PCMCI karttan program ¢aligtirilmasi

1. Mod anahtari karttan galistiriimak istenildiginde “REMOTE” veya “DNC”
modunda olmahdir.

. “EDIT” moduna basin.

. “DIR” butonuna basin.

. “SAG OK” a basin.

. “DEVICE” butonuna basin.

. “MEMORY CARD”1 seg¢in ( kartin igerisine girilmis olur).

. “SAG OK™a basin.

. “DNC” butonuna basin.

. Calistirilacak programin sira numarasi yazilarak “DNC SET” (program
satirinin basinda “D” harfi bulunur) butonuna basin.

10. Klavyede “PROGRAM” tusuna basin.

11. “SINGLE BLOCK” tusunu aktif edin.

12. “CYCLE START” tusuna bastiginizda program ¢alisacaktir
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BATTERY LOW uyarisi alindiginda ne yapilmalidir

Tezgah pil degisimi esnasinda mutlaka ag¢ik olmalidir

Tim eksenler eger referans noktalarini kaybetmemis ise referansa gonderilir
Referans alarmi mevcut ise referans tanitma prosediri uygulanmahdir

Surlcu Uzerindeki pil yerinden sokulerek yeni pil takilir

Fanuc kontrollerde eksen referansi tanitma

makinay! “MDI” moduna aliniz

“OFFSET/SETTING “tusuna basiniz

Ekranin altindan “SETTING” tusuna basiniz

“PRARAMETER WRITE ENABLE “ seceneginin Uzerine gelip “1” input yapiniz
“100 PARAMETER WRITE ENABLE “alarmi gelecektir .Balarm islem yapmaniza engel
degildir

Makinay! “HANDELE” moduna aliniz

Referansi tanitilacak ekseni referans noktasina el ¢carki yardimiyla tasiyiniz
Makinay! “MDI “ moduna aliniz

“SISTEM “ tusuna basiniz

Klavye yardimi ile “ 1815 “ yazip ekranin altindan “ NO SRCH “ tusuna basiniz
iIgili eksenin “ APZ “ BITININ UZERINE GELIP “ 1 “ INPUT tusuna basiniz

“ PARAMETRE WRITE ENABLE “ menisiini tekrar “ 0 “ yapiniz

Makineyi kapatip tekrar aciniz



MITSUBISHI KONTROLLERDE EKSEN REFERANSI TANITMA
Mitsubishi klavyeden”MAINTENANCE “ tusuna basiniz

Ekran altindan “ PARAM “ menUsunu seciniz

Ekran altindan “ PARAM NUMBER “ menusUnu seciniz

“ 2049 “ yazip input tusuna basiniz

Problemli eksen icin parametre degeri “ 3 “ veya “ 4 “ olabilir
“2049 =4 igin “

Mitsubishi klavyeden “ MAINTENANCE “ tusuna basiniz

Ekranin altindan “ PARAM “ menUsunu seciniz

Ekran altindan “ INPUT PASSWORD “ menusunu seciniz

Password “ MPARA “ yazarak “ INPUT “ tusu ile giriniz

Ekran altindan “ TO ABS POS “ menusUnu seciniz

Ekranin altindaki “ NEXT AXIS “ menu tusu ile referansini tanitacaginiz eksenin tzerine
geliniz

“ ABSOLUTE POSITION SET “ seceneginin karsisina “ 1 “ giriniz
Makinay! kapatip aginiz
“2049 =3igin “
Mitsubishi klavyeden “ MAINTENANCE “ tusuna basiniz
Ekran altindan “ INPUT PASSWORD “ menusinu seginiz
Password “ MPARA “ yazarak “ INPUT “ tusu ile giriniz
Ekranin altindan “ MAINTE “ mendsuni seciniz
Ekranin altindan “ PARAM “ menUsunu seciniz
Ekran altindan “ PARAM NUMBER “ menusinu seginiz
“ 2049 “ yazip input tusuna basiniz
igili eksen icin “ 2049 “ degerini “O “ yapiniz
Makinay! kapatip agin
Yukaridaki islemleri tekrarlayarak “ 2049 “ degerini “ 3 “ yapiniz
Makinay! kapatip aciniz
iigili ekseni manuel olarak referansa génderiniz

