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2-SiZ DEGERLI MUSTERIMIZE

Makineniz uzman bir kadro tarafindan tasarlanip, lretilmis ve tiim kontrollerden gecerek size
ulagtirilmistir. Makinenizin giivenli ve dogru sekilde taginmasi, kurulmasi, ayarlanmasi, kullanilmasi
ve bakimlarinin yapilmasi hakkinda yeterli bilgiyi bu kilavuzda bulabilirsiniz. Makinenin kullanim
omrii boyunca kilavuzu saklamanizi tavsiye ederiz. Béylece zamanla degisen makine operatorlerine de
makine hakkinda yeterli bilgiyi sunabilirsiniz.

Kitapcikta bulamadigimiz bilgilere ihtiyagc duydugunuz veya anlatilanlar disinda problemlerle
karsilastiginiz takdirde teknik uzmanlarimiz sizlere yardimer olacaktir. Bizlerden yardim isteyeceginiz

takdirde, asagidaki iletisim bilgilerinden yararlanabilirsiniz.

KULLANICI HATALARINDAN KAYNAKLANAN MEKANIK ZORLANMALAR VE
MAKINAYI BINDIRMELER SIRASINDA OLABILECEK ARIZALAR HARIC
MAKINANIZIN MEKANIK VE ELEKTRIK GARANTISI 1 YILDIR.




3. IKAZLAR VE TANIMLARI

Makinaniz iizerinde bulunan asagidaki uyari levhalarim dikkate aliniz!

Acil Stop Butonu basili degilken
Temizlik, Bakim, Takim Degistirme

Servis, Onarim gibi islemleri kesinlikle
yapmayiniz. Bu islemler icin mutlaka
Acil Stop Butonuna basiniz.

TO CONDITION UNIT
m Ej - “g. -
== Air Condition Unit
Keep pressure of the systemn atthe © Bar. Periodicallyc heck state of the oil
in depo. In case of decreasing oil fill the depotwith oil type of 32,

Sartlandirici Unite
Sistern basinam 6 bardatutunuz. Yad haznesinin doluluk -bosluk periyodik
kontrollerini yapimz. Eksildidinde tip 32 yad ile doldurunuz.

PerynaTop Bosayxa

HJaenenne cucrembl AonxHo Geite & Bap. NeproarMYecKH KOHTPONMPYATE COCTOR-
HWe Macna B aeno, Mpu yBasneHnk Macna HananHKTe Aeno MacnoM THNa 32.

[ ) N—— —

EFE Machine Is Ready Unit Active Machine Failure
1 5]
Makine Hazair Unite islemde Makine Ariza

E CraHok Mogynb AKTUBHbBIM MNoeperxxkaeHune CraHKa




/N\WARNING

Ei:_: Hazardous Voltages Inside

va

Only  qualified personnel totally
farmiliar with the electrical circuits and
service manual should work inside
this enclosure,

Failure to follow warnings and
instruction can result in serious injury
or death,

Yiiksek Voltaj Bulunmaktadir.
By Belirtilen alan kapadi valnizca sertifikal  elektrikgiler tarafindan
agilmalhdir, Perivodik kontrol ve anza hali disinda agilmamahdir,
Yuksek miktarh 8ldorGcd akirn ve Voltg bulunmaktadir,
E Boicokoe Hanpsixenue.

OTKPBITHE KPEIWOK A0MKHO OCYWECTENATECA TONEKO CO CTOPOHBI
YNONHOMOYEHHOMD 3INSeKTPHKE, He oTkpelEaTE KpBIWKKW KpoMe cn YHaee

AONOMKHK W TEXHMHECKOND OCMOTPa,
Beicokoe HanpaxeH1ie 1 snev:rpmecxmiii TOK ONAaCHO ANA XKHUZHM,

Igeride
yiksek devirli kasnak
gurubu

bulunmaktadir. m ﬂ % Moving elements inside.
Kapaklarin agiimasi Shutdown the power  before

igin ana ener]ji
salterini OFF
konumuna getiriniz.

removing this cover.

A de

Failure to follow a warning can result
in serious injury.

i Kapaklarin icinde mekanik hareketli uzuvlar
BHYTpH bulunmaktadir.Kapaklarnin acilmasi icin ana enerji salterini OFF
HaxoAWNTbCA

konumuna getiriniz.

BbICOKOCKOPOCTHAA Aksi durumda yaralanma riski bulunmaktadir.

rpynna  ponvKkoe W

S L= peMHed, E [MoA KpbllWKaMM HaXOAATbCA MOABUXHbIE MEXaHU4yecKune
,;'—&g High speed belts and Nepea OTKpbITHE M ——

ulleys inside. ) 5
puieys IN21Ce, Kpb'”"e'(, MPHBSANTE -[ina OTKPbITUS KpbILWEK NPUBEAUTE MMaBHbI pyOUNbHUK B
Before remove the covers of | rnaeHbi®  pyBunbHMK

this side, shutdown the | B nonoxenwe OFF. nonoxetne OFF.
pOWer 'an Hec06f”0AeHMM BbllWEYyKa3aHHbIX NpaBua MOryT

BO3HUKHYTb TpaBMoOOMacCHble CUTyauuu.




HYDRAULIC TANK LEVEL PANEL
== Oil Level Guage

Use the hidraulic oil type of 46. Level of the oil must be maximum 1.5 cm
over of the red sign at the oil level guage and minimum at the red sign.

Hidrolik Yagi Seviye Gostergesi

Makinenizde 46 numarall hidrolik yad kullaniniz. Depodaki yag miktar
gosterge mercegi lizerinde bulunan kirmizi seviye noktanin maksimum 1,5
cm Ustlinde minimum kirmizi nokta seviyesinde olmalidir.

i MNMokasaTtenb YpoBHA Macna

[Ons cTaHka nosb30BaTbCA ruapasnvyeckMMm MacrioM Tuna 46. YpoBeHb
Macna B Aeno Ao/XeH 6biTb MakCMMyM Ha 1,5 cM Bbllle KpacHOW TOYKMU Ha
rnokasaTesfle ypoBHe Mac/iia, MUHUMYM Ha YpPOBHe KPacHOM TOUKM.

LUBRICATION UNIT

=f= Automatic Lubrication Unit

Fill the automatic lubrication unit with oil type of ©8. In case of emptying
depot machine operation will be stopped.

Otomatik Yaglama Unitesi

Otomatik yadlama Onitesini tip ©8 kizak yadiile doldurunuz. Deponun
bosalmasi durumunda makineniz otomatik olarak duracaldr,

ABTOMaTU4ecKka CMaska Moaynei

HanonHuTe MOAYNb aBTOMaTH4ecKoH cMaskn macnon Tvna 8. B cny4ae
ONYyCTOWEeHHA AeN0 CTAHOK ABTOMATHYECKH NPpEeKpallaeT paﬁow.

ASSISTANT OIL LEVEL PANEL
== Assistant Oil Level Guage

Choose right oil for operated details and operating components. Level of the
oil must be maximum 1.5 cm over of the red sign at the oil level guage and
minimum at the red sign.

Yardimci Sivi Seviye Gostergesi

Makinede islemekte oldudunuz parca ve kullanilan takimlar icin en uygun
yardimecr sivi tercih edilmelidin, Depodaki yardimer sivi miktan gosterge
mercedi Uzerinde bulunan kirmizi seviye noktanin maksimum 1,5 crm Ustinde
minimum kirmizi nokta seviyesinde olmalidir,

i Moka3zaTtenb BecnomorarennHoro Macna

Ana obBpabaTteieaeMelx AeTaner v 06pabaTelEaHWKME KOMNNEKTOE EBbiOEpUTE
CamMoe MoAxoAAlLWEeS MAcNo. ¥poEeHs MAcna B Aeno AomkeH ObiTh MaKcUMyM
Ha 1,5 cM BbllUE KPacHOM TOYKK Ha NOK3zaTtens ypoeHE MAacna, MUMHMMYM Ha
YDOBHE KPACcHOM TOYKH,




6. TRANSFER MAKINASININ KURULUMU

>

>

>

Transfer makinesini diizgiin bir zemine (terazisinde), duvarlardan ve tavandan birer
metre uzakta olacak sekilde yerlestirmelisiniz. Birakilan bu alanlar iinitelerin
ayarlanmasinda kolaylik saglayacak ayrica makine ¢alisirken olusabilecek olas1 risklere

kars1 onlem olacaktir.

=» Makineyi koydugunuz mekanda iinitelerin calisma boy araliginda herhangi bir

engel olmamalidir. Aksi durumda tuinite bu engele carparak hasar gorebilir.

Makinenin elektrik baglantisini ehliyetli bir elektrik¢iye yaptiriniz.
Makinenin hidrolik yag haznesini, yag gostergesi “full” gosterene kadar 46 numara

hidrolik yag ile doldurunuz.

=» Hidrolik sisteminde 46 numara yag haricinde farkli kodu olan bir yag kullanmayinz.

>

Unutmaymiz ki makine ayarlar1 ve ekipman secimi tamamiyla bu tir yaga gore
ayarlanmistir. Yag seviyenizi kesinlikle onerilen seviyede doldurunuz. Aksi halde hidro-
motorunuz bu durumdan zarar gorebilir. Ayrica yetersiz yag seviyesi yagin gereginden
cok 1sinmasina da neden olacaktir. Bu sekilde yaginiz isindiginda, tezgahta yag kacaklan
olusacak ve ayrica hem yagin viskozitesine hem de o-ring, kece takimlarina zarar

verecektir.

Islemekte oldugunuz parca tiirii ve isleme metodunuza uygun sogutma sivisl se¢iniz.
Sectiginiz soguma s1visini, seviyesi pompanizin emis agzi disarida kalmayacak sekilde

s1vi deposuna doldurunuz.

= Eger islenecek parcada herhangi bir kesici yag veya yardimei sivi kullanilmayacak ise sivi

deposunu bos birakabilirsiniz. Bu durumda sivi pompasin1 kesinlikle ¢ahstirmayiniz.
Cahstirmaniz pompanmin yanmasina neden olacaktir. Aymi durum sivi seviyesinin,

pompanin emis agzinin altinda kalmasi halinde de gecerli olacaktir.



=» Yukaridaki islemleri tamamladigimizda makinenin kurulumunu tamamlamis
oluyorsunuz.

=» Kullanma kilavuzunu tam olarak okumadan makineyi ¢calistirmayiniz.

7. TRANSFER MAKINESINDE KULLANILAN GENEL EKiPMAN LISTESI

> Elektrik

- Buton gruplan

o Isikli uyarilar

. Sensorler

« Monitor

- Giivenlik ekipmanlari

> Hidrolik

. Sistem basing ayar1 ve kontrol manometresi
. Ayna basing ayar1 ve kontrol manometresi
. Yag seviyesi ve 1s1 kontrolii

. Hidromotor, valfler ve yag filtresi

> Mekanik

« Tambur

« Ayna ve fikstiir gruplari

. Torna linitesi ve ¢alisma prensibi

. Dis ¢ekme iinitesi ve ¢calisma prensibi

. Acar kafa iinitesi ve ¢alisma prensibi



8. ELEKTRIK

PANOSU
2. TAMBUR ve
AYNALAR
3. KONVEYOR
9. UNITELER
4. YAG SIYIRICI 0L KLDUROLIK
5. GOVDE
ALTLIGI
6. SIVI SOGUTMA 11. HIDROLIK
TANKI MOTOR

12. HIDROLIK YAG
DEPOSU

7. HIDROLIK YAG SEVIYE
GOSTERGESI

14. 24V VALF 13. MANOMETRE

Sekil - 7.1 Temsili Makine Ekipmanlari



7.1 Buton Gruplari

AYNA AG - KAPA BUTONU

MANUEL HAREKET BUTONU

TAMBUR DONURME BUTONU

(%)
N\

KONVEYOR ILERi / GERi

| onrass |

ON - ARKA BUTON AKTiF

ACiL STOP

Sekil - 7.2 On Buton Gruplar1 ve Arka Buton Gruplar:

> Acil Stop

Makineyi kullanirken anormal hal, ariza, linite ayarsizligi veya saglik emniyeti gibi
beklenmedik durumla karsilasildiginda, sistemin bloke edilebilmesi i¢in konumlandirilmis
emniyet butonudur. Acil Stop ’a basildiginda bu buton, sistemin elektrigini keserek
makinenin tiim fonksiyonlarin1 bloke eder. Acil stop butonu olusan her tiirlii problemde,
anormal durumun biiylimemesi i¢in tereddiitsiiz kullanilmalidir. Bu buton makinenin 6n ve

arka buton gruplarinda bulunmaktadir.

=» Acil stop butonuna basilmissa, problem giderildiginde, butonu OFF konumuna getirmeyi

unutmayiniz.



> Ayna Ac¢-Kapa Butonu
Ayna Acg-Kapa butonu makinenin yiikle bosalt istasyonundaki aynayr kumanda eden
butondur. Bu buton sayesinde islemleri tamamlanmis olan malzeme alinir ve yerine ham

malzeme konulur. Bu buton makinenin hem 6n hem de arka buton gruplarinda bulunmaktadar.

= Yiikle bosalt istasyonunda bulunmayan diger aynalar, Ayna Ac¢- Kapa butonu tarafindan
yonetilemezler. Makinenin ¢caliyma prensibine gore, diger aynalar makine cahistig: siirece

suirekli sikih konumda kalirlar.

> El Ayar1 Butonu
El Ayar butonu, ekranda aktif hale getirilmis olan iinitelere, makine manuel modda iken
hareket vermek i¢in kullanilan butondur. Makine otomatik modda iken bu buton ¢calismaz. Bu

buton makinenin 6n ve arka buton gruplarinda bulunmaktadir.

=» El ayar butonu, indeks butonunun aksine ayna sik komutuna bagimli bir buton degildir.
Yani, yiikle bosalt istasyonunda bulunan ayna sikili olmasa bile, el ayar1 butonu iinitelere
start verebilir. EI ayar butonunun secili iinitelere start verebilmesi icin islem tamam

lambasinin yanmasindan baska bir sart gerekmemektedir.

> Tambur Dondiirme Butonu

Bu buton makine manuel modunda ¢alistirilirken tamburun bir istasyon ileri gotiiriilebilmesi
icin konumlandirilmis bir butondur. Tambur dondiirme butonunun tamburu dondiirebilmesi
icin aynanin sikili olmasi ve islem tamam lambasinin yaniyor olmasi sarttir. Aksi durumda
makinenin tambur dondiirme butonuna basilsa bile, tambur istasyon degistirmeyecektir. Bu

buton makinenin 6n ve arka buton gruplarinda bulunmaktadir.

= Bu sartlar, istenmeyen durumlari1 6nlemek icin gelistirilmistir. Ornegin; iiniteler
talas kaldirma isleminde iken tamburun donmesi, tiim islemdeki ayna, iinite ve
cakilara zarar vermesi vb. gibi makineyi hasara ugratan durumlara neden

olacaktir.

> Konveyor ileri-Geri Anahtar
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Bu anahtar yalnizca arka buton grubunda bulunmaktadir, yay geri doniislii bir butondur.
Konveyore yabanci cisim diismesi ya da konveyor sikismasi gibi anormal durumlarda
konveyoriin doniis yoniini degistirmek i¢in kullanilir anahtar g¢evrildigi takdirde konveyor
geri donmeye baslayacak, birakildiginda buton eski konumuna déneceginden konveyoriin

doniisi de ilk haline donecektir.

> On-Arka Buton Grubu Aktif Anahtari

Bu anahtar yalnizca arka buton grubunda bulunmaktadir, kalict konumlu bir anahtardir yani
cevrildiginde yay geri doniislii anahtar gibi ilk pozisyonuna doénmemektedir. Anahtarin
yOniine gore On buton gruplarn ya da arka buton gruplarindan biri aktif edilmektedir bu
esnada digeri pasif konumdadir. Bunun sebebi operatdér makinenin Oniinde ya da arkasinda

calisirken ikinci bir kisinin makineye miidahalesini 6nlemektir.

1.2 Istkli Uyaridar

> Renk kodlamalari

e YESIL: Makine calismaya hazir. Bu 151k yaniyorsa makine
manuel modda ayarlanabilir, otomatikte ¢alistirilabilir.

e MAVI: Uniteler islemde. Bu 1s1k yaniyorsa ekrana kiigiik
miidahaleler yapilabilir.

e KIRMIZI: Makinada herhangi bir sebeple ariza oldugunu

belirtir. Ekranda bu arizanin sebebi goriilebilir.

Sekil - 7.3 Isikh Uyarilar
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1.3 Sensorler
CNC transfer tezgahinda, Metal Sezici sensor, Lazer sensor vb. ¢esitli sensorler kullanilmaktadir.

=» Sensor ayarlarmmi yaparken, sensorleri sabitlemeyi unutmayimn. Gevsek kalan sensor
makine ¢alhisirken olusan mekanik titresim veya herhangi bir nedenle yerinden oynayabilir

ve bu durum makinenin hasar gormesine neden olabilir.

7.4 Dokunmatik Ekran

PLC sitemi ile dijital olarak baglanti kuran elektronik bir ekipmandir. Transfer tezgahinin
linite sayis1 ve tilirline gore Ozel olarak programlanir. Asagidaki resimde ana sayfa
goriilmektedir. Makinenin biitiin ayarlar: bu ekrandan yapilir. Ekran kullanimu ile ilgili detayli

bilgi ileriki bolimlerde anlatilacaktir

Model : CNC -F1- || SeriNo : 0312TRYAMO2 || Kullanici : ADMIN ||f) 12.01.2016 17:15 |@E i
Makina Ana Sayfasi | 3

’ EKIPMANLAR “ MAKINA ‘ l ISTATISTIKLER
Uretim Zamani Kapasite
Hidrolik Pompa m 0.0) sn 0| Adet
En Yavas Unite
Istasyon : 1, Yer: Sol,
Bor Yad En Yavag U:ifj Suresi
24 sn
Vardiya Uretim Anlik Verim
3240| Adet 521| %
Takim Bor Yag: i
SET
\ Sayici1:
Tambur Mevcut ANLK
Oto Yaglama i 5 2 Sayici1:
60,0 ser
/
/ Urtin set:
ANLIK
Aydinlatma @ 3240
Segili Program Adi
3/8 KABUK>SAE
Konveyor i e
Adim Sayisi
Hidrolik Sodutucu i

G ) ) = G ) (=)
e (o ) (8 ) (B ) (e ) (o ) (i ) (o2 J( B )( € J( > )( 2]
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Sekil - 7.4 Dokunmatik Ekran

7.5 Sistem Basin¢ Ayari ve Kontrol Manometresi

Sistem basinc1t hidro-motorun sistem i¢in olusturdugu basing miktaridir. Blok iizerine
konumlandirilan manometreden olusan basincin bar degerini okuyabilir ve takip edebilirsiniz.
Makine i¢in tavsiye edilen basing miktar1 50 bar ’dir. Makine teslim edilmeden 6nce 50 bar
sistem basincina ayarlanmistir. Sistem basinci blok iizerindeki basing ayar valfinden

ayarlanmaktadir.

=» Makinenin hidrolikle ¢calisan tiim ekipmanlar:r 50-65 bar basin¢ dikkate alinarak

dizayn edilmistir.

7.6 Ayna Basing¢ Ayari ve Kontrol Manometresi

Makinede ayna ¢enelerinin sikma basinglarini ayarlayabilmeniz i¢in hidrolik blok tizerinde bir
adet basing diisiiriici kullanilmistir. Basing diisiirlictiniin kullanim amaci, ebatlar1 biiyiik ve
tutma zorlugu bulunan pargalarda yiliksek basingla (max 2,5 ton) tutarak parcanin
oynamamasini saglayabilmek, ebatlari kii¢iik ve et kalinliklar1 az olan pargalarda ise par¢canin
ezilmesini ve deforme olmasimi 6nleyerek tutulmasini saglayabilmektir. Islenecek parg¢anin
ihtiyacina gore, basing diisiiriiciiniin ayar civatasini sag yonde c¢evrildiginde ¢enelerin parca

iizerine uyguladigi baski giicii azalacak, sol yonde ¢evrildiginde de baski giicii artacaktir.

= Kisic1 ayarlanirken, ayar civatasinin en agik ve en sikili konumlarinda civatanin

zorlanmasi basing diistiriicisiiniin bozulmasina neden olabilir.

Yapilan basing¢ ayar1 blogunuz iizerine konumlandirilmis olan ayna basing manometresinden

takip edilebilir.

= Unutmayiniz ki ayna basincimi sistem basincindan daha yiiksek bar seviyesine

yiikseltemezsiniz. Ciinkii ayna, basincini sistem basincindan temin etmektedir.
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7.7 Yag Seviyesi ve Ist Kontrolii

Makinenin hidrolik yag seviyesi ve 1s1l derecesini takip edebilmeniz i¢in tankin 6n kismina
bir gosterge konumlandirilmistir. Makinenin saglikli calisabilmesi i¢in yag seviyesinin
gostergede siirekli full konumda bulunmasi gerekir. Bu, pompanin hidrolik yagini havasiz
sekilde emmesi ic¢in sarttir. Aksi durum pompanin kisa siirede arizalanmasina sebep
olabilmekle beraber tezgah verimini de disiiriir. Ayn1 zamanda yagin eksik olmasi yagin hizla
1sin1p incelmesine ve beklenmedik yerlerden kacaklar olusmasina neden olabilir. Makine
calisirken yagin normal 1s1 derecesi 50 °C derecedir. Bu derece yaz ve kis mevsim
farklarindan dolay1 10 derece alta ya da {iste inip ¢ikabilir. Bu durum makinenin ¢alismasinda

menfi bir etki gostermez.

=» Makinenin hidrolik yagimin sicakhik derecesi 60 derecenin iizerine c¢ikarsa
makineyi bu sicakhikta cahistirmayiniz. Bu, makinede kacaklara yol acarak yag
seviyesinin diismesine ve makinenin bazi hidrolik ekipmanlarinin zarar gormesine

neden olabilir. Boyle bir durum olusursa firmamiz yetkililerine durumu bildiriniz.

7.8 Tambur

Transfer makinasinda tambur islenecek olan pargay1 bir istasyondan digerine transfer eden
makinanin Onemli uzuvlarindandir. Makine ismini bu transfer etme isleminden almistir.
Konumlandirma sistemi olarak indeksleme sistemi kullanilmistir. Tekrarlama hassasiyeti +
0,01 seviyesindedir Tambur déndirme islemi ileri teknoloji iiriini bosluksuz rediiktor ve
servo motor ile yapilmaktadir. Boylelikle daha hizli ve dogru konumlandirma yapilarak

zaman kayiplarmin oniine gecilmektedir.

=» Makinenin tambur teskilati ve sensor konum ayarit en hizh ve en saghklh
cahisabilecek sekilde ayarlanmstir. Bu sensorlerin konumlarindaki milimetrik
oynamalar makinenin tamburunun yerine oturmamasina boylece makine
otomatik modda cahisirken iinitelerin ayna ¢enelerine bindirmesine ve aynalarin,

iinitelerin, cakilarin zarar gormesine neden olabilir.
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Sekil - 7.5 Tambur ve Uniteler
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7.9 Ayna Ve Fikstiir Guruplari

Transfer makinasinda islenecek olan her par¢anin tutma teknigi parcanin sekline ve isleme
stratejisine bagli olarak degisiklik gosterir. Standart ayna mantig: ile tutulabilecegi gibi 6zel

fikstir ile de tutulabilir.

Sekil - 7.6 Ayna ve Ceneler

KESTECH Makine aynasi tiim pargalar1 8620 malzemeden ve tiim ylizeyleri 0,01 hassasiyetle
taglanarak iiretilmektedir. Makinenin aynalar ¢ift geneden sikma sistemiyle liretilmis ve her
parca sikisinda parcay1 merkeze getirterek hassas tutma saglanmistir. Aynalar 0-2,5 ton basing
araliginda ayarlanabilen hidrolik tahrikli rijit bir yapiya sahiptir. Aynaya tahrikini veren
hidrolik piston tambura agilan silindirik yilizeyde ¢alismaktadir.

Italyan Grip firmasi tarafindan iiretilen ayna sistemi yiiksek tutma ve tekrarlama hassasiyetine
sahip, hidrolik silindiri kendi i¢cinde olan igerisine basingli hava iiflenerek yabanci cisimleri ve
suyu biinyesinden uzaklastiran yiiksek sikma gilicline sahip bir ayna sistemidir. Aynanin uzun
Omiirlii olmas1 ve parcgalarinin paslanmamasi i¢in igerisine iiflenen hava kuru ve biraz yagh
olmalidir. Bu sebeple ve makinanin diger pnomatik uzuvlarimi korumak i¢in sartlandiricinin

yag seviyesini sik sik kontrol ediniz.

Fikstiirle tutma sistemi ise ayna ile tutmanin miimkiin olmadig1 pargalarda kullanilir. Par¢anin

formuna gore tasarlanir tutma i¢in tizerine kiiciik klempler yerlestirilir.

Aynalarin c¢alisma sistemi, yiikle bosalt istasyonunda bulunan aynanin sikilip acilma
fonksiyonunu korurken diger istasyonlardaki aynalarin ise siirekli sikili kalmas1 seklindedir.

Hidrolik blogunun tizerindeki ayna basing ayar valfi tiim aynalarin basinglarini ayarlar.
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Aynalarda ayr1 ayr1 basing degisikligi yapmak miimkiin degildir ancak tiim aynalarin toplu
basinci arttirilabilir ya da azaltilabilir.
= Unutulmamahdir ki ayna basincinin yiiksek olmasi parcalarin ezilmesine ve
ovallesmesine, basincin disiik olmasi1 ise aynalar sikili iken iinitelerin talas
kaldirma islemi esnasinda parcalarin oynamasina neden olarak istenilen

hassasiyetin elde edilememesine neden olacaktir.

7.10 Torna Unitesi ve Calisma Prensipleri

Torna tniteleri transfer tezgahinin govdesine direkt baglanabildigi gibi isleme merkezi
platformu ile de baglanabilir. Direk baglanan torna {niteleri “Z” ekseni etrafinda takimi
cevirerek ayni eksende dogrusal hareket yaparak is parcasi lizerinden talas kaldirir. Bu tip
iinitelerle delik, form, pah isleme gibi operasyonlar yapilabilir. isleme merkezi platformu ile
tezgaha baglanan torna tiniteleri “Z” eksenine ilave olarak “X’’ ve Y™ eksenlerinde de

hareket edebilmektedir ve interpolasyon yapabilmektedir.

Unite ile ilgili devir ilerleme ve pozisyon ayarlari makinanin ekranindan yapilmaktadir. Torna
tnitelerinin boy tolerans1 +0,05mm, c¢ap toleransi ise +0,05mm’nin i¢inde kalacak sekilde

imal edilmistir.

Sekil - 7.8 Torna Unitesi ve MT 115 Torna Unitesi
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7.11 Acarkafa Unitesi ve Calisma Prensibi

Acarkafa {tinitesi is parcasi ilizerinde tornalama islemi yapmak ic¢in kullanilir. Acgarkafa
uniteleri “Z” ekseni etrafinda takimi ¢evirirken “Z ve Y” eksenlerinde dogrusal hareket ve
interpolasyon yaparak is parcasi iizerinden talag kaldirir. Bu tip initelerde standart torna

kalemleri ile kanal agma tornalama gibi islemler yapilabilir.

Unite ile ilgili devir ilerleme, pozisyon ve ¢ap ayarlar1 makinanin ekranindan yapilmaktadir,

Acarkafa iinitelerinin boy tolerans1 +0,02mm, ¢ap toleransi ise +0,02mm’nin i¢inde kalacak

sekilde imal edilmistir.

Sekil - 7.9 Acarkafa Unitesi
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7.12 Dis Cekme Unitesi ve Calisma Prensipleri

Dis Cekme tiniteleri “Z” ekseni etrafinda kilavuz ya da paftayr ¢evirerek, aym eksende
dogrusal hareket ve interpolasyon yaparak yani takimin her doniisiine karsilik vidali milden
bir hatve miktar:1 ilerleme ile is parcasi ilizerinde daha onceden hazirlanmis boliimlere dis
¢ekmek i¢in kullanilir.

Unite ile ilgili devir, ilerleme, pozisyon ve hatve ayarlari makinanin ekranindan

yapilmaktadir.

Sekil - 7.10 Dis Cekme Unitesi
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7.13 Isleme Merkezi Platformu

Unitenin ¢alisma ekseni olan Z eksenine X ve Y eksenleri de ilave edilerek ii¢ eksenli calisabilme

ozelligi kazandiran bir platformdur.

Sekil - 7.11 Isleme Merkezi
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8. ADIM ADIM MAKINENIN CALISTIRILMASI

1. Makinenin ana salterini agin.

2. Kontrol iinitesi Mitsubishi ise ekranin yaninda bulunan ekran start butonundan ekrani
aginiz, kontrol linitesi Keba ise salteri a¢tiginizda ekran da agilacaktir.

3. Ekran acildiktan sonra 6n ve arka butonlardaki isiklarin yanip yanmadigini kontrol
ediniz. Yanmiyorsa ya acil stop butonuna basilmistir ya da fazlardan bir tanesi gelmiyor
olabilir.

4. Makinenin yan ve 6n kapaklar1 kapali olmalidir.

=» Makine kapaklar1 kapali olmadig1 siirece miller (spindle) donmez ve makine

calismaz.

5. Ekrandan manuel modu segerek hidrolik aktif hale getirilir ve ekrandan makine hazirla

komutu verilir.

=» Makine hazirla komutu ile iiniteler baslangi¢c pozisyonuna hareket eder.

6. Makinenin parca isleme ayarlar1 manuel modda initeler islem sirasina gore segilerek

yapilir.

=» Otomatik moda ge¢gmeden Once tiim istasyonlar manuel modda islem sirasina gore

islenip tezgah otomatik moda hazir hale getirilmelidir.

7. Makine otomatik moda alinip seri liretime baslanir.
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8.1 Makinenin Manuel Modda Ayarlanmast

Manuel modu yapilacak tiim islemlerin tek tek onaylanmasi esasina dayali olarak makinenin
calistirilmasidir. Bu sayede makinenin tiim ayarlar1 yapilabilmekte ve makine otomatik
modunda c¢alismaya hazirlanmaktadir. Manuel modunda makineyi ¢alistirmak i¢in sirasiyla

asagidaki adimlar izlenir:

* Ekrandan manuel modu se¢iniz.
» Yapilacak ise gore ¢alistirilmasi gereken “UNITELERI” ekrandan aktif hale getiriniz.

“EL AYAR?” butonuna basiniz. Butona bastiginizda tinitelerin ilerledigini géreceksiniz.

= El ayar diigmesine basmadan 6nce iinitelerin pozisyon ve devir ayarlarim kontrol

etmeyi unutmayin.
8.2 Makinenin Otomatik Modda Calistirilmasi

Otomatik mod islenecek parcanin seri sekilde islenmesini saglayan moddur.
Makinede otomasyon saglayabilmek i¢in asagidaki kosullar saglanmis olmalidir.
e Unitelerin eksen ayarlar1 tam olarak yapilmis olmalidir.
e Unitelerin devir, ilerleme ve pozisyon ayarlar1 tam olarak yapilmis olmalidir.
e Talas kaldirma ve diger operasyon cakilar1 eksiksiz ve problemsiz durumda olmalidir.
e Ayna geneleri ekseninde ve malzemeyi tam olarak kavrayan pozisyonda olmalidir.

e Makinenin yardimci s1v1 tertibati ayarlanmis olmalidir.

=» Kavramaktan kasit, parcanin iizerindeki herhangi bir talas kaldirma islemi
esnasinda parcanin ayna c¢eneleri icinde oynama yapmamasidir. Béyle bir durum
parcada istenilen hassasiyetin yakalanamamasi veya caki omiirlerinin kisalmasi,

vb. gibi problemlerle karsilasmaniza neden olabilir.

= Eger makine bu sartlara uygun hale getirilmis ise makineyi otomatik modunda

cahistirmak icin sirasiyla asagidaki adimlar izlenir.
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* Ekrandan otomatik mod secilmelidir.
*  Yapilacak ise gore ¢alistirilmasi1 gereken iiniteler ekrandan secilmelidir.
* Tezgah otomatik modda calistirildiginda boryag pompasi ve talas konveyorii otomatik

olarak calisir. ihtiyaca gore ekrandan kapatilabilir.

= Kullanilan sividan maksimum verimi alabilmek i¢in piiskiirtme hortumlarinin

cene, malzeme, caki iicleminde iyi ayarlanmis olmasi gerektigini unutmayiniz.

* Parcanizi aynaya yerlestirdikten sonra Ayna A¢-Kapa butonuna basin. Ayna Ac¢-Kapa
butonuna basmanizla beraber manuel modundan farkli olarak tambur otomatik olarak
bir ileri istasyona hareket edecek ve segcili tiniteler tamburun yerine oturmastyla beraber
islemlerine baslayacaktir. Bununla beraber yiikle-bosalt istasyonuna gelen g¢ene

otomatik olarak agilacak ve yeni mal koyabileceginiz pozisyona gelecektir.

= Ayna Ac¢-Kapa komutu verdiginizde tiim iiniteler islemlerini tamamlamadan

tambur donmeyecektir.

Otomatik modda islem yapmak yukarida yazilan komutlarin uygulamasini siirekli tekrar

esasiyla seri mal iiretimini gergeklestirir.

Transfer makinesinde yapilan ayarin hassasiyeti direkt olarak tretilecek iiriiniin hassasiyetini
etkileyecektir. Bu nedenle makine ayarini olabildigince titiz yapmalisiniz. Makinenin ayarlari

yedi baslik altinda toplanmaistir.

. Ayna Basing Ayari . Torna Unitesi isleme Ayari
. Unite Bekleme Siresi Ayari . Dip Bosaltma Unitesi isleme Ayari
. Yardimci Sivi Hortumu Yon Ayari . Dis Cekme Unitesi isleme Ayari

. Unite Eksen Ayarlari
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9. ANA SAYFA VE UZERINDEKI MENULER

Sistem tizerindeki biitlin parametreler bu sayfadan gézlemlenebilir veya kontrol sayfalarina ulasilabilir.
Ana sayfa dokuz farkli boliimden olusmaktadir. Asagidaki resimde ana sayfanin ekran goriintiisii ve

ilgili parametre boliimleri goziikkmektedir.

[Modar: cne F1. [ sorimo: oarzvrvamoz || Kubtames : ADMIN [ 20022015 1620 | E

Makina Ana Saylas

EKIPMANLAR MAKINA | ISTATISTIKLER |

Alrstin Zana Haaniis
FEN -] e Addet
En i Units
[ Tetaspon: 3 er: Sol Toma Do
L Yy Units Simesl
I 43 an
Var iy s etin Ak Vv
I 451 Aden BTS %

Hidralik Pompa

AdenSaps | 1

Yukan F_E:"w| Agady |

e R e e
v ) (ot ) (18 ) (o8 ) (e J (o J ) (2 J(BL (€ J(2 (2

Sekil-9.1 Makine Ana Sayfasi

1- Istasyonlarin meniisii 5- Sayfa degistirme meniisii

2- Alarm goriintiileme, makine model, seri 6- Makine Kullanma meniisi
no, kullanic1 goriintiileme meniisii 7 Tambur Meniisii

3- Ekipman izleme meniisii 8- istatistik meniisi

4- Makine - Genel konfigiirasyon mentisii 9- Dil Secimi ve Sayfa Basim
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CNC transfer makine kontrol yaziliminda iiniteler iizerindeki renkler onemlidir. Sistem iizerinde

alarm oldugu, ya da {initenin hazir oldugu takip edilebilir.

Renklere gore tlinitelerin anlik durumlar::
|:| Yesil: Unite(iiniteler) geride ve islem icin hazir.
- Mavi: Unite islem yapryor.
|:| Sar1: Unite veya tambur geri konumda degil.
- Kirmizi: Sistem, iinite, ekipman veya tambur lizerinde alarm olustu.
|:| Acik Gri: Uniteye ait servolar beklemede.
- Koyu Gri: Unite tanimsiz veya iinitede sifirlama yapilmamis servo bulunmakta. Servo ayar

sayfasindan ilgili servoya sifirlama yaptirin.

9.1 Makine Uzerindeki Unitelerin Meniisii

Unite meniisiinden, makine iizerindeki mevcut {initeler goriilebilir. Tambur iizerindeki aynalarin anlik
bilgi olarak hangi istasyonda islem yaptigi hangi aynanin g¢alistigi izlenebilir. Ayni zamanda
istasyonlarin iizerine tiklanarak, o istasyonda bulunan iiniteler gézlemlenebilir. Bu meniiden hangi
tinitenin c¢alistigini hazir oldugunu veya alarm verdigini iinitelerin renginin degismesi sayesinde
gorebiliriz.

Yine bu meniiden Tambur {lizerindeki aynalarin renklerine gore calistigini veya alarmda oldugu
gbozlemlenebilir. Ceneler numarasi ile gosterilir. Beyaz, ¢enede mal yok; agik mavi ¢enede mal var
anlamindadir. Cene rengi saydam ise(zemin ile ayni renk) ¢ene tambur sayfasindan iptal edilmis
anlamina gelir.

Unitenin ortasinda bulunan pencerede tamburun 1 adimda kag derece donecegini gdsterir. Tamburun

donme esnasinda ise anlik olarak derece miktarini gosterir.
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Sekil- 9.2 Tambur ve Istasyonlar

9.2 Alarm Goriintiileme- Makine Model- Seri no- Kullanicit Goriintiileme Meniisii

Bu meniiden makinenin Model, Seri No, Kullanicinin yetkisi, Tarih-Saat ve Sayfa ismi goriintiilenir.
Sistemde olusan Alarmlar ve Uyarilar bu menii tizerinden goriintiilenmektedir. Sistem iizerinde alarm
olustugu zaman Sayfa isminin yazildig1 yerde 1 sn araliklar ile makinede olusan alarmlar ve uyarilar
yazar. Alarmlar Reset tusuna basilana kadar bu bar iizerinde goziikiir.

Not: Olusan alarm resetlense de alarm durumu olusturan problem diizeltilmedigi siirece alarm siirekli

olusur.

Model: CNC F1- Seri No : 0312TRYAM0Z || Kullamici : ADMIN 20.02.2015 21:39
Ayar Sayfasi ( Anza : 1/1)- Acil StopBash

‘ Model : CNC F1- ” Seri No : 0312TRYAMO2 || Kullanici : ADMIN || 20.02.2015 16:20 |
Makina Ana Sayfasi

Sekil- 9.3 Kullanic1 Mentisii

26



9.3 Ekipman Izleme Meniisii

Bu meniiden Makine tizerinde bulunan yardimer elemanlar Hidrolik Pompa @
goriintiilenebilir. Meniiniin iist kismindaki ekipmanlar butonuna
basarak programa tanitilmamus farkli bir ekipman tanitilabilir veya
mevcutlar tizerinde degisiklik yapilabilir. Ekipmanlar penceresinden Bor Yais i
sistem tizerinde bulunan ekipmanlarin durumlarini kontrol edebilir
veya ekipmanit ac¢ip kapayabiliriz. Ekipmanlarin  durumunu
ekipmanlarin saginda bulunan dairenin renginden kontrol edilir ve g, T i
degistirilir. Ekipmanlar1 manuel modda el ile calistirmak igin

ekipmanin sagindaki daireye ekran iizerinden basilir.

Mavi Renk: Otomatikte veya Manuelde ekipman ¢alisiyor. fudufata @
Beyaz Renk: Otomatikte durma siiresini veya gerekli sartlari

bekliyor.

Koyu Gri Renk: Otomatikte veya Manuelde ekipman kapatildi Honveydr i

Sekil- 9.4 Ekipman Izleme
Meniisii

9.4 Genel Konfigiirasyon Meniisii
Bu menii tek bir butondan olusmaktadir. “Makine” butonuna basildigi zaman ‘“genel konfigiirasyon”

sayfasina ulasilir. Genel Konfiglirasyon sayfasindan sisteme {inite eklenir veya mevcut lnitede

parametre degisikligi yapilabilir.

MAKINA

Ayrica bu sayfadan kullanici bilgilerine de ulasilabilir. Kullanic1 (User) kisminda kullanict log-in ,
log-out islemleri, yetkilendirme, sisteme o anda bagli olan kullanicilar ve sistem konfigiirasyonu

gozlemlenebilir ve kontrol edilebilir.

Login kisminda kullanici sisteme baglanabilir veya ayrilabilir.
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Kullanici Adr :

Sifre :

'ADMIN

Sekil- 9.5 Genel Konfigiirasyon Meniisii

Administration kisminda yeni kullanici eklenebilir, sistemde bulunan kullanicilar silinebilir veya

kullanicinin derecesi ve sifresi degistirilebilir. Kullanici segildikten sonra Modify Profile butonu ile

yeni agilan penceren sifre degisikligi ve kullanicin dil ayar1 yapilabilir.

” 6.3.2015 17:37 | Ew

)
Kaydet

| Model: CNC Fi1- | seriNo: 03127RVAMO2 || Kullanic: : ADMIN
Kullanici Ayarlan Sayfasi
Q Kullanici Kayd
No  Kullanici Adi Tipi
Degistir Kullanicl Kaydi
1 ADMIN TTM Admin 5
o G i e B o m—
O3 Musteri_A Miigteri Kullanici 2
e Tipi = v
O 4 Musteri_B Misgteri Kullamic:
swe: [
Tekarsive s ||

iptal

L )2 (8 ) o J( A (o )2 J(B)( € )[ > )( A ]

Sekil- 9.6 Kullanic1 Ayarlar1 Sayfasi
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Operator kullamcsi: En diisiik yetkili kullanicidir. Calisma parametrelerini degistiremez. Uniteleri
caligtirabilir, otomatik ve manuelde makineyi calistirabilir. Manuelde calisacak olan {initeleri
secebilir.

Admin kullamicisi: Calisma parametrelerini degistirebilir. Sayaglar1 resetleyebilir. Kendi ve operator
kullanicinin sifresini degistirebilir. Otomatik modda calisacak olan iiniteleri secebilir. Uniteleri jog ile

hareket ettirebilir. Unite servolarii sifirlama yaptirabilir.

9.5 Sayfa Degistirme Meniisii

Sayfa degistirme meniisiinden Unite, Tambur, Istatistik, Giris, Cikis, Program Kayitlar1 ve Alarm
sayfasina ulasilabilir. Sayfalar aras1 gecis yapmak icin bu pencere kullanilir. Sayfalar arasinda bu
penceredeki Sayfa butonlari ile direk gecis yapildig1 gibi, Sayfa degistirme penceresinin en saginda
yer alana sag sol yon tuslari ile bir 6nceki veya bir sonraki pencereye gecis yapilir. Secili olan sayfa

butonu yesil renktedir.

) (ot ) () (o2 ) Conme ) () () (2 ) (M) (€ ] (2 ()

Sekil- 9.7 Sayfa Degistirme Meniisii

Alarm reset butonu da bu pencerede bulunmaktadir. Alarm reset butonuna basildigi zaman sistem
tizerinde bulunan alarmlar1 resetler. Eger mevcut alarm durumu devam ediyorsa (0rnegin motor

termigi atili ise) alarm resetlenemez. Alarm durumu ortadan kalktiktan sonra resetlenebilir.

9.6 Makine Kullanma Meniisii
Makine kullanma meniisiinde lizerinde acgiklamasi bulunan butonlar ile makine otomatik ya da
manuel ¢alistirilabilir. Calisan makine bekleme moduna alinabilir. Ayna el ile acilip kapama gibi

islemler yapilabilir. Ayn1 zamanda bu islemler fonksiyon tuslarindan da yapilir.

Beklemede [ Otomatik ] [ Makina Hazirla ] [ Ayna 1l ] El Ayar Alarm Reset

Sekil- 9.8 Makine Kullanma Meniisii
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Beklemede: Makine bu modda iken iiniteler ile isleme yapilmaz. Unitelerde parametre degisikligi,
program kaydi bekleme modunda yapilir. Sistemde alarm oldugu zamanda makine otomatik olarak

bekleme moduna gecer. Bu modda {initelerdeki servo motorlara sifirlama yaptirilabilir.

Manuel: Makine bu modda iken tambur yukar1 veya asag1 dondiiriilebilir aynalar agilip kapatilabilir.
Unitelerdeki servo motorlara sifirlama yaptirilabilir. Bu meniide her bir ekipman ayr1 ayr

calistirilabilir. Manuel ¢alisma secili olan tiniteler el ayar butonu ile ¢alisabilir.

Otomatik: Makine bu modda iken parca igleme yapabilir. Ayna butonu basilmas: ile parga
yiiklendikten sonra tambur otomatik olarak doner ve iiniteler ¢calismaya baglar. Otomatik moda
gecebilmek i¢in biitiin {initeler geride olmalidir. Eger Makine Hazirla butonu rengi sar1 ise dnce bu

butona basilmali, yesil renge dondiikten sonra otomatige geg¢ilmelidir.

Makine Hazirla: Eger iinitelerdeki servolardan yada tambur geri pozisyonunda degil ise servolar geri

pozisyonuna gonderilmesi gerekir. Diger tiirli iiniteler ¢aligmaz ve otomatik moda gegilemez.
Manuel moda iken Makine Hazirla butonu sar1 renkte iken makine hazirla butonuna basilmasi

gerekiyor anlamindadir. Yesil renkte ise basilmaya gerek yoktur.

Avyna 1: Makineye parca ylikleme el ile yapildig1 durumlarda 1 nolu istasyona gelen ayna, operator
tarafindan bu butona basilarak acgilip ayna tizerinde islenmis parca varsa alinir ve yerine ayna lizerine
islenecek parca yerlestirildikten sonra bu butona basilarak kapatilir.

Otomatik modda islenecek parga aynaya operator tarafindan yerlestirilecek ise makine her zaman bu
aynanin ag¢ild1 ve kapandi sinyallerini bekler. Ayna operator tarafindan agilip iizerine islenecek parga

yerlestirilip kapatildig1 zaman makine ¢alismasina devam eder.

9.7 Tambur Meniisii

Tambur Meniisiinde, Tambur butonuna basarak, Tambur parametre sayfasi agilabilir. Ve buradan
Tambur parametreleri ayarlanabilir ve ayarli parametreler lizerinde degisiklik yapilabilir. Yine
Tambur meniisii lizerinden adim sayis1 girilerek tambur manuel olarak asagi ya da yukari yonde
dondiiriilebilir. Veya iki istasyon ortasina gelecek sekilde hareket ettirilebilir. Orta pozisyon iinite

bakimlar1 yapmak i¢in kullanilir.
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Tambur

Adim Savisi I 1

Orta

Yukan .
Pozisyon

Asaq

Sekil- 9.9 Tambur Meniisii

9.8 Istatistik Meniisii
Istatistik meniisiinde makinanin ¢alisma durma zamanlarin,

verimini, Uretim adetini, linite bakim zamanlarinin belirlendigi
veya gozlemlendigi penceredir. Meniiniin en iist kisminda
bulunan Istatistik butonu ile Istatistik sayfasi1 agilir. Bu sayfada
makinenin ¢alismasi ile ilgili daha fazla bilgi gézlemlenebildigi
gibi daha fazla saya¢ kurulabilir ve gdzlemlenebilir. Onceden
kurulan sayaglarin herhangi bir tanesi doldugu zaman makine
alarm verir ve makineyi direk bekleme moduna alr. lgili
sayacin resetlenmeden makine bekleme modundan baska bir

moda gegirilemez.

ISTATISTIKLER
ilretim Zamani Kapasite

| 79 sn 2916 Adet

En Yavag iinite

Istazpon : 3, er: Sal, Tama Onitesi

En Yavag Unite Siiresi

I 13 =n

Vardiya Uretim Anhk Verim
4451 Adet [ 6475 %
SET
Sayici 1 | 53939
AHLIK
Sayici1: I 4451
SET
Uriin Set: | 533339
ANLIK
| 4451

Sekil- 9.10 istatistik Meniisii
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9.9 Program Kayitlart Meniisii

|
Makine sayfasindaki ikonu ile program kayitlar1 sayfasina ulasilabilmektedir. Bu meniiden

plc tizerindeki verilerin pc tizerindeki veri tabanina yazilmasi saglanir.

| Model : cNC F1- [ serino: o3tzTRvAMO2 | Kultamcr : ADMIN | 20022015 16:27 | ﬁ -
—

Program Kayitlan Sayfasi

Aktif Program Adi : I ibrahim
g«ﬁ Program Kayitan
|Tarih |Saat |Regete |;| m
" 15.05.2014 13:51 deneme_ozgur -‘\k‘-ifﬂ
€ 13.05.2014 12:58  onder
' 22.04.2014 07:52 710607505
" 06.02.2014 09:31  dddd E
" 06.02.2014 09:18 489
" 06.02.2014 09:10 it ﬁ
" 06.02.2014 08:32  DENEME
21062013 1054 ttm =
" 05.06.2013 16:57  Filtreli Ara MUSLUK
" 05.06.2013 15:33 111 =l
P. Kaydi Adi : e
Kaydet

[t ) (ot ) (e ) (e ) Ccnme J (b ) e [( o2 (B (€ J( > )[4 |

Sekil- 9.11 Program Kayitlar1 Meniisii
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9.10 Dil Se¢imi, Sayfa Basim ve KESTECH Makine Meniisii

Bu menii ile Makinenin dilini Tiirk¢e-Rusca-ingilizce’ye gevirebilir ve bu sekilde kullanabilirsiniz.

Bunun ile birlikte bu meniiden bulundugunuz sayfanin yazici ¢iktisini alabilirsiniz.

9.10.1 Dil Secimi
Dil se¢imi meniisiine, KESTECH ikonuna bastiktan sonra karsiniza ¢ikan sayfadan ulasabilirsiniz.

Dil Cevirimi makineyi hangi dilde kullanmak isteniyor ise ilgili bayragin iistiine ekrandan basmaniz

gerekmektedir. Dil butonuna bastiktan sonra sag taraftaki kaydet butonuna basarak istenen dile ge¢is

yapabilirsiniz.
L Dil Secimi - =
Dil Segimi ﬁi

o (&) Turkee E

O % English

O Pyccxu

Sekil- 9.12 Dil Se¢imi

9.10.2 Sayfa Basinu

Makinada herhangi bir ekranin sayfa goriintiistinii kagit ¢ikt1 ya da herhangi bir formatta kaydetmek

icin simgesine basilir. Kagit ¢ikt1 icin yaziciyr kullan segenegi isaretlenir. Farkli formatlarda

kayit almak i¢in dosyaya yazdir segenegi segilir.
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Yazici Ayarlan Yazici Ayarlan

[[] Yaziciyr Kullan [] Yazicryr Kullan

Dosya Ayarlarn Dosya Ayarlan

Dosyaya Yazdir Dosyaya Yazdir

Dosya Tipi : | Dosya Tipi : |BMP
Klasor Adi : |

Klasor Adi: | C:\Test
Dosya Adi : | Dosya Adi : |Te511

Sekil- 9.13 Yazdirma Ayarlari

Ekran goriintiislinii resim olarak kaydedilmek isteniyor ise dosya tipi se¢ilir. Ekran goriintiisiiniin

ismi “Dosya Ad1” kismina yazilir. Dosyanin kaydedilecegi yer “Klasér Adi” kisminda "~ butona
basilarak segilir.

Klasére Gozat

Klasér Seciniz

18 Bu hilgisayar "
I | Belgeler

I @ Indirilenler

I | jg Masaisti

B Mizikler

I | = Resimler v

Klasér: | Bu bilgisayar |

Yeni Klasér Clustur Tamam iptal

Sekil- 9.14 Yazdirma Ayarlar (2)
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9.10.3 KESTECH Makine Sayfast
KESTECH makine sayfasi ana sayfada bulunan g

Dy

sayfasinda;

e Dil segimi
e Hakkinda
e Servis giris yetkilendirme

e Unite isimlendirme sayfalar1 gézlemlenebilir ve kontrol edilebilir.

2.8
Model: CNC F1- | serino: o3tzTRvAMO2 || Kullamici: ADMIN | 20022015 1633 | @ E P, % A
= L 4 =T

TTM Sayfas

|||||||||||

N T T T Y

Sekil- 9.15 KESTECH Ekram

s \ p ikonuna tiklanarak agilir. KESTECH makine
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9.10.3.1 Makine Bilgi
Makine bilgi ekranma, Hakkinda butonuna tiklayarak ulasilir. Bu sayfada makine modeli ve seri

numarasi ile ilgili bilgiler goriintiilenmistir. Bu bilgiler teknik destek esnasinda tiretici firmaya gerekli

bilgilerdir.
Model-Seri No
Model : CNC -F1-
Seri No : 03M12TRYAMOZ2

Sekil- 9.16 Makine Bilgi Ekrani

9.10.3.2 Servis Giris-Servis Cikis

Kullanicilara makinede tizerindeki iinite parametrelerini degistirme hususunda kisitlama getirilmistir.
Unite parametrelerini degistirmek iiretici firma gozetimi ve bilgisi dahilinde olmalidir. Parametre
degisikligi i¢in Makine iireticisi ile baglantiya gecip servis giris butonuna basildiginda karsimiza
cikan sifre anahtarini tiretici firmadaki yetkiliye bildirip yetkilinin verecegi sifre, sifre hanesine girip
10 dk’lik parametre degisikligine sahip olunur. Yine bu siire icerisinde yetkilinin gozetiminde gerekli
parametre degisikligi yapilir. Eger parametre degistirme 10 dk’dan kisa siirerse Servis Cikis butonuna

basiniz.

EQ Servis Girig] [ﬂ Servis Q"“?J

Sekil- 9.17 Servis Giris Cikis Butonlar:

& Servis Girig Ekrani - B
Sifre Anahtan : 324373
Sifre :

e

Sekil- 9.18 Servis Ekrani
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9.10.3.3 Unite Isimlendirme Meniisii

Bu sayfada makinede bulunan {initelere, istenilen isimler verilebilir. Makinedeki iinitelerin standart

isimlerine ek olarak bu meniiden yapilan ise gore ve ya islenilen parcaya gore her bir {liniteye istenilen

isimler verilebilmektedir.

10. ISTATISTIKLER

[statistik sayfasinda makinenin calisma zamanlari, makinede en yavas c¢alisan iiniteleri, iiretilen

{iriiniin miktarini, iretilen iriiniin toplam {iriine oran1 gibi bilgileri takip edilebilir. Istatistik

sayfasinda bulunan sayaglar ile makinenin {iretim kontrolii yapilir. Unite sayaglar1 sayfasi ile makine

tizerindeki iinitelerin periyodik bakimlar takip edilebilir.

Model: CNC -F1-

|| Seri No : 0312TRYAM02

|| Kullamici : ADMIN

istatistik Sayfasi

—Uretim N
Vardiya Saati Vardiya Verimi Uretim Zaman HKapasite Vardiyada Uretilen Anhk Verimlilik
| 3,0 saat 80,0 % | 7.9 sn 2916 Adet | 451 Adet [IRST | | 6117 %
—En Yavag Uni rZ
Giin Saat Dakika sn
1. En Yavag Unite Makine Toplam Galisma Siiresi ; | 0 11 30 29
| Istasyon : 3, Yer : Sol, Torna Unitesi
Makine Toplam Bogta Bekleme : I 0 I 2 22 I 18
1. En Yavag Unite Siiresi
|—5,7 sn Bogta Gegen Siire : I 0 I 2 22 I 13  [IRST
2. En Yavag Uinite Makine Caligma Siiresi: I L} I 14 30 I 29 [MRST
I Istasyon : 3, Yer : Sol, Torna Unitesi
2. En Yavag Unite Siiresi [ Sayaclar
SET AHLIK
57 =n
Extra Savici1: | 99999 451 [DRST |
Extra Sayic1 2 : I 999999 4451 [[DRST |
iiriin Set : | 999999 2451 [@DRST |
Makine Toplam Uretilen Parga: 451 Adet
inite anaglan

Sekil- 10.1 Istatistik Sayfasi
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10.1 Uretim Penceresi

Uretim penceresinde iiretim zamani, kapasite, verim gibi bilgiler kontrol edilebilir.

Bu bilgiler;
Uretim
Vardiya Saati Vardiya Verimi Uretim Zamam Kapasite Vardiyada Uretilen Anhk Verimlilik
| 80 saat | 80,0 % | 79 sh 2916 Adet | 51 Adet IIIEIRSTl |s11,? %

Sekil- 10.2 Uretim Penceresi

Vardiya saati: Bir vardiyanin kag¢ saat oldugu bilgisi yazilir.

Vardiya verimi: Makinede operatorden kaynakli kayiplarin ¢ikarilmasi

Uretim zamani: Makinede iiretilen bir {iriiniin iiretilme zamani

Kapasite: Bir vardiyede iiretilebilecek {irtiniin miktarin1 gosterir. Yani (Vardiya Saati/ iiretim
zamant)/vardiya verimi olarak sdylenebilir.

Vardiyada iiretilen: Parca bosaltma iinitesinden ¢ikarilan ve makinenin iiretmis oldugu {iriin adedi.

Anlik Verimlilik: Bir vardiyede iiretilmesi planlanan {iriiniin ne kadarmin tretildigi bilgisinin yilizde

olarak gdsterimidir.

Parametre bilgilerinin daha rahat anlasilabilmesi i¢in asagidaki 6rnek incelenebilir.

Vardiya 2 saattir

Makine iiretim zamani 12 sn’dir.

Bir vardiya siiresinde (2 saat: 7200 sn etmektedir) 7200 / 12 = 500 adet iiretilebilmektedir.

Vardiya Verimi %90 olarak hesaplanirsa bu vardiyada 500%90/100=450 adet {iriin iiretilecektir. Bu
Kapasite olarak adlandirilmaktadir.

Operator bu vardiyada 420 adet iiretim yapmis oldugunu disiintirsek. Anlik verimlilik
%((420/450)*100) den %93 ¢ikmaktadir.

Vardiya tiretilen adet her vardiya baslangicinda resetlenmelidir.
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10.2 En Yavas Uniteler

Istatistik sayfasinda bulunan bu pencerede Makine iizerindeki en yavas iiniteler, iinite no ve ¢alisma

stireleri verilerek gosterilmektedir.

—En Yavag Uniteler

1. En Yavag Unite

I Istasyon : 3, Yer : Sol, Torna Unitesi

1. En Yavag Unite Siiresi

I 5T sn

2. En Yavag Unite

| Istasyon : 3, Yer : Sol, Torna Unitesi

2. En Yavag Unite Siiresi

I 5T sn

Sekil- 10.3 En Yavas Uniteler

10.3 Zamanlar
Bu pencereden makinenin ¢alismasi ile alakali ¢esitli zaman bilgileri goriilmektedir.

— Zamanlar

Giin Saat Dakika Sn
Makine Toplam Cahgma Siiresi: I L] I 14 I 30 I 2%
Makine Toplam Bogta Bekleme : I 0 I 2 I a2 I 18

Bogta Gegen Siire : I i I 2 IE W [ RST |
Makine Calisma Siiresi: | 0 | 12 | 30 | 29 mmnm'

Sekil- 10.4 Zaman Ekram

Toplam Cahisma Siiresi: Makinenin ilk kuruldugu andan itibaren kullanildig siiredir. Resetlenemez.

Toplam Bosta Bekleme Siiresi: Makinenin bekleme modunda oldugu siireyi belirtir. Resetlenemez.

Bosta Gecen Siire: Makine otomatik veya manuelde calistigi siire icersinde bosta bekledigi siiredir.

Calisma Siiresi: Makinenin otomatik veya manuel modda c¢alistig1 siiredir.
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10.4 Sayaclar

Sayaclar kisminda {iretilen iiriiniin belli partilere ayrilmasi yada makine genel bakiminin yapilmasi
yada siparis girilip o siparisin takip edilmesi gibi islemler yapilabilir. Makineden ¢ikan her bir iiriin
sonunda sayaglar bir artar. Sayaglar penceresinde makinenin ilk ¢alismaya baslangicindan itaberen

toplam iiretilen parca adedi de gozlemlenir.

— Sayaclar
ET AHLIK

Extra Sayici 1: | 99999 | 4451  [@RST |
Extra Sayici 2: | 999999 | 4451 [ORST |
iiriin Set: | 999999 | 14151 [@RST |

Makine Toplam Uretilen Parga : 451 Adet

Unite anaglan

Sekil- 10.5 Saya¢ Ekram

11. GIRISLER

Sistem lizerinde bulunan girislerin tek bir listede gosterildigi ekrandir. Calisma esnasinda girislere
gelen degerler bu sayfa iizerinden goézlemlenebilir. Tabloda girislerin hangi istasyonun hangi
tinitesinden geldigi iinitenin ismi, giris tipi ve anlik durumu goézlemlenebilir. Eger ekipman herhangi
bir istasyonda degil ise bor yag1 pompasi gibi Istasyon ve iinite numaralar1 0 olarak gozlemlenir.

Durum kisminda renk kirmizi ise girige 0(Y ok) degeri, yesil ise girise 1(Var) degeri gelmektedir.
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Dijital Girigler Sayfasi

Model: CNC -Fi- || Seri No : 0312TRYAMOZ || Kullamier : ADMIN ”O 20.02.2015 16:21 |H ?r

istas‘yon Humara Unite Tipi Girig Tipi Durum is‘las‘yon Humara Unite Tipi Girig Tipi Durum

Hidrolik Pompa Aniza [Wix20 [} 1 Torna AC Motor Cahigyor [Wx37

Hidrolik Pompa Cahigyor [Wx21 6 7 Torna AC Motor Cahigiyor [Wx39

Konveyir Cahgryor X2z 1 10 Dip AC Motor Cahgryor WA

Bor Pompa Galigyor [Wixz23 2 2 Torna Sensor Sifirlama [Wxa0

Oto Yag. Pompa Cahgyor .225 3 4 Torna Sensor Sifirlama .x41

Acil Stop [Wix26 5 1 Dip Sensor Sifirlama [jxaz

1 Yiikleme Bogaltma-1  Ayna Butonu .XZT ] § Torna Sensor Sfirlama .:m

Makina Test Butonu Wxzs 7 9 Dig Sensir Sifirlama Wxas

Tambur Tambur Dondirme  [jx29 2 1 Torna Sensar Sifirlama [Wjxas

Tambur Index Agik .XZA 3 3 Torna Sensor Srfirlama .x4s

Tambur Index Kapah .XZB 5 6 Dip Sensor Sifirlama .xu

2 2 Torna AC Motor Cahigyor .X:il] ] 1 Torna Sensor Sfirlama .:m

3 [ Torna AC Motor Galigtyor [Wix31 1 1 Dig Sensor Sifirlama [jxa9

5 1 Dip AC Motor Caligtyor [Wix32 7 10 Dip Sensor Stfirlama Wjxaa

] 8 Torna AC Motor Cahigiyor Wx33 8 12 Dig Sensor Stirlama [Wjxas

2 1 Torna AC Motor Cahigiyor .X34 4 5 Torna Sensor Sfirlama .X4C

3 3 Torna AC Motor Cahigyor .335 ] 7 Torna Sensor Sfirlama .X4D
5 6 Dip AC Motor Galigtyor [Wix3s

o) ot (v )| e | J (e ) G ) [ o2 ) (B )( € J[ > )( 8 ]

Sekil- 11.1 Sistem Giris Ekram

12. CIKISLAR

Sistem tizerinde bulunan ¢ikislarin tek bir listede gosterildigi ekrandir. Calisma esnasinda ¢ikislara
gelen degerler bu sayfa lizerinden gozlemlenebilir. Tabloda c¢ikislarin hangi istasyonun hangi
tinitesinden geldigi tinitenin ismi, ¢ikis tipi ve anlik durumu gézlemlenebilir. Eger ekipman herhangi
bir istasyonda degil ise Aydinlatma gibi Istasyon ve iinite numaralar1 0 olarak gozlemlenir. Durum

kisminda renk kirmizi ise ¢ikis O(Yok) degeri, yesil ise ¢ikis 1(Var) degeri olmaktadir.
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.
Model: CNC F1. [ serino: o3tzmRvAMoz | Kultamar : ADMIN [ 20.02.2015 16:22 | @
Dijital Cikiglar Sayfasi -

>

istas‘yon Eksen Unite Tipi Cikag Tipi Durum istas‘yon Eksen Unite Tipi Cikag Tipi Durum
Hidrolik Pormpa Cahg Wvso Tambur Index Ag [vse
Konveyir Cahg .V51 Tambur Index Kapa .VSF
Bor Pompa Cahg .\'52 1 Yiikleme Bogaltma-1 Ayna Kapat .Vﬁl]
Oto Yag. Pompa Calg Wvss 2 4 Torna AC Motor Calig [Wvs2

2 17 Torna AC Motor Calig Wvss 3 5 Torna AC Motor Cahs Wvs3

3 18 Torna AC Motor Calig .VST 5 6 Dip AC Motor Cahg .\"64

5 19 Dip AC Motor Cahs .\'58 [ 8 Torna AC Motor Cahs .\"65

(] 21 Torna AC Motor Cahg .\'59 4 1 Torna AC Motor Cahg .\"66
Aydinlatma Ag Wvsa 6 12 Torna AC Motor Galig Wvst
Makina ok Wvse 7 13 Dip AC Motor Cahg [Wvss
Makina Aniza Wvsc Bilgi Toplama Wvea
Makina Cahgyor .VSD

EnErnEsEnrEeEnEae K ESEY

Sekil- 12.1 Sistem Cikis Ekrani

13. PROGRAM

Makine lizerinde yapilan parametre degisikliklerinin kayit edilmesi veya daha once kayit edilmis
programlarin sisteme yiiklenmesi ve caligtirilmasi bu menii iizerinden yapilir.Kayith programin
sisteme yiiklenmesi i¢in “Program Kayitlar1” kismindan program segilir ve “Aktif Et” butonuna
basilir. Aktif program “Aktif Program Adi1” satirinda goziiken programdir.

Kayith programin ismi degistirilmek isteniyor ise “Adim Degistir” butonu tiklanir. Gerekli isim
degisikligi yapilir ve kaydedilir. Yeni program kaydedilmek isteniyor ise “P. Kaydi1 Adi1” tiklanarak
program ismi girilir. Program ad1 girilir. Ve Kaydet butonuna basarak program kaydedilir.

Silinmek istenen program “Program Kayitlar1” kismindan se¢ilir ve daha sonra Sil butonuna basilir.
Mevcut programdan yeni bir program olusturulacaksa “P. Kaydi Adr” kismindan bos bir program
bulunur ve Program adi1 degistirme sekmesinden yeni bir isim verildikten sonra Kaydet butonu ile

kayt edilir.
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Programlar sadece Makine bekleme modunda iken aktif edilebilir.

@ Program Kayitlan
|;rih |Saal ‘Regete |ﬂ |
 15.05.2014 13:51 deneme_ozgur -‘\k;-"ﬂ
13.05.2014  12:58  onder
22042014 07:52 710607505
06022014 09:31  dddd ﬁ
C 06.022014  09:18 489
[————
06022014 0310 i ﬁze,in;iayde‘
 06.02.2014  08:32  DENEME
21062013 1054 ttm e
" 05.06.2013 1657  Filtreli Ara MUSLUK
05062013 1533 111 =l
Kaydet
Sekil- 13.1 Program Kayit Ekram
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14. TAMBUR PARAMETRE SAYFASI

|Mode|: CNC -F1- || Seri No : 0312TRYAMOZ

|| Kullamici : ADMIN

Tambur Ayar Sayfasi

[0 20022015 16:21 | @ E [

— Parametreler

Anhk Tambur Tork @ 0.0 %

Tambur Hizi  Index Kapama Zamam Index Agma Zamam  Index Max. Ag Zamam ror Lo ilvaS el
(derece/sn} {ms} (ms} {ms}) & Agadh Yon Uyar Gecikme Siiresi: I 100 ms
% [ 1500 500 [ 10000 € Yukan Yon Tork Alarm Set : | 100,0
Alarm Gecikme Siiresi: 100

— Srfirlama
Sifirlama Adim Poz. Sifirlama Hizi Oto-Sifirflama Sayaci
{derece) (derece’sn) Set Dederi e ——
ukan Ydne Don
I 1,0 15 I [}

[ Agadi Yone Din J

— Manuel Kontrol —Servo Konfig.
omatikte Sy
" " P " Adim Sayisi Adim Sayist >
Orta Hokta Yukan Yéne Din Agadl Yone Din
I 1 I 1 Servo Konfig.
— Girig-Cikaglar
A _ Index Kapah Index Agik
Index Kapa Index Ag Index Kapalh Index Agik Tambur Dondiir Butonu Joq lleri Jog Geri — —
fvsF frse jxos e x29 2 3 @
— Ayna Aktif Segimleri — Kazan Devibme ———— |
EETINEL 51 Zamam (s) : I [}

Aktif

1 2 3 k] 5 § r B
vl rid ] .l V] .| V] ;]
stz s [

—istasyon Degerler

istasyon Agisi Aktijel istasyon Agisi Aktiiel Tambur Agisi

3 o [0n e
ot ) (i ) (e J( o ) (e ) e ) (i) (o2 ) (B )( € )( 2 )( 8

Sekil- 14.1 Tambur Ayar Sayfasi

Tambur {initesinde makinede bulunan istasyon sayis1 kadar iizerinde ayna(¢ene) bulunan ve parcga
yiikleme iinitesinde aynasi iizerine takilan talagli imalat yapilacak parcayi sirasiyla biitiin istasyonlara
gotiirerek her istasyonda aynasinda takili olan pargada islem yapilmasini saglar. Tamburun hareket
kontrolii servo motor ile saglanir. Durdugu anda iinitelerde yapilan islem esnasinda hatali iiriin
olmamasi i¢in tamburu kilitlenmesini saglayan hidrolik tahrikli indeks valfi vardir.

Tambur parametre sayfasinda Tambur hizi, indeks ¢alisma zamanlar1 belirlenir.

Tambur sifirlama esnasinda hizi, gidecegi a¢1 miktar1 belirlenir ve sifirlama yapilir.

PLC giris ¢ikislar1 belirlenir.
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Tambur {izerindeki aynalarin hangisinin ¢alisip hangisinin ¢alismayacag belirlenir ve aynalarin ofset
ayarlar1 yapilir.

Tamburun ileri veya geri yonde donecegi belirlenir.

Tambur Parametreleri sayfasinda bulunan ayarlar butonuna basarak Tambur servo motor parametre
sayfasina gecis yaparak ivme, hiz ve tork ayarlar1 diizenlenebilir.

Tambur Parametre sayfasindan; asagidaki parametre ayarlart yapilir.

14.1 Parametreler

Tambur hizi: Otomatik ve manuel moddaki tamburun donme hizidir. Tambur Servo parametre

sayfasinda belirlenen Maksimum doéniis hizinin istiine ¢ikamaz. Tambur hizi derece/sn cinsinden
ayarlanabilir.

Index Kapama-Acma Zamani: Tamburu tutan index’in agma-kapama zamanlari belirlenebilir.

Index Max A¢ma Kapama Zamani: Bu zaman dilimde belirlenen siire boyunca indexten herhangi bir
dijital sinyal gelmez ise bu siire sonunda sistem alarma geger.

Otomatikte Adim_Sayisi: Makine otomatik modda ¢alismasi esnasinda bir adimda kag istasyon

birden gidebilecegi belirlenebilir.

Tambur Tork Uyari-Alarm Set: Bu iki parametre ihtiya¢ duyulan makinalarda kullanilir. Amaci
tambur servo motorunun gereginden fazla zorlandigi anlarda alarm ve uyari vererek mekanik
zorlanma ve kirilma olacak durumlarin 6niine gegilmesidir.

Uyari-Alarm Gecikme Siiresi: Servo anlik olarak Tork Uyari-Alarm parametresinde olan degerlere
ulagabilir ve tiretimin durmamasi ve alarm olugsmasi gerekmeyen normal bir durumdur. Bu noktada
kalic1 olarak bir sikisma, kirilma oldugunu ayirt etmek i¢in servo motorun belirli bir slireyle ayni

torku iiretiyor olmas1 gerekmektedir.

14.2 Sifirlama

Tambura sifirlama yapilmasi: diger iinitelerin sifirlamasina gore daha zor ve hassastir. Tambur
tizerinde bulunan aynalara yerlestirilen parcalarda her istasyonda ayri1 bir islem yapildigi i¢in ve
tiniteler ile aynanin merkezlerinin ortiismesi gerektigi i¢in tambur sifirlama zor ve hassastir. Sifirlama
1 no’lu aynanin 1 no’lu istasyonda olmasi gerekmektedir. Tambur sifirlamasi diizgiin olmadigi
takdirde iirtinlerde hata olma olasiligi ¢ok yiiksek olur. Tamburun sifir pozisyonunda indeks

kapamasi ile indeksin tam olarak oturmasini dikkat edilmesi gerekiyor.

45



Yukari Yone Don — Asagi Yone Don: Bu butonlar ile tambur sifirlama yapmak icin el ile yukari

veya asagl yone dondiirtiliir.

Sifirlama Adim Pozisyonu: Tambura sifirlama yapma esnasinda yukar1 yone don veya asagi yone

don tusuna basildigi zaman tamburun ka¢ derece donme yapacagi belirlenir. Sifirlama adim
pozisyonu’na yliksek dereceler girildigi gibi hassas ayar i¢in ufak degerlerde girilebilir.

Sifirlama Hizi: Tambura sifirlama yaparken yukari yone don veya asagi yone don tusuna basildigi

zaman kag¢ tamburun donme derecesi belirlenir.
Sifirla: Tambur sifir pozisyonuna getirildi§i zaman bu butona basarak sifirlama pozisyonu servo
stirticiiye kayit edilir. Sifirlama butonuna basilmadan sifirlama islemi bitmez. Makine sifirlama

yapilmadan ¢alismaz.

14.3 Giris-Cikislar

Iindex Kapa-index A¢: Tamburu tutan index valfinin PLC iizerinde baglandig ¢ikis biti tanimlanir.

Index Kapali-index Acik: Indexin acik kapali sensor girislerinin PLC iizerinde baglandig1 giris

bitleri belirlenir.

Tambur Doéndiir Butonu: Makine tizerndeki tambur dondiir butonunun PLC iizerinde baglandigi

girisi biti tanimlanir.

Jog lleri-Geri: Jog hareketi yaptirmak icin uygun adresli giris bitleri fiziksel olarak belirlenir.

14.4 Ayna Aktif Secimleri

Ayna numaralarmin altinda bulunan aktif segenegi se¢ili oldugu siirece tambur {izerinde bulunan
aynalar kullanilabilir ve makinenin fabrika ¢ikis ayarlarinda makine tizerindeki biitiin aynalar aktiftir.
Eger tambur {izerindeki aynalardan bir tanesi herhangi bir nedenden 6tiirii kullanim dis1 birakilmak
isteniyor ise ayna numarasinin altindaki aktif segenegi kaldirilir. Bu durumda ayna siirekli kapali kalir
ve makinedeki iiretimde (tamburun donmeside) devam eder. Yalniz kullanim dis1 birakilan ayna
makinenin ¢aligmasi esnasinda hangi istasyona geliyorsa, o istasyonda bulunan iiniteler kullanim dis1
birakilan aynanin istasyondan ayrilmast siiresince ¢alismasini durdurur. Ornek olarak Tambur

tizerindeki 3 numarali ayna operator tarafindan aktif se¢imi kaldirilarak kullanim dis1 birakilmastir.
Makineni ¢alismasi esnasinda 3 nolu yana 4 nolu istasyona geldiginde 4 nolu istasyonda bulunan

tiniteler 3 nolu aynanin istasyonda kalmasi siiresince calismayir durdurur. 3 nolu ayna tamburun
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donmesi ile birlikte 4 nolu istasyondan 5 nolu istasyona gecer bu sefer 5 nolu istasyondaki tiniteler

caligmay1 durdurur ama ayni zamanda 4 nolu istasyonda bulunan {initeler calismaya devam eder.

14.5 Istasyon Degerleri

Tambur parametre sayfasinda istasyon degerleri kisminda, tamburun aktiiel donme agilari
gbzlemlenir. Bunlar;

Istasyonun acisi: Yan yana olan iki istasyon arasindaki ac1 degeri.

Aktiiel istasyon acisi: Tambur hareket ederken gidecegi adim boyunca aldigi anlik deger.

Aktiiel Tambur _acisi: Tamburun 1 nolu aynasi ile makineni 1 nolu istasyonu arasindaki anlik a1

degeri.

Istasyon Sayisi: Tamburun sahip oldugu istasyon sayis1 girilir.

14.6 Tambur Servo

Tambur servo penceresinde; Yon se¢enegi ile makine otomatik modda calisirken tamburun ileri veya
geri yonde donecegi belirlenir. Ayarlar butonu ile Tambur servo motorunun ayarlar sayfasi agilir.

Oto sifirlama sayaci set degeri ise tamburun girilen set miktar1 kadar donmesinden sonra tamburu
otomatik olarak sifirlama amac¢h kullanilir. Buradaki set sayisi toplam istasyon sayisinin katlari

olarak girilmelidir (6,12,180,3000 gibi) Eger sifir olarak girilirse sifirlama yapmaz.

15. TAMBUR SERVO AYARLAR SAYFASI

Tambur servo parametre sayfasinda, motorun anlik degerlerinin grafik iizerinde okunabilir ayn

zamanda motor parametrelerinde degisiklik yapilabilir.

15.1 Grafik Boliimii

Bu boéliimde servo motorun anlik tork, pozisyon ve hiz degerleri grafiksel olarak gézlemlendigi gibi
Ayni sekilde ufak pencerelerde sayisal olarak gozlemlenir. Tork yiizde, Pozisyon derece, Hiz devir
seklinde gosterilir. Grafik iizerinde her {iclide ayn1 anda gozterildigi gibi istenilen degerler secilerek

sadece onlar gozlemlenebilir. Tazele butonu ile Grafik sayfasi yenilenir. Temizle butonu ile ekranda
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goziiken grafik silinir. Anlik degerlere gore siirekli degisen grafik durur. O anki biitiin degerler
ekranda goziikmektedir.

15.2 Parametre Degistirme

Parametre sayfasinda, tambur servo motor iizerinde asagidaki degisiklikler kullanicilar tarafindan
yapilabilir.

Maksimum Hiz: Servo motorun ulasabilecegi maksSimum hiz miktar1 belirlenir. Tambur parametre

sayfasinda belirlenen tambur hiz1 burada maksimum burada atanan deger kadar olur.

‘ Model :  CNC -F1- ” SeriNo: 0312TRYAMOZ || Kullanici : ADMIN uf\, 28.2.2015 17:21 ‘ @ E K5l
AL TECT e
Servo Sayfasi — "I &
Tork 05| % Pozisyon 1300.00] ° Hiz 10| s W

Servo Motor-AXIS 1
T

\\\\\\\\

Sekil- 15.1 Servo Sayfasi

16. GENEL UNITE SAYFASI

Genel {inite sayfasindan, Istasyonlarda bulunan iiniteler hangi istasyonda oldugu, her {initede yapilan

islemin gekli, {tinitenin istasyonda hangi konumda oldugu gozlemlenebilir ve m
“Konfigiirasyon” butonu ile iinitenin parametre ayar sayfasina gecilebilir.

Genel linite sayfasinda her {initenin parametre sayfasina girildigi gibi iinitelerin manuelde ya da
otomatikte kullanilmas1 bu sayfadan secilmektedir. Uniteleri otomatikte ¢alistirilmasini segmek igin
makineyi otomatik moda almak gerekmektedir. Makine otomatik modda calistirilmaya baslandiginda
tinitelerin otomatik calistirma secenekleri aktif olmaktadir. Bu se¢cenek manuel ve bekleme modunda
sadece goriintiilenebilir. Unitelerin manuel modda calistirilmasi segenegi ise makinanin her ii¢

modunda da (bekleme, manuel, otomatik) aktiftir.
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Model: CNC -F1- [ serino: o3tzmRvAMoz | Kultamar : ADMIN [0 20022015 16:19 | S i ezntl
# — =L v: 2
3 Sag

Torna s ( TTTTT

TTTTT

nnnnnnnnnnn

ERENEaEemrIEnElE KIEIE)Y

Sekil- 16.1 Genel Unite Sayfasi




17. UNITELER YERLESIMI

Genel linite sayfasinda makine iizerinde bulunan iiniteler gézlemlenmektedir. Bu tinitelerin parametre
ve program ayarlarinin yapilmasi igin “Ayarlar” butonuna basilmasi gerekmektedir. Her iinitenin
farkli ayar sayfasi mevcuttur. Bu sayfalar agagida teker teker agiklanmaktadir.

Model : CNC -F1- Seri No : 0312TRYAM02 Kullanic: : ADMIN () 20.02.2015 21:39 E:
Byar Sayfosi {Auza: U Ach Stop Bash —
<

Motion CPU Sayisi : |1
Toplam Eksen Sayisi: |32

Unite Yerlesim Konfigiirasyon

Seg |S|ra |Numara iinite Tipi Yer is‘tﬂsyon Eksen/Silindir No | Kullamlan | ;
IV— 1 2 % Yikleme Bogaltrma ~| Gevre - 1 % 1 ;. Ayatlar
IV_ 2 1 % Tara - Sol -l 2 % 4 ;. 4 Ayatlar
v 3 2 = Toma -| 5ag -l 2z = 17 o 7 Ayarlar
IV— 4 3 % Tarma ~| Sol - 3 % a ;. L3 Ayatlar
v 5 4 ; Toma a8 o s ; 18 : 18 Ayarlar
IV— 2} 8 % Toma - | Gevre - 4 % 1 ;. 1 Ayarlar
v/ 7 5 D -| S0l -5 = B = &7 Ayarlar
v = 1 =i Dip -| sag -5 = 19 = 1920 Ayarlar i
IV— =] 1 % Toma =| Sol -l B % g ;_ g Avgarlar
IV— 10 7 % Tama ~| Cewre - B % 12 ;' 12 Ayarlar
v 11 8 HToma SET - 8 = 21 = I Ayatlar
v 1z 11 SDig -| S0l -7 = | = @10 Ayarlar
v 13 10 =Dip -| Covre -7 = 13 = 1314 Ayarlar
v 14 9 =D -| Sag -7 = 2 = 23 Ayarlar
IV— 15 12 ; Dig t Gevre t i ; 15 :. 15-16 Ayatlar LI
it ) et i)
Makina Konfig. Regetel Ayarlan Makina Yedek

ot ) (ot ) (e ) (oo ) Ccmme J (b ] (o) (2 J(B)( € J( > )( A ]

Sekil- 17.1 Unite Yerlesim Sayfasi

Unitelerin eksen yerlestirme ayarlar1 yukaridaki gibi yapilir. Ornegin, istasyon 2 Sol i¢in Torna
kullanilacaktir. Bu ayar yapildiktan sonra fiziksel konfiglirasyonumuza goére uygun olan bir ekseni
master eksen olarak secip ayar1 tamamlayabiliriz. Burada yaptifimiz ayar PLC program iizerinden
motion cpu iizerinde ilgili programin ¢alismasini saglayacaktir. Eger Istasyonumuz 5 Sol Dip gibi iki
eksen kapliyorsa, uygun olan sirali iki eksen seceriz. Ilk eksen bu istasyon igin master olacak(6),

diger eksenimiz(7) bu eksene baglh olarak ¢alisacaktir.
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/[1:Torna

/[2:Dip (Acar Kafa)

//3:Dis

//4:Pozisyon Degistirme (Parca Cevirme)
//5:Degistirme

//6:Kaymali Torna
/[7:Kaymali Dis

//8:1sleme Merk Torna
//9:1sleme Merk Dis
//11:0Otomatik Parca Bosaltma
//15:Acili Isleme Merk Torna
//16:Acili Isleme Merk Dis
//18:Cubuk Kesme Tip2

17.1 Torna

Torna Unitesi parcanin igine, iizerinde bulunan kesici takimin genisliginde, belirtilen pozisyonlar
araliginda delik agma islemi yapar.

Torna Unitesinde 1 adet AC Motor ve 1 adet Servo motor olmak iizere 2 adet motor bulunmaktadir.
AC motor parametre ve giris-¢ikis ayarlari i¢in “AC Motor Konfig” butonuna basarak ilgili sayfayi
acip gerekli ayarlar ve diizenlemeler yapilir. “Servo Konfig” sayfasi ile servo motorun parametre
ayarlar1 yapilir.

Torna Unitesinde parga isleme, operatdr tarafindan ekrana girilmis pozisyonlar arasinda olur. Geri
Pozisyonu tornanin giivenli bolgesidir. Pozisyon (1 no’lu) noktasi, Par¢anin 0 noktasidir. Yani torna 1
no’lu pozisyona gonderildiginde tornanin kesici ucu islenecek parcanin iistiine dokunur veya ¢ok
yakin sekildedir. Delme islemi pozisyonl, pozisyon2 ve pozisyon3’de belirtilen noktalar arasinda

gerceklesir. Islem bu noktalar arasinda kademeli sekilde olur. Eger sadece pozisyon 2

kullanilacaksa, pozisvon 3 degeri 0 olarak girilmelidir. Pozisyon 3 iki farkh hiz ile parca delme

vapilacaksa kullanilir.

51



Tornada 3 adet ileri yon hiz1 vardir. Birinci girilen hiz geri pozisyon ile 1’nolu pozisyon arasindaki
mesafedeki gitme hizidir. ikinci ve iiglincii hizlar ise Parganimn islenmesi esnasinda hizlaridir. Bu
hizlar islenecek parganin sertligine, kesici uca gore degisiklik gosterir.

Servo geri yon hizi tornada yapilan islem bittiginde kesici ucun son noktadan geri noktaya gelmesi
esnasindaki gitme hizidir.

Iki tane bekleme zamani vardir. ilki, geri pozisyon bekleme zamani; kesici ug geri pozisyondan
Pozisyon1’e gitmeden dnceki bekleme siiresidir. Ikincisi son nokta bekleme zamanidir; delik delme
islemi tamamlanip son noktaya ulastiktan sonra kesici ucun geri pozisyona donmesinden once
beklenilen stiredir.

Gagalama pozisyonlari, iki pozisyon arasindaki orta nokta olacak sekilde girilmesi gerekmektedir.
(6rn: Pozl: 10mm, Poz2: 20mm, Gagalama Pozl:15mm) Torna pozisyonl, pozisyon2, pozisyon3
arasinda gagalamal pozisyonu ve gagalama2 pozisyonlarina gore kademeli sekilde parcada delme

islemi yapar.

| Model : CNC F1- || Seri No : 0312TRYAM02 H Kullanici : ADMIN ‘('\, 1.3.2015 14:41 | @
Torna Sayfasi ) -~
isTASYON: 2 UNITENO: 1 YER: Sol TiP:  Torna Unitesi
Gagalama Var
Sifir Geri Pozisyon Pozisyon1 Gagalama Poz.1 Pozisyon 2 Gagalama Poz.2 Pozisyon 3
e o ] ] ] ] L
Z POZISYON (MM) weorrrrrrrrrrereeesne Q ---------- 5,00 frveessssssees 10,00 Q 15,00 Q 0,00
Z Gagalama Pozisyonu (mm} ... . . . 0,00 0,00 Q .......
Serve lleri Hizi (mm/s) Q ““““““““““ Q 50,0 Q ............ 200! 0.0 Q .......
Servo Geri Hizi (mmis) . . 50,0 . .......
AC Motor lleri Hizi (rpm) Q ............. . 0 . 0 D . .......
AC Motor Geri Hizi (rpm) Q Q 0 Q ““““
Bekleme Siiresi(ms]...........‘HWHH..Q ......... 0 0.
Start lzin Girigi: | X Offsetler
EKSEN-Z Mevcut
Pads 2 0,00 Sifirlama Sensorii

Pr |\:) FksenZ: X 7

Servo Konfig AC Motor Konfig.

ERERERE TR EN DRI ENE

Sekil- 17.2 Torna Gosterge Ekrani
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Once Torna Pozisyonl’den Gagalama 1 pozisyonuna gider. Bu iki nokta arasinda delme isleminden
kaynakli capak’t atmak icin Pozisyonl kadar tekrar doniiliir. Bu pozisyondan Gagalamal
pozisyonuna gidilir. Buradan Gagalama 2’ye gidilir, Gagalama 1 doniiliip, tekrar Gagalama 2’ye
gidilir. Buradan Pozisyon 3’e gidilir.

AC motor ileri Yon Hizi(devir): AC motora siiriicii bagli ise pozisyonlar arasi farkli hizlar
girilebilir. Geri pozisyondaki hiz1 enerji tasarrufu ve mekanik dmriin uzatilmasi igin diisiik bir deger
girilmesi tavsiye edilir.

AC motor geri Yon Hizi(devir): AC motora stiriicii bagh geri pozisyona doner iken hizidir.

17.2 Otomatik Parca Bosaltma

() 2122015 17:59 | E— :
— —J — )

iSTASYON: 10 UNITENO: 13 YER: Sad TiP:  Otomatik Bosaltma Unitesi EKSEN: 32

‘ Model : CNC -F1- ” Seri No: 0312TRYAMO2 H Kullanici : ADMIN ‘
Otomatik Bogaltma Sayfasi

Sifir Geri Pozisyon Pozisyon 1 Pozisyon 2 Bitig Pozisyonu
Eksen-Z Pozisyon (Mm) ... Q -------- 0.00 0.00 0,00 |11 —

Eksen-Z Hiz (mmis) ...

Eksen Z Geri Hiz (mmis) . . 0.0 .
BKIEME SUIESH (MS) woerrerorerrern Q ....... 0 . 0 Frj—

Ayna Bekleme Siiresi (ms 0 Silindir Bekleme Siiresi (ms 0 Gripper Bekleme Siiresi (ms 0
Ayna Agma-Kapama Siresi (ms g Silindir Agma-Kapama Stiresi (ms 0 Gripper Agma-Kapama Siiresi (ms) 0
Silindir Max. Caligma Siiresi (ms| 0 Gripper Max. GCaligma Siiresi (ms! 0

Gripper Kapa Gripper Ag Ayna Kapa Ayna Ag silindir Kapa silindir Ag

Gripper Kapali Gripper Agik Ayna Kapal Ayna Agik Silindir Kapal Silindir Agik

Dilital Girigler X X X X X [(wo ]
start izin Girigiz |X

EKSEN-Z Mevcut
Pads 32 0,00 Offsetler

W Q EksenZ: |X

>

Sifirlama Sensdri

Servo Konfig

~—

ER[ERERE M rr YN ER DI ENEY

Sekil- 17.3 Otomatik Parca Bosaltma Ekram
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Otomatik parca bosaltma iinitesi ¢ikan barcayr bosaltma islemini yapar. Par¢a bosaltma islemini

yapacak ekipmanin tipine gore (silindir, gripper) zaman ve girig/cikis konfiglirasyonu yapilir.

17.3 Dis Acma

Dis Ag¢ma Unitesinde; Parca iizerine operatdr tarafindan belirlenen hatve araligima gore

Pozisyonl’den Pozisyon2’ye kadar pafta cekilir. Dis A¢ma iinitesi birden fazla islem
yapabilmektedir. Bunlar

e Standart Dis A¢ma

e Torna uniteleridir.

17.3.1 Standart Dis Acma

Bu mod se¢ildigi zaman tinite girilen hatve boyuna gore parca lizerinde Pozisyonl’den Pozisyon2’ye
kadar dis agma islemi yapar. Bu islem esnasinda C eksenin hizina gére Z eksenin hizi yeniden
hesaplanmakta, C ile beraber eszamanl hareket etmektedir. Pozisyon 2’ye gelen kesici takim Bogsluk
Z uzunluk miktar1 kadar spindle eksenini dondiirmeden geriye dogru Z ekseninde gider ve durur. Bu
pozisyondan, Pozisyonl’e kadar Z ekseni ve spindle eksen eszamanl ¢alisir. Pozisyonl’e geldikten

sonra dis agma islemini tamamlayan iinite bekleme pozisyonu olan geri pozisyonuna geri doner.

| Model : cNC £1-
Dig Cekme Sayfasi

| serio: o3t2TRYAMO2 || Kullamicr: ADMIN

| 2822015 1551 | @ E—

isTASYON: 3 UNITE NO : 3 YER: Sol TiP:  Dig 3-Eksen Kaymah Unite  EKSEN: 4

Torna Modu

Eksen-Z Pozisyon (MM} .. {0 o 10,00 15,00 beeeee
Eksen-Z ileri Hiz (mms) 100 5.0 Q ““““““““
Eksen-Z Geri Hiz (mm/s) 100 Q . “““““““
Bekleme SUresi (Ms) ... Q 0}
Servo Dig Hizi (rpm) . 0 .
Torna Mil Hizi (ms) ] ‘ “““““““
Part Pitch Length (mm) Digli Bogluk Miktar
0.000) 0.00)
Dig Segimi
® saf
) sal Offsetler
Start izin Girigi= |X
EKSEN-Z Mevcut EKSEN-C Mevcut
s 4 0.00) s 5 0,00
— — Sifirlama Sensori
$ W (
3 | 8
Servo Konfig Servo Konfig EksenZ: X
EksenC: X

Sekil- 17.4 Dis Cekme Sayfasi
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Dis A¢ma Islemi Pozisyonl ile Pozisyon2 arasinda gerceklesir.
Z ekseninin Geri Pozisyon ile Pozisyon1 arasinda ileri veya Geri yon hiz1 belirlentir.
Geride ve Son konumda bekleme zamani girilir. Bu zamanlar kesici ug geri pozisyondan Pozisyonl1’e
gitmeden onceki bekleme siiresidir. Ikincisi son nokta bekleme zamanidir; delik delme islemi
tamamlanip son noktaya ulastiktan sonra kesici ucun geri pozisyona dénmesinden dnce beklenilen
stiredir.

Dis A¢ma penceresinde;

Parca Hatve Boyu: Dis adim aralik mesafesi girilir.

Tleri Hiz Devri: Dis A¢ma islemi esnasinda Z ekseninin ilerlemesi devir/dakika cinsinden hizi

Geri Hiz Devri: Dis A¢ma islemi esnasinda Z ekseninin geri gitme devir/dakika cinsinden
hiz1

Bosluk Z uzunluk: Dis A¢ma isleminde Kesici takim Pozisyon2 ye geldiginde, spindle

eksenin durup. Z ekseninde Bosluk Z uzunlukta girilen deger kadar geriye gider.

17.3.2 Torna

Torna modu aktif secildigi zaman {inite Torna {initesi gibi ¢alisir. Islemi Pozisyonl ile Pozisyon2
arasinda gergeklestirir. Torna Spindle Hiz1 operator tarafindan belirlenir.

Torna Unitesinde parca isleme, operatdr tarafindan ekrana girilmis pozisyonlar arasinda olur. Geri
Pozisyonu tornanin giivenli bdlgesidir. Pozisyon (1 no’lu) noktasi, Par¢anin 0 noktasidir. Yani torna 1
no’lu pozisyona gonderildiginde tornanin kesici ucu islenecek parcanin iistiine dokunur veya c¢ok
yakin sekildedir. Delme islemi pozisyonl, pozisyon2’de belirtilen noktalar arasinda gergeklesir.
Tornada 2 adet ileri yon hiz1 vardir. Birinci girilen hiz geri pozisyon ile 1’nolu pozisyon arasindaki
mesafedeki gitme hizidir. Ikinci hiz ise Parganin islenmesi esnasinda hizdir. Tornanin ileri yon hizi
girilebildigi gibi spindle ekseninde donme hizi bu sayfadan belirlenmektedir. Bu hizlar islenecek
parganin sertligine, kesici uca gore degisiklik gdsterir.

Servo geri yon hizi tornada yapilan islem bittiginde kesici ucun son noktadan geri noktaya gelmesi

esnasindaki gitme hizidir.
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Iki tane bekleme zamani vardir. Ilki Geri pozisyon bekleme zamani; kesici u¢ geri pozisyondan
Pozisyon1’e gitmeden dnceki bekleme siiresidir. Ikincisi son nokta bekleme zamanidir; delik delme
islemi tamamlanip son noktaya ulastiktan sonra kesici ucun geri pozisyona donmesinden Once

beklenilen suredir.

17.3.3 Spindle Yon Se¢cimi

Sag ya da Sol olarak ayarlanir.

17.3.4 Hatve Boyu Girilmeden Dis Acma

Unite pozisyon 2 noktas1 geldikten sonra spindle ekseni Spindle désnme adedi kadar spindle dénme

hizinda déner ve daha sonra dondiigii tur kadar geri doner. Unite geri pozisyonuna ddner.

17.4 A¢ar Kafa(Dip)

| Model: CNC F1- | seriNo: 0312TRYAMO02 | Kullanici: ADMIN |0 2122015 18:01 ‘ @ E W, 1
Dip Sayfasi :,_; "

iSTASYON: 5 UNTEHD : 4 YER: Sag TiP:  Dip Unitesi EKSEN: §
Pol%;; nZ Servo Geri iz Z I"'c-z\lssiyroI nY Servo Geri iz ¥ OfsetZ Ofset¥ &Z‘Q GSea I::Ie BeG Iflgr:(;z;a\;::m B;I:\relr:oezz\:gm
0,00 0.0 0,00 0.0 0,00 0.00 0.00 o 0 0
Adm  PozisyonZ  PozisyonY se"&"e'i Radius % Adm  PozisyonZ  PozisyonY Ser‘:“l’l"e” Radius %
Nokta 1 0,00 0,00 0.0 0,00 0 Hokta 11
Nokta 2 Nokta 12
Nokta 3 Nokta 13
Nokta 4 Hokta 14
Nokta 5 Hokta 15
Nokta & Nokta 16
Nokta 7 Nokta 17
Nokta 8 Nokta 18
Nokta 9 Hokta 19
Nokta 10
Start izin Girigi: X
EksenY Mevcut EksenZ Mevcut
Pis § 0.00 Podis B 0.00 Sifirlama Sensorii
Offsetler

W \) e \_) EksenY: |X -
Servo Konfig. Servo Konfig. r8
EksenZ: |X AC Motor Konfig.

EREAEREN NI ENEINCIRIEDED

Sekil- 17.5 Acarkafa Sayfasi
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Acar Kafa iinitesi kanal agma islemi yapmaktadir. Unite {izerindeki Z ve Y eksenlerini kontrol eden
iki adet servo motor ve spindle eksene tahrik veren AC motor bulunmaktadir. AC motor
spindle(doner) hareketi gerceklestirmektedir. Z ekseninde pargca {izerine yatay hareket
gerceklestirilirken, Y ekseninde parca iizerinde dikey hareket gergeklestirilerek parca {izerinde
acilmak istenen derinlik kadar ilerleme saglanabilir. Unitede islem yapmak iizere 19 farkli konum
belirlenebilir, bu noktalara eksenlerin nasil gidecegini yani isleme seklinin nasil olacag: belirlenir.
Her noktada(P1,P2, ... ,P19) Z ve Y noktalari, gidilecek hiz degeri girilir. Bunun ile birlikte bir
sonraki noktaya hareket seklide belirlenir.
Unite sayfasinda geri pozisyon, {inite programinda parga islemi yapilmadig1 bekleme pozisyonudur.
Programdaki diger 38 pozisyonda parca isleme yapilabilir. Parga lizerinde kullanicinin istegine bagh
pah kirilabilir, radius verebilir veya 90° koseli kanal agilabilir. Bu se¢imler Pozisyonlarin karsilarinda
ayrica Radius kismina girilecek deger ile segilebilir.
Ekranda tabloda Oncelikli olarak gidilecek pozisyonun Z ve Y pozisyonlar1 secilmelidir. Bu iki
pozisyona girilen degerlere gore interpolasyon ile ilerleme olacaktir. Eger bu degerlerden herhangi
birisi sabit tutularak digeri degistirilirse linite hareketin o kisminda sadece degeri degisen eksende
hareket eder. Eger her iki deger de farkli girilmis ve Radius kismi bos birakilmigsa iinite bu iki eksen
degerlerine lineer bir hareketle ilerler. Ayrica da yine her iki eksen degeri farkli girilmis ve de Radius
secenegine hesaplanan degerler icerisinde mantikli bir deger girilirse, eksenler girilen 2 nokta
arasinda girilen Radius degerine gore bir yaricapr takip ederek dairesel interpolasyon yaparlar.
Burada Radiusun Dis Radius - I¢ Radius se¢imi girilen Radius degerinin pozitif (+) ya da negatif (-)
olmasina gore degisir.
Ormn: P12Z:10 Y5

P2 Z:20 Y:5
Unite P1 noktasindan P2 noktasina giderken Y ekseni sabit tutulmus sadece Z ekseninde hareket
edilecektir. Asagidaki parca kesitindeki 2 ve 4 nolu islemler hareket harekete 6rnek verilebilir. 2 nolu
islemde Y ekseninde herhangi bir hareket yapilmamis sadece Z ekseninde ileri dogru bir hareket ile
kanal agilmistir. 4 nolu islemde ise Z ekseni sabit tutulmus ve hareket sadece Y ekseninde dikine

yapilan hareket ile agilan kanaldan yukar1 ¢ikilmistir. Bu iki islemede hareket harekete 6rnektir.
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Orm: P1Z:10Y:10
P2 Z:30 Y:20

Unite P1 noktasindan P2 noktasma gitmesi esnasinda her iki eksende de hareket etmesi

gerekmektedir. Eksenler harekete beraber baslayip, beraber bitirirler. Yukarida bulunan sekilde 3

nolu islem ¢esidi bu isleme ¢esididir. Unitenin P1°den P2’ye gitmesi esnasinda aldig1 yolu adim adim

olarak gosterecek olursak asagidaki resimde ve tabloda goziiken adimlar karsimiza ¢ikar

7
i

~

Burada {inite P1’den P2 ye gitmesi esnasinda Z1 ile Z2 noktalar
arasindaki fark ile Y1 ile Y2 noktalar1 arasindaki farki hesaplar ve

adim adim Z ekseni 1le Y eksenine oran dahilinde mesafe kat ettirir

Z Y
P1 10 10
2.adim |12 11
3.adim | 14 12
4.adim | 16 13
5.adim | 18 14
6. adim | 20 15
7.adim | 22 16
8. adim | 24 17
9. adim | 26 18
10.adim | 28 19
P2 30 20

Tablo 17.1 Adim Adim Hareket Tablosu
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Dis Radius(Quter Cire): Bu komut ile eksenler belirlenmis iki pozisyon arasinda dig radius yaparak

hareketi saglar. Yukaridaki parca kesitinde 1 nolu isleme sekli dis radiusa 6rnektir.
K

Sekil- 17.6 Di1s Radius

outer circ

N

I¢ Radius(Inner Cire): Bu komut ile eksenler iki pozisyon arasinda i¢ radius yaparak hareketi
saglar.

inner circ
\ r

Sekil- 17.7 i¢c Radius

e

Ornek:
Y +
A A
10.00 mm
7,07 mm P izerindeki radi I
< arca uzerindeki radius
Y ilerleme 449 mm——p I \ ¢ ’ 1.02 mm
258mm
Z - < > D R ":’
v T ; Y 1060mm 1259 mm

'_‘\ Z ilerleme 2.59 mm

Yari ¢cap 10 mm

Sekil 1-Hesap Sekil 2-Gergek
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Sekil 1: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius degerine gore dairesel hareket yapilir. ki
nokta arasindaki yayr dik kesen dogrunun kestigi nokta ve girilen 2 noktaya es uzakliktaki nokta
merkez olacak sekilde bir yay cizilerek ilerlenir.

Sekil 2: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius ile hareketle iinitenin parga iizerinde isledigi
zaman ortaya ¢ikan sekildir.Y ekseni doner eksen oldugu i¢in 2 yonlii olarak parga lizerinde talag

kaldirdirir.

Ornek:
10,00 mm )
t Parga iizerindeki radius
8,66 mm
Y ilerleme 1.34mm
) d 10.00 mm b
1‘L\\Z ilerleme 5.00mm T
7.32 mm
7. < O/ 12.59 mm
v Y 1060mm
Yari ¢ap 10 mm
Sekil 1:Hesap Sekil 2:Gergek

Sekil 1: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius degerine gore dairesel hareket yapilir. ki
nokta arasindaki yayr dik kesen dogrunun kestigi nokta ve girilen 2 noktaya es uzakliktaki nokta

merkez olacak sekilde bir yay cizilerek ilerlenir.
Sekil 2: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius ile hareketle iinitenin parc¢a {izerinde isledigi

zaman ortaya ¢ikan sekildir. Y ekseni doner eksen oldugu i¢in 2 yonlii olarak parga iizerinde talas

kaldirir.

Ornek: 4

Y ilerleme 10.00mm 25.00 mm
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10.00 mm
10.00 mm

5.00 mm
z

10.00 mm

5.00 mm

Sekil 1:Hesap Sekil 2:Gergek

Sekil 1: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius degerine gore dairesel hareket yapilir. ki
nokta arasindaki yay1 dik kesen dogrunun kestigi nokta ve girilen 2 noktaya es uzakliktaki nokta
merkez olacak sekilde bir yay cizilerek ilerlenir.

Sekil 2: Girilen Z ve Y noktalar1 arasinda, girilen Radius ile hareketle iinitenin parca lizerinde isledigi
zaman ortaya ¢ikan sekildir. Y ekseni doner eksen oldugu icin 2 yonlii olarak parca iizerinde talag

kaldirir.

ONEMLI NOT: Radiuslu islemlerde mutlaka parcanin teknik resminden radius yaymnm degeri
bulunmali, Z ilerlemesi birebir yazilmali, Y ilerlemesi ise 2 kati hesaplanarak girilmelidir. Eger
Radius degeri, Z veya Y ilerleme miktarlarindan birisi dogru degilse radius dogru olmayacagi gibi
parcaya, takima ve iiniteye bir zarar gelebilir. Degerler girildikten sonra mutlaka iinite bosta
calisirken gbzle ve Pozisyon Grafik sayfasindan dogrulugu gézlenmesi tavsiye edilir.

Eger Y ve Z eksen degerleri 2’si birden sifir girilmis ise o adim son adimdir.Son adimdan sonra
tekrar geri adimma gider.Geri adimma giderken iinitenin pargaya veya ¢eneye ¢arpmamasi dikkat

edilmelidir. Gerekirse tiniteler 6nce Z, sonra Y gibi sira ile geri noktaya gonderilmelidir.

Gelismis Agar Kafa {initesinde islenecek parca lizerinden kaldirilmak istenen talag miktar1 tek bir
seferde kaldirilmak istenirse makineye zarar verecek derinlikte olabilir. Makinaya bu islem esnasinda

zarar vermemek i¢in parca yiizeyinden kaldirilmasi gereken talas miktar1 kademeli olarak alinir. Bu
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kademeleri belirlemek Tekrar Sayisi, Z Tekrar Ofseti, Y Tekrar Ofseti kutularia girilen degerlere
gore belirlenir.

Tekrar Sayisi: Maksimum ka¢ kademede parca lizerinde talagin kaldirilacagi belirtilir.0 girilirse 1
kerede parcaya isler ve islem biter.

Y Tekrar Ofseti: Tek gidiste Y ekseninde ka¢g mm derinlikte talas kaldirma islemi yapilacagi belirtilir.
Geride Bekleme Siiresi: Unite geri pozisyondan P1 noktasina gitmeden 6nceki bekleme siiresi

Admm bekleme Siiresi: Unitede talas kaldirma islemi tek seferde yapilmadigi zamanda her tekrar
oncesi iinitenin bekleme siiresi

Z Ofseti: Biitlin Z noktalarini burada girilen deger kadar arttirir veya azaltir. Noktalardaki degisim
tnitenin hareketi ile gozlemlenir. Ekranda girilen degerle degismez. Eksi(-) deger girilmesi ile
pozisyonlar azalir, art1 deger girilmesi ile pozisyonlar artirilir

AC Motor Hiz1 (rpm): Unite parca islerken Asenkron motor hizidur.

AC Motor Bek. Hiz1 (rpm): Unite geride iken asenkron motor hizidir. Enerji tasarrufu ve iinitelerin

mekanik 6mriinlin uzatilmasi i¢in diigiik devir girilmesi tavsiye edilir.

17.5 Isleme Merkezi Torna

Isleme merkezi Torna iinitesinde parcanin iizerinde operatdriin belirledigi herhangi bir alanda delik
veya kanal agma islemi yapilir.

Operator islem yapmak tlizere 19 farkli koordinat atayabilir. Sistemde 3 adet servo motor ve 1 adet
AC motor bulunmaktadir.

AC motor spindle eksendir. Diger 3 servodan 2’si parga lizerinde yatay hareket yapar. Bir servo ise
tornalama ve kanal agma islemi i¢in parcaya dikey hareket yapar.

Her pozisyonda (P1,P2, ... ,P19) X, Y noktalar1 ve gidilecek hiz degerleri girilir. Bunun ile birlikte

bir sonraki noktaya hareket seklide belirlenir.
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Model : CNC F1- || Seri No: 0312TRYAMO2 H Kullanict : ADMIN ||f") 27.2.2015 17:55 | @ Q ‘
isleme Merkezi Toma Sayfasi = s

iSTASYON: 4 UNITENO: & YER: Gevre TiP: Tornaigleme Merkezi Unitesi EKSEN: 19

Adim 1-9 | Adim 10-19 | Ayarlar

Adim XPoz. Y Poz XY Hizi Radius Z Geri Poz. Z Geri Hizi Yanagma Poz. Nihai Poz. Zileri Hizi Sonda
mm (mm mmis: mm mmis] mm mm mm/s Bekleme
Siiresi (ms
Geri 0.00/ 0.00/ 00 0.00
Hokta 1 0.00/ 0.00/ 00 0.00 0.00 00 0.00] 0.00/ 0.0 0

Sifirlama Sensorii

Start izin Girigi: | X

Eksen X: (X .Hm
- Offsetler
s EksenY: |X
AC Motor Konfig EksenZ: |X
Geri Cikma Adim Sirasi
EKSEH-X Mevcut EKSEH-Y Mevcut EKSEN-Z Mevcut
s 20 0.00) |Ads 21 0.00) |Ais 19 0.00] 1, Adim 2, Adim 3, Adim
> — S — = — — = ==
A { A [ A [
Servo Konfig Servo Konfig Servo Konfig » > 5y
e ”~ ES
Konfig Konfig Konfig

(o) (ot ) (8 ) (8 ) (o ) (o ) (o) (2 J (o] (€ )(2 ]( 8

Sekil- 17.8 isleme Merkezi Torna Ekrani

Eger X,Y ve Z eksen degerleri 3’ii birden sifir girilmis, ve de ilerleme hiz sifir girilmis ise o adim son
adimdir.Son adimdan sonra tekrar geri adimina gider.Geri adimina giderken {initenin pargaya veya
ceneye carpmamasi dikkat edilmelidir. Gerekirse liniteler once Z,sonra X sonra Y gibi sira ile geri
noktaya gonderilmelidir.

Unite sayfasinda Back Position(geri pozisyon), iinite programinda parca isleme yapilmadig1 bekleme
pozisyonudur. Programdaki diger 19 pozisyonda parga isleme yapilabilir. Torna isleme merkezinde
parca lizerinde sadece delik delme degil kanal agmada yapilabilir ve kanal agma esnasinda acilan
kanalin sekli kullanicinin istedigi sekilde olabilir. Yani parca lizerinde kullanicinin istegine bagl pah
kirabilir.

Hareketler noktalar arasinda X,Y ve Z eksenleri ayn1 anda interpolarasyon yaparak ilerlerler. Hareket
etmesi istenmeyen eksenlerde pozisyon degerleri bir dnceki ile ayn1 girilmelidir.

AC Motor Cal. Hizi(rpm): Unite parga islerken Asenkron motor hizidir.

AC Motor Bek. Hizi(rpm): Unite geride iken asenkron motor hizidir. Enerji tasarrufu ve iinitelerin
mekanik dmriiniin uzatilmasi i¢in diisiik devir girilmesi tavsiye edilir.

Geride Bekleme Siiresi: Unite geri pozisyondan P1 noktasina gitmeden dnceki bekleme siiresi.
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Donme Baslangi¢c Adimi: Hangi noktadan sonra donme islemini yapilacagr girilir. Geri 1.adim,P1 2.

adimdir.

17.6 Kaymah Torna

2 Eksen Kaymali Torna lnitesi, malzeme iizerinde bir X ekseni boyunca cesitli derinliklerde
tornalama islemi yapmay1 saglamaktadir. 19 noktaya destek verebilmektedir. Istenirse tek bir X
noktasinda delme islemi cesitli boyutlarda yapilabilmektedir. Belirli bir Z derinliginde Z geri

pozisyonu ayarlanip yoldan tasarruf saglanmaktadir.

‘ Model : CNC -F1-
2.Eksen Kaymal Torna Sayfasi

” Seri No : 0312TRYAMO2 || Kullamer : ADMIN

||f"} 1.3.2015 19:44 | @ ;

ISTASYON: T UNITEWO: 9 YER: Gevre TiP: Tornaigleme Merkezi Unitesi EKSEN: 26
Adim 1-9 | Adim 10-19 | Ayarlar
Adim X Poz. X Hizi Z Geri Poz. Z Geri Hiy Yanagma Poz. Nihai Poz. Zileri Hizs Sonda
mm mm/s (mm mmis) (mm mm} mmis) Bekleme
Siiresi (ms)
Hokta 10 512 0.0 1.28 0.0 0,00 0,00 05 0
Hokta 11 32768 0.0 0,00 0.0 0.00 0,02 00 ]
Hokta 12 0,00 0.0 0.00 0.0 0.00 2048 00 0
Nokta 13 0.00 00 0.0 00 0.00 0.04 00 o
Nokta 14 0,08 0.0 0,16 0.0 0.00 0.00 1365 256/
Nokta 15 0,00 0.0 0,00 0.0 0,00 81,92 00 ]
Sifirlama Sensoru
Start izin Girigi: | X
Eksen X: |X
Ofisetler
< EksenZ: [X
AC Motor Konfig
Geri Cikma Adim Sirasi
EKSEH X Mevcut EKSEH Z Mevcut
e -
Fods 27 _,_,D'DD Fods 26 ___D,DD 1. Adim 2. Adim
£ ( by {
Servo Konfig. Servo Konfig. > >
# rd
Konfig Konfig

(e ) Lot J( e J( B ) (e J (o ) (o) (o2 J(em)[ € )( 2 ]( 2

Sekil- 17.9 ki Eksen Kaymah Torna Ekram
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Adim 1-9 | Adim 10-19  Avarlar

Geride AC Motor
Bekleme Geri Hiz
Siiresi (ms) {rpm}
o 0

Sekil- 17.10 iki Eksen Kaymah Torna Ayar Sayfasi

17.7 Kaymal Dis

AC Motor
Geride Hiz

;rgml

AC Motor

Caligma Hiza
{rpm}

0.0

Yaklagma Hizi
Immis}

| Model: CNC -F1-

|| Seri No: 0312TRYAM02

H Kullanici : ADMIN

3-Eksen Kaymali Dis Cekme Sayfasi

isTASYON: 8

UNITEND: 12

Adim Ximm Hiz (mm/s)
Nokta 1 0.00 0.0
Nokta 2 0.00 0.0
Nokta 3 0.00 0.0
Nokta 4 0,00 0.0
Nokta 5 0.00 0.0
Nokta 6 0,00 0.0
Nokta 7 0.00 0.0
Nokta 8 0,00 0.0
Nokta 9 0.00 0.0
Start izin Girigi: |X Offsetier
EKSEN-X Mevecut EKSEN-Z Mevcut

Ao 31 0.00 Podis 29

® ( s
Servo Konfig Servo Konfig

0,00

&

Config

Konfig
Konfig
Konfig
Konfig
Konfig
Konfig
Konfig
Konfig

Konfig

EKSEN-C

Podis 30
<
Servo Konfig

Adim

Hokta 10

Hokta 14

Hokta 12

Hokta 13

Hokta 14

Hokta 15

Hokta 16

Hokta 17

Hokta 18

Hokta 19

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00

Hiz {mmis)

0.0

0.0

0.0

0.0

=

.5

2731

=
=

=2
=

=
=

=2
=

Sifirlama Sensori

Eksen X:

Eksen Z:

Eksen C:

X

X

X

) 13201518
”\.,1320151945 |@ =

TiP: Dig 3-Eksen Kaymal Unite

Config

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

Konfig

(o) (o (2 ) (B ) e J (e [ ) (2 J(o ) (€ (> ][ A

Sekil- 17.11 U¢ Eksen Kaymal Dis Cekme Sayfasi
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17.8 Silindir

Silindir tUnitesi 3 farkh islemde kullanilabilir. Sistem bir adet pnomatik silindirden olusmaktadir.
Silindirin iinitesinde yaptirilan isleme gore 3 farkli is igin bu sistem kullanilabilir. Unitenin hangi is

icin kullanilacagini Silindir sayfasindan segebilirsiniz. Bahsedilen bu isler:

17.8.1 Calisma Modlart

Parca Destek: Unite bu modda calistig1 zaman silindir iinitesinin karsisinda bulunan iinitenin aynada

bulunan parca iizerinde islem yapmasi i¢in ya da yaptig1 islemin hatasiz ¢ikmasi i¢in silindir
tinitesinin parca destek modunda ¢alismasi ile parcanin diger yoniinden parcaya dayamaya yapar.

Parca Bosaltma: Makine iizerinde islenmis parcanin Aynadan alinmasi ic¢in farkli yontemler

mevcuttur. Silindir ile par¢a bosaltma islemi yapmak bu yontemlerden biridir. Islenmis par¢a ayna
tizerinde iiniteye gelir. Ayna acilir ve silindir ileri yonde hareket eder. Silindir parcaya vurarak
parcay1 ayna tlizerinden disiiriir. Silindir geri yonde hareket eder.

Parca Yiikleme: Unite bu modda calistirildigi zaman bu iinite {izerinde ayna iizerine parca

yerlestirme islemi yapilmaktadir. Unitenin parca yiikleme yapabilmesi igin ayna iiniteye geldigi
zaman tizerinde par¢a olmamasi gereklidir.

| Model - chC F1- || serito: 03taTRYAMOZ || Kullamici - ADMIN | 22015 1458 ‘ @
o

Silindir Sayfas

.
~ ¥

iSTASYON: 2 UNITENO: 1 YER: Sol TiP:  YUKLEME BOSALTMA - 2

silindir ileri silingir Geri Ayna Kapat Ayna Ag Max. Agma Kapama Zamani (ms) : 0
Gripperi Kapat Grippen Ag

Dijital Glaglar Y Y Diiital Gikaglar | Y Y
Silindir ileride Silindir Geride Ayna Kapalr Ayna Agik
Diiital Cilaglar
Dijital Girigler X X Dilital Girigler |X X TR v

Gripper Kapali Gripper Agik

Ayna Butonu Diital Girigler X X
X
Startzin Girigi: X
3 GRIPPERSIZ PARGA GRIPPERLI PARGA
[ PARGA DESTEK [ PARGA KAYDIRMA I PARGA YUKLEME SRR ESAITaR

ERENEYENENrYEnNE I EY
Sekil- 17.12 Silindir Ayar Sayfasi
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17.8.2 Unite Zamanlar

Unite Cahsma Zamam: Unite ¢alismaya basladigi zaman, iinite ¢alisma zamaninda belirlenen siire

icerisinde lnite lizerinden herhangi bir dijital sinyal gelmez ise linite calisma zamani siiresi sonunda
linite arizaya geger.

Geride Bekleme Zamani: Pistonun geri konumdan ileri konuma geg¢mesi istendiginde geride

bekleme zamana siiresi boyunca geri konumda bekler bu siire sonunda ileri konuma gegmeye baslar.

Sonda Bekleme Zamani: Piston ileri konumdan geri konuma gegmeden 6nce ileri konumda bekleme

zamanidir.

Ayna Calisma Bekleme Siiresi: Aynanin a¢ilma veya kapanma iglemini yapmadan 6nceki stiredir.

Ayna Calisma Siiresi: Ayna iizerinde ileri konumda sensor olmadig1 durumlarda ayna kapali sinyali

geldikten sonra bu siire kadar ayna kapali kalir.

Silindir Calhisma Siiresi: Silindir ilizerinde ileri konumda sensor olmadigr durumlarda silindir ileri
geldikten sonra bu siire sonuna kadar silindir ileri sinyali kesilmez. Ve bu siire igersinde silindir ileri

konumda kalmaya devam eder.

17.8.3 Girig-Cikislar

Ayna Butonu: Ayna Butonu makine iizerinde bulunan agma-kapama buton girisidir. Giris bu {inite

sayfasindan tamamlanabilir.

Ayna Kapat-Ayna Ac¢: Ayna valfinin PLC {izerindeki a¢ ve kapat ¢ikiglar: tanimlanir.

Ayna Kapali-Ayna Acik: Aynanin ileride geride sensoriiniin PLC tizerindeki girisleri tanimlanir.

Silindir Ileri-Silindir Geri: Silindir valfinin PLC iizerindeki ileri ve geri ¢ikislari tanimlanir.

Silindir_ileride-Silindir _Geride: Silindirin ileride geride sensoriiniin PLC iizerindeki girisleri

tanimlanir.

17.8.4 Mal Cevirme
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ys

Model : CNC F1- | serino: o31zrRvam02 | Kullamici : ADMIN | 251555 | @ E
Mal Cevirme Sayfasi —
ISTASYON: 3 UNITEND: 4 YER: S5af TiF:  Mal Gevirme Unitesi EKSEN: 6
Sifir  Geri Pozisyon Hizli Pozisyon Alma Pozisyonu Dondiirme Pozisyonu  Bitig Pozisyonu
Eksen-Z POZISYON (MM) w.cervere [ - Y| 0.00 0.00 0.00 T —
T S 0. 0. @ . 0 - @ i 0
Eksen-Z Geri Hizi [mmis) Q Q 0.0 Q
Danilg Ekseni Pozisyon (derece) ... Q ......... 0.00 (11—
Dénilg Ekseni Hiz (rpm) Q 1] Q
Eksen-Z Bekleme Siiresi (ms) ... Q ......... 0 1] S—
Dénilg Ekseni Bekleme Siiresi (ms) Q ......... 0 1] —
Ayna Bekleme Siiresi (ms) o Gripper Bekleme Siiresi (ms) o
Ayna Agma-Kapama Siiresi {ms) 0 Gripper Agma-Kapama Siiresi (ms) 0
Gripper Kapa Gripper Ag Ayna Kapa Ayna Ag Gripper Max Caligma Siiresi (ms 0
Gripper Kapah Gripper Agik Ayna Kapah Ayna Agik
Start izin Girigi: | X
EKSEN-Z Mevcut EKSEN-C Mevcut Sifirlama Sensorii Offzetier
Fodis B 0.00 Podis 7 0.00
)’ P _}’ e EksenZ: X
- | = |
Servo Konfig Servo Konfig EksenC: (X

o el
[ Ana Savfa Uniteler Tambur

I

2

Girigler

17.9 Pozisyon Kaydirma

1 e 1o 1ol 1 2

e ]2

Sekil- 17.13 Mal Cevirme Sayfasi

1
Cikig

W

Pozisyon kaydirma tinitesinde ayna iizerindeki parcanin konumunu degistirme islemi yapilmaktadir.

Unitede 1 adet piston ve 1 adet servo motor bulunmaktadir. Silindir ve servo motorun iinitede

birbirlerinin karsilarinda konumlandirilmistir. Ayna ortada olacak sekilde aynanin bir tarafinda

silindir, diger tarafinda ise servo motor bulunmaktadir.

Pozisyonu degistirilecek pargca ayna iizerinde iiniteye geldigi zaman silindir bekleme siiresi kadar

bekledikten sonra ileri yonde hareket eder ve iinite lizerindeki par¢aya dayama yapar. Ayni sekilde

68



servo motorda geri pozisyondaki bekleme siiresi kadar bekledikten sonra parca iizerine hareket edip
parcaya dayama yapar. Ayna agildiktan sonra Parga {izerinde belirlenen bekleme siiresi kadar bekler
ve servo motor belirlenen yeni pozisyon icin ileri konumda hareket eder. Parga yeni pozisyonuna
ulastiktan sonra ayna kapanir. Servo motor ve silindir bekleme siiresi sonunda geri pozisyonlarina

hareket ederler.

| Model: CNC F1- ” SeriNo: 0312TRYAMO2 H Kullanict : ADMIN Hf'\, 1.3.201519:30 | @ Q
Yer Dedistirme Unitesi Sayfasi - §

iSTASYON: 7 Homep Mogyns: 10 YER: Sag TiP: Yer Dedigtirme Unitesi EKSEN: 10
Sfir  Geri Pozisyon Hizhi Pozisyon Mevcut Pozisyon Yeni Pozisyon
Z Eksen Pozisyonu (MmM) . . ......... 0.00 0.00 0.00 0.00}eemee
7 EkSEn HIZI [MMIS) oerrnereerned (e [ Y— 11k A 0.0 [ . i —
Z Eksen Geri Hizi (mmis) . . 0.0! . ...........
Bekleme SUresi (Ms) v . ........ 0 . 0 | J
silindir Kapa silindir Ag Ayna Kapa Ayna Ag
Silindir Kapah Silindir Agik Ayna Kapah Ayna Agik

Diiital Girigler X X X X
Startizin Girigis |X Offsetler

EKSEN-Z Mevcut
s 10 0.00 Sifirlama Sensorii

5 Q EksenZ: |X

Servo Konfig

(o) (oo (o8 ) (2 ) (o (e ) (o ) (o2 (e ) € J( 2 )( A ]

Sekil- 17.14 Yer Degistirme Unite Sayfasi

Z ekseninde Geri Pozisyonu giivenli pozisyondur burasi aynaya uzak mesafedir.

Hizli pozisyonu servo motorun geri pozisyondan parg¢a iizerindeki pozisyon arasinda tanimlanan bir
pozisyondur ve geri pozisyonundan bu pozisyona kadar servo motor giivenli bir sekilde hizli hareket
edebilmesi i¢in belirlenmistir.

Mevcut Pozisyon par¢anin konumunun degistirilmeden 6nceki pozisyonudur.

Yeni pozisyon parg¢anin olmasi istenen yeni konumudur.

Z ekseninde 3 farkli ileri yon hizi tanimlanir. Bunlar Geri pozisyon ile Hizli pozisyon arasinda, Hizli
Pozisyon ve Mevcut pozisyon arasinda ve Mevcut Pozisyon ile Yeni Pozisyon arasinda hizlardir.

Z ekseninde geri yon hizi bir tane tanimlanabilir. Unite Parcayr Yeni pozisyona getirip islemini

bitirdikten sonra Geri pozisyona gitmesi esnasindaki hizidir.
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Unitede 3 farkli bekleme siiresi vardir. Bunlar; sisteme ¢alis bilgisi geldikten sonra geri pozisyondan
hizl1 pozisyona gitmeden Once beklenilen geride bekleme siiresi; liniteyi par¢ayr mevcut pozisyonda
aldiktan sonra yeni pozisyona gitmeden dnce mevcut pozisyonda bekleme siiresi; Unite pargay: yeni
pozisyona birakip ayna kapandiktan sonra geri pozisyona gitmeden 6nceki Yeni pozisyonda bekleme
stiresidir.

Aynaya tanimlanan 2 farkli zaman vardir. 1lki aynaya calis (ayna ag) bilgisi geldikten sonra aynanin
acilmasi i¢in beklenen siire; ikincisi eger aynada acildi sensorii yok ise aynanin ¢aligma siiresi

Ayna a¢ ve Ayna kapa PLC c¢ikislar1 bu {initede tanimlanir.

Ayna ac1ld1 ve Ayna kapandi PLC girisleri bu linitede tanimlanir.

Unitede bulunan Silindirin ¢alismasi igin tanimlanan 3 farkli siire vardir. Bunlar ¢alis bilgisi geldikten
sonra konum degistirmeden Onceki Bekleme siiresi; Silindir ileri sensorii olmadigi durumlarda
kullanilan Ag¢-Kapa siiresi ve Calis bilgisinden sonra belirtilen siire igerisinde Silindirden herhangi
dijital sinyal gelmez ise Makineyi alarma geciren Maksimum Islem siiresidir.

Silindir a¢ ve Silindir kapa PLC ¢ikislar1 tanimlanir.

Silindir agik ve Silindir kapali PLC girisleri tanimlanir.

Pozisyon Kaydirmanin Yiikleme iinitesi olarak kullanimi: Parcanin ¢eneye tam olarak diizgiin bir
sekilde operator hatasinda bagimsiz olarak yerlestirmek i¢in kullanilir. Operator pargayr ¢enenin
yaninda tutar, ayna butonuna basilmasi ile bir taraftan servonun mili bir taraftan da silindirin mili
gelir(Mevcut pozisyon).Ayna butonun basilmasi ile malzeme servo tarafindan c¢ene icine (Yeni
pozisyon) kaydirilir. Ayna butonu tekrar basilmasi ile servo ve silindir milleri geri gider ve tambur

otomatik moda ise doner.

17.10 Yiikleme-Bosaltma Unitesi

Yiikleme-Bosaltma iinitesinde makineye islenecek parca konulur ve/veya islenmis parga buradan
alinir. Bu tinitede yiikleme ve bosaltma ayr1 ayr1 yapildigi gibi hem yiikleme hem bosaltmada tek bir
{inite {izerinden yapilabilir. Unitenin ¢alisma sekli bu sayfadan segilir.(Yiikleme, Bosaltma, Yiikleme

ve Bosaltma)
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Yiikleme-Bosaltma Istasyonunun Besleme Modu Manuel(Operatdr) veya Robot seklinde segilir.
Manuel (Operator ile) Besleme modunda ¢alismak i¢in manuel besleme segili olmasi gereklidir.
Manuel mod segili iken aynaya parca yerlestirildigi zaman ayna butonuna bir kez basilir ve ayna
kapatilir.

Robotik Besleme Modunda, parca besleme islemi disaridan takili bir robot tarafindan gerceklestirilir.
Robotik Besleme modunda ¢alismak icin oncelikli olarak robot mevcut secenegi secilmeli ve Robot

giris ¢ikis parametre penceresi karsimiza gelmelidir. Modu segmeden 6nce Robot penceresinde

goziiken Makine ile robotun haberlesmesini saglayacak giris ¢ikiglarin ayarlanmasi gereklidir. Robot
G/C leri dogru bir sekilde yapildiktan sonra Robotik besleme modu se¢ilmelidir.

Yiikleme-Bosaltma Calisma Modu: Otomatikte iken eger tambur dondiikten sonra ayna butonu
basildiktan sonra ag¢ilir. Parga yiiklendikten sonra ayna butonu tekrar basildiktan sonra ayna kapanir
ve doner.

Yiikleme Calisma Modu: Otomatikte ¢alisirken tambur dondiikten sonra otomatik olarak acilir. Parca
yiiklendikten sonra ayna butonu ile ayna kapanir ve tambur doner. Eger parca ¢ceneden ayna agikken
diismiiyorsa bu mod kullanilir.

Bosaltma Calisma modu: Sadece bosaltma olarak c¢alisan istasyonlarda kullanilir. Ana butonu

basilmasi ile ayna acilir ve tambur doner.
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Model : CNC F1- || Seri No: 0312TRYAM02 || Kullanic: : ADMIN ”u"\ 27.2.2015 18:05 ‘ @ E
Zimba Unitesi Sayfasi o 8

iSTASYON: 1 UNITENO: 2 YER: Gevre TiP:  YUKLEME BOSALTMA - 1
AYNA
aligma Bekleme Suresi (ms): 0 Agma Kapama Siiresi (ms) : 0
Ayna Kapa Ayna Ag
Dijital Cikiglar Y Y
Ayna Kapali Ayna Agik Ayna Butonu
Dijital Girigler X X d
ROBOT
Ayna Kapali Ayna Agik Gahg Makina Hazir Makina Anza
Dilital Giliglar Y Y Y Y Y
Tambur Dondiir Sifinnda Ayna Ag Ayna Kapa Anza
Diiital Girigler X X 3 3 X

MoD
Robot Mevcut

Cahgma Modu Yikleme-Bogaltma [ Yikleme ‘
Besleme Modu { Manuel Besleme l [ Robotik Besleme ‘

(oot ) (ot ) (B ) (B ) (o ) (o ) G ) (2 ) (e [ € )(> (2

Sekil- 17.15 Yiikleme Bosaltma Unite Sayfas

18. SURUCU AYARLARI

Transfer makinasi tinitelerinde 2 farkli siiriicli kullanilmistir. Siiriiciilerin parametre ayarlar1 asagida

detayl olarak anlatilmaktadir.

18.1 AC Motor Siiriicii Ayarlart

Transfer makinesinde bulunan bazi {initelerin spindle eksenlerinde AC Motor kullanilmaktadir.
Kullanilan her bir AC Motorun parametreleri Unite programlama sayfalarinda bulunan AC Motor
butonuna basilarak agilan pencereden yapilir.

<

AC Motor Konfig.

Acilan pencere iinite lizerinde bulunan AC Motorun ayar sayfasidir. AC Motor parametre sayfasinda

asagidaki gibi giris-cikis tantmlamalar1 yapilmali ve gerekli degerler girilmelidir.
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AC MOTOR

Running A
Hiz
Kanal
[] Motor Aktif
[
Motor Testi
Hizlar
Hominal Hiz
st Limit
Alt Limit
Inverter
inverter Reset

Sekil- 18.1 AC Motor Ekram

Calis DO (Run): AC motora start veren PLC’nin djjital ¢ikis numarasidir.

Arniza DI (Trip): AC motorun ariza sinyalinin PLC’nin dijital giris numarasidir.

Calisiyo DI (Running): AC motorun ¢alismasi esnasinda siirliciiden PLC’nin girisine gelen dijital
giris numarasidir.

Hiz Referans AO: AC motor ¢alisma hizinin kontrol edildigi PLC’nin Analog sinyal c¢ikis
numarasidir.

Motor Siirekli Calisma Modu: Normalde secili olmasi1 gerekli. Eger {inite kisa siirede islemini
bitiriyor ve diger iiniteleri bekliyorsa, geride iken motor durmasi ile enerji tasarrufu saglanmasi igin

secim kaldirilabilir.
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Motor Aktif: Normalde segili olmasi gereklidir. Eger tinitede destek iinitesi olarak kullanacak veya
linite ayarlar1 sirasinda donmesi istenmiyorsa secilmez.

Hizlar:

Nominal Hiz: AC motorun sasesi lizerinde yazan Nominal Hiz degeri yazilir.

Maksimum Hiz: AC motorun sasesi tizerinde yazan Maksimum Hiz degeri yazilir.

Minimum Hiz: AC motorun sasesi lizerinde yazan Maksimum Hiz degeri yazilir. Genellikle 0’dir.

18.2 Servo Motor Siiriicii Ayarlari

Servo parametre sayfasinda, motorun anlik degerlerinin grafik iizerinde okunabilir ayn1 zamanda

motor parametrelerinde degisiklik yapilabilir.

18.2.1 Grafik boliimii

Bu boliimde servo motorun anlik tork, pozisyon ve hiz degerleri grafiksel olarak gézlemlendigi gibi Ayni
sekilde ufak pencerelerde sayisal olarak gozlemlenir. Tork ylizde, Pozisyon mm, Hiz mm/sn seklinde
gosterilir. Grafik iizerinde her liglide ayn1 anda gozterildigi gibi istenilen degerler secilerek sadece onlar
gozlemlenebilir. Tazele butonu ile Grafik sayfasi yenilenir. Temizle butonu ile ekranda goziiken grafik silinir.

Anlik degerlere gore siirekli degisen grafik durur. O anki biitiin degerler ekranda géziikkmektedir.

Model: CNC F1- Seri No : 0312TRYAM0Z Kullanict : ADMIN () 20.02.2015 21:38 @ E
- - P
. 1
¥ Tork 03 % ¥ Pozisyon 102 mm ¥ Hiz 00 mmis Tazele || Temizle DE

— Hiztmm/z)

— Todk(%)

Servo Motor-AX1S 4 —— Pozisyan (mm)
T T T

06

”‘: LW\J\/\/\ MAA DA

i Parametreler I~ Limitler
[~ Joglar Jog Hizi : 5000 MM/S | | Max. Hiz | 150 mmis P
)
Mevcut 1.02 Sifirlama Hizi : 2,000 mm/s ) Eksen Sirlama
Max. Pozisyon : 115 mm
- Sefirlama Tork : 9% %
doalleri Min. Pozisyon : o mm
Jog Poz.: 1,00 mm
Tork Uyari Set : 0,0
Jog Geri
Uyari Gecikme Siiresi: 0 ms
Tork Alarm Set : 0,0
Alarm Gecikme Siiresi : 0 ms

ENEFREE M EnEle I EE)

Sekil- 18.2 Grafik Ekram
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18.2.2 Parametre degistirme

Parametre sayfasinda, servo motor iizerinde asagidaki degisiklikler kullanicilar tarafindan yapilabilir.
Parametreler:

Tork Uyari-Alarm Set: Bu iki parametre ihtiya¢ duyulan eksen gruplarinda kullanilir. Amaci
servonun alarm ve uyar1 vererek mekanik zorlanma ve kirilma olacak durumlarin 6niine gec¢ilmesidir.
Uyari-Alarm Gecikme Siiresi: Servo anlik olarak Tork Uyari-Alarm parametresinde olan degerlere
ulagabilir ve iiretimin durmamasi ve alarm olusmasi gerekmeyen normal bir durumdur. Bu noktada
kalict olarak bir sikisma, kirtlma oldugunu ayirt etmek ic¢in kullanilir.

Limitler:

Maksimum Hiz: Servo motorun ulasabilecegi maksimum hiz miktar1 belirlenir.

Maksimum Pozisyon: Servo motorun ulasacagi son nokta olarak belirlenir 0 ile 500mm arasindaki
bir deger girilir. Servo motorun bagli oldugu eksenin ileri yonde gidecegi en ug noktadir.

Minimum Pozisyon: Servo motorun gidecegi ilk nokta olarak belirlenir. O ile 500mm arasindaki bir

deger girilir. Servo motorun bagl oldugu eksenin geri yonde gidecegi en ug noktadir.

18.2.3 Jog Tuslar: ile Motoru Hareket Etitrme

Servo parametre ekranmdan, servo motor ekran iizerindeki tuslar ile ileri ve geri yonde hareket
ettirilebilir. Baz1 iinitelerin eksenlerine sifirlama yapilmasi icin el(jog) ile ileri geri yonde hareket
ettirilir. Bu ekrandan motorlarin hareket ettirilmesi icin Ana Sayfada Makine Bekleme ya da Manuel
moda alimir. Yine ana sayfada Makine Hazirla butonuna basilip makine hazir durumuna
gecirilmelidir. Makine bu durumda iken servo motor parametre sayfasina gegilir. Bu ekranda Jog
butonlar1 aktif haldedir. Jog + veya ekran iizerindeki F10 tusu ile ileri yonde, Jog — veya ekran
tizerindeki F9 tusu ile geri ydnde motor hareket ettirilir. iki farkli sekilde hareket sekli vardir. Bunlar;

e Relatif Jog Modu,
e Hiz Jog Modudur.

Relatif(Bagil)Jog Modu: Relatif (Bagil) Jog Modunda servo motor belirlenen pozisyona belirlenen

hizda hareket eder. Hareket siirekli degildir. Bir kere ileri veya geri tusuna basilir. Motor bagil
pozisyon kadar gider ve durur. Tekrar hareket ettirilmesi i¢in tusa tekrar basilmasi gereklidir.

Relatif Pozisyon: Yon tuslarina basildiginda servo motor buraya girilen deger kadar gider.
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Jog Hizi: Servo motorun el ile hareketi esnasindaki hizi.

Hiz Jog Modu: Hiz Jog Modunda servo motor belirlenen hiz miktarinca hareket eder. Hareket ileri

veya geri yon tuslarina basili oldugu siirece siireklidir. Hareketin devamli olmasi i¢in yon tuslarin
basili olmas1 gereklidir.

Jog Hizi: Servo motorun el ile hareketi esnasindaki hizi.

18.2.4 Servo Motor Sifirlama

Parametre ekraninda servo motor sifirlama yapmak i¢in servo parametre ekranindan Eksen Sifirlama
butonuna basilir. Eksen Sifirlama butonuna basildiktan sonra buton yesil renge doner ve eksen geri
yonde hareket eder. Eksen mekanik olarak son noktaya ulasir ve dayama yapar. Mekanik dayamadan
kaynaklt maksimum tok miktar1 gegilir. Servo motor bu konumu sifir pozisyon olarak kabul eder ve
durur. Butonun rengi tekrar griye doner. Sifirlama tamamlanmistir.

Not: Sifirlama islemi bittikden sonra mutlaka goz ile tinitenin gergekte sifir pozisyonunda oldugunu
kontrol edin. Unitede mekanik sikisma varsa daha 6n bir noktada servo sifir kabul edebilir buda
otomatik ¢aligmada {inite veya genelere zarar verebilir. Mevcut olan iinite pozisyon parametrelerinde

kiigiik te olsa tekrar bir ayar gerekebilir. Sadece Manuel modda sifirlama yapilabilir.

-
Eksen SHrlama

19. ALARMLAR

Alarmlar sayfasinda, sistem tizerinde olusan alarmlar ve uyarilar gézlemlenebilir.
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Model: CNC -F1- Seri No : 0312TRYAMO2 Kullanici : ADMIN O 20.02.2015 21:37 ﬁ
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Sekil- 19.1 Ariza Sayfasi

Kabul: Alarm giderildiginde confirm tusu ile alarm sayfasindan kaldirilir. Alarm tekrarlar ise
sayfada tekrar goziikdir.

Tiimii Kabul: Alarm sayfasinda goziiken biitiin alarmlar ve uyarilar alarm sayfasindan kaldirilir.
Devam eden arizalar ile ilgili alarmlar sayfaya tekrar doner.

Makine iizerinde olusabilecek alarmlar, ID‘leri ve yapilacak islemler asagida belirtilmistir.

Arniza Genel Mesaji: Acil Stop Basili
Yapilacaklar: Tehlikeli bir durumdan dolayi acil stop butonuna basilmistir. Butonu kaldirip,
Makineyi tekrar ¢alistirmadan once tehlikeli durumun gegtiginden emin olunuz. Butonu kaldirdiktan

makinenin komple enerjisini kapatip-acin.

Arniza Genel Mesaji: Giivenlik Bariyeri
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Yapilacaklar: Emniyet bariyeri aktif iken tambur donmez. Otomatik ¢aligmada ise el emniyet

bariyerin disar1 ¢ikmasi ile tambur otomatik olarak doner.

Ariza Genel Mesaji: Hidrolik Termik

Yapilacaklar: Termik salteri ariza vermistir. Siirlicliyli resetle, Termik salteri tekrar kur. Alarm

ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Hidrolik GB Arizasi

Yapilacaklar: Alarm ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Boryag Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Boryag GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Oto Yaglama Termik

Yapilacaklar: Alarmu ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Oto Yaglama GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Vakum Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Vakum GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Talag Konveyor Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

78



Arniza Genel Mesaji: Talas Konveyor GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Boryag Sogutucu Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Boryag Sogutucu GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Hidrolik Isitict Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Hidrolik Isitict GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Hidrolik Sogutucu Termik

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Hidrolik Sogutucu GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Otomatik Yaglama Seviye Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Boryag Seviye Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Hidrolik Yag Seviyesi Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Takim Boryag Termik



Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Takim Boryag GB Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Index Sensor Ariza

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Robot 1 Ariza

Yapilacaklar: Robot 1 Alarmini resetleyin. Alarmi ekranda resetleyin.

Arniza Genel Mesaji: Robot 2 Ariza

Yapilacaklar: Robot 2 Alarmini resetleyin. Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Uretim bitti. Uretim Sayacini resetleyin.
Yapilacaklar: Istatistik sayfasinda Sayaclar kismindaki Uriin set degeri kadar makinede iiriin
iiretilmistir. Istatistikler sayfasindan kirmizi olan ilgili ‘Rst’ butonu ile sayag sifirlaymiz. Ekran

tizerinden alarm reset tusuna basilir ve makinenin ¢aligmasi baslatilir.

Ariza Genel Mesaji: Tambur Tork Degeri Gegildi

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Ekran Baglantis1 Kesildi.

Yapilacaklar: Alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: Tambur Major/Minor/Servo Arizasi : {Kodu}
Yapilacaklar: Arizalar Sayfasinda ariza agiklamasinin yanindaki ayrintilar butonuna basarak, ariza

kodunun ne anlama geldigini 6grenin, alarmi ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: {Unite Ad1} Major/Minor/Servo Arizasi : {Kodu}
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Yapilacaklar: Arizalar Sayfasinda ariza agiklamasinin yanindaki ayrintilar butonuna basarak, ariza

kodunun ne anlama geldigini 6grenin, alarmu ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: {Unite Ad1} Termik Ariza

Yapilacaklar: Termigi kontrol edin. Alarmi Ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: {Unite Adi} inverter Alarm

Yapilacaklar: Alarm veren inverterin tizerindeki alarm koduna bakin, alarm kodlar1 inverter ariza

boliimiinde agiklanmistir. Alarmi Ekranda resetleyin.

Ariza Genel Mesaji: {Unite Ad1} Sayac Ariza

Yapilacaklar: Sayaclar Sayfasindan ilgili iinitenin sayacini resetleyin. Alarmu Ekranda resetleyin.

Uyari Genel Mesaji: Oto Yaglama Seviye Uyari
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.

Uyari Genel Mesaji: Boryag Seviye Uyari
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.

Uyan Genel Mesaji: Hidrolik Seviye Uyari
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.

Uyari Genel Mesaji: Tambur Tork Degeri Gegildi
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.

Uyar1 Genel Mesaji: Parca Sayis1 Doldu
Yapilacaklar: Uyariy1r Ekranda resetleyin.

Uyari Genel Mesaji: Talas Konveyor Geri Besleme Uyari
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.
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Uyar1 Genel Mesaji: Talas Konveyor Termik Uyari
Yapilacaklar: Uyariy1 Ekranda resetleyin.

20. SERVO SURUCU ALARM VE UYARILAR
20.1 Siiriicii Uzerindeki Giris Cikislar
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Display
3-digit. 7-segment LED ekran servo durumunu
ve alarm numarasim gdstenr
_ | Eksen se¢im svici (SW1) - Solda
s Servo siiriiciiniin eksen numarasim gosterir

Test operasyonu secim svici (SW2-1) - Sagda
MR Configurator kullanarak test modunda
¢alismay1 saglar

Yedek (Asag konumda olmali)

Ana devre gii¢ kaynag: konektorii (CNP1)
Ging gii¢c kaynagim baglaymn
USB baglant konektérii (CNS)
- | Kisisel bilgisayanmzi baglayin
/O sinyal ginist (CN3)
Digital ging/cikislar baglamr.
/ Aynca analog monitér cikiz verr.
/ Kontrol devresi konektérii (CNP2)
Kontrol devresi gii¢ kaynagy/rejeneratif secenek

|

=

=
"_'..m&-

SSCNETIII Kablo konektdrii (CN1A)
Servo sistem kontroldrii ya da bir énceki stiriicit

SSCNETIII Kablo konektorii (CN1B)
Sonraki siiriicii. Sonuncu ise kapak takilir

——

TG Bl =t
i —

]

|

|

=)

- | Servo motor gii¢ konektorii (CNP3)

Servo motoru baglaym

Enkoder konektdrii (CN2)

Servo motor enkoderi baglamr

M Sarj lambasi

Yandiginda kontrol devresi sarjlidir
Yanarken kablo baglamayin

Pil konektori (CN4)

Absolut pozisyon tutmak icin baglanan pil
Pil tutucu

Absolut pozisyon datay: tutan pilin yuvasi
S \ Kormyucu toprak (PE) terminal

i ozlinds : Toprak terminali

Smuflandirma plakas:

Sekil- 20.1 Siiriicii Uzerindeki Giris Cikislar

20.2 Durumlar
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Motorda ariza veya uyari yoksa siiriiciiniin durumunu gosterir. Resetlenemez.

|
Ekranda
Durum Acklama
Okunan
- Servo kontroldri snagjisiz iken servo siricilers enagji
verilmis.
- Servo kontroldriindski sksen numaras: ils siiriicii
Ab Baslatilvor iizarindakiuvusmuvor.
) - Servo svstem kontrolériiuvan vadaanzaverdivada
haberleymeda problemvar. Bu durumda sunlargoriliic:
“AB” -5 “ACT > “Ad” -5 “Ab”
- Servo svstam kontrolérii anzah.
Ab. Baslatilivor Haberlayme avarlarinda agihis avarlarnda.
AC Baslattivioi Habearlagme avarlannm agihisi tamamland:. Sonrasinda sarvo
) D svstam kontrolérivie senkroniza oldu.
Ad Baslatiiyor Sarvo sxstem.konuoloru ila agihiy paramestar ayarlan
hsbarlaymasinda.
AE Beclibos Sarvo ststem_konkolomde motor —ancoder bilgilari
habarlegmasinda.
AF Baslativor Servo sistem kontrolériils agihiy data sinvali haberleymesinde
AH Bajlatma Servo sistem kontrolériila agiliy data sinvali habarlaymesi
) tamamlamivor islamini tamamhvor.
Baslatma Servo siifiich ¢ahirken servo systemkontroldrimim enagjisi
AA o paii
baklanivor kesilmis.
b= Raady OFF Sarvo systam kontrolériinden Raady OFF sinvali alind1.
g== Sarvo ON Sarvo svstam kontrolériindan Ready OFF sinyalialind.
C== Servo OFF Sarvo systam kontrolériinden Ready OFF sinyvali almdi.
g Alarm-Uvan Ekranda goriilen Alarm/Uyvarn mevdana galdi.
888 CPU Hatas: CPU Watchdog hatasi olugtu.
b00. Jog, pozisvonlama, programli haraket, DO giki51 zorlanmus.
k=,
da TastModu
ST Motorsuz¢ahiyma
C==.

Tablo 20.1 Servo Siiriicii Durumlari

20.3 Alarmlar ve Uyarlar

Motor ya da siiriiciide ariza varsa ¢ikar. Eger ariza sebebi devam etmiyorsa ¢ogu ariza PLC den
resetlenebilir. Ariza resetlenmeden motor calismaz. Resetlemeden 6nce arizanin tam olarak ne

oldugu anlasilmali ve ariza sebebi ortadan kaldirilmalidir. Baz1 arizalar siiriicii enerjisi kesilip tekrar

verilmeden resetlemez.

Alar

Alarm Adi
m No

Tanim

Sebep

Yontem



10

Diisiik
gerilim

Gii¢ kaynag1 gerilimi
disik. MR-J3-
oB:160VAC or less
MR-J3-oB1:83VAC or
less
MR-J3-0B4:280VAC or
less

1. Gii¢ kaynag gerilimi disiik.

2. 60ms ya da daha fazla siireli
kontrol gii¢ kayba.

3. Gii¢ kaynag giiciiniin
yetersizliginden kaynakli
baslangicta gerilim diisiimii.

4. Bus geriliminin asagidaki
degerlerin altina diisiimii
MR-J3-0B:200VAC or less
MR-J3-0B1:158VAC or less
MR-J3-0B4:180VAC or less

Gii¢ kaynag1 gézden
gegirilmeli.

5. Servo siiriiciide ar1zalt
parcalar. Kontrol Metodu:
Kontrol devresi beslemesi
disindaki tiim beslemeler
sOkiildiikten sonra enerji
verildiginde Alarm 10 goriiliir.

Servo siirticii degisimi.

12

Bellek hatasi
1 (RAM)

RAM, Bellek hatasi

Servo siiriiciide arizal1 parcalar.
Kontrol Metodu: Kontrol devresi
beslemesi disindaki tiim
beslemeler sokiildiikten sonra
enerji verildiginde Alarm 12 ya
da 13 goriiliir.

Servo siiriicii degisimi.

13

Saat hatasi

Boyali kart hatasi

Servo siirliciide arizal1 parcalar.
Kontrol Metodu: Kontrol devresi
beslemesi disindaki tiim
beslemeler sokiildiikten sonra
enerji verildiginde Alarm 12 ya
da 13 goriiliir.

Servo siiriicii degisimi.

Kontrolorden iletilen saat
hatasi

Servo siiriiclide arizali parcalar.
Kontrol Metodu: Coklu CPU
sistem kullaniliyorsa Alarm 13
goriiliir.

Servo sistem
kontroldrii degisimi.

15

Bellek hatasi
2 (EEP-
ROM)

EEP-ROM hatasi.

1. Servo siiriiciide ar1zali
parcalar. Kontrol Metodu:
Kontrol devresi beslemesi
disindaki tiim beslemeler
sokiildiikten sonra enerji
verildiginde Alarm 15 goriiliir.

2. EEP-ROM'a yazma sayis1
100,000" gegmis.

Servo siiriicii degigimi.

16

Enkoder
hatasi 1

(aciligta)

Servo suriicu ile enkoder
arasinda haberlesme
hatasi.

1. Enkoder konektorii (CN2)
bagl degil.

Baglantiy1 diizelt.

2. Enkoder arizali.

Servo motor degisimi.

3. Enkoder kablosu arizali.

Kablo tamiri ya da
degisimi.
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4. Parametrelerde enkoder
kablosu sayisi (2-4 kablolu)
yanlig se¢ili.

Parametre PC04 iin 4.
basamagini degistir.

17 | Kart hatas1 2 | CPU/parga hatasi. Servo siiriiciide arizali parcalar. | Servo siiriicli degisimi.
Kontrol Metodu: Kontrol devresi
beslemesi disindaki tiim
beslemeler sokiildiikten sonra
enerji verildiginde Alarm 17 ya
da 19 goriiliir.
19 |Bellek hatas1 | ROM bellek hatasi. Servo siiriiciide arizali parcalar. | Servo siirticli degigimi.
3 (Flash Kontrol Metodu: Kontrol devresi
Rom) beslemesi disindaki tiim
beslemeler sokiildiikten sonra
enerji verildiginde Alarm 17 ya
da 19 goriiliir.
1A | Motor Servo motor ile servo Servo siiriiciiye baglanan servo | Dogru kombinasyon
kombinasyo | siiriicii kombinasyon motor kombinasyonu yanlis. kullanin.
n hatasi hatasi.
20 |Enkoder Servo siiriicii ile enkoder | 1. Enkoder konektorii (CN2) Baglantiy: diizelt.
hatasi 2 arasinda haberlesme bagli degil.
hatasi. 2. Enkoder arizali. Servo motor degisimi.
3. Enkoder kablosu arizali. Kablo tamiri ya da
degisimi.
24 | Ana devre Servo stiriiciide servo 1. Gii¢ kablosu girisleri ile servo | Baglantiy1 diizelt.
hatas1 motor gii¢c baglantisinda | motor gii¢ kablolar1 kisadevre.
toprak hatasi. 2. Servo motor gii¢ kablolar1 Kablo degisimi.
yalitimi1 bozuk.
3. Servo siiriicii ana devresi Servo siirticii degisimi.
bozuk. Kontrol metodu: Servo
motorun U,V,W gii¢ kablolari
sokiildiikten sonra enerji
verildiginde Alarm 24 goriiliir.
25 | Absolut Absolut pozisyon bilgisi | 1. Enkoderde gerilim diistimii (Pil | Alarm verilmesinden
pozisyon hatal1. bagli degil). bir siire sonra enerji
kayb1 kesip verilir. Daima

home pozisyona tekrar
gidilir.

2. Pil gerilimi az.

3. Pil ya da kablosu bozuk.

Pil degisimi. Daima
home pozisyona tekrar
gidilir.

Absolut pozisyonlama
yapilacak sistemde ilk
defa enerji verildi.

4. Home pozisyonu
belirlenmemis.

Alarm verilmesinden
bir siire sonra enerji
kesip verilir. Daima
home pozisyona tekrar
gidilir.
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30 |Rejeneratif |Dahiliisil direncinyada |1. PAO2 parametresi yanlis Parametre dogru girilir.
hata baglanan 1s1l direncin girilmis.
rej eperatif glct izin‘ 2. Dahili rejeneratif direng ya da | Baglantiyr diizelt.
verilen degerin {izerinde. rejenereratif segenegi bagl degil.
3. Yiiksek yogunlukta ¢alisma ya | 1. Pozisyonlama
da siirekli rejeneratif secenegi frekansi diistiriiliir. 2.
izin verilen rejeneratif glic Rejeneratif segenek
degerinin gecilmesine neden kullanilir ya da
olmus. Kontrol Metodu: Durum | kapasite arttirilir.
ekrani acilir ve rejeneratif yiik 3. Yiik azaltilir.
miktar1 kontrol edilir.
4. Gii¢ kaynag gerilimi anormal. | Gli¢ kaynag1 gozden
MR-J3-0B:260VAC or more gecirilmeli.
MR-J3-0B1:135VAC or more
MR-J3-0B4:535VAC or more
5. Dahili rejeneratif direng ya da | Servo siiriicii ya da
rejeneratif secenek arizal. rejeneratif secenek
degistirilir.
Rejeneratif direng hatasi. | 6. Rejeneratif direng arizali. Servo siiriicii degisimi.
Kontrol Metodu: 1) Rejeneratif
diren¢ normalden fazla 1sinmus.
2) Dahili rejeneratif direncin ya
da rejeneratif segenegin
baglantisi kesilince alarm olusur.
31 |Yiksek hiz |Hiz degeri anlik olarak 1. Diisiik hizlanma/yavaslama Hizlanma/yavaslanma
izin verilen degerin zamani agimin yiiksek olmasina | sabitini arttir.
tizerine ¢ikt1 neden oldu.
2. Servo sistem kararsiz ve asim | 1. Servo kazancini
yapiyor. tekrar ayarla. 2.
Eger servo kazanci
diizgiin bir degere
ayarlanamiyorsa:
1)Yiik atalet moment
oranini azalt.
2) Hizlanma/yavasla-
ma zamanini tekrar
incele.
3. Enkoder arizali. Servo motor degisimi.
32 | Yiiksek alim | Akim miktar1 servo 1. Servo motor gii¢ kablolarinda

suriiciinin 1zin verilen
akim degerinden fazla.

(U,V,W) kisadevre.

Baglantiy1 diizelt.

2. Servo siiriicii transistorti (IPM-
IGBT) anizali. Kontrol Metodu:
U,V,W baglantisi kesildikten
sonra enerji verildiginde Alarm
32 goriiliir.

Servo siiriicii degigimi.

3. Servo motor gii¢ baglantisinda
(U,V,W) toprak hatas.

Baglantiy: diizelt.

87



4. Harici giiriiltiiler fazla akim
tespit devresinin yanlis
calismasina neden oluyor.

Giriltd bastirma
Onlemleri alinmali.

33 | Yiiksek Asagida gevirici bus giris | 1. Rejeneratif segcenek Rejeneratif secenek
gerilim gerilimleri géziikkmekte. | kullanilmamus. kullanilir.
MR-J3-0B(1):400VAC or [ Rejeneratif segenck Parametre dogru girilir.
more kullanilmasina ragmen parametre
MR-J3-0B4:800VAC or | pA02: 0o00 olarak ayarlanmis.
more (Kullanilmyor)
3. Dahili rejeneratif direngin ya | 1. Baglant1 yolunu
da rejeneratif secenegin baglant1 | diizelt. 2.
yolu bagli degil ya da baglant Diizgiin sekilde bagla.
kopuk.
4. Rejeneratif direng arizali. Servo siiriicii degisimi.
5. Dahili rejeneratif direng ya da | 1. Dahili rejeneratif
rejeneratif secenek baglantisi direng baglantis1 kopuk
kopuk. ise servo siirticii
degisimi.
2.Rejeneratif segenek
kopuk ise rejeneratif
secenek degistirilir.
6. Dahili rejeneratif direng ya da | Rejeneratif secenek
rejeneratif segenek kapasitesi eklenir ya da kapasite
yeterli degil. arttirlir.
7. Gii¢ kaynag gerilimi yiiksek. | Gii¢ kaynagi gozden
gegcirilmeli.
8. Servo motor giictinde (U,V,W) | Baglantiy1 diizelt.
topraklama hatasi.
9. FR-BU2 fren iinitesinde BUE- | BUE-SD aras1
SD arasi lehim kaldirilmus. lehimlenir.
34 | Veri alim SSCNETIII haberlesme 1. SSCNETIII kablosu bagl Servo siiriicii kontrol
hatasi 1 hatasi (3.5 ms aralikta degil. devresi enerjisi yokken
stirekli baglant1 kopmast). kablo baglanir.
2. SSCNETIII kablosu sonu kirli. | Yiizey temizlenir.
3. SSCNETIII kablosu kirilmis | Kablo degisimi.
ya da bolliinmdis.
4. Servo stiriicli giiriiltii kapmis. | Giirtiltii bastirma
onlemleri alinmali.
5. SSCNETIII kablosu optik Kalblo degisimi.
ozelligini kaybetmis.
35 | Komut Komut palslarinin giris 1. Verilen komut palslar1 servo | Programi gozden
frekans pals frekansi ¢ok fazla. motorun maksimum hizindan geeirin.
hatasi daha fazla.

2. Servo sistem kontrolori
arizali.

Servo sistem
kontrolorii degisimi.

3. Servo siiriicii giiriiltii kapmus.

I/O giiriiltii bastirma
Onlemleri alinmali.
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4. Kontroldr giirtiltii kapmis

Kontroldr giiriiltii
bastirma onlemleri
alinmali.

36 | Veri alim SSCNETIII haberlesme 1. SSCNETIII kablosu bagli Servo siiriicii kontrol
hatasi 2 hatasi (70 ms aralikta degil. devresi enerjisi yokken
kesikli olarak baglanti kablo baglanir.
kopmast) 2. SSCNETIII kablosu sonu kirli. | Yiizey temizlenir.
3. SSCNETIII kablosu kirilmig | SSCNETIII kablo
ya da boliinmdis. degisimi.
4. Servo siiriicli gliriilti kapmis. | Glirtiltli bastirma
onlemleri alinmali.
5. SSCNETIII kablosu optik SSCNETIII kablo
ozelligini kaybetmis. degisimi.
37 | Parametre Parametre ayarlar1 yanlis. | 1. Servo siiriicii hatas1 parametre | Servo siiriicli degisimi.
hatasi yazilmasina engel oldu.
2. Degeri alabildigi araligin Parametre degerini
diginda olan bir parametre var. skala icerisinde
ayarlayin.
3. EEP-ROM'un yazim sayist Servo siiriicii degigimi.
100,000 degerini gegmis.
45 | Ana devre Ana devre fazla 1sinma. 1. Servo siiriicii arizali. Servo siiriicii degisimi.
fazla 1sinma
Gli¢ kaynagi asir1 yuklii olarak Siiriis metodu gozden
stirekli on ve off konumlarina gegirilmeli.
geciyor.
2. Servo motor ¢evre sicakligi Cevre sicaklig1 0-55°C
55°C'den fazla. arasi olmali.
3. Ozelliklerde belirtilenden Belirtilen 6zellikler
yakin monte. arasinda olmal.
46 | Servo motor | Servo motor sicakligi 1.Servo motor ¢evre sicakligi Cevre sicaklig1 0-40°C
fazla 1sinma |termal sensorii aktive etti. |40°C"den fazla. arasi olmali.
2. Servo motor asir1 yiiklendi. 1. Yiikii azaltin.
2. Calisma ortamini
gbzden gecirin. 3.
Daha yiiksek ¢ikis
veren servo motor
kullanin.
3. Enkoder i¢indeki termal sensor | Servo siiriicli degisimi.
arizali.
47 | Sogutma Servo stiriicli sogutma Sogutma fan1 6mrii dolmus. Sogutma fani degigimi.

fan1 hatasi

fan1 durdu ya da hiz1
alarm seviyesinin altina
dusti.

Yabanci bir cisim doniisi
durdurmus.

Yabanci cisim ¢ikarilir.

Sogutma fan1 besleme devresi
bozuk.

Servo sitiriicii degisimi.
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50 |Fazla Yiik, servo siiriicliniin 1. Servo siiriicii siirekli ¢ikis 1. Yikii azaltin.
yiklenme 1 | koruma karakteristik akiminin tizerinde kullanildi. 2. Calisma ortamini
degerinin {istiinde. gbzden gegirin. 3.
Daha yiiksek ¢ikis
veren servo motor
kullanin.
2. Servo sistem kararsiz ve 1. Autotunning i¢in
titreme yapiyor. hizlanma yavaslama
hareketleri yaptirin.
2. Autotunning tepki
ayarini degistirin.
3. Autotunningi
kapatin ve kazang
ayarlarin1 manuel
yapin.
3. Makine sikigmuis.
1. Calisma ortamini
gbzden gegirin. 2.
Limit svigler kullanin.
4. Sevo motor baglanti hatasi. Baglantiy1 diizelt.
U,V,W uglart uyusmuyor.
5. Enkoder hatas1. Kontrol Servo motor degigimi.
Metodu: Servo motor saft1 servo
off iken dondiiriiliirse kiimiilatif
geribesleme palsleri saftin donme
acistyla ayni oranda degisemiyor.
6. Fazla yliklenme 2 hatasi 1. Yiikii azaltin.
goriildiikten sonra siiriicii a¢ kapa | 2. Calisma ortamini
yapilarak alarm silinir. Daha gbzden gecirin. 3.
sonra fazla yiiklenme tekrar eder. | Daha yiiksek ¢ikis
veren servo motor
kullanin.
51 |Fazla Makine ¢arpismasi ya da | 1. Servo sistem kararsiz ve 1. Autotunning i¢in
yiikklenme 2 | benzeri bir durum alarm | titreme yapiyor. hizlanma yavaslama

olugmasina neden oluyor.

hareketleri yaptirin.
2. Autotunning tepki
ayarini degistirin.

3. Autotunningi
kapatin ve kazang
ayarlarin1 manuel

yapin.

2. Makine sikigmuis.

1. Calisma ortamini
gbzden gecirin. 2.

Limit svigler kullanin.

3. Sevo motor baglanti hatasi.
U,V,W uglar1 uyugsmuyor.

Baglantiy: diizelt.
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4. Enkoder hatasi. Kontrol
Metodu: Servo motor saft1 servo
off iken dondiiriiliirse kiimtilatif
geribesleme palsleri saftin donme
acisiyla ayni oranda degisemiyor.

Servo motor degisimi.

52 | Asirilik Giincel servo motor 1. Hizlanma/yavaglama zaman1 | Hizlanma/yavaslanma
hatasi pozisyonu ile model sabiti ¢cok kiigiik. sabitini arttir.
pozisyonu arasindaki fark [ Kontrolorle ayarlanan tork Tork limit degerini
pa[ametre PCO1 set limit degeri ¢ok kiigiik. arttir.
degerinden fazla. 3. Gii¢ kaynag1 gerilim 1. Gli¢ kaynagini
diistimiinden kaynakli tork kapasitesini gozden
kaybindan motor kalkamadi. gegir.
2. Daha yiiksek ¢ikis
veren servo motor
kullanin.
4. Pozisyon ¢evrim kazanci Set degerini arttirin ve
parametresi (PB08) degeri kiigiik. | diizgiin ¢alisma i¢in
ayarlama yapin.
5. Servo motor saft1 harici bir 1. Tork limite
kuvvet tarafindan dondiiriilmiis. | gelindiginde limiti
arttirin.
2. Yikii azaltin.
3. Daha yiiksek ¢ikis
veren servo motor
kullanin.
6. Makine sikismais.
1. Calisma ortamini
gbzden gecirin. 2.
Limit svigler kullanin.
7. Enkoder arizali. Servo motor degigimi.
8. Sevo motor baglant1 hatasi. Baglantiy1 diizelt.
U,V,W uglart uyusmuyor.
9. SSCNETIII kablo arizast. SSCNETIII kablo
degisimi.
10. SSCNETIII kablosu optik SSCNETIII kablo
ozelligini kaybetmis. degisimi.
8A |USB Test modunda MR 1. USB kablo kopmasi. USB kablo degisimi.
baglantisi Configurator ile baglanti
zaman asimi | belirlenenden fazla siire
durdu.
8E |USB Servo siiriicii ve 1. USB kablo arizasi. (Kopma ya | USB kablo degisimi.
baglantisi haberlesme araci arasinda | da kisadevre)
hatasi seri haberlesme koptu.

2. Haberlesme araci arizasi.

Haberlesme araci
degisimi.
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888 | Watchdog CPU/parca hatasi Servo siiriiciide arizali pargalar. | Sevo siiriicii degisimi.
Kontrol Metodu: Kontrol devresi
beslemesi disindaki tiim
beslemeler sokiildiikten sonra
enerji verildiginde Alarm 888
goriiliir.

92 | Acik pil Absolute sistem pozisyon | 1. Pil kablosu agik. Kablo tamiri ya da
kablosu denetleme pili diisik. degisimi.
uyarisi 2. Servo siiriiciiden enkoderi Pil degisimi.

besleyen pilin gerilimi 3V civari
veya daha diisiik. (Enkoder
tarafindan tespit edilmis)

96 |Home Home pozisyona 1. Kalan droop palslar Droop palslarin olusma
pozisyon set | gidilemedi. pozisyonunda bilgisi araliginin | nedenini ortadan
uyarisi disinda. kaldirin.

2. Droop palslar silindikten sonra | Droop palslari
komut palslar1 girildi. kaldirdiktan sonra
komut palslar1
gondermeyin.
3. Creep hiz1 fazla. Creep hizimi diistiriin.
9F |Pil uyarist Absolute sistem pozisyon |Pil gerilimi 3.2V ya da daha az. | Pil degisimi.
denetleme pili gerilimi (Servo siiriicti tarafindan tespit
diistik. edilmis)

EO |Asin Rejeneratif giiciin, dahili | Rejeneratif gii¢, dahili rejeneratif | 1. Pozisyonlama
rejenerasyon |rejeneratif direng giiciinii | direng giiciinii ya da rejeneratif | frekansi disiiriiliir. 2.
uyarisi ya da rejeneratif segenegin giiclinilin izin verilen | Rejeneratif segenek

secenegin giiciinii gegmis | degerinin %85'ine ulagmis. kullanilir ya da

olma olasilig1 var. Kontrol Metodu: Durum kapasite arttirilir.
ekranindan rejeneratif ylik 3. Yiik azaltilir.
oranini kontrol edin.

E1l |Fazla yiik Asirt yiik 1 ya da 2 alarmi | Yiik alarm 1 ya da 2 olusturacak | Bknz:50,51
uyarist 1 gelme olasiligi var. degerin %85'ine ulagsmis. Kontrol

Metodu: Bknz:50,51

E3 |Absolut Absolute pozisyon 1. Enkoder giirtilti kapmus. Giiriiltii bastirma

pozisyon enkoderi hatali palslama onlemleri alin.

sayIc1 uyarisi

yapi1yor.

2. Enkoder arizali.

Servo motor degigimi.

Absolute pozisyon
enkoderi multi doniis
sayicist maksimum
donme sayisina ulasti.

3. Home pozisyondan itibaren
hareket miktar1 32767 doniise
ulagmis ya da gecmis.

Tekrar home pozisyona
gonderin.
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E4 |Parametre |Parametre set araligi Servo sistem kontrolorii Parametreyi tekrar
uyarist disinda. tarafindan atanan parametre ayarlayin.

degeri set aralig1 diginda.

E6 | Servo acil EM1 kapali. Harici acil stop aktive edildi. Giivenligi saglayin ve
stop uyarist (EM1 kapatildr) acil stopu kaldirin.

E7 |Kontrolor Servo sistem kontroldriine acil Giivenligi saglayin ve
acil stop stop geldi. acil stopu kaldirmn.
uyarisi

E8 |[Sogutma Servo siiriicli sogutma Sogutma fan1 émrii dolmus. Sogutma fani degisimi.
fan1 hiz1 fan1 hiz1 uyar1 seviyesinin
disiik altia diistii. Bu alarm Dogutma fani gii¢ kaynagi bozuk. | Servo siiriicii degisimi.
uyarisi MR-J3-70B/100B

stiriiciilerde goriilmez.

E9 |Anadevre |Servo-on komutu sinyali Ana devre giiciinii
kapali ana devre giiciinii kesti. acm.
uyarisi

EC |Fazla yiik U,V,W fazlarindan Durusta U,V,W fazlarindan 1. Pozisyonlama
uyarist 2 herhangi birindeki akim | herhangi birinin akim degeri frekansi diistiriiliir. 2.

degeri agimi siklikla siklikla uyar1 seviyesinin iizerine | Yiik azaltilir.

tekrarlaniyor. cikyor. 3. Servo siiriicli/servo
motor daha biiyiik
kapasiteliyle
degistirilir.

ED |Fazla¢ikis | Servo motor ¢ikis watt Servo motor ¢ikis watt (hiz x 1. Servo motor hizini

watt uyarisi

degeri (hiz x tork)
belirlenen degerin {listiine
¢ikiyor ve bu durum
stirekli devam ediyor.

tork) degeri belirlenen degerin
%150'sinde siirekli ¢calisma

yap1yor.

distiriin. 2.
Yiiki azaltin.

Tablo 20.2 Alarm ve Uyarilar

93



21. GENEL BAKIM

e Makinenin hidrolik yagimmi her 12 ayda 1 degistirmeniz gerekmektedir. Bu yag
degisimi yapilirken hidrolik deponuzu da temizlemelisiniz. Bdylece yeni yagi
depodaki ge¢misten kalma tortu ve pisliklerden arindirmis, yagin viskozitesini de

korumus olursunuz.

=» Makinede 46 numaral hidrolik yag kullanmamz gerekmektedir. Unutmayiniz ki

makinedeki tim ekipmanlar bu yag ile calismak iizerine tasarlanmastir.

e Makinenin boyali aksamlarini miimkiin oldugunca sik temizleyiniz. Yag ve talasin
uzun siire makinenin, boyasi iizerinde durmasi boyanin yipranmasina, kabarip
dokiilmesine neden olmaktadir. Boyanizin uzun émiirlii olabilmesi i¢in temizleyici bir

bezle miimkiin oldugunca sik temizlenmesi gerekmektedir.

e Yardimci sivinin her 3 ayda bir temizligini ve su karisimi oranin1 PH 6l¢iim cihazi ile
kontrol ediniz. Oliimiiniiz 7' nin iizerinde olmamalidir. Ayrica Bor yag1 yaklasik
senede bir defa degistirilmelidir. Degisim zamaninin geldigini yagdan gelen kokunun

keskinlesmesinden anlayabilirsiniz.

= Yardimci sivinin su oraninin fazla olmasi makinenin metal aksaminda

paslanmaya neden olmaktadir.

21.1 Tambur Bakimi

e Tambur grubunun civatalarinin her on bes giinde bir sikiliklar1 kontrol edilmelidir.

e iki yilda bir defa sizdirmazlik elemanlar1 degistirilmelidir.

21.2 Ayna Bakimi
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e Apynalar her mesai bitiminde iizerindeki talas ve kirden iyice arindirilacak sekilde
temizlenmelidir.

e Apynalarin ve ¢enelerin tiim civatalar: her mesai bitiminde kontrol edilmelidir.

e Aynalarin pabuglar1 haftada bir sokiiliip temizlenmelidir ve yaglanarak yerine

takilmalidir bu islem yapilirken parcalarin yerleri birbiri ile karistirilmamalidir.

21.3 Unitelerin Bakimi

e Makinanin otomatik yaglama {initesinin yagi her giin kontrol edilmelidir.

e Otomatik yaglamanin hortumlar1 her giin deformasyon var m1 ve yag geliyor mu diye
kontrol edilmelidir.

e Sartlandiric1 varsa i¢inde biriken su her giin bosaltilmalidir ve yag seviyesi kontrol
edilmelidir.

e Unitelerin sizdirmazlik elemanlar1 ayda bir kontrol edilmeli deforme olanlar

degistirilmelidir.
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