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Gunumuzde artik Cnc makineler genellikle takim degistirme sistemleriyle Uretiimekte,

kullanicinin ihtiyag duyacagi takimlari programdan tanimlayip ayarlarinin makine

Uzerinde tanimlanmasiyla sirayla ¢agrilarak kullanilabilmektedir. Bu kullaniciya Gretim

acisindan zaman kazandirmakta, hatta birden fazla takimi ayarladiktan ve Auto Power

Off modunun aktif edilmesinden sonra makine basinda beklemeye gerek kalmadan

kendi kendine ig parcasini tamamen bitirebilmekte ve kendini kapatabilmektedir. Bu

prosedirde makine saticisi firmalarin sik karsilastigi problemlerden biri olan M19
pozisyonunun kagmasi, yani spindle’in takim degistirme koluna gore yanlis bir
pozisyonda kendini pozisyonlamasinin nasil duzeltilecegi ile ilgili bilgi verecegiz.

Oncelikle bu problemin ne gibi durumlarda olusabilecegini siralarsak;

1. Spindle motorunu fener milinden herhangi bir sebepten dolayi ayirmak ( Rulman
degisimi, bakim yapmak vs..)

2. Kayis aktarmali makinelerde makineyi gereginden fazla zorlayarak yada carptirarak
kayisin kagirmasina sebep olmak ( Bu genelde dureticinin kayis boslugunu iyi
ayarlamamasi yada kayisin uzun zaman kullanimdan dolayi 6zelligini yitirmesinden
kaynaklanir.)

3. M19 pozisyonu igin Uretici tarafindan konulan proximity swicht’in arizalanmasi yada
gevseyerek vibrasyondan dolayi yer degistirmesi.

4. Diger sebepler ( Yukarida saydigimiz en belirgin sebeplerin diginda kalan istisnai

durumlar)

Bu problem ile karsilagilmasi durumunda problemi agsmak ve ayarlari yapmak igin

gereken parametreler agiklamalari ile birlikte asagidaki gibidir.

M60 Serisi Kontroller icin :

#3025 Enc_on _: Bu parametre 1 ise makinede sadece PLG vardir. 2 ise mil tarafi

enkoder veya ikinci PLG sensoru vardir. Eger 2 ise Oryantasyon enkoder veya ikinci
PLG sensoérinden saglanir.
#3237 Bit 0 : Makine Uzerinde M19 pozisyonu igin kullanilan bir proximity swicht var

ise bu parametre “1” olarak ayarlanmalidir. Genelde uretici tarafindan ayarlanir.
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#3207 : Bu parametre ile spindle motorunun takim degistirme anindaki pozisyonunu
ayarliyoruz. ( 0 ile 4096 arasinda deger girilebilir. Her deger giriimesinden sonra
makinenin resetlenip tekrar M19 yapilarak pozisyon kontrol edilir. Girilen her 11,4

deger 1 derece etki eder.). 3021 nolu parametreden de oryantasyon hizini belirleriz.

M70 / M700 Serisi Kontroller icin :

#3106 Bit F : Makine Uzerinde M19 pozisyonu igin kullanilan bir proximity swicht var

ise bu parametre “1” olarak ayarlanmalidir.(8xxx) Genelde Uretici tarafindan ayarlanir.

#3108 : Bu parametre ile spindle motorunun takim degistirme anindaki pozisyonunu
ayarliyoruz. ( -35999 ile 35999 arasinda deger girilebilir. Her deger girilmesinden sonra
makinenin resetlenip tekrar M19 yapilarak pozisyon kontrol edilir. Girilen her 1 deger
0.01 derece etki eder. )

#13225: Eger proximity switch var ise 20 olarak ayarlanir. Bit5:1

#13227: Eger proximity switch var ise 4000 olarak ayarlanir. BitE:1

Notlar :

e Pozisyon igin yaptigimiz ayarin kontrolini yapmak i¢in mutlaka makinede Reset
tusuna basmali ve ardindan M19 vermeliyiz. Aksi taktirde makine zaten M19
pozisyonunda oldugundan orient yapmayacak ve dolayisi ile sizin verdiginiz
degerleri almadigini dusunerek ayar yapma sureniz uzayacaktir.

e Pozisyonu ayarladiktan sonra kesinlikle direk olarak takim degistirme komutu
vermemeliyiz, takim degistirme kolunu manuel hareket ettirerek spindle kamalarinin
koldaki boslugu karsiladigindan ve Z ekseni igin takim degistirme pozisyonunun
(G28,G30 vs..) dogru oldugundan emin olmaliyiz. Aksi davranislar kazalara ve
yaralanmalara sebep olabilir.

e Spindle sistemine bagll sensdér ve enkoderleri spindle surtcl Uzerindeki
konnektdrlerden kontrol edebilirsiniz. Eger encoder giriglerinin ikisi de dolu ise
makine kapali gevrimde calisiyor demektir. Yani mil tarafinda da ikinci bir okuyucu
vardir. Eger enkoder girislerininde biri dolu ise makine yari kapali ¢gevrim ¢alisiyor

demektir. Yani sadece motor arkasinda bulunan okuyucu vardir.
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