Makinay! kapatip aciniz



ATC KOLU TAKIMI TAM ve DUZGUN KAVRAMIYORSA NE YAPILMALIDIR

Takim degistirme ayari yapilirken ,makine Ureticisinin tercigine gore 2. Referans noktasi
ayarlanir ya da 1. Referans noktasi kaydirilir (grid shift). Bunlar yapmak icin asagida
verilen adimlar izlenmelidir

Fanuc kontrollerde takim degistirme ayari

2 . referans noktasi ayari

Spindle’a takim baglayin

Z eksenini yukari asagl hareket ettirip ATC kolu takimi rahat kavrayacak sekilde ayarlayin
Makinayr MDI moduna alin

OFFSET/SETTING tusuna basin

Ekranin altindaki SETTING menusunu segin

PARAMETRE WRITE ENABLE secenegini 1 input yapin

SYSTEM tusuna basin

Klavye yardimi ile 1241 yazip ekranin altinda NO SRCH menusune basin

Z ekseninin makine pozisyon degerini Z satirina girin

GRID SHIFT AYARI

Makinayr MDI moduna alin

OFFSET/SETTING tusuna basin

Ekranin altindaki SETTING menusunu secin

PARAMETRE WRITE ENABLE secenegini 1 input yapin

SYSTEM tusuna basin

Klavye yardimi ile 1850 yazip ekranin altinda NO SRCH menusune basin

Z ekseninin makine pozisyon degerini Z satirina girin

M19 AYARI

Spindle’a takim baglayin

Tezgahi takim degistirme noktasina getirin
Makinayr MDI moduna alin
OFFSET/SETTING tusuna basin

Ekranin altindaki SETTING menUsunu secin



PARAMETRE WRITE ENABLE secenegini 1 input yapin
SYSTEM tusuna basin
Klavye yardimi ile 4077 yazip ekranin altinda NO SRCH menusune basin

ATC kolu takimi rahat kavriyacak sekilde 4077 nolu paremetreye deger verip ayarlayin

Mitsubishi kontrollerde takim degistirme ayari

Spindle’a takim baglayin

ATC kolu takimi rahat kavrayacak sekilde ayarlayin

Mitsubishi klavyeden “ MAINTENANCE “ tusuna basiniz

Ekran altindan “ INPUT PASSWORD “ menusunu seginiz

Password “ MPARA “ yazarak “ INPUT “ tusu ile giriniz

Ekranin altindan “ MAINTE “ mendsuna seginiz

Ekranin altindan “ PARAM “ menUsunu seciniz

Ekranin altindan sag tus ile ZP-RTN PARAM secenegi bulunur

2038 nolu paremetrenin Z bélimUne Z eksen MACHINE degeri yazilir
Tezgah kapatip acilir

M19 AYARI

Spindle’a takim baglayin

Mitsubishi klavyeden “ MAINTENANCE “ tusuna basiniz
Ekran altindan “ INPUT PASSWORD “ menusunu seginiz
Password “ MPARA “ yazarak “ INPUT “ tusu ile giriniz
Ekranin altindan “ MAINTE “ menudsuni seginiz

Ekranin altindan “ PARAM “ menUsunu seginiz

Ekran altindan “ PARAM NUMBER “ menusinu seginiz
3108 yazilip input butonuna basilir

ATC kolu takimi rahat kavriyacak sekilde 3108 nolu paremetreye deger verip ayarlayin



GRID SHIFT AYARI

Spindle’a takim baglayin

ATC kolu takimi rahat kavrayacak sekilde ayarlayin

Mitsubishi klavyeden “ MAINTENANCE “ tusuna basiniz

Ekran altindan “ INPUT PASSWORD “ menusunu seciniz

Password “ MPARA “ yazarak “ INPUT “ tusu ile giriniz

Ekranin altindan “ MAINTE “ mendsuni seciniz

Ekranin altindan “ PARAM “ menUsunu seciniz

Ekranin altindan sag tus ile ZP-RTN PARAM secenegi bulunur

2027 nolu paremetrenin Z bélimUne Z eksen MACHINE degeri yazilir

Tezgah kapatip acilir

First VT18 tezgahlarda “ magazin not in position “ alarmi goruldiginde ne yapiimalidir

Bu alarm ile karsilasildiginda magazin motorunun arkasindaki motoru manuel ¢cevirme
cubugundan cevirerek mekanik olarak takimi pozisyona getiriniz . motora bagli metal
parcanin da sensorun 6nune geldigini gorinuz

First VT18 tezgahlarda magazin referansi ayari nasil yapilir
MDI moda aliniz

M19 yapiniz

G91 G30 Z0 yazarak Z ekseni 2 . referans konumuna getiriniz

M2000 yazarak CYCLE START yapiniz ve magazinin dénerek 1 nolu pota geldigini
gozlemleyiniz

LIMIT SWITCH KAYNAKLI EMG ALARMI NASIL DUZELTILIR
Mod anahtarini HANDLE konumuna alinir

“ OT RELEASE “ tusuna basili tutarak eksen referans yontnun tersine manuel hareket
ettirilip switch Gzerinden kurtarilir

FANUC SISTEMDE FAN ALARMININ SEBEBi NEDIR NASIL ¢OZULUR

Fanuc sistemde eksen suruculerinde ve NC sistemde kullanilan fanlar deforme
olduklarinda farkli alarmlar verebilirler



Makine monitérinde gordigimuz fan alarmlarinin hangi fani isaret ettigini anlamak igin
elektrik dolabi icerisinde bulunan eksen suruculerinin ve Main boart Uzerindeki alarm
displaylerini kontrol etmek gerekir

Servo sUricl Uzerindeki “ 1 “ dndeki “ F “ ise arkadaki fani isaret eder

NC monitérde gérinen 701 alarmi NC UnUtenin Uzerindeki fanlari isaret eder

OVEROLAD ALARMLARI NELERDIR NASIL GIDERILIR

Her makinada bulunan hidrolik su motoru vs. motorlarini korumak icin termik adi verilen
elektrik elemanlarn kullaniimaktadir

Motor kisminda meydana gelen herhangi bir aksaklik s6z konusu oldugunda bu parcalar
devreyi kesmektedir

Makine ekraninda genellikle icinde “ OVERLOAD “ kelimesi gecen alarmlar termik
alarmlaridir

Bu alarmlarn gidermek icin dncelikle termik Uzerinde bulunan RESET butonuna
basildiktan sonra makine paneli Uzerindeki RESET butonuna da basiimahdir

HAVA BASINCI DUSUK iSE SEBEBI NEDIR ve NASIL COZULUR

Hava basincinin disik olmasi farkli nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢cdézimlerde
nedenlere gore farklihk gosterebilir

Hava basinci girisi cok dusuk olabilir ( giris basincini kontrol edin )
Sizinti olabilir, sizinti konroll yapin sizintt mevcut ise boru veya konektori degistirin
Hava filtresi tikali olabilir ,filtreyi temizleyin

Manyetik valf arizasi olabilir , valfi degistirin

IS MiLI SOGUTMA SISTEMINDE AYARLANAN SICAKLIGA ULASMIYOR ISE NE YAPILMALIDIR

Ayarlanan sicakliga ulasilamam farkli nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢cb6zimler de
nedenlere gore farklihk gosterebilir

Yanlis ayar sebeblerden biridir Bunu anliyabilmek icin sicaklik farkini -2 olarak ayarlayin
ve oda sicakhgl ile karsilastirin

Filtre tikali olabilir filtreyi temizleyin
Cevrimdeki sogutucu miktari yeterli olmayabilir .Sogutma yagini yeniden doldurun

Sogutma islevi yetersiz olabilir yeniden sogutucu gazi doldurulmalidir



IS MiLi SOGUTMA SISTEMi HATA VERIP GALISMIYOR iSE NE YAPILMALIDIR

islevin basarisiz olmasi farkli nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢dziimler de nedenlere gére
farklihk gosterebilir

Motor anahtarinda asiri yik mevcut olabilir Motor koruma anahtarini kontrol edin Yag
borusunu kontrol edin Yagi kontrol edin

Motor arizali olabilir Motor guc hatti yalitimini kontrol edin

Guc giris faz1 yanhs olabilir GUc giris fazini degistirin

SOGUTUCU AKIS HIZI COK DUSUK ISE NE YAPILMALIDIR
Sogutucu akis hizi 2 nedenle disuk olabilir
Sogutucu filtresi tikali olabilir Bu durumda filtreyi temizleyin

Sogutucu borusu sizdiriyor veya tikali olabilir Boruda sizinti ya da tikaniklik kontrolt yapin

IS MiLi SOGUTMA SISTEMINDE SOGUTMA ISLEVi BASARISIZ iSE NE YAPILMALIDIR

islevin basarisiz olmasi farkli nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢dziimler de nedenlere gore
farkhlik gosterebilir

Sogutucu gaz seviyesi dusuk olabilir Yeniden gaz doldurun

Kompresor motor koruma anahtarinda asir yuk olabilir Motor koruma anahtarini kontrol
edin

Motor arizali olabilir Motor guc hatti yalitimini kontrol edin

Guc giris fazi yanhs olabilir GUc giris fazini degistirin

IS MILI iCINDEN SOGUTUCU UNITESINDE ( CTS ) AKIS HIZI DUSUK iSE NE YAPILMALIDIR

Islevin basarisiz olmasi farkl nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢céziimler de nedenlere gore
farklihk gosterebilir

Sogutucu filtresi tikali olabilir Filtreyi temizleyin
Sogutucu borusu sizdirlyor yada tikali olabilir
Sogutucu borusu sizdiriyor veya tikali olabilir Boruda sizinti ya da tikaniklik kontrolu yapin

Cift yollu valf basarisiz olabilir , takim baglama silindir Gzerindeki fener milinin tepesinde
bulunan valfi yenisiyle degistirin

C.T.S elektrik konektoru gevsek olabilir Kontrol ederek temas ettginden emin olun



TALAS KONVEYORUNDE GURULTU VAR iSE YADA DUZGUN GALISMIYOR iSE NE
YAPILMALIDIR

Bu sorunlar asil olarak 2 nedenden kaynaklanabilir ve ¢c6zimler de nedenlere gore farkhlik
gosterebilir

Konveyérin Uzeri talas dolu olabilir Bunu kontrol etmek igin tezgahin giciini kapatin
konveydrdeki talaglari temizleyin

Konveyoér spirali yamulmus olabilir Bunu kontrol etmek igin tezgahin glicinid kapatin

Spirali gikartip duzeltmeye caligin olmuyor ise yetkili servise bagvurun

TALAS KONVEYORU GALISMIYOR iSE NE YAPILMALIDIR

Islevin basarisiz olmasi farkli nedenlerden kaynaklanabilir ve ¢cdziimler de nedenlere gére
farkhlik gosterebilir

Motor anahtarinda asiri yuk mevcut olabilir Motor koruma anahtarini kontrol edin Talas
sikismis ise , talas konveyorinl saatin aksi istikametinde calistirin

Motor arizali olabilir Motor guc hatti yalitimini kontrol edin

Guc giris faz1 yanhs olabilir GUc giris fazini degistirin

ISLEME MERKEZLERINDE “ ATC “ PROBLEMi NASIL COZULUR

Tezgahin ATC kolu takil kaliyor ise 6ncelikle ATC motorunun freninin normal olup
olmadigina bakilir E§er normal ise “cam box “ kutusunun yag seviyesi kontrol edilir sonra
ATC kolu elle gevrilerek spindle dogru takim degistirecek posizyona getirilir kolun merkezde
olup olmadigi kontrol edilir Merkezde degil ise koldan mekanik olarak ayarlanir Eger takim
degistirme konumu bozuk ise 2 referans noktasi veya takim degistirme konumu “ grid shift
parametrelerinden ayarlanir Eger bunlar normal ise spindle tzerinde bulunan clamp-unclamp
pistonlarina bakilir

YATAY iSLEME MERKEZLERINDE TABLA OTURMUYOR iSE NE YAPILMALIDIR

Tezgahlarda tabla oturma problemi varsa tezgahin igindeki tablanin altinda bulunan hava
valfinin ¢galistigindan emin olunuz Eger sorun gériinmuyorsa tezgahin palet palet degistirme
esnasinda acilan aradaki kapi swithleri kontrol edilir

YATAY iSLEME MERKEZLERINDE TAKIM BIRAKMIYOR iSE NE YAPILIR

Tezgah takim birakmiyor ise ( clamp-unclamp) valfleri kontrol edilir Eger ¢alisiyor ise
sensorler veya switchler kontrol edilir EGer bunlarda problem gorulmediyse makinelerde
opsiyon olarak kullanilan CTS Unitesinin parcgasi olan rotary joint kontrol edilir Yukaridaki
kontrollerde sorun gérilmediyse drawbar pullari kirilmig olabilir



YATAY iSLEME MERKEZi TAKIM DEGISTIRMIYOR iSE NE YAPILIR

Yapilmasi gerekenler ilgili makinanin manuelinde bulunan proseduirin uygulanmasidir M
komutlari ile sensorler her adimda kontrol edilir sensor ayarlarina bakilir

ISLEME MERKEZi YAGLAMA SISTEMi BAKIMI

Makinenin dmrinu uzatmak ve en iyi performansi saglamak icin yag koymayi ve gunlik
bakim yapmayi ihmal etmeyin

Makinenin her bélimiine sadece tavsiye edilen yada muadili yaglari koyun

Gunldk bakimin bir pargasi olarak kizaklarin ve baslikl vidalarin yag durumlarini her gin
kontrol edin Eger yaglama ile ilgili bir problem olursa 6nce yaglama pompasini boru
sistemlerini ve akis Unitesini kontrol edin akis Uniteleri makinanin arkasindaki X ekseni
besleme motorunun tam Uzerindeki yag dagitim panelindedir bunlardan herhangi biri arizali
ise derhal degistirin

Kullanilan yag kirli ve tozlu ise sorunlara neden olur Gerekiyorsa yaglama tankini asagida
anlatildigi gibi degistirin

Gucu kapatin

Kapagi kaldirin

Yaglama tankini ve filtreyi benzinle yikayin
Kapag! kapatin ve yag doldurun

Yagdi borulara manuel olarak pompalayin

Yaglama eksilmiyorsa servise bagvurun

HIDROLIK BASING DUSUK ALARMI GORULDUGUNDE NE YAPILMALIDIR

Bu alarm ile kargilasildiginda ilk yapiimasi gereken makine yan tarafinda bulunan basing
gOstergelerini kontrol etmektir

Basing yok ise kontrol edilmesi gereken yerler sunlardir
Acil stop butonu basilimi
Hidrolik butonuna basildiginda hidrolik Gnite devreye giriyor mu

Hidrolik motor termigi atmis mi

LOAD MONITOR KULLANIMI

1-Yazilmis olan parcanin programina takim ¢agirmadan 6énce M196 yazilir. takimla yapilan
kesme iglemi bitiminde ise M197 yazilir. bu sayede butin takim zorlanmalarini load
monitérden ayri ayri yikleme yapip kontrol etmis oluruz.



ORNEK :

G97 M3 S1500 ;

(M196) ; (bu komutla load monitdr acilir.)
T0101 ;

GO00 X176.0 2132.0;
G71U1.W1.R0.5;

G71 P01 Q02 U0.5 W0.5 F0.3;

N1 GO0 z2. X50.

GO01 Z-30. F0.15;

X55. ;

Z-50. ;

X60. Z55.
N2 Z60. ;
GO0 X150. 2150 ;

(M197) ; (Bu komutla load monitor kapanir
T0202 ;

(M196); (Tekrar acihr)

G70 P014 Q019 ;

’

.(M1£’)7) ;  (Tekrar kapanir)

M30 ;

2- Load monitdr sayfasi graph tusuna basilip agilarak T code kisminin tzerine gelip takim
nosu ve ofset nosu (0101) gibi girilip INPUT a basilir.



LOAD MONITOR SETTING 1/4 unit:
Tcode AXIS INITIAL CURRENT LIFE BREAK

110000 SP 0 0 0 0
210000 sP 0 0 0 0
Y4
310000 SP 0 0 0 0
S1 0TO0313
MEM s s sk 10:10:02
| TECH ] [ MONI | [ CAN ][ RESET ] [ ]

3- Ekranin alt kismindaki TECH tusuna basip, ¢ikan sayfada ACT tusuna basarak takimi
load monitérde aktif etmis oluruz . Bu iglemi kullanicagimiz batin takimlarda yapabiliriz.
Sonra yazmis oldugumuz programi hersey yizde ylzde olacak sekilde ¢alistiririz.

MEM oo sk o 10:10:02
| TECH | [ MONI ] [ CAN ] [ RESET | [ ]

{?



MEM s s s 10:10:02

| CAN | [ ACT || | [ RESET | | ]

| | | | | | | | |
& v Ar

4- Load monitor sayfasindaki INITIAL kismina otomatik olarak bir deger atanmig olucak. bu
atanmis olan deger takimin ¢alisma esnasindaki zorlanmasini géstermis olucak. INITIAL
kisminin yan tarafinda bulunan WEER ve BREAK kisimlarina ise INITIAL de ¢ikan degerlerin
Uzerinde bir deger girilerek imputa basilir.

LOAD MONITOR SETTING 1/4 unit:%
Tcode AXIS INITIAL CURRENT LIFE BREAK
1| 0000 SP 45 0 0 0
Y4 30 0 0 0

7l

-BU DEGER %100 ZORLANMA DEGERIDIR

ORNEK : T CODE INITIAL WEER BREAK

T0101 25 30 3

5- Bu yapilan iglemler bittikten sonra program normal bir sekilde ¢alistirilir. Zorlanma
WEER’deki degere ulastiginda tezgahin ekraninda load a ait olan bir zorlanma alarimi
gorilecek ama tezgah ¢alismaya devam edecektir. Zorlanma BREAK kismina geldiginde ise
tezgah alarima gecip otomatik olarak durucaktir. Bu sekilde LOAD MONITORU kullanabiliriz.



MEM **x¥ *** *x*  10:10:02
[ TECH ] [ MONI ][ CAN ][ RESET ][ ]

6- Is bitiminde INITIAL deki degeri silebilmek i¢in dnce ekranin altindaki CAN tusuna
sonrada RESET tusuna bastiktan sonra ekranin altindaki sag ok tuguna basilinca daha
onceki verileri siler

MEM ks sork ko 10:10:02
[ TECH ] [CAN ][ RESET][ ]

Reset all data?(softkey<:yes/ softkey>:no)
MEM  FHFE ok ok 10:10:02
| TECH ][ MONI ][ CAN ][ RESET ]| ]
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