hizi

ile kesim hareketi yapilir.

| Format: G81X_Y_Z R_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98

Baglangi¢ Noktasi

: Bagslangi¢ Noktasina
R Noktasi O Dons

v

OO Z Noktasi

G99

v
R Noktasi O 9

Baslangi¢ Noktasi

R Noktasina
Donus

v
oX¢

Z Noktasi
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G Kod Acgiklamalar
G81: Delik Delme Gevrimi HEIC]KONTROL

G81 komutunu vermeden énce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G81 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
delik delme igslemi yapilacak ise G81 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1
kez calistirlir.

Delik delme igleminin gerceklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G81 kodu programlanirken, ardisik G81 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden delik delme satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G81 kodu galistirilamaz. G81 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G81 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)
(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G81 X100. Y-250. Z-150. R10. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G82: Delik Delme Cevrimi/Ters Baralama

4.30. G82: Delik Delme Cevrimi/Ters Baralama

Bu ¢evrim normal delik delme islemi gerceklestirir. Delik dibine kadar, verilen kesme hizi
ile kesim hareketi yapilir. Delik dibinde P ile belirtilen deger kadar bekledikten sonra rapid
hareket ile geri kagma islemi gergeklestirilir.

| Format: | G82X_Y_Z R_P_F _K_

: Delik konumu X eksen koordinati
: Delik konumu Y eksen koordinati
: Delik dibi koordinati

: Delik dibinde bekleme siresi (birim: ms)

X
Y
Z
R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
P
F: Kesme hizi

K

: Tekrar adedi

G98 G99

Baslangic Noktasi Baglangi¢ Noktasi

»Q ("? >Q
Baslangi¢ Noktasina v
4 N R Noktasina
RNoktass O | DOMds RNoktasi O O [
v A4
pO O ZNoktasi PO O ZNoktasl
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G Kod Aciklamalari
G82: Delik Delme Cevrimi/Ters Baralama HEC K[INTR[".

G82 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G82 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
delik delme igslemi yapilacak ise G82 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1
kez calistirlir.

Delik delme igleminin gerceklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G82 kodu programlanirken, ardisik G82 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden delik delme satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G82 kodu galistirilamaz. G82 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G82 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)
(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G82 X100. Y-250. Z-150. R10. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari

HEC KI]NTR["_ G83: Gagalamali Delik Delme Cevrimi

4.31. G83: Gagalamali Delik Delme Cevrimi

Bu cevrim yuksek kademeli delik delme islemi gergeklestirir. Talaslari atabilmek igin delik
dibine kademeli olarak iner.

| Format: G83X_Y_Z R_Q F K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
Q: Her kesim hareketinde delinecek mesafe
F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99
Baglangi¢ Noktasi Baslangi¢ Noktasi
.......... >O 9 »O
R Noktasi v R Noktasi v
) O 0O}
AN A A AN A A 7‘/

0
d
<€

0
d
<

<« —>
<« —>

q v q v
I IR
q q
\ 4 \ 4 O \ 4 A\ 4 O
Z Noktasi Z Noktasi
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G Kod Aciklamalari
G83: Gagalamali Delik Delme Cevrimi HEC K[INTR[".

Takimin hizli yanastirilacagr mesafe PRM313 parametresi ile ayarlanabilir. Bu
parametreye 1mm deger verildiginde inilen son koordinatin 1mm Uzerine kadar rapid
hareket ile inilecektir. Takim, iglemi tamamladiginda hizli bir sekilde geri kagma
gerceklestirir. G83 komutunu vermeden 6nce M kodu ile spindle déndsindn verilmis
olmasi gerekir. G83 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez
islenir. Ancak M kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik iglemine gecilir. Ayni komut
ile birden fazla delik delinecek ise G83 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde
1 kez cahigtinlir.

Delik delme igleminin gerceklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G83 kodu programlanirken, ardisik G83 komutlarinin ilk satirinda R ve Q degerleri
verilmelidir. Devam eden delik delme satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G83 kodu galistirilamaz. G83 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G83 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA DELIK DEL)
(DELIK DELME ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G83 X100. Y-250. Z-80. R10. Q30. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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HEJC] KONTROL G4 Kilawuz Govrimi

4.32. G84: Kilavuz Cevrimi

Bu ¢evrim kilavuz agma islemi gerceklestirir. Delik dibine ulasildiginda, spindle ters yénde
dénmeye baglar.

| Format: G84X_Y_Z R_P_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
P: Delik dibinde bekleme suresi

F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99

Baslangic Noktasi Basglangi¢ Noktasi

v v
R Noktasi O O Baslangi¢c Noktasina R Noktasi O (‘? Spindle CW

4 Donus
R Noktasina
Doénus
v
P 8) O Z Noktasi PO O ZNoktasi
Spindle CCW Spindle CCW
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Gt Kitavuz Gevri HEEJCJKONTROL

Kilavuz agma islemi spindle saat yénine déndurilerek gergeklestirilir. Delik dibine
ulasildiginda, geri kagma islemi icin spindle saat yonu tersinde dondurdlir. Ve bu sekilde
kilavuz olusturulur.

Bu islem boyunca kesme hizi ayari gergeklestirilemez. islem tamamlanana kadar
program duraklatma devre disi birakilir.

G84 komutunu vermeden 6nce M kodu ile spindle dénusuinin verilmis olmasi gerekir.
G84 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez iglenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
kilavuz acgilacak ise G84 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
calistirihir.

Delik delme igleminin gerceklestiriimesi i¢in X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G84 kodu programlanirken, ardisik G84 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden kilavuz agma satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G84 kodu galistirilamaz. G84 kodundan 6nce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G84 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢gevrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S100 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA KILAVUZ AC)
(ISLEMDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G84 X100. Y-250. Z-150. R10. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G85: Baralama Cevrimi

4.33. G85: Baralama Cevrimi

Bu ¢evrim baralama islemi gerceklestirir. Delik dibine ulasildiginda geri kagma i¢in kesme
hizi kullantlir.

| Format: G85X_Y_Z R_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99

Baslangig Noktasi Baslangi¢ Noktasi

O ........... ;O 9 O .......... >O
v v
R Noktasi O O Baslangi¢c Noktasina R Noktasi O O
4 Donus A
R Noktasina
Doénus
v
O O  ZNoktas) S O ZNoktasi
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G Kod Acgiklamalar
G85: Barslama Gevrimi HEIC]KONTROL

G85 komutunu vermeden énce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G85 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
kilavuz agilacak ise G85 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Baralama igsleminin gergeklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G85 kodu programlanirken, ardisik G85 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G85 kodu galistirilamaz. G85 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G85 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S100 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(ISLEMDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G85 X100. Y-250. Z-150. R10. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari

(G86: Baralama cevrimi

4.34. G86: Baralama cevrimi

Bu c¢evrim baralama islemi gergeklestirir. Delik dibine ulasildiginda spindle durdurulur ve
geri kagma islemi bu sekilde gergeklestirilir.

| Format:

G86X_Y_Z R_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati

F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98

Baglangi¢ Noktasi

R Noktasi O

Bagslangi¢ Noktasina
Doénus

v

Spindle STOP O O

Z Noktasi

G99

Baslangi¢ Noktasi

Y
R Noktasi O Q Spindle CW
A

v
Spindle STOPO O

R Noktasina
Doénus

Z Noktasi
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G Kod Aciklamalari
G86: Baralama cevrimi HEC K[INTR[".

G86 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G86 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
kilavuz agilacak ise G86 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Baralama igsleminin gergeklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G86 kodu programlanirken, ardisik G86 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G86 kodu galistirilamaz. G86 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G86 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S2000 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(ISLEMDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G86 X100. Y-250. Z-150. R10. F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G87: Geri Yon Baralama Cevrimi

4.35. G87: Geri Yon Baralama Cevrimi

Bu ¢cevrim geri ydnde baralama islemi gergeklestirir. Delik merkezine hizli hareketten
sonra, spindle dnceden belirlenen agida durur ve takim ucunun tersi yéninde kagma
yapildiktan sonra rapid hareket ile R noktasina inilir. Takim ucu yénunde, delik merkezine
dogru bir kagma hareketi yapildiktan sonra spindle dondurilir. Z koordinatina ulasilana
kadar bu sekilde baralama yapilir. Z koordinatina ulasildiginda spindle tekrar belirlenen
acgida konumlama yapar. Ve takim ucunun tersi yoninde kagma hereketi gerceklestirilir.
Bu sekilde baglangi¢ noktasina rapid hareket gerceklestirlir. Baglangi¢ noktasina
ulasildiginda takim ucu yénunde tekrar kagma hareketi gergeklestirilir ve spindle donlisu
serbest birakilir.

| Format: | G87X_Y_Z R_Q P_F_K_

X: Delik konumu X eksen koordinati

Y: Delik konumu Y eksen koordinati

Z: Delik dibi koordinati

R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
Q: Delik dibinde ylzeyden uzaklasma mesafesi
P: Delik dibinde bekleme suiresi (birim: ms)

F: Kesme hizi

K: Tekrar adedi

G98 G99

Q Baslangi¢ Noktasi

Spindle CWO(IZI( )
P : Kullanilamaz

P CT)::X) Z Noktasl

Spindle CW R Noktasi
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G Kod Aciklamalari
G87: Geri Yon Baralama Cevrimi HEC K[INTR[".

G87 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G87 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
baralama yapilacak ise G87 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Delik delme igleminin gerceklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G87 kodu programlanirken, ardisik G87 komutlarinin ilk satirinda R ve Q degeri
verilmelidir. Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir. G73 ve G83
cevrimlerinde Q degderi gagalama mesafesi olarak kullanildigindan, G87 ¢evrimi ile
kullanilirken dikkatli olunmalidir. Onceden belirtilen Q degeri hafizada tutulur.

Takim yarigap telafisi agik iken G87 kodu galistirilamaz. G87 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G87 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢gevrim komutlari iptal edilir.

Bu komutun dizgln bir bigimde galisabilmesi igin spindle oryantasyon parametre ayarlari
ve ladder program uygulamasi yapilmis olmalidir. Delik dibinde kagma herketinin
uygulanacagi eksen ve kagma yoni PRM314 ile ayarlanabilir.

Ornek:
M3 S500 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(BARALAMA ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G98 G87 X100. Y-250. Z10. R-50. Q5. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G88: Baralama Cevrimi

4.36. G88: Baralama Cevrimi

Bu ¢evrim baralama islemi gercgeklestirir. Delik dibine ulasildiginda, P de@eri kadar
bekledikten sonra spindle durdurulur ve delik ekseninin manuel olarak geri ¢ekilmesi
beklenilir. Geri gekme islemi tamamlandiginda Spindle tekrar dondurdlar ve bir sonraki
satira gegilir.

| Format: G88X_Y_ Z R P_F K_

: Delik konumu X eksen koordinati
: Delik konumu Y eksen koordinati
: Delik dibi koordinati

: Delik dibinde bekleme siresi (birim: ms)

X
Y
z
R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
P
F: Kesme hizi

K

: Tekrar adedi

G98 G99
Baslangi¢ Noktasi Q Baslangi¢ Noktasi
O .......... »O O Splndle CW O .......... »O Splndle ow

v v
R Noktasi O Baslangic Noktasina R Noktasi O R Noktasina
Manuel Déniis Manuel Dénug
P R Noktasina Donus

v v é

P O Z Noktasi PO Z Noktasi
Spindle STOP Spindle STOP
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G Kod Acgiklamalar
G88: Barslama Gevrimi HEIC]KONTROL

G88 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle déonusundn verilmis olmasi gerekir.
G88 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
baralama yapilacak ise G88 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Baralama igleminin gergeklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G88 kodu programlanirken, ardisik G88 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G88 kodu galistirilamaz. G88 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G88 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S500 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(BARALAMA ISLEMINDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G88 X100. Y-250. Z-150. R10. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
HEC KI]NTR["_ G89: Baralama Cevrimi

4.37. G89: Baralama Cevrimi

Bu ¢evrim baralama islemi gerceklestirir. Delik dibine ulasildiginda geri kagma i¢in kesme
hizi kullanilir. G85 komutuyla neredeyse aynidir. Sadece fazladan delik dibinde bekleme
gerceklestirilir.

| Format: | G89IX_Y_ Z R P_F K_

: Delik konumu X eksen koordinati
: Delik konumu Y eksen koordinati
: Delik dibi koordinati

: Delik dibinde bekleme siresi (birim: ms)

X
Y
Z
R: Hizh sekilde inilecek emniyetli Z koordinati
P
F: Kesme hizi

K

: Tekrar adedi

G98 G99
Baslangic Noktasi Baslangig Noktasi
O ........... »Q Q O .......... }O
v | v
R Noktasi O O Baslangi¢c Noktasina R Noktasi O O
4 Donus A
R Noktasina
Doénus
v
P &') O Z Noktasi p O O <ZNoktasi
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G Kod Acgiklamalar
G89: Barslama Gevrimi HEIC]KONTROL

G89 komutunu vermeden dnce M kodu ile spindle dénusundn verilmis olmasi gerekir.
G89 ile ayni satirda verilen M kodu ilk pozisyonlama sirasinda 1 kez islenir. Ancak M
kodunun tamamlanmasi beklenmeden delik islemine gegilir. Ayni komut ile birden fazla
kilavuz agilacak ise G89 ile ayni satirda verilen M kodu sadece ilk islemde 1 kez
cahgtirilir.

Baralama igsleminin gergeklestirimesi icin X,Y,Z,R veya diger eksenlerden biri komut
olarak verilmelidir.

G89 kodu programlanirken, ardisik G89 komutlarinin ilk satirinda R degeri verilmelidir.
Devam eden baralama satirlarinda ise zorunlu degildir.

Takim yarigap telafisi agik iken G89 kodu galistirilamaz. G89 kodundan énce G40 ile
takim yarigap telafiyi kapatin. Takim boy telafi komutlari G89 ile kullanilabilir.

Tekrarlanan ¢evrim komutlari grup 1 G kodlari (GO, G1, G2, G3) ile ayni satirda
verilmemelidir. Verildiginde tekrarlanan ¢evrim komutlari iptal edilir.

Ornek:
M3 S100 (SPINDLE CW DONUS)
(X100 Y-250 NOKTASINA BARALAMA YAP)
(ISLEMDEN SONRA R NOKTASINA DON)
G90 G99 G89 X100. Y-250. Z-150. R10. P1000 F120.

X200. (2. DELIK ISLEMI)
YO. (3. DELIK ISLEMI)
X100. (4. DELIK ISLEMI)
G98 Y250. (5. DELIK ISLEMI)

G80 G53 Z0. ( Z EKSEN REFERANSA )
M5 (SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari

HEC KONTROL G90/G91: Mesafe Komut Tipi Segimi (Mutlak, Eklemeli)

4.38. G90/G91: Mesafe Komut Tipi Se¢imi (Mutlak, Eklemeli)

Eksenlerin hareketinde hedef degerlerin mutlak ya da eklemeli olarak programlanacagini
secger. Mutlak programlama modunda eksenler, komut ile belirtilen koordinata hareket
eder. Eklemeli modda ise eksenler, bulunduklari koordinattan itibaren komut ile belirtilen
mesafe kadar hareket ederler.

| Format: G90

G90: Hedef koordinatlar mutlak olarak programlaniyor

| Format: | G91

G91: Hedef koordinatlar eklemeli olarak programlaniyor

G90 G91
+Y +Y
y 3
Hedef (30, 40) Hedef (30, 40)
Baslangi¢ noktasi (10, 10) Baslangi¢ noktasi (10, 10)
-(P—» +X -(P—» +X
G90 X30. Y40. G91 X20. Y30.

Torna modelinde U/V/W komutlari, bu isimlere ait eksen tanimlanmamissa, X/Y/Z
eksenlerin eklemeli komutlari olarak kullanilir. Hem G90 hem de G91 modunda U/V/W
komutlari sirasiyla X/Y/Z eksenlerinin eklemeli komutlari olarak gérev yapar.

G90 GI91
+Y +Y
S a
Hedef (30, 40) Hedef (30, 40)
Baslangi¢ noktasi (10, 10) Baslangi¢ noktasi (10, 10)
-(P—» +X -(P—» +X
G90 U20. V30. G91 U20. V30.
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G Kod Aciklamalari
G92: Referans Noktasi Kaydirma HEC K[INTR[".

4.39. G92: Referans Noktasi Kaydirma

Eksenlerin bulundugu noktayi, belirtilen degerlere esitlemek icin kullanilir. Bu komut ile

kaydirilan koordinat sistemi tim parga sifirlarini (G54~G59.4) kaydirir. Kaydirma degerleri

kalicidir ve manuel olarak silinmelidir.

| Format: | G92 X_Y_Z_AIBIC_UN/W_

X: X eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
Y:Y eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
Z: Z eksenin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat
A/B/C: A/B/C eksenlerinin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat

U/VIW: UNV/W eksenlerinin ayarlanmak istendigi mutlak koordinat

Y G54~G59.4

G92 X

Referans
Noktasi e/

Ornek:
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HEIC]KONTROL

G Kod Aciklamalari
G92: Referans Noktasi Kaydirma

Y+ X100,Y550  X350,Y550
A
A >
X100,
Parga Y100 """ v
sifir @ Y "X150,Y50 R

Referans Noktasi

GO0 G53 ZO0.
M3 s1000

G90 GOO X150. Y50.

G92 X100. Y100.
G90 GO0 Zz10.
GOl z-1. F500
¥550. F1000.
X350.

Y100.

X100.

GO0 G53 Z0.

M5

(Z REFERANS)

(SPINDLE CW DONUS)

(X150 Y50 NOKTASINA RAPID HAREKET)
(KOORDINAT SISTEMINI KAYDIR)

(Z GUVENLI NOKTAYA HIZLI IN)
(PARCAYA F500 ILE GiR)

(Y550’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X350’ YE KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(Y100'E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(X100’E KADAR F1000 ILE KESIM YAP)
(Z REFERANS)

(SPINDLE STOP)
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G Kod Aciklamalari
G94/G95: ilerleme Modu (Birim/Dakika, Birim/Tur) HEC K[INTR[".

4.40. G94/G95: ilerleme Modu (Birim/Dakika, Birim/Tur)

| Format: | G94 F_

| Format: | GO5 F_

G94: Dakika basina ilerleme. Birim: mm/dak ya da in¢/dak

G95: Tur basina ilerleme. Birim: mm/tur ya da ing/tur
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G Kod Aciklamalari
HEC KONTROL G96/G97: Sabit Yiizey Hiz Kontrolii Ac/Kapat

4.41. G96/G97: Sabit Yuzey Hiz Kontroli A¢/Kapat

| Format: | G96S___

G96: Sabit ylizey hiz kontroll acik
S: Ylzey hizi. Birim: m/dak ya da fit/dak

| Format: G97S___

G97: Sabit ylzey hiz kontroll kapali
S: Spindle dénis hizi. Birim: tur/dak

Bir tornalama islemi sirasinda ylizey hizini sabit tutmak gerektiginde yizey hizi G96 ile
belirtiimelidir. Spindle’in dénis hizi X eksenin mutlak koordinatina bakilarak ylzey hizi
sabit tutulacak bicimde otomatik olarak ayarlanir. Bu ylizden bu kodlarin diizgiin
calisabilmesi icin X ekseni islem yapilan parganin merkezine sifilanmis olmalidir.
Spindle’in dénds hizi, yizey hizi ve X eksen mutlak koordinati arasindaki iliski asagidaki
gibidir:

_ 1000 =V
Ry

N: Spindle donus hizi
V:Yuzey hizi

D: Parca merkezine olan uzakhk (X Eksen mutlak pozisyonu)

Dusuk gaplara yaklastikga spindle donis hizinin fazla artmasini engellemek igin G92 S _
kodlari kullanilabilir. Bu kodlar sayesinde spindle maksimum donuas hizi belirlenebilir.

G96 kodu G95 ile birlikte kullanildiginda G95 kodunun yanina ayrica S kodu eklenerek
spindle dénls hizi belirtiimelidir.
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G Kod Aciklamalari
G98/G99: Cevrimlerden Sonra Geri Kagma Konumu HEC

KONTROL

4.42. G98/G99: Cevrimlerden Sonra Geri Kagma Konumu

| Format: | G98

G98: Delik ekseni ¢cevrimlerden sonra baglangi¢c konumuna ¢ekilir

| Format: G99

G99: Delik ekseni ¢cevrimlerden sonra R konumuna cekilir

Gos J G99

Baslangi¢ Noktasi

i Baslangi¢ Noktasina

Bagslangi¢ Noktasi

Y i Donil .4 R Noktasina
RNoktasi O i ~o"% RNoktasi O @ pyniig
6 &  ZNoktas O O ZNoktas
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5. M Kod Aciklamalari

5.1. MO0O: Program Duraklatma

Otomatik galismayi duraklatir. Hafizadaki tiim veriler silinmeden bekletilir. Otomatik start
ile durdurulan bu noktadan tekrar otomatik ¢alisma gerceklestirilebilir.

| Format: | MO0

5.2. MO01: istege Bagli Program Duraklatma

Sadece M01/OPS secenegi aktif edildiginde otomatik ¢alismayi duraklatir. Aksi halde
satir atlayarak ¢alismaya devam eder. Duraklama gergeklestiginde hafizadaki tiim veriler
silinmeden bekletilir. Otomatik start ile durdurulan bu noktadan tekrar otomatik calisma
gerceklestirilebilir.

| Format: MO1

5.3. MO02/M30: Program Sonu

Otomatik galismayi sonlandirir ve imleci segili programin basina alir. Parga sayacini
arttinir ve gevrim suresi sayacini durdurur. Programin en son satirina yaziimalidir. Bu
komutlarin altina yazilan kodlar islenmez.

\ Format: M02/M30
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5.4. M98: Alt Program Gagirma

Alt program ¢agirma iglemi gergeklestirir. P ile alt program numarasi, L ile tekrar adedi
belirtilir. Alt programin son satirina ana programa geri dénus igin M99 eklenmelidir.

| Format: | MO8 P_L_

P: Alt program numarasi (0~9999)
L: Tekrar adedi (1~9999)

Alt program sadece 1 kez calistirilacaksa L komutu verilmeyebilir.

5.5. M99: Alt Programdan Geri Donlis

Alt programdan ana programa geri dénus i¢in kullanilir. Bu komut ana programin sonuna
yazilirsa, imle¢ bu komutun ardindan programin basina konumlanir. Ve bu sekilde sirekli
calisma ortaya ¢ikar. Kullanicinin otomatik ¢calismayi el ile durdurmasi gerekir.

| Format: M99
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6. Alt Programlar ve Makro Komutlari

6.1. Alt Programlar

Sistemde kullanilan alt programlar segili programin ¢alistigi satirda duraklayarak ilgili alt
programin ilk satirina yénlenir ve alt programin iginde karsilastigi M99 komutu ile ana
programin kaldidi satirina geri dénerek buradan islem yapmaya devam eder. Birgok
islemi tekrar tekrar gerceklestirecek islemler grubu bir alt programda toplanabilir. Takim
degistirme alt programi, tabla degistirme alt programi, takim sifirlama alt programi gibi.

Alt programlarin dosya isimleri Oxxxx.cnc formatinda olmalidir. xxxx yerine rakamsal
degeri yazilmalidir. Ornek olarak O9001.cnc dosyasi 9001 numarali alt programi tanimlar.

Dogru Alt Program Dosya ismi Ornekleri:
00001.cnc
01234.cnc
09001.cnc
09009.cnc

Yanlis Alt Program Dosya Ismi Ornekleri:
0001.cnc

4.cnc
SUB1l.cnc
ABC.cnc

Alt programlarin en son satirina M99 komutu yerlestiriimelidir. Sistemde i¢ ice maksimum
2 alt program cagrilabilir. Alt programlarin icinde makro komutlari kullanilabilir. Alt
programa yonlendirilen satirlardaki diger komutlar islenmez ve alt programa yonlendirilir.
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6.1.1. M98 ile Alt Program Gagirma

M98 komutu kullanilarak alt program ¢agirma islemi gercgeklestirilebilir.

| Format: | MO8 P_L_

P: Alt program numarasi (0~9999)
L: Tekrar adedi (1~9999)

Alt program sadece 1 kez galistirilacaksa L komutu verilmeyebilir.

Ana Program Alt Program 1 Alt Program 2
00001 (Ana Prg) 1 00002 (Alt Prgl) % 00003 (Alt Prg2)
M98 P2 / M98 P3 L2 % G91 GO0 X10.
V\3
M30 M99 P M99
6 5
% % %

i¢ ice alt program cagirma érnegi

6.1.2. Kullanici Tanimh G Kodu ile Alt Program Cagirma

Kullanici tarafindan belirlenen bir G kodu ile alt program ¢agirma islemi gergeklestirilebilir.
10 adet 6zel tanimh G kod olusturulabilir. Her bir 6zel G kod, 09010 numarali alt
programdan baslayarak sirali olarak bu alt programlara yonlendirilir. Alt programa
yonlendirilecek G kodlari PRMO-PRM9 parametrelerine girilmelidir. Bu parametreler 0.0
formatinda belirtimelidir. Ornek olarak G51 kodu ile 09010.cnc alt programi ¢agrilacaksa
PRMO’a 510 degeri girilmelidir. Yine ayni sekilde G51.1 kodu ile O9011.cnc alt programi
cagrilacaksa PRM1’e 511 degeri girilmelidir.
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Bu parametrelere girilen degerler sistemde tanimli olan G kodlari maskeler. GO bir alt
programa yonlendirildiginde GO kodu sistemin igindeki tim islevlerini kaybeder.

Ornek:
PRMO: 11
Ana Program Alt Program
00001 (Ana Prg) / 09010 (Alt Prgl)
Gl.1 X100.
M30 M99
% %

6.1.3. Kullanici Tanimli M Kodu ile Alt Program Cagirma

Kullanici tarafindan belirlenen bir M kodu ile alt program g¢agirma islemi gergeklestirilebilir.
10 adet 6zel tanimhi M kod olusturulabilir. Her bir 6zel M kod, ©9020 numarali alt
programdan baslayarak sirall olarak bu alt programlara yénlendirilir. Alt programa
yonlendirilecek M kodlari PRM10-PRM19 parametrelerine girilmelidir. O ile 255 arasinda

bir deger verilebilir. Bu parametrelere yazilan degerler, sistemde tanimli olan M kodlarini
maskeler.

Ornek:

PRM10: 10

Ana Program

Alt Program

00001 (Ana Prg)

09020 (Alt Prgl)

M10 X100.
M30 M99
[ %

87
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6.1.4. MO06 Kodu ile 09001 Alt Programini Gagirma

MO6 kodu bircok makine Ureticisi tarafindan takim degistirme komutu olarak kullanilir.
Yine ayni sekilde takim degistirme alt program numarasi olarak O9001 sikca tercih edilir.
Sistemde M06 O9001’i otomatik ¢agdirsin parametresi (PRM317) aktif edildiginde (1
yapildiginda) sistem M06 komutunda otomatik olarak O9001 alt programina yonlenir.

Ornek:
PRM250: 1
Ana Program Alt Program
00001 (Ana Prg) / 09001 (TAKIM DEG)
MO06 T1 (TAKIM DEGISTIRME)
M30 M99
% %

6.1.5. G66/G67 ile Tekrar Eden Alt Program Gagirma

Diger alt program ¢agirma islemlerinin aksine G66 kodu ile her bir satir, ilave bir koda
ihtiyagc duymadan alt programa yonlendirilebilir. G66 kodu ile tekrar eden alt program
¢agirma islemi aktif edilir. Ayni satirda yazilan P kodu ile gagrilacak alt program numarasi
belirtilir. Bu satir ile G67 satiri arasinda yer alan tim kodlar islenmeden P ile belirtilen alt
programa yonlendirilir.

| Format: G66 P_

P: Alt program numarasi (0~9999)
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Ornek:

Ana Program

00001 (Ana Prg)

Alt Program

GO0 G90 G40 G49 G80

00123 (G66 ALT PRG)

G66 P123 (FONKSYINONU AC)

X#8000

X100. (ALT PROGRAMA YONLENDIR)

M99

X200. (ALT PROGRAMA YONLENDIR)

%

G67 (FONKSIYONU KAPAT)

M30

%

6.1.6. 09009: Yaridan Baslama Alt Programi

Otomatik ¢calisma, kullanici tarafindan duraklatildiginda, bir sorun sebebiyle durdugunda
ya da eneriji kesildiginde sistem islenen satir numarasini, eksenlerin anlik konumlari ile
birlikte kaydeder. Ve bu noktadan galismaya devam edebilir. Bu 6zelligin gecgerli olmasi
icin PRM400 aktif edilmelidir (1 yapilmalidir). Ayrica PRM403-PRM405 parametrelerine
spindle dénls ve durus M kodlari girilmelidir. Sistem yaridan baglama istegini
algiladiginda, segili programin en basindan tarayarak ¢calismaya baslanacak satira kadar
olan G kodlarini gegerli kilar. Ardindan, #8050~#8067 degiskenlerine eksenlerin
bulunmasi gereken konumlar ile birlikte, secili son takim ve spindle durumunu yukler ve
09009.cnc alt programini ¢agirir. 09009 bu islem igin ayriimistir ve degistirilemez. 09009
alt programinin iginde yaridan baglama igin gerekli olan tum hazirliklar yapilmalidir.
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Adres Degisken Aciklama Format
16030~16031 #8015 Yapilmak istenen iglem 0
1: Hafizaya alinan noktadan baglama
2: Stop->Run gegisi
3: Run->Stop gegisi
4: Sim->Run gegisi
5: Stop->Sim gegisi
16100~16101 #8050 X Eksen yaridan baglama konumu 0.0000
16102~16103 #8051 Y Eksen yaridan baslama konumu 0.0000
16104~16105 #8052 Z Eksen yaridan basglama konumu 0.0000
16106~16107 #8053 4. Eksen yaridan baglama konumu 0.0000
16108~16109 #8054 5. Eksen yaridan baslama konumu 0.0000
16110~16111 #8055 6. Eksen yaridan baslama konumu 0.0000
16112~16113 #8056 7. Eksen yaridan baslama konumu 0.0000
16114~16115 #8057 8. Eksen yaridan baslama konumu 0.0000
16120~16121 #8060 Spindle yaridan baslama durumu 0
(0: STOP/1: CW/2: CCW)
16122~16123 #8061 Spindle yaridan baslama devri 0
16124~16125 #8062 Yaridan baslama takim numarasi 0
16126~16127 #8063 Spindle 2 yaridan baslama durumu 0
(0: STOP/1: CW/2: CCW)
16128~16129 #8064 Spindle 2 yaridan baslama devri 0
16130~16131 #8065 Lazer/plazma yaridan baslama komutu 0
(0: Yok/1: Var)
16132~16133 #8066 Lazer/plazma yaridan baslama durumu 0
0: Kapali
1: Piercing
2: Lead-In
3: Cutting
4: Lead-Out
16134~16135 #8067 Plazma yaridan baslama AHC durumu 0
(0: Kapali/1: Agik)
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CNC router igin érnek yaridan baslama alt programi (09009.cnc)

RESUME
IF #8015 <>
G53 G90 GO0
G43 H#100
N130 IF #8062 <=
N135 M6 T#8062
G43 H#100

N140 IF #8060 <>
N145 MO03 S#8061

(---
N100

N120
N125

N220 G53 G90 GOO
N225 G43 H#100
N230 IF #8062 <=
M6 T#8062

G43 H#100

N240 IF #8060 <>
MO3 s#8061

GOTO 270

N250 IF #8060 <>
M04 s#8061

GOTO 270

N260 IF #8060 <>
MO5
N270
N271
N280

G53 G90 GOO
G53 G90 GO1
(M00)

GOTO 900

IF #8015 <>

G40 G69
GO0 G53 z0
N399 GOTO 900

IF #8015 <>
G53 G90 GOO
G43 H#100
N430 IF #8062 <=
M6 T#8062

G43 H#100

N440 IF #8060 <>

09009 (RESUME-START-STOP)

GOTO 170

N150 IF #8060 <>
M04 s#8061

GOTO 170

N160 IF #8060 <>
MO5

N170 G53 G90 GOO
N180 G53 GOl Z#8052
N190 MOO

N199 GOTO 900

(-—- STOP-> RUN GECISI
N200 IF #8015 <>
G40 G69

RUN-> STOP GECISI

MO5 (SPINDLE STOP)

SIM-> RUN GECISI

1 THEN GOTO 200
X#2000 Y#2001 ZO.
(TAKIM BOY AC)
0 THEN GOTO 800
(TAKIM AL)
(TAKIM BOY AC)
1 THEN GOTO 150
(SPINDLE CW START)

2 THEN GOTO 160
(SPINDLE CCW START)

0 THEN GOTO 810
(SPINDLE STOP)
X#8050 Y#8051

2 THEN GOTO 300

X#2000 Y#2001 ZO.
(TAKIM BOY AC)
0 THEN GOTO 800
(TAKIM AL)
(TAKIM BOY AC)
1 THEN GOTO 250
(SPINDLE CW START)

2 THEN GOTO 260
(SPINDLE CCW START)

0 THEN GOTO 810

(SPINDLE STOP)
X#8050 Y#8051
Z#8052

3 THEN GOTO 400

4 THEN GOTO 500
z0.
(TAKIM BOY AC)
0 THEN GOTO 800
(TAKIM AL)
(TAKIM BOY AC)
1 THEN GOTO 450
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MO03 S#8061 (SPINDLE CW START)
G43 H#100 (TAKIM BOY AC)

GOTO 470

N450 IF #8060 <> 2 THEN GOTO 460

M04 S#8061 (SPINDLE CCW START)
GOTO 470

N460 IF #8060 <> 0 THEN GOTO 810

MO5 (SPINDLE STOP)
N470 G53 G90 GOO X#8050 Y#8051

N480 G53 GO1 Z#8052

N499 GOTO 900

(--- STOP-> SIM GECISI -----———=———————= )
N500 IF #8015 <> 5 THEN GOTO 900

N510 G53 G90 GOO ZO.

N520 G53 G90 GOO X#8050 Y#8051

N530 (MO0O)

N550 (M03) (SPINDLE START)

N599 GOTO 900

(--- ALARMLAR —-—-—————————————— )

N800 ALM 10 (TAKIM KOMUTU YANLIS ALARM)
N805 GOTO 900

N810 ALM 11 (SPINDLE DONME KOMUT ALARM)
N815 GOTO 900

N900 G90 G43 H#100

M99 (GERI DON)
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6.2. Alt Programa Yonlendirilen Komutlar

Alt program yonlendirme komutu algilandiginda bu kod blogu iginde yer alan komutlar
yorumlayici tarafindan islenmez ve #8000~#8049 ile #8100~#8149 numaral degiskenlere
yuklenir. Boylece bu komutlar alt program iginde kontrol edilerek farkli amaglar igin
kullanilabilir.

Asagida belirtilen kod blogunda sistem alt program ¢agrildigini algilar ve X eksene
hareket komutu géndermez. Bunun yerine #8000 numarali degiskenin igcine 1000000,
#8100 numarali degiskenin icine ise 1 degeri yukler. Asagidaki tabloda da belirtildigi gibi
komutlarin formatlari tam sayi ve ondalikl sayi olarak ikiye ayrilir. Eksen komutlari
ondalikli oldugu i¢in 100.0000 komutu noktasi olmadan yorumlanacak sekilde(1000000)
#8000 numarali degiskene yUklenir.

Ana Program

00001 (MAIN PROG)
M98 P1000 GOO X100 (01000.cnc ALT PROGRAMI CAGIR)
M30 (PROGRAM SONU)

%

Alt Program (01000.cnc)

01000 (SUB PROG)

IF #8100 == 0 THEN GOTO 99 (X KOMUTU VERILMEDIYSE GERI
DON)

X#8000 (X EKSENI HAREKET ETTIR)

N99 M99 (ANA PROGRAMA GERI DON)

%
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Adres Degisken Aciklama Format
16000~16001 #8000 Alt programa ydnlenen satir X Eksen degeri 0.0000
16002~16003 #8001 Alt programa ydnlenen satir Y Eksen degeri 0.0000
16004~16005 #8002 Alt programa yonlenen satir Z Eksen degeri 0.0000
16006~16007 #8003 Alt programa yonlenen satir 4. Eksen degeri 0.0000
16008~16009 #8004 Alt programa yonlenen satir 5. Eksen degeri 0.0000
16010~16011 #8005 Alt programa ydnlenen satir 6. Eksen degeri 0.0000
16012~16013 #8006 Alt programa ydnlenen satir 7. Eksen degeri 0.0000
16014~16015 #8007 Alt programa yonlenen satir 8. Eksen degeri 0.0000
16018~16019 #8009 Alt programa yonlenen satir D degeri 0
16020~16021 #8010 Alt programa yénlenen satir F degeri 0.0000
16022~16023 #8011 Alt programa ybénlenen satir H degeri 0
16024~16025 #8012 Alt programa yonlenen satir | degeri 0.0000
16026~16027 #8013 Alt programa yonlenen satir J degeri 0.0000
16028~16029 #8014 Alt programa yoénlenen satir K degeri 0.0000
16030~16031 #8015 Alt programa yonlenen satir L degeri 0
16032~16033 #8016 Alt programa yonlenen satir M degeri 0
16036~16037 #8018 Alt programa yonlenen satir P degeri 0
16038~16039 #8019 Alt programa ydénlenen satir Q degeri 0.0000
16040~16041 #8020 Alt programa yo6nlenen satir R degeri 0.0000
16042~16043 #8021 Alt programa yonlenen satir S degeri 0
16044~16045 #8022 Alt programa yénlenen satir T degeri 0
16044~16045 #8023 Alt programa yonlenen satir B Kod degeri 0
16060~16061 #8030 Alt programa yoénlenen satir grup 0 G degeri 0.0
16062~16063 #8031 Alt programa yonlenen satir grup 1 G degeri 0.0
16064~16065 #8032 Alt programa yénlenen satir grup 2 G degeri 0.0
16066~16067 #8033 Alt programa yénlenen satir grup 3 G degeri 0.0
16068~16069 #8034 Alt programa ydnlenen satir grup 4 G degeri 0.0
16070~16071 #8035 Alt programa yoénlenen satir grup 5 G degeri 0.0
16072~16073 #8036 Alt programa ydnlenen satir grup 6 G degeri 0.0
16074~16075 #8037 Alt programa yonlenen satir grup 7 G degeri 0.0
16076~16077 #8038 Alt programa ydnlenen satir grup 8 G degeri 0.0
16078~16079 #8039 Alt programa ydnlenen satir grup 9 G degeri 0.0
16080~16081 #8040 Alt programa yonlenen satir grup 10 G degeri 0.0
16082~16083 #8041 Alt programa yonlenen satir grup 11 G degeri 0.0
16084~16085 #8042 Alt programa yonlenen satir grup 12 G degeri 0.0
16086~16087 #8043 Alt programa yonlenen satir grup 13 G degeri 0.0
16088~16089 #8044 Alt programa yonlenen satir grup 14 G degeri 0.0
16090~16091 #8045 Alt programa yonlenen satir grup 15 G degeri 0.0
16092~16093 #8046 Alt programa yonlenen satir grup 16 G degeri 0.0
16094~16095 #8047 Alt programa yonlenen satir grup 17 G degeri 0.0
16096~16097 #8048 Alt programa yonlenen satir grup 18 G degeri 0.0
16098~16099 #8049 Alt programa yonlenen satir grup 19 G degeri 0.0
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Adres Degisken Aciklama Format
16200~16201 #8100 Alt programa ydénlenen satir X Eksen biti 0
16202~16203 #8101 Alt programa ydnlenen satir Y Eksen biti 0
16204~16205 #8102 Alt programa yonlenen satir Z Eksen biti 0
16206~16207 #8103 Alt programa ydnlenen satir 4. Eksen biti 0
16208~16209 #8104 Alt programa yonlenen satir 5. Eksen biti 0
16210~16211 #8105 Alt programa ydnlenen satir 6. Eksen biti 0
16212~16213 #8106 Alt programa ydnlenen satir 7. Eksen biti 0
16214~16215 #8107 Alt programa yonlenen satir 8. Eksen biti 0
16218~16219 #8109 Alt programa yo6nlenen satir D biti 0
16220~16221 #8110 Alt programa yonlenen satir F biti 0
16222~16223 #8111 Alt programa yénlenen satir H biti 0
16224~16225 #8112 Alt programa yonlenen satir | biti 0
16226~16227 #8113 Alt programa ydénlenen satir J biti 0
16228~16229 #8114 Alt programa yo6nlenen satir K biti 0
16230~16231 #8115 Alt programa yonlenen satir L biti 0
16232~16233 #8116 Alt programa yonlenen satir M biti 0
16236~16237 #8118 Alt programa yonlenen satir P biti 0
16238~16239 #8119 Alt programa yonlenen satir Q biti 0
16240~16241 #8120 Alt programa yo6nlenen satir R biti 0
16242~16243 #8121 Alt programa yonlenen satir S biti 0
16244~16245 #8122 Alt programa yonlenen satir T biti 0
16244~16245 #8123 Alt programa yoénlenen satir B Kod biti 0
16260~16261 #8130 Alt programa yo6nlenen satir grup 0 G biti 0
16262~16263 #8131 Alt programa yonlenen satir grup 1 G biti 0
16264~16265 #8132 Alt programa yonlenen satir grup 2 G biti 0
16266~16267 #8133 Alt programa yonlenen satir grup 3 G biti 0
16268~16269 #8134 Alt programa yénlenen satir grup 4 G biti 0
16270~16271 #8135 Alt programa yonlenen satir grup 5 G biti 0
16272~16273 #8136 Alt programa ydnlenen satir grup 6 G biti 0
16274~16275 #8137 Alt programa yonlenen satir grup 7 G biti 0
16276~16277 #8138 Alt programa yénlenen satir grup 8 G biti 0
16278~16279 #8139 Alt programa yonlenen satir grup 9 G biti 0
16280~16281 #8140 Alt programa yo6nlenen satir grup 10 G biti 0
16282~16283 #8141 Alt programa yonlenen satir grup 11 G biti 0
16284~16285 #8142 Alt programa yonlenen satir grup 12 G biti 0
16286~16287 #8143 Alt programa yo6nlenen satir grup 13 G biti 0
16288~16289 #8144 Alt programa yonlenen satir grup 14 G biti 0
16290~16291 #8145 Alt programa yo6nlenen satir grup 15 G biti 0
16292~16293 #8146 Alt programa yonlenen satir grup 16 G biti 0
16294~16295 #8147 Alt programa yo6nlenen satir grup 17 G biti 0
16296~16297 #8148 Alt programa yo6nlenen satir grup 18 G biti 0
16298~16299 #8149 Alt programa yonlenen satir grup 19 G biti 0
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6.3. Makro Programlama

Makro komutlari g kod dosyasi iginde matematiksel ve kosullu dallanmalar gibi iglemlerin
yapilmasini saglar. Makro komutlari G65 ile kullanilabildigi gibi BASIC tlrevi yazim ile de
programlanabilir. Orneklerde miimkiin oldugunca her iki sekilde de kullanimi gésterilmistir.

GKod | LKod |iglem Tanim
G65 Lo1 Atama #A = #B
G65 LO2 Toplama islemi #A =#B + #C
G65 LO3 Cikarma iglem #A = #B - #C
G65 LO4 Carpma islemi #A = #B * #C
G65 LOS Bdlme islemi #A =#B [ #C
G65 LO6 Blok halinde atama #A = BMOVI5, 3]
G65 L11 Mantiksal VEYA iglemi #A =#B | #C
G65 L12 Mantiksan VE iglemi #A = #B & #C
G65 L13 Mantiksal OZEL VEYA islemi #A = #B " #C
G65 L14 Saga kaydirma #A = SHR[#B, 3]
G65 L15 Sola kaydirma #A = SHL[#B, 3]
G65 L21 Karekok alma islemi #A = SQRJ[16]
G65 L22 Mutlak deg@eri alma islemi #A = ABS[-16]
G65 L23 Bdlenden kalan degeri alma iglemi #A=18% 4
G65 L24 BCD koddan BIN koda dénustirme #A = BIN[18]
G65 L25 BIN koddan BCD koda ddnustirme #A = BCD[18]
G65 L27 Dik Uggen Hipoteniis Hesaplama #A = SQRA[10, 15]
G65 L28 Dik Uggen Kenar Hesaplama #A = SQRSJ10, 15]
G65 L31 Sinls hesaplama #A = SIN[#B, 450000]
G65 L32 Kosinls hesaplama #A = COS[#B, 450000]
G65 L33 Tanjant hesaplama #A = TAN[#B, 450000]
G65 L34 Ark tanjant hesaplama #A = ATAN[#C, #B]
G65 L35 Ark sinlis hesaplama #A = ASIN[#B, #C]
G65 L36 Ark kosinus hesaplama #A = ACOS[#B, #C]
G65 L80 Belirli bir satira kosulsuz yénlendirme GOTO 300
G65 L81 Belirli bir satira kogullu yonlendirme IF #A == 100 THEN GOTO 300
G65 L82 Belirli bir satira kogullu yonlendirme IF #A <> 100 THEN GOTO 300
G65 L83 Belirli bir satira kogullu yonlendirme IF #A > 100 THEN GOTO 300
G65 L84 Belirli bir satira kosullu yénlendirme IF #A < 100 THEN GOTO 300
G65 L85 Belirli bir satira kogullu yonlendirme IF #A >= 100 THEN GOTO 300
G65 L86 Belirli bir satira kosullu yénlendirme IF #A <= 100 THEN GOTO 300
G65 L87 imleci belli bir satira kosulsuz yénlendirme INDX 10
G65 L99 Alarm verdirme ALM 1
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6.3.1. Atama(a=Dhb)

Bir degiskenin igine sabit bir deger ya da baska bir degiskenin degerini kopyalar.

Ornek:
(DEGISKEN #0’IN ICINE 100 DEGERI ATAR)
G65 L1 P#0 Q100
(DEGISKEN #0’IN ICINE DEGISKEN #1 DEGERINI KOPYALAR)
G65 L1 P#0 Q#1

Ornek:
(DEGISKEN #0’IN ICINE 100 DEGERI ATAR)
#0 = 100
(DEGISKEN #0’IN ICINE DEGISKEN #1 DEGERINI KOPYALAR)
#0 = #1

6.3.2. Toplama(a=b +¢c)

iki degeri toplayarak belirtilen degiskenin icine yiikler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 1 ILE TOPLAR VE #0’A YUKLER)

G65 L2 P#0 Q#l1 R1
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 ILE TOPLAR VE #0’A YUKLER)

G65 L2 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 1 ILE TOPLAR VE #0’'A YUKLER)
#0 = #1 + 1
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 ILE TOPLAR VE #0’A YUKLER)
#0 = #1 + #2
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6.3.3. Cikarma(a=b-c)

iki degerin farkini alir ve belirtilen degiskenin icine yikler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINDEN 1 CIKARIR VE #0’A YUKLER)

G65 L3 P#0 Q#1 R1
(DEGISKEN #1’IN DEGERINDEN #2’'YI GCIKARIR VE #0’A YUKLER)
G65 L3 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINDEN 1 CIKARIR VE #0’A YUKLER)
#0 = #1 - 1
(DEGISKEN #1’IN DEGERINDEN #2’YiI CIKARIR VE #0’A YUKLER)
#0 = #1 - #2

6.3.4. Carpma(a=b*c)

iki degerin carpimini alir ve belirtilen degiskenin icine yiikler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 ILE CARPAR VE #0’'A YUKLER)
G65 L4 P#0 Q#1 R5
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 ILE CARPAR VE #0’A YUKLER)

G65 L4 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 ILE CARPAR VE #0’'A YUKLER)
#0 = #1 * 5
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 ILE CARPAR VE #0’A YUKLER)
#0 = #1 * #2
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6.3.5. Bolme(a=b/c)

b degerini ¢ degerine bdler ve belirtilen degiskenin igine yikler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINiI 5'E BOLER VE #0’'A YUKLER)
G65 L5 P#0 Q#1 R5
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2’'YE BOLER VE #0’A YUKLER)
G65 L5 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5'E BOLER VE #0’A YUKLER)
#0 = #1 / 5
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2'YE BOLER VE #0’'A YUKLER)
#0 = #1 / #2

Bolen degeri(c) 0 verildiginde <ALM79> Makro Komutlarinda Sifira B6lme Hatasi
olusur.

6.3.6. Blok Atama (a[0] ...a[c-1] =b)

A degiskeninden baslayarak c ile belirtilen say1 kadar b degerini yikler.

Ornek:
(DEGISKEN #0’DAN BASLAYARAK #2’YE KADAR 5 DEGERINI YUKLER)
G65 L6 P#0 Q5 R3
(DEGISKEN #0’DAN BASLAYARAK #2’YE KADAR #5 DEGERINI YUKLER)
G65 L6 P#0 Q#5 R3

Ornek:
(DEGISKEN #0’DAN BASLAYARAK #2’YE KADAR 5 DEGERINI YUKLER)
#0 = BMOV[5, 3]
(DEGISKEN #0’DAN BASLAYARAK #2’YE KADAR #5 DEGERINI YUKLER)
#0 = BMOV[#5, 3]
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6.3.7. Mantiksal Veya (a=b | c)

b ile ¢ degerini mantiksal veya isleminden gegirir ve a degiskenine yukler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’'YI VEYA ISLEMINDEN GECIRIR)
(VE SONUCU #0’A YUKLER)
G65 L1l P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’YI VEYA ISLEMINDEN GECIRIR)
(VE SONUCU #0’A YUKLER)
#0 = #1 | #2

6.3.8. Mantiksal Ve (a=b & c)

b ile ¢ degerini mantiksal ve isleminden gegirir ve a degiskenine ylkler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’Yi VE ISLEMINDEN GECIRIR)
(VE SONUCU #0’A YUKLER)
G65 L12 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’'YI VE ISLEMINDEN GEGIRIR)
(VE SONUCU #0’A YUKLER)
#0 = #1 & #2
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6.3.9. Mantiksal Ozel Veya (a=b 2 c)

b ile ¢ degerini mantiksal 6zel veya isleminden gegcirir ve a degiskenine yikler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’'Yi OZEL VEYA ISLEMINDEN)

(GECIRIR VE SONUCU #0’A YUKLER)
G65 113 P#0 Q#1 Ri#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERI ILE #2’Yi OZEL VEYA ISLEMINDEN)
(GECIRIR VE SONUCU #0’A YUKLER)
#0 = #1 ~ #2

6.3.10. Saga Bit Kaydirma (a=b >> ¢)

b degerine, c dederi kadar saga dogru bit kaydirma iglemi yapar ve a degiskenine yukler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 BIT SAGA KAYDIRIR VE #0’A YUKLER)

G65 L14 P#0 Q#1 R5

(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 KADAR SAGA KAYDIRIR)
(VE #0’A YUKLER)

G65 L14 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 BIT SAGA KAYDIRIR VE #0’A YUKLER)
#0 = SHR[#1, 5]
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 KADAR SAGA KAYDIRIR)
(VE #0’A YUKLER)
#0 = SHR[#1, #2]
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6.3.11. Sola Bit Kaydirma (a =b << ¢)

b degerine, ¢ degeri kadar sola dogru bit kaydirma islemi yapar ve a degiskenine yukler.

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 BIT SOLA KAYDIRIR VE #0’A YUKLER)

G65 L15 P#0 Q#1 R5
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 KADAR SOLA KAYDIRIR)
(VE #0’A YUKLER)

G65 L15 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(DEGISKEN #1’IN DEGERINI 5 BIT SOLA KAYDIRIR VE #0’A YUKLER)

#0 = SHL[#1, 5]

(DEGISKEN #1’IN DEGERINI #2 KADAR SOLA KAYDIRIR)
(VE #0’A YUKLER)

#0 = SHL[#1, #2]

6.3.12. Karekok Alma (a = sqrt[b])

b degerinin karekokunu alir ve a degiskenine yikler.

Ornek:
(4’ N KAREKOKUNU ALIR VE #0’'A YUKLER)
G65 L21 P#0 Q4
(DEGISKEN #1’IN KAREKOKUNU ALIR VE #0’A YUKLER)

G65 L21 P#0 QO#1

Ornek:
(4’ N KAREKOKUNU ALIR VE #0’'A YUKLER)
#0 = SQR[4]
(DEGISKEN #1’IN KAREKOKUNU ALIR VE #0’A YUKLER)

#0 = SQR[#1]
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6.3.13. Mutlak Deger Alma (a = abs|[b])

b degerinin mutlak degerini alir ve a degiskenine yukler.

Ornek:
(-5’ IN MUTLAK DEGERINI ALIR VE #0’A YUKLER)
G65 L22 P#0 Q-5
(DEGISKEN #1’IN MUTLAK DEGERINI ALIR VE #0’A YUKLER)
G65 L22 P#0 Q#1

Ornek:
(-5’ IN MUTLAK DEGERINI ALIR VE #0’A YUKLER)
#0 = ABS[-5]
(DEGISKEN #1’IN MUTLAK DEGERINI ALIR VE #0’A YUKLER)
#0 = ABS[#1]

6.3.14. Bolenden Kalani Alma (a=b % c)

b degerini c degerine bdler ve kalan degeri a degiskenine ylkler.

Ornek:
(5’1, 2’YE BOLER VE KALAN DEGERI DEGISKEN #0’A YUKLER)
G65 L23 P#0 Q5 R2
(DEGISKEN #1’1I, #2’'YE BOLER VE KALAN DEGERI #0’A YUKLER)
G65 L23 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(5’1, 2'YE BOLER VE KALAN DEGERI DEGISKEN #0’'A YUKLER)
#0 =5 % 2
(DEGISKEN #1’1I, #2’'YE BOLER VE KALAN DEGERI #0’A YUKLER)
#0 = #1 % #2

Bdlen degeri(c) O verildiginde <ALM79> Makro Komutlarinda Sifira B6lme Hatasi
olusur.
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6.3.15. BCD Degerini ikili Sayi Sistemine Doniistiirme (a = bin[b])

BCD olarak kodlanmig b degerini ikili say1 sistemine dénusturir ve a degiskenine yulkler.

Ornek:
(#1 = 0000 0000 0000 0000 0001 0010 0011 0100)
( 0 0 0 0 1 2 3 4)
(DEGISKEN #1’I IKILI SAYI SISTEMINE DONUSTURUR VE)
(#0’ A YUKLER)
G65 L24 P#0 Q#1
(DEGISKEN #1’I IKILI SAYI SISTEMINE DONUSTURUR VE)
(#0’A YUKLER)
#0 = BIN[#1]
(#0 = 1234 OLACAKTIR)

6.3.16. Bir Degeri BCD Olarak Kodlama (a = bcd[b])

b degerini BCD koda donustirir ve a degiskenine yikler.

Ornek:
(#1 = 1234)
(DEGISKEN #1’I BCD SAYI SISTEMINE DONUSTURUR VE)
(#0’A YUKLER)
G65 L25 P#0 Q#1
(DEGISKEN #1’I BCD SAYI SISTEMINE DONUSTURUR VE)
(#0’A YUKLER)
#0 = BCD[#1]
(#0 = 0000 0000 0000 0000 0001 0010 0011 0100 OLACAKTIR)
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6.3.17. Dik Uggen Hipoteniis Hesaplama (a = sqrt[b * b + ¢ * c])

b degerinin karesi ile ¢ degerinin karesini toplar ve ¢ikan degerin karekokini a
degiskenine yukler.

Ornek:
(3’UN KARESI ILE 4’'UN KARESINI TOPLAR VE CIKAN DEGERIN)

(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L27 P#0 Q3 R4 (#0 = 5 OLUR)

(#1’ IN KARESI ILE #2’'NIN KARESINI TOPLAR VE GIKAN DEGERIN)
(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L27 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(3’'UN KARESI ILE 4’'UN KARESINI TOPLAR VE CIKAN DEGERIN)

(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = SQRA[3, 4] (#0 = 5 OLUR)

(#1’/IN KARESI ILE #2'NIN KARESINI TOPLAR VE CIKAN DEGERIN)
(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = SQRA[#1, #2]

6.3.18. Dik Uggen Kenar Hesaplama (a = sqrt[b * b — ¢ * ¢])

b degerinin karesinden, c degerinin karesini gikarir ve gikan degerin karekokunu a
degigkenine yukler.

Ornek:
(5’ IN KARESINDEN 3’'UN KARESINI CIKARIR VE CIKAN DEGERIN)

(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L28 P#0 Q5 R3 (#0 = 4 OLUR)

(#1’ IN KARESINDEN #2’'NIN KARESINI CIKARIR VE CIKAN DEGERIN)
(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L28 PH#0 Q#1 R#2
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Ornek:
(5’ IN KARESINDEN 3’'UN KARESINI CIKARIR VE CIKAN DEGERIN)
(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)
#0 = SQRS[5, 3] (#0 = 4 OLUR)
(#1’ IN KARESINDEN #2’'NIN KARESINI CIKARIR VE CIKAN DEGERIN)
(KAREKOKUNU ALARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)
#0 = SQRS[#1, #2]

6.3.19. Siniis (a=b *sin[c])

Derece cinsinden verilen ¢ degerindeki aginin sinisinl hesaplar ve ¢gikan degeri b ile
carparak a degiskenine ylkler. c degeri 0.0000 formatinda belirtiimelidir. 1 derece igin
10000, 30 derece i¢in 300000 degeri verilmelidir.

Ornek:
(30 DERECENIN SINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L31 P#0 Q10000 R300000 (#0 = 5000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ SINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)
(#1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L31 P#0 Q#l R#2

Ornek:
(30 DERECENIN SINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = SIN[10000, 300000] (#0 = 5000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ SINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)
(#1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = SIN[#1, #2]
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6.3.20. Kosiniis (a=b * cos]c])

Derece cinsinden verilen ¢ degerindeki aginin kosinlstni hesaplar ve ¢ikan degeri b ile
carparak a degiskenine yukler. ¢ degeri 0.0000 formatinda belirtiimelidir. 1 derece igin
10000, 30 derece i¢in 300000 degeri verilmelidir.

Ornek:
(60 DERECENIN KOSINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L32 P#0 Q10000 R600000 (#0 = 5000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ KOSINUSUNU HESAPLAR VE)
(CIKAN DEGERI #1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L32 P#0 Q#l1 R#2

Ornek:
(60 DERECENIN KOSINUSUNU HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = COS[10000, 600000] (#0 = 5000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ KOSINUSUNU HESAPLAR VE)
(CIKAN DEGERI #1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = COS[#1, #2]

6.3.21. Tanjant (a = b * tan|c])

Derece cinsinden verilen ¢ degerindeki acginin tanjantini hesaplar ve ¢ikan degeri b ile
garparak a degiskenine yukler. ¢ degeri 0.0000 formatinda belirtiimelidir. 1 derece igin
10000, 30 derece icin 300000 degeri verilmelidir.

Ornek:
(45 DERECENIN TANJANTINI HESAPLAR VE CIKAN DEGERI)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L33 P#0 Q10000 R450000 (#0 = 10000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ TANJANTINI HESAPLAR VE)
(CIKAN DEGERI #1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L33 P#0 Q#1 R#2
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Ornek:
(45 DERECENIN TANJANTINI HESAPLAR VE CIKAN DEéERi)

(10000 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = TAN[10000, 450000] (#0 = 10000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN ACININ TANJANTINI HESAPLAR VE)
(CIKAN DEGERI #1 ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)
#0 = TAN[#1, #2]

6.3.22. Ark Tanjant (a = atan[b / c])

b degerini, c degerine bdler ve ¢ikan sonucun ark tanjantini alarak a degiskenine yukler.

Ornek:
(#1'1 #2’YE BOLER VE CIKAN SONUCUN ARK TANJANTINI)

(HESAPLAYARAK DEGISKEN #0’'A YUKLER)
G65 L34 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(#1'1 #2’'YE BOLER VE CIKAN SONUCUN ARK TANJANTINI)

(HESAPLAYARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)
#0 = ATANI[#1, #2]

Bdlen degeri(c) O verildiginde <ALM79> Makro Komutlarinda Sifira B6lme Hatasi
olusur.

6.3.23. Ark Siniis (a = b * asin[c])

b degerini, c degerinin ark sinlsu ile garpar ve ¢ikan degeri a degiskenine yukler. b ve ¢
degeri 0.0000 formatinda belirtiimelidir.
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Ornek:
(0.5’in ARK SINUSUNU HESAPLAR VE BU DEGERI 10000)

(ILE CARPARAK #0’A YUKLER)

G65 L35 P#0 Q10000 R5000 (#0 = 300000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN DEGERIN ARK SINUSUNU HESAPLAR VE #1'1I)
(BU DEGER ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L35 P#0 Q#1 R#2

Ornek:
(0.5’in ARK SINUSUNU HESAPLAR VE BU DEGERI 10000)

(ILE CARPARAK #0’A YUKLER)
#0 = ASIN[10000, 5000] (#0 = 300000 OLUR)
(#2 ILE BELIRTILEN DEGERIN ARK SINUSUNU HESAPLAR VE #1’1I)

(BU DEGER ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = ASIN[#1, #2]

6.3.24. Ark Kosintis (a=b * acos|c])

b degerini, c degerinin ark kosinlUsu ile ¢arpar ve ¢ikan degeri a degiskenine ylkler. b ve c
degeri 0.0000 formatinda belirtiimelidir.

Ornek:
(0.5’in ARK KOSINUSUNU HESAPLAR VE BU DEGERI 10000)

(ILE CARPARAK #0’A YUKLER)

G65 L36 P#0 Q10000 R5000 (#0 = 600000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN DEGERIN ARK KOSINUSUNU HESAPLAR VE #1'71)
(BU DEGER ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

G65 L36 P#0 Q#1 R#2
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Ornek:
(0.5’in ARK KOSINUSUNU HESAPLAR VE BU DEGERI 10000)

(ILE CARPARAK #0’A YUKLER)

#0 = ACOS[10000, 5000] (#0 = 600000 OLUR)

(#2 ILE BELIRTILEN DEGERIN ARK KOSINUSUNU HESAPLAR VE #1’1I)
(BU DEGER ILE CARPARAK DEGISKEN #0’A YUKLER)

#0 = ACOS[#1, #2]

6.3.25. Belirtilen Satir Numarasina Atlama (goto a)

a ile belirtilen satir numarasini (N) program iginde arar ve imleci bu satira tagiyarak
islemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (GOTO ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 180 P10 (N10 iLE ISARETLENMIS SATIRA ATLA)
X100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)

N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

GOTO 20 (N20 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA)
X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)

N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM99> Program Sonu hatasi olusur.
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6.3.26. iki Deger Esitse Belirtilen Satir Numarasina Atlama (if b == ¢ then goto a)

b degeri, c degerine esitse a ile belirtilen satir numarasini (N) program iginde arar ve
imleci bu satira tagiyarak igslemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (ESITSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L81 P10 Q1 R2 (N10 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA) >

X100. (1 '= 2 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR)
N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 1 == 1 THEN GOTO 20 (1 == 1 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)

N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM99> Program Sonu hatasi olusur.

Verilen drnekte kolay anlagiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ de@eri sabit ya da
degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.27. iki Deger Esit Degilse Belirtilen Satira Atlama (if b <> ¢ then goto a)

b degeri, c degerine esit degilse a ile belirtilen satir numarasini (N) program iginde arar ve
imleci bu satira tagiyarak igslemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (ESIT DEGILSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L82 P10 Q1 Rl (N10 ILE ISARETLENMiS SATIRA ATLA) >

X100. (1 == 1 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR)
N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 1 <> 2 THEN GOTO 20 (1 !'= 2 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)

N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM88> Program Bulunamadi hatasi olusur.

Verilen drnekte kolay anlasiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ de@eri sabit ya da
degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.28. B Degeri C’den Biiyiikse Belirtilen Satira Atlama (if b > ¢ then goto a)

b degderi, c degerinden bliyikse a ile belirtilen satir numarasini (N) program iginde arar ve
imleci bu satira tagiyarak igslemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (BUYUKSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L83 P10 Q1 R2 (N10 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA)
X100. (1 < 2 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR) >

N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 2 > 1 THEN GOTO 20 (2 > 1 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)
N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)
M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM88> Program Bulunamadi hatasi olusur.

Verilen drnekte kolay anlagiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ de@eri sabit ya da
degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.29. B Degeri C’den Kiigiikse Belirtilen Satira Atlama (if b < ¢ then goto a)

b degderi, c degerinden klglikse a ile belirtilen satir numarasini (N) program icinde arar ve
imleci bu satira tasiyarak islemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (KUCUKSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L84 P10 Q2 Rl (N10 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA)
X100. (2 > 1 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR) >

N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 1 < 2 THEN GOTO 20 (1 < 2 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)
N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)
M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM88> Program Bulunamadi hatasi olusur.

Verilen érnekte kolay anlagiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ de@eri sabit ya da
degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.30. B Degeri C’den Biiyiik Veya Esitse Belirtilen Satira Atlama (if b >= ¢ then

goto a)

b degeri, c degerinden buiylk veya esitse a ile belirtilen satir numarasini (N) program
icinde arar ve imleci bu satira tagiyarak islemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (BUYUK VEYA ESITSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L85 P10 Q1 R2 (N10 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA) >

X100. (1 < 2 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR)
N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 1 >= 1 THEN GOTO 20 (1 == 1 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)

N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM88> Program Bulunamadi hatasi olusur.

Verilen drnekte kolay anlagiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ de@eri sabit ya da
degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.31. B Degeri C’den Kiigiik Veya Esitse Belirtilen Satira Atlama (if b <= ¢ then

goto a)

b degeri, c degerinden kli¢lk veya esitse a ile belirtilen satir numarasini (N) program
icinde arar ve imleci bu satira tagiyarak islemeye buradan devam eder.

Ornek:

00001 (KUCUK VEYA ESITSE ORNEK)

GO0 G54 G90 G40 G49 G80

G65 L86 P10 Q2 Rl (N10 ILE ISARETLENMIS SATIRA ATLA)

X100. (2 > 1 OLDUGUNDAN BU SATIR ISLENIR)

N10 XO. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)

IF 1 <= 2 THEN GOTO 20 (1 < 2 OLDUGUNDAN)

X-100. (BU SATIR ISLENMEDEN ATLANIR)
N20 X50. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)
M30 (PROGRAM SONU)

%

Hedef N satiri bulunamadiginda <ALM88> Program Bulunamadi hatasi olusur.

Verilen érnekte kolay anlagiimasi igin sabit sayilar kullaniimistir. b ve ¢ degeri sabit ya da

degisken olarak ifade edilebilir.
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6.3.32. imleci Belirtilen Say1 Kadar Kaydirma (indx a)

Program imlecini a ile belirtilen sayi kadar asagi ya da yukari yénde kaydirir. Atlanacak
satir, bu komutun arkasindaki satir referans alinarak belirtilmelidir. Program basindan
daha disuk bir satir komutu verildiginde ilk satira atlama yapilir. Program satir sayisindan
daha ylksek bir deger verildiginde programin son satirina atlama yapilir.

Ornek:

00001 (KUCUK VEYA ESITSE ORNEK)
GO0 G54 G90 G40 G49 G80
G65 L87 P1 (1 SATIR ASAGI DOGRU ATLA)
X100. (BU SATIR ATLANIR) 1
X10. (PROGRAM BURADAN DEVAM EDER)
GOTO 20 (N20 SATIRINA ATLA)
N10 X20. (YUKARI DOGRU ATLANAN SATIR)

3 | soro 30 (PROGRAMI SONLANDIR) 2

4 N20 INDX -3 (3 SATIR YUKARI ATLA)

N30 M30 (PROGRAM SONU)
%
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6.3.33. Alarm (alm a)

Program iginde alarm verdirmek igin kullanilir. Sistem alarm durumuna gegeceginden
islem bu satirda durdurulur. Toplamda 16 farkli alarm olusturulabilir. a degeri O ile 15
arasinda olmalidir. Bu araliin diginda bir deger belirtildiginde disinda bir 15 numarali
makro alarmi olusturulur. Bu alarmlarin agiklamalari makine ureticisi tarafindan

degigtirilebilir.

Ornek:

(MACRO ALARM 0 OLUSTUR)

G65 L99 PO

Bu satira ulasildiginda <ALM288> Makro Alarm 0 hatasi olusur.

Ornek:

(MACRO ALARM 5 OLUSTUR)

AIM 5

Bu satira ulasildiginda <ALM293> Makro Alarm 5 hatasi olusur.
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Alt Program Ve Makro Programlama Ornegi

6.4.

Alt Program Ve Makro Programlama Ornegi

Sabit magazin takim degistirme ve takim boyu sifirlama alt programi (09001.cnc)
09001 (TAKIM DEGISTIRME)
(--- TAKIM NO KONTROL —---——————————————————————— )
N049 IF #8122 == 0 THEN GOTO 800 (T YOK PROBING)
NO50 #10 = #8022 (ISTENEN TAKIM)
NO51 IF #10 == #100 THEN GOTO 800 (T _YENI == T ESKI)
NO52 IF #100 < 0 THEN GOTO 900 (T_ESKI < 0)
NO53 IF #100 > #109 THEN GOTO 900 (T ESKI>T MAX)
N054 IF #10 < 0 THEN GOTO 900 (T_YENI < 0)
NO55 IF #10 > #109 THEN GOTO 900 (T YENI > T MAX)
#101 = 0
(-—-HAZIRLIK-——————————— = m e~ )
NO70 G90 G53 GOO ZO. (Z REF)
NO71 M5 (SPINDLE STOP)
NO072 M50 (SUPURME YUKARI)
M52 (FIRCA YUKARI)
G04 P1000
G49
NO073 IF #100 == 0 THEN GOTO 200 (T_ESKI = 0)
(-—-TAKIM BIRAK--—-—————————————— -~ )
N100 #11 = #100 - 1 (T1-MAX->TO-T MAX-1)
N101 #12 = #11 * 5 (ADR START)
N102 #13 = #12 + 4010 (ADR OFFSET)
N103 #15 = #10013 (TOOL X)
N104 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N105 #16 = #10013 (TOOL Y)
N106 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N107 #17 = #10013 (TOOL Z)
N108 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N109 #18 = #10013 (TOOL Y2)
N110 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N111l #19 = #10013 (TOOL F)
N112 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N113 #20 = #15 + #107 (TOOL X + X KACMA)
N114 #21 = #16 + #108 (TOOL Y + Y KACMA)
(---TAKIM BIRAK HAREKET-----——-—-——————————————— )
N120 G90 GO0 G53 X#20 Y#21 (TOOL XY KACMA)
N121 G90 GOO G53 Z#18 (TOOL Z)
N122 G90 GOl G53 Z#17 F#106 (TOOL Z2)
N122 G90 GOl G53 X#15 Y#16 F#19 (TOOL XY)
N123 G04 P500
N124 M22 (TAKIM SOK)
M23 (HAVA AC)
#101 = 1
N125 #100 = O (BOS TAKIM KAYIT)
TO
#95 = 0
N126 G04 P250
N127 IF #10 <> 0 THEN GOTO 200 (T_YENI = 0)
N128 G53 G90 ZO. (Z REF)
N129 M21 (TAKIM SIK)
M24 (HAVA KAPAT)

119

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. Sti.



Alt Programlar ve Makro Komutlari
Alt Program Ve Makro Programlama Ornegi HEC K[INTR[".

TO
GOTO 990
(===TAKIM AL-———— === e e e e )
N200 #11 = #10 - 1 (T1_MAX->TO-T MAX-1)
N201 #12 = #11 * 5 (ADR START)
N202 #13 = #12 + 4010 (ADR OFFSET)
N203 #15 = #10013 (TOOL X)
N204 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N205 #16 = #10013 (TOOL Y)
N206 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N207 #17 = #10013 (TOOL Z)
N208 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N209 #18 = #10013 (TOOL Y2)
N210 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N211 #19 = #10013 (TOOL F)
N212 #13 = #13 + 1 (ADR++)
N213 #20 = #15 + #107 (TOOL X + X KACMA)
N214 #21 = #16 + #108 (TOOL Y + Y KACMA)
(---TAKIM AL HAREKET--—-——————— e )
N215 IF #101 == 1 THEN GOTO 220
#101 = 0
N216 G90 G53 GOO zZO. (Z REF)
N217 G90 GOO G53 X#15 Y#16 (TOOL XY)
N220 G90 GO0 G53 Z#18 (TOOL Z)
M22 (TAKIM SOK)
#101 = 0
N221 G90 GO0 G53 X#15 Y#16 (TOOL XY)
N222 G90 GOl G53 Z#17 F#106 (TOOL Z)
N223 M21 (TAKIM SIK)
M24 (HAVA KAPAT)

N224 G04 P250
N122 G90 GOl G53 X#20 Y#21 F#19 (TOOL XY KACMA)

N225 G91 GOO G28 ZO. (Z HOME)

N226 #100 = #10 (TAKIM KAYIT)
T#100

N227 GOTO 800

(~==PROBING-—==—==== = e e e e e )

N800 IF #8102 == 0 THEN GOTO 990 (z CMD?)
IF #100 <= 0 THEN GOTO 901 (TAKIM YOK)

N801 G49 G91 GOO G28 Z0. (Z HOME)
M50 (SUPURME YUKARI)
M52 (FIRCA YUKARI)
G49

N802 G90 GOO G53 X#170 Y#171 (PROBE XY)

N803 GO0 GOO G53 Z#172

N804 G90 GOl G59.4 G31 Z#173 F#174

N805 G91 GOO Z#176 (Z GERI KAC)
N806 G90 GOl G59.4 G31 Z#173 F#175

G54

G04 P250

N807 #22 = #2002 - #177

N808 G90 G10 L1 P#100 R#22

G43 H#100

N809 G91 GOO G28 Z0. (Z HOME)

N810 G53 G90 GOO Z0.0

N811 GOTO 990
(—==CIKIS——————mm—mmm oo oo )
N900 ALM 0
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NO01l AIM 1
N990 G90 G54 G43 H#100
#101 =0
#95 = #100

N999 M99 (GERI DON)
%
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HEIC]KONTROL

7. Alarm Listesi ve Sorun Giderme

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<020> Tanimlanamayan Sistem Hatasi

Sistemin gekirdek yaziliminda
istenmeyen bir durum ortaya
¢ikmis. HSC Kontrol ile iletisime
gegciniz.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<022> Gegersiz Negatif Deger

Bir G kod blogunda D, F, H, L, N,
O, S, T komutlari negatif deger
alamaz. Bu komutlarin yanina

yazilan degeri pozitif bir deger ile

degistirin.

Degisken hatve dig gevriminde
verilen hatve degisim miktari ile
boy hesaplandiginda hareket
icindeki hatve degeri negatif
degere dusuyor. Hatve degisim
miktarini ya da hareket boyunu
degistirin.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<023> Gegersiz “D” Degeri

G41/G42 Komutlarinin yaninda
belirtilen D degeri desteklenen
maksimum takim ofsetinden
blylk yazilmis. D komutunun
yanina 0 ile 100 arasinda bir
deger girin.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<024> Gegersiz “G” Degeri

G komutunun yanina yazilan
deger 0 ile 99.9 arasinda bir
deger olmalidir.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<025> Gegersiz “H” Degeri

G43/G44 Komutlarinin yaninda
belirtilen H degeri desteklenen
maksimum takim ofsetinden
blylk yazilmis. H komutunun
yanina 0 ile 100 arasinda bir
deger girin.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<027> Gegersiz “M” Degeri

M komutlarinin yanina yazilan
deger 0 ile 9999 arasinda bir
deger olmalidir.
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Alarm No

Aciklama Oneriler

ALM<028>

G10 komutunun yaninda belirtilen

P degeri araligin disinda. Pulser3

Programlama Kilavuzuna
basvurunuz.

Gegersiz “P” Degeri

Lazer kesim yaziliminda teknoloji
blogu 0 ile 9 arasinda bir deger
alabilir.

G30 komutunun yanina P komutu
yazilmamis ya da yazilan P degeri
2 ile 4 arasinda bir deger degil.
G30 komutunun yanina P2-P4
arasinda bir komut ekleyin.

Alarm No

Aciklama Oneriler

ALM<029>

Torna yaziliminda belirtilen T
degeri desteklenen maksimum
takim sayisindan buyuk yaziimis.
1 ile 50 arasinda bir deger girin.

Gegersiz “T” Degeri

Alarm No

Aciklama Oneriler

ALM<030>

Bir komutun yanina yazilan
degisken numarasi 0 ile 19999
arasinda bir deger olmalidir.

Gegersiz Degisken Degeri

PC ya da HMI tarafindan
okunmak istenen degisken
numarasi 0 ile 19999 arasinda bir
deger olmalidir.

Alarm No

Aciklama Oneriler

ALM<032>

Gecersiz “L” Degeri M98 komutunun yanina yazilan L
degeri 1 ile 9999999 arasinda

olmalidir.

G10 komutunun yanina yazilan L

degeri araligin disinda. Pulser3

Programlama Kilavuzuna
basvurun.
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Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<033> G Kod Satiri icinde Yazim Hatasi Var

Bir G kod satiri icinde en fazla 63
karakter bulunmalidir. Hata alinan
satirdaki karakter sayisini
disurin.

Bir komutun yanina deger
yazilmamis olabilir. Tim
komutlara bitisik degerlerin
girildiginden emin olun.

Basinda komut olmayan bir deger
yazilmig olabilir.

Acllan her parantez kapatilmalidir.
Parantez siralamasi ve adedinin
dogru oldugunu kontrol edin

Bir komutun yanina yazilan deger

rakamlar ve noktadan olusmaldir.

Komutun yanina yazilan rakamlar
10 karakteri gegmemelidir.

Bir degisken isaretinin yanina (#)
sadece - ve rakam karakterleri
yazilmalidir.

Alarm No Aciklama

Oneriler

ALM<034> G Kod Satiri icinde Eksik Komut Var

G33.1 ya da G34.1 komutlarinin
yanina bir déner eksen hedef
komutu (A/B/C) belirtimemis. Bu
komutlarin yanina bir déner eksen
hedef komutu ekleyin.

Torna yaziliminda G96
komutunun yanina S komutu hig
yazilmamis ya da degeri O
verilmis. G96 komutunun yanina
0’dan buyuk bir S komutu yazin.
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Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<041>

“P” Komutu Eksik

M98 komutunun yanina gegerli bir
P komutu ekleyin.

G10 komutunun yanina gegerli bir
P komutu ekleyin.

G65 komutunun yanina gegcerli bir
P komutu ekleyin.

Lazer kesim yaziliminda G72.1
komutunun yanina gecerli bir P
komutu ekleyin.

G72,G74, G76, G82, G84, G87,
G88, G89 komutlari ilk kez
islenecekse yanina gegerli bir P
komutu ekleyin.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<042>

“Q” Komutu Eksik

G65 komutunun yanina gegerli bir
Q komutu ekleyin.

Lazer kesim yaziliminda G72.1 ya
da G72.2 komutunun yanina
gecerli bir Q komutu ekleyin.

G72,G73, G76, G83, G87
komutlari ilk kez islenecekse
yanina gegerli bir Q komutu

ekleyin.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<043>

“‘R” Komutu Eksik

G10 komutunun yanina gegerli bir
R komutu ekleyin.

G65 komutunun yanina gegerli bir
R komutu ekleyin.

G68 komutunun yanina gegerli bir
R komutu ekleyin.

Lazer kesim yaziliminda G72.1 ya
da G72.2 komutunun yanina
gegerli bir R komutu ekleyin.

Tekrarlanan gevrim komutlari ilk
kez islenecekse yanina gegerli bir

R komutu ekleyin.
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<044> “X” Komutu Eksik Tekrarlanan ¢evrim komutlar YZ
dizleminde ilk kez islenecekse
yanina gegcerli bir X komutu
ekleyin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<045> “Y” Komutu Eksik Tekrarlanan ¢evrim komutlar ZX
dizleminde ilk kez islenecekse
yanina gegcerli bir Y komutu
ekleyin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<046> “Z” Komutu Eksik Tekrarlanan ¢evrim komutlari XY
dizleminde ilk kez islenecekse
yanina gegerli bir Z komutu
ekleyin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<047> “‘R” /1 "IUK” Komutlari Eksik Bir yay hareket komutunun yanina
(G02/G03) R ya da IJK komutlar
eklenmelidir.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<048> “‘R” Ve "IJK” Komutlari Birlikte Verilmis  |Bir yay hareket komutunun yanina
(G02/G03) R ve IJK komutlari
birlikte yazilmamaldir.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<049> Polar Modda “R” Komutu Kullanin Polar koordinat sistemi aktif
edildiginde yay hareket
komutunun yanina (G02/G03)
sadece R komutu yazilabilir. IJK
komutlari kullanilamaz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<051> “F” Komutu Eksik Dis cekme komutlari ilk kez
islenecekse yanina gegerli bir F
komutu ekleyin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<056> |Yayin Baslangi¢ Ve Bitis Koordinatlari Ayni Bir yay hareket komutunun yanina

(G02/G03) R komutu eklendiginde
yay hareketinin baslangi¢ ve bitis
koordinatlari ayni olmamalidir.
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Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<057>

Yayin Yarigcapi Cok Kiguk

Verilen yay hareketinin yaricapi
islenemeyecek kadar kiguk. Daha
blyUk bir yarigap degeri girin.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<058>

Yayin Yarigapi Sifir

Verilen yay hareketinin yarigapi 0.
Sifirdan biyuk bir yaricap degeri
girin.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<059>

Yayin Baslangi¢ Ve Bitis Yaricapi Farkl

Verilen yay hareketinin baslangi¢
yarigapi ve bitis yaricapi
arasindaki fark toleransin disinda.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<061>

“‘R” Degeri “Z” Degerinden Kugluk

Tekrarlanan ¢evrim komutlarinda
R komutunun degeri delik
ekseninin (G17: 2/ G18: Y / G19:
X) hedef degerinden bulyik
olmalidir.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<065>

Diizlem Degistirmek Igin Takim Yaricap
Telafiyi Kapatin

Takim yarigap telafi komutu aktif
edildiginde dizlem degistirilemez.
Duzlem komutlarindan
(G17/G18/G19) 6nce G40 komutu
ile yaricap telafiyi kapatin.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<072>

Takim Yarigap Telafiyi Kapatin

G94/G95 komutlarindan énce
takim yarigap telafiyi kapatin.

G15/G16 komutlarindan énce
takim yarigap telafiyi kapatin.

Tekrarlanan ¢evrim komutlarindan
once takim yarigap telafiyi
kapatin.

G28 ve G30 komutlarindan énce
takim yarigap telafiyi kapatin.

G31 komutundan 6nce takim
yarigap telafiyi kapatin.

G92 komutundan 6énce takim
yaricap telafiyi kapatin.
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<075> Gegersiz Makro Komutu G65 komutunun yaninda belirtilen
L degerine karsilik gelen bir
makro komutu yok.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<076> Makro Komutu Eksik G65 komutunun yaninda gegerli
bir L komutu ekleyin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<077> G66 Zaten Aktif ic ice G66 komutu yazilmis. Yeni
bir G66 komutu vermeden dnce
G67 ile gegerli olan kalici makro
komutunu sonlandirin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<078> P Komutu Bir Degisken ile Belirtimelidir |G65 komutunun yaninda belirtilen
P komutunun degerini bir
degisken ile belirtin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<079> Makro Komutlarinda Sifira Bélme Hatasi | Makro komutlarinda sifira béime
islemi isteniyor. Sifira bdlme
yapilamaz. Makro komutundan
Once bdlen degerinin sifirdan
farkli bir sayi oldugunu kontrol
edin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<080> Makro Komutunda Q Degeri Sifir ATN, SINH, COSH makro
komutlarinda belirtilen bolen
degeri sifir. Sifira bélme
yapilamaz. Makro komutundan
Once bdlen degerinin sifirdan
farkli bir sayi oldugunu kontrol
edin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<085> | ¢ ice En Fazla iki Alt Program Cagrilabilir
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<086> Gegersiz Alt Program Numarasi G66 komutunun yaninda belirtilen

P degeri 0 ile 9999 arasinda
olmalidir.

M98 komutunun yaninda belirtilen
P degeri 0 ile 9999 arasinda
olmalidir.
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Alarm No Aciklama Oneriler

ALM<087> Program Zaten Agik Cagriimak istenen alt program
ana program olarak segilmis ya da

bir alt program olarak agiimis ve
henlz kapatiimamis. Bir alt
programi tekrar cagirmak igin M99
komutu ile bu alt programdan ana
programa dénulmelidir.

Alarm No Aciklama Oneriler

ALM<088> Program Bulunamadi Bir G kod dosyasi i¢inde yapilan
arama iglemi bagarisiz olarak

sonuclandi. Aranan kelime
bulunamadi.

Ktiphane iginde yapilan arama
islemi basarisiz olarak

sonuglandi. Aranan G kod
dosyasli bulunamadi.

Bir N komut satirina atlama istegi
verildi ancak belirtilen N numarasi

bulunamadi.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<089> Program Zaten Var Olusturulmak istenen G kod

dosyasi zaten kitiphanede var.
Farklh bir isimle olusturun.

Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<099> Program Sonu G kod dosyasinin sonuna ulasildi
ancak sonlandirma komutlarindan
biri (M02/M30/M99) bulunamadi.
Dosyanin sonuna M02/M30/M99

komutlarindan birini ekleyin.

G kod dosyasinin sonunda
M02/M30/M99 bulundu ancak bu
komutlarin yanina satir sonu
karakteri eklenmemis. Dosyanin
sonuna bos bir satir ekleyin.

Geri ydonde simulasyon yaparken

program basina ulasildi. Reset

butonuna basip devam
edebilirsiniz.
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<100> Sistemi Yeniden Baslatin G20 ya da G21 ile 6lgu birimi
degistirildi. Sistemin enerijisini
kesip tekrar verin. Sistem
acildiginda yeni 6lgl birimi gegerli
olacaktir.
Alarm No Aciklama Oneriler

ALM<109> Makine Paneli Haberlesmesi Zaman Asimi

Makine paneli haberlesmesi
baslatilamadi ya da zaman
asimina ugradi. Makine paneli
hattinda kullanilan ethernet
kablosunu kontrol edin. Kablonun
CATG6 ve lzeri oldugunu
dogrulayin. Makinenin tim
topraklama hatlarinin standartlara
uygun oldugunu kontrol edin.
Makinenin standartlara uygun
olarak topraklandigindan emin
olun. Makine panelinin gli¢
hattinda sorun olmadigini kontrol
edin. Makine paneli
kullaniimiyorsa SPRM19’a uygun
ayar dederini girin.
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Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<110>

Gergcek Zamanli Haberlesme Baglatma
Hatasi

Servo surdctuler ile haberlesme
baslatilamiyor. Kablolarin diizglin
bir sekilde baglandigindan emin
olun. ECAT ve RTEX modellerde
kullanilan ethernet kablosunun
CATG6 ve Uzeri oldugunu
dogrulayin. SPRM0-SPRM16
parametrelerinin uygun bir
bicimde ayarlandidindan emin
olun. Tam servo surlculerde
enerji oldugunu kontrol edin.
Makinenin tim topraklama
hatlarinin standartlara uygun
oldugunu kontrol edin. Makinenin
standartlara uygun olarak
topraklandigindan emin olun.
Kullanilan Pulser3 modeli ile
servo surtculerin ayni protokoli

kullandidindan emin olun.

Alarm No

Aciklama

Oneriler

ALM<113>

Harici G/C Modulu Haberlesmesi Zaman
Asimi

Harici 10 modull haberlesmesi
baglatilamadi ya da zaman
asimina ugradi. Harici 1O moduli
hattinda kullanilan ethernet
kablosunu kontrol edin. Kablonun
CATG6 ve lzeri oldugunu
dogrulayin. Makinenin tim
topraklama hatlarinin standartlara
uygun oldugunu kontrol edin.
Makinenin standartlara uygun
olarak topraklandigindan emin
olun. Makine panelinin gug¢
hattinda sorun olmadigini kontrol
edin. Kullanilan harici 10 modulu
sayisina gére SPRM32-SPRM41
parametrelerinin uygun bir sekilde
ayarlandigini kontrol edin.
Kullanilan 10 modiillerinin
Uzerinde yer alan se¢im
butonlarinin uygun bir sekilde
ayarlandigini kontrol edin. Harici
IO moddillerinin glg hattinda

sorun olmadigini kontrol edin.
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<114> Parametre Degigtirildi Kullanici tarafindan bir parametre
degistirildi ve emniyet amaciyla bu
alarm olusturuldu. Olgl ve geri
besleme kalibrasyon
parametrelerinden bir
degistirildiyse sistemi kapatip
tekrar acin. Diger parametreler
icin Reset butonuna basin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<120> 1 Sira Numarali Servo Siirlicl lle Sira numarasi belirtilen servo
Haberlesme Kurulamiyor surucu ile haberlesme
ALM<121> 2 Sira Numarali Servo Siiriicii ile saglanamiyor. Kablolarin diizgin
Haberlesme Kurulamiyor bir sekilde baglandigindan emin
ALM<122> 3 Sira Numarali Servo Siiriicii ile olun. ECAT ve RTEX modellerde
Haberlesme Kurulamiyor kullanilan ethernet kablosunun
ALM<123> 4 Sira Numarali Servo Siriicii ile CAT®6 ve Uzeri oldugunu
Haberlesme Kurulamiyor dogrulayin. SPRM0-SPRM16
ALM<124> 5 Sira Numaral Servo Siiriicii ile parametrelerinin uygun bir
Haberlesme Kurulamiyor bicimde ayarlandigindan emin
ALM<125> 6 Sira Numarali Servo Siiriicii lle olun. TUm servo siricilerde
Haber|e§me Kuru|am|yor enerji- Oldugunu kontrol edin.
ALM<126> 7 Sira Numarali Servo Sirici ile Makinenin tiim topraklama
Haberlesme Kurulamiyor ha}larmm standartlara uygun
ALM<127> 8 Sira Numarali Servo Suriicii lle oldugunu kontrol edin. Makinenin
Haberlesme Kurulamiyor standartlara uygun olarak
topraklandigindan emin olun.
Kullanilan Pulser3 modeli ile
servo surtculerin ayni protokoll
kullandigindan emim olun.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<128> Veri Okuma Hatasi Dahili bellekten veri okuma iglemi
basarisiz olarak sonuclandi. HSC
Kontrol ile iletisime geginiz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<129> Veri Yazma Hatasi Dahili bellege veri yazma iglemi
basarisiz olarak sonuclandi. HSC
Kontrol ile iletisime geginiz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<130> Parametreler Okunamadi Dahili hafizaya kaydedilen

parametreler dizgin bir bicimde
okunamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.
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Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<131> Parametreler Yazilamadi

Dahili hafizaya kaydedilen
parametreler diizglin bir bigimde
yazilamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<132> Gegersiz Parametre Degeri

Parametrelere girilen bir ya da
birden fazla deger izin verilen
aralgin disinda. Girilen parametre
degerlerini izin verilen araliga
gore tekrar ayarlayin.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<133> Sistem Parametreleri Okunamadi

Dahili hafizaya kaydedilen sistem
parametreleri diizgln bir bigcimde
okunamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<134> Sistem Parametreleri Yazilamadi

Dahili hafizaya kaydedilen sistem

parametreleri dlizglin bir bigimde

yazilamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<135> Gegersiz Sistem Parametresi Degeri

Sistem parametrelere girilen bir ya
da birden fazla deger izin verilen
araligin disinda. Girilen sistem

parametre degerlerini izin verilen

araliga gore tekrar ayarlayin.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<140> Program Olusturulamadi

G kod dosyasi olusturulamadi.
Pulser3 tzerindeki SD kartin takil
oldugundan emin olun. SD kartin
FAT32 ile formatlanmis oldugunu
kontrol edin. SD karti degistirin.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<141> Program Silinemedi

G kod dosyasi silinemedi. Pulser3
Uzerindeki SD kartin FAT32 ile
formatlanmis oldugunu kontrol

edin. SD karti degistirin.
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Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<142> Program Okunamadi

G kod dosyasi okunamadi.
Pulser3 Uzerindeki SD kartin takih
oldugundan emin olun. SD kartin
FAT32 ile formatlanmis oldugunu
kontrol edin. Cagrilmak istenen alt

programin SD kart icinde var
oldugunu dogrulayin. Cagriimak
istenen alt programin OXXXX.chc
(XXXX: 0-9999) olarak
isimlendirildigini kontrol edin. SD
karti degistirin.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<143> Program Yazilamadi

G kod dosyasina yazma islemi
yapilamadi. Pulser3 Gzerindeki
SD kartin FAT32 ile formatlanmis

oldugunu kontrol edin. SD karti
degistirin.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<150> Takim Telafi Degerleri Okunamadi

Dahili hafizaya kaydedilen takim
telafi degerleri diizgln bir bicimde
okunamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geginiz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<151> Takim Telafi Degerleri Yazilamadi

Dahili hafizaya kaydedilen takim

telafi degerleri diizgln bir bicimde
yazilamadi. HSC Kontrol ile

iletisime geciniz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<152> Parca Sifiri Kaydirma Degerleri

Dahili hafizaya kaydedilen parca
Okunamadi sifir kaydirma degerleri diizgin
bir bicimde okunamadi. HSC

Kontrol ile iletisime geginiz.

Alarm No

Aciklama Oneriler
ALM<153> |Parca Sifirt Kaydirma Degerleri Yazilamadi

Dahili hafizaya kaydedilen parca
sifirt kaydirma degerleri dizgln
bir bigcimde yazilamadi. HSC
Kontrol ile iletisime geginiz.

Alarm No

Agiklama Oneriler
ALM<154> Kalici Kullanici Degiskenleri Okunamadi

Dahili hafizaya kaydedilen kalici
kullanici degiskenleri diizgln bir
bicimde okunamadi. HSC Kontrol
ile iletisime geciniz.
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<155> Kalici Kullanici Degiskenleri Yazilamadi | Dahili hafizaya kaydedilen kalici
kullanici degiskenleri dizgun bir
bicimde yazilamadi. HSC Kontrol
ile iletisime geciniz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<156> Saklanan Genel Veriler Okunamadi Dahili hafizaya kaydedilen segilen
son takim, Uretilen parga sayisi,
secili 6l¢u birimi gibi genel
degerler diizgiin bir bigimde
okunamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<157> Saklanan Genel Veriler Yazilamadi Dahili hafizaya kaydedilen segilen
son takim, Uretilen parga sayisi,
secili 6l¢u birimi gibi genel
degerler diizgun bir bigimde
yazilamadi. HSC Kontrol ile
iletisime geciniz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<158> Dahili PLC Kalici Verileri Okunamadi Dahili hafizaya kaydedilen dahili
PLC kalici hafiza alani dlizglin bir
bicimde okunamadi. HSC Kontrol
ile iletisime geginiz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<159> Dabhili PLC Kalici Verileri Yazilamadi Dahili hafizaya kaydedilen dahili
PLC kalici hafiza alani diizgiin bir
bicimde yazilamadi. HSC Kontrol
ile iletisime geginiz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<170> Ag Baslatma Hatasi TCP baglantisi kurulamiyor ya da
ALM<171> Ag Veri Okuma Hatasi duzgun bir okuma yazma
ALM<172> Ag Veri Yazma Hatasi yapilamiyor. HSC Kontrol ile
ALM<173> AgJ Okuma Yazmada Bilinmeyen Hata iletisime geginiz.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<190> Eksen X Servo Alarm Belirtilen eksenin servo surlcusu
ALM<191> Eksen Y Servo Alarm alarm durumunda. Servo
ALM<192> Eksen Z Servo Alarm surdcinidn Uzerindeki hata
ALM<193> Eksen 4 Servo Alarm kodunu, kullanilan servo
ALM<194> Eksen 5 Servo Alarm modelinin dékimaninda arayin.
ALM<195> Eksen 6 Servo Alarm
ALM<196> Eksen 7 Servo Alarm
ALM<197> Eksen 8 Servo Alarm
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<200> Eksen X (+) Y6n Limit Sivicinde Belirtilen eksen pozitif (+) yon limit
ALM<201> Eksen Y (+) Yon Limit Sivicinde sivicine ulasti. Ekseni ters yénde
ALM<202> Eksen Z (+) Yon Limit Sivicinde hareket ettirin. Limit sivicini ve
ALM<203> Eksen 4 (+) Y6n Limit Sivicinde stoperini kontrol edin. Sivig
ALM<204> Eksen 5 (+) Y6n Limit Sivicinde baglantisinin saglam oldugunu
ALM<205> Eksen 6 (+) Yon Limit Sivicinde kontrol edin.
ALM<206> Eksen 7 (+) Y6n Limit Sivicinde
ALM<207> Eksen 8 (+) Yon Limit Sivicinde
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<210> Eksen X (-) Yén Limit Sivicinde Belirtilen eksen negatif (-) yon
ALM<211> Eksen Y (-) Y6n Limit Sivicinde limit sivicine ulasti. Ekseni ters
ALM<212> Eksen Z (-) Yo6n Limit Sivicinde yoénde hareket ettirin. Limit sivicini
ALM<213> Eksen 4 (-) Yén Limit Sivicinde ve stoperini kontrol edin. Sivig
ALM<214> Eksen 5 (-) Y6n Limit Sivicinde baglantisinin saglam oldugunu
ALM<215> Eksen 6 (-) Yon Limit Sivicinde kontrol edin.
ALM<216> Eksen 7 (-) Y6n Limit Sivicinde
ALM<217> Eksen 8 (-) YOn Limit Sivicinde
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<220> Eksen X Pozisyon Farki Cok Yuksek Belirtilen eksenin génderilen
ALM<221> Eksen Y Pozisyon Farki Cok Yuksek konumu ile geribesleme olarak
ALM<222> Eksen Z Pozisyon Farki Cok Yiksek alinan konumu arasindaki fark
ALM<223> Eksen 4 Pozisyon Farki Cok Yiiksek PRM120-PRM125 ile belirtilen
ALM<224> Eksen 5 Pozisyon Farki Cok Yiiksek degerden daha buyuk. Servo
ALM<225> Eksen 6 Pozisyon Farki Cok Yilksek | sistemin gonderdigi komutu takip
ALM<226> Eksen 7 Pozisyon Farki Cok Yiiksek edemiyor. Servo izerine digen
ALM<227> Eksen 8 Pozisyon Farki Cok Yiksek yUkd kontrol edin.
PLSE modelinde maksimum pals
¢ikis frekansi olan 100kHZz’in
Uzerinde bir komut gonderilmek
isteniyor. Eksen galisma hizini
diusurin ya da eksen 6lgu
kalibrasyon degerlerini yeniden
ayarlayin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<230> Eksen X (+) YOn Yazilim Limiti Belirtilen eksen pozitif (+) yon
ALM<231> Eksen Y (+) Y6n Yazilim Limiti yazilim limitine ulasti. Ekseni ters
ALM<232> Eksen Z (+) YOn Yazilim Limiti yonde hareket ettirin.
ALM<233> Eksen 4 (+) Yon Yazilim Limiti
ALM<234> Eksen 5 (+) Y6n Yazilim Limiti
ALM<235> Eksen 6 (+) Yon Yazilim Limiti
ALM<236> Eksen 7 (+) YOn Yazilim Limiti
ALM<237> Eksen 8 (+) Yon Yazilim Limiti

HSC Kontrol Otomasyon San. Ve Dig Tic. Ltd. $ti.

136



HEIC]KONTROL

Alarm Listesi ve Sorun Giderme

Alt Program Ve Makro Programlama Ornegi

Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<240> Eksen X (-) YOn Yazilim Limiti Belirtilen eksen negatif (-) yon
ALM<241> Eksen Y (-) Y6n Yazilim Limiti yazihm limitine ulagtl. Ekseni ters
ALM<242> Eksen Z (-) Yon Yazilim Limiti yonde hareket ettirin.
ALM<243> Eksen 4 (-) Y6n Yazilim Limiti
ALM<244> Eksen 5 (-) Y6n Yazilim Limiti
ALM<245> Eksen 6 (-) Y6n Yazilim Limiti
ALM<246> Eksen 7 (-) Y6n Yazilim Limiti
ALM<247> Eksen 8 (-) Yon Yazilim Limiti
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<252> Takim Omiir Sayaci Hedef Degere Ulasti | Takim émiir sayacini sifirlayin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<253> Tip Touch Hatasi Sarf malzemeyi kontrol edin.
Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<256> PLC Alarm 0 Bu alarmlar makine Ureticisi
ALM<257> PLC Alarm 1 tarafindan belirlenir. Makine
ALM<258> PLC Alarm 2 ureticisi ile iletisime geginiz.
ALM<259> PLC Alarm 3
ALM<260> PLC Alarm 4
ALM<261> PLC Alarm 5
ALM<262> PLC Alarm 6
ALM<263> PLC Alarm 7
ALM<264> PLC Alarm 8
ALM<265> PLC Alarm 9
ALM<266> PLC Alarm 10
ALM<267> PLC Alarm 11
ALM<268> PLC Alarm 12
ALM<269> PLC Alarm 13
ALM<270> PLC Alarm 14
ALM<271> PLC Alarm 15
ALM<272> PLC Alarm 16
ALM<273> PLC Alarm 17
ALM<274> PLC Alarm 18
ALM<275> PLC Alarm 19
ALM<276> PLC Alarm 20
ALM<277> PLC Alarm 21
ALM<278> PLC Alarm 22
ALM<279> PLC Alarm 23
ALM<280> PLC Alarm 24
ALM<281> PLC Alarm 25
ALM<282> PLC Alarm 26
ALM<283> PLC Alarm 27
ALM<284> PLC Alarm 28
ALM<285> PLC Alarm 29
ALM<286> PLC Alarm 30
ALM<287> PLC Alarm 31
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Alarm No Aciklama Oneriler
ALM<288> Makro Alarm 0 Bu alarmlar makine Ureticisi
ALM<289> Makro Alarm 1 tarafindan belirlenir. Makine
ALM<290> Makro Alarm 2 ureticisi ile iletisime geginiz.
ALM<291> Makro Alarm 3
ALM<292> Makro Alarm 4
ALM<293> Makro Alarm 5
ALM<294> Makro Alarm 6
ALM<295> Makro Alarm 7
ALM<296> Makro Alarm 8
ALM<297> Makro Alarm 9
ALM<298> Makro Alarm 10
ALM<299> Makro Alarm 11
ALM<300> Makro Alarm 12
ALM<301> Makro Alarm 13
ALM<302> Makro Alarm 14
ALM<303> Makro Alarm 15
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