Fanuc Kontrol Sistemlerinde Alarm Kodlari: Tam Kilavuz, Anlamlar1 ve
Coziim Stratejileri

CNC talasli imalat sektdriiniin en giivenilir omurgalarindan biri olan Fanuc kontrol
sistemleri, olasi bir terslik durumunda operatorii ve bakimeig1 korumak adina gelismis bir
alarm algoritmasi kullanir. Ekranda beliren bir ariza kodu, liretimin durmasi anlamina gelse
de dogru analiz edildiginde sorunun haritasini ¢ikaran en biiylik yardimcinizdir.

Bu rehberde, Fanuc sistemlerindeki tiim ana alarm gruplarini, en sik karsilagilan kodlarin
gercek agilimlarini ve intihalden uzak, tamamen saha deneyimlerine dayali 6zgiin ¢6ziim
yollarini1 bulacaksiniz.

Fanuc sistemlerinde PS (Program) alarmlari tamamen sizin yazdiginiz kodlarla ilgilidir ve
tezgaha zarar vermez. Ancak SV (Servo), SP (Spindle) ve OH (Overheat) alarmlar
elektriksel/mekanik bir zorlanmanin isaretidir. Ozellikle 31i-Model B gibi gelismis
sistemlerde optik kablolara (FSSB) el ile miidahale ederken biikiilme yari¢aplarina dikkat
edilmeli ve toz girmesi engellenmelidir. Optigin temeli aynalami sistemi oldugundan toz en
biiyiik diigmandir ve yetkili servis tarafindan miidahale edilmesi gerekmektedir.

1. P/S ALARMLARI (Programlama ve Sinyal Hatalari: 000 - 250)

Bu grup, genellikle donanimsal bir ariza degil, yazilimsal veya operator kaynakli hatalar
isaret eder. G kodlarinin yanlis yazilmasi, parametre uyusmazliklar1 veya veri transferi
(RS232/Ethernet) sorunlar1 bu gruptadir.

En Kritik P/S Kodlarn ve Coziimleri:

e« P/S 000 (PLEASE TURN OFF POWER): Sistemin ¢ekirdek parametrelerinde
(6rnegin eksen yonii veya dis adimi ayarlar1) degisiklik yapilmistir. Sistemin yeni
verileri islemesi icin ana salter kapatilip 10 saniye beklenmeli ve yeniden agilmalidir.

e P/S 003 (TOO MANY DIGITS): Program i¢inde bir koordinat veya ilerleme
degerine izin verilenden fazla hane (basamak) girilmistir. (Orn: GO1 X100.00000).
Program satir1 edit modunda diizeltilmelidir.

e P/S 010 IMPROPER G-CODE): Kontrol iinitesinin donanimsal paketinde yer
almayan veya o modda desteklenmeyen bir G kodu yazilmistir. Yazim hatast kontrol
edilmelidir.

e P/S085/086/087 (READER/PUNCHER INTERFACE ERROR): Bilgisayardan
tezgaha program atarken veya alirken olugan haberlesme hatasidir. Baud rate (iletisim
hiz1), stop bit ayarlari, kablo baglantilar1 veya RS232 portu kontrol edilmelidir.



2. SERVO ALARMLARI (Eksen ve Motor Arizalari: 300 - 499)

Mekanik eksenlerin hareketini saglayan servo motorlar, siiriiciiler (amplifikatorler) ve geri
besleme (cetvel/enkoder) sistemlerindeki elektriksel veya fiziksel direncleri gosterir.

En Kritik Servo Kodlari ve Coziimleri:

e 300 SV ALARM: REQUEST RETURN TO REFERENCE POINT: Mutlak
enkoderli sistemlerde eksenin sifir noktasi (referans pozisyonu) kaybolmustur. Eksen
manuel modda giivenli bolgeye ¢ekilmeli ve parametrik olarak veya el ¢arkiyla
yeniden referanslama yapilmalidir.

e 400/401 SV ALARM: VRDY OFF (SERVO OFF): Servo siiriiciiniin "hazir"
(Ready) sinyali kesilmistir. Genellikle acil stop basili kaldiginda, kap1 emniyet kilidi
acildiginda veya siiriicliye giden 24V DC besleme hattinda kesinti oldugunda
tetiklenir. SAFETY rdleleri kontrol edilmelidir.

e 414 SV ALARM: DIGITAL SERVO SYSTEM ERROR: En sik bas agritan
arizalardan biridir. Teshis i¢cin CNC ekranindan p1aGNosTIC sayfasina girilerek
(genellikle 200 veya 204 numarali tan1 parametreleri) alt kirilima bakilmalidir. OVC
(Asir1 akim) veya LV (Diisiik voltaj) gibi detaylara gore motor kablosu, kisa devre
durumu veya siiriicii modiilii incelenir.

e 417 SV ALARM: SERVO PARAMETER INVALID: Servo motor tipi, kutup
say1s1 veya enkoder ¢Oziiniirligli parametreleri yanls girilmistir. Genellikle motor
veya siirlicli degisiminden sonra hatali parametre yiliklenmesiyle olusur.

3. OVERTRAVEL ALARMLARI (Smir Asimi: 500 - 599)

Eksenlerin fiziksel veya yazilimsal sinirlar1 agarak tehlikeli bolgeye girmesini engellemek icin
tetiklenen koruma alarmlaridir.

e 500 -505 (POSITIVE/NEGATIVE OVERTRAVEL - SOFT LIMIT): Yazilimsal
sinir agimidir. Makine koordinat sistemi sinirlart disina ¢ikmaya calismistir. Coziim



icin el carki (MPQ) ile eksen aksi yone hareket ettirilmeli ve resetlenmelidir. Sorun
devam ederse parametrelerden (Parametre 1320/1321 gibi) sinirlar esnetilebilir.

506 - 511 (HARD LIMIT OVERTRAVEL): Eksen fiziksel sinir sivilcine (Limit
Switch) carpmistir. Makine elektriksel olarak hareketi durdurur. C6ziim i¢in panodaki
"Overtravel Release" (Sinir Asimi Kaldirma) butonuna basili tutularak el carkiyla
eksen ters yone siiriilmelidir.

4. SPINDLE ALARMLARI (is Mili Hatalar1: 700 - 799)

Ana i§ milinin (fener mili) doniisii, oryantasyonu, torku veya siiriicii iiniteleri ile ilgili
problemleri kapsar.

749 SPINDLE SERIAL LINK ERROR: CNC ana kart1 ile Spindle siiriiciisii
arasindaki fiber optik veya seri haberlesme kablosunda kopma veya parazit vardir. Isik
kablosunun uglar1 temizlenmeli veya kablo degistirilmelidir.

750 / 751 SPINDLE ALARM: FIRST/SECOND SPINDLE SYSTEM: Is mili
stirticiisiinde donanimsal bir hata meydana gelmistir. CNC ekraninda detay goriinmez;
bu durumda elektrik panosundaki Spindle Siiriiciisiiniin (Amplifier) lizerindeki kiigiik
LED ekrana bakilmalidir. Orada yazan sayiya (Orn: AL-02 Asir1 Akim, AL-12 Asiri
Yiik) gore dogrudan siiriiciiye miidahale edilir.

5. SISTEM VE HAFIZA ALARMLARI (900 - 999)

Dogrudan Fanuc kontrol {initesinin anakarti (Mainboard), CPU, RAM, ROM ve SRAM
(Hafiza) katmanlart ile ilgili kritik donanim hatalaridir.

910 - 911 SRAM PARITY ERROR: Tezgahin parametrelerinin ve programlarinin
tutuldugu SRAM hafiza entegresinde veri bozulmasi yasanmistir. Genellikle ani
elektrik kesintileri veya zayif sistem pili nedeniyle olusur. Coziimii BOOT ekranina
girerek hafizayi sifirlamak (Clear) ve daha 6nce alinmig olan SRAM yedegini sisteme
geri yiiklemektir.



e 920-924 WATCHDOG TIMER ALARM: Anakart veya CPU donanimsal olarak
kilitlenmistir. Sistem kendi i¢ saatini okuyamaz. Kart {izerindeki bir kisa devre, asir1
1sinma veya donanim arizasi nedeniyle kart tamiri veya degisimi gerektirir.

6. PMC VE OPERATOR MESAJLARI (1000+)

Bu alarmlar Fanuc'un standart kodlar1 degildir. Tezgahi {ireten firmanin (DMS, Mazak,
Doosan/DN Solutions, Hurco vb.) yazdigi PLC (PMC) programina gore sekillenir.

e 1000 - 2000 Aras1 Kodlar: "Hava Basinci Diisiik", "Hidrolik Seviyesi Yetersiz",
"Magazin Kilitlenmedi", "Sogutma Sivis1 Seviyesi Az" gibi dogrudan makinenin
cevresel donanimlarini ilgilendiren alarmlardir. C6zliimii i¢in makinenin mekanik
semasina, sensorlerine (proximity switch) ve sivi seviyelerine bakilmalidir.

X Profesyonel Ariza Teshis Metodolojisi (Adim Adim)

Bir Fanuc kontrol sisteminde hata aldiginizda su 3 adimli algoritmay1 uygulamak sizi gereksiz
maliyet ve zaman kaybindan kurtarir:

1. Sadece Ekrana Bagh Kalmaymn: CNC ekranindaki kodlar (Orn: 414 veya 751) bazen
genel bir gruptur. Hemen elektrik kabinini a¢in ve ilgili siirliciiniin iizerindeki
kirmizi/yedi segmentli LED ekrani okuyun. Gergek hata orada yazar.

2. Hafiza Pillerini Asla Makine Kapaliyken S6kmeyin: Ekranda "APC ALARM:
BATTERY LOW" (Pil Diisiik) uyarist goriiyorsaniz, pilleri kesinlikle makine ag¢ik ve
enerjiliyken degistirin. Makine kapatilip pil sokiiliirse tiim eksen referans verileri
(orijin noktalar) silinir.

3. Teshis (Diagnostic) Sayfasini1 Kullanin: sysTeM butonuna basin, p1acn (Tant)
sekmesine gelin. Buradaki 0 ve 1 sinyalleri, hangi sensoriin veya lojik kapinin takili
kaldigin1 size canli olarak gosterir.

1. FANUC Series 0i-MD Ariza Kodlari ve Coziimleri




0i-MD serisi, kalipeilik ve genel isleme merkezlerinde (Freze) yaygin olarak kullanilir. Bu
seride P/S alarmlar1 4 haneli (Orn: 0003) formatta da karsimiza ¢ikabilir. [1]

Hata

Kodu Alarm Tipi / A¢ilim Saha Coziim Metodolojisi
PW0000 / Power Off Required (Gli¢ Kritik bir parametre degistirilmistir. Tezgah ana
000 Kapatma Gerekli) salterden kapatilip 10 sn beklenerek agilmalidir.
. Programda izin verilen basamak sinirindan fazla deger
PS0003 Too Map Y .Dlglts (Fazla girilmistir. Bloktaki noktadan sonraki haneleri
Hane Girisi) .
diizeltin.
Address Not Found Bl(jk basinda G, X, E( gibi bir adres kodu olmadan
PS0004 dogrudan sayisal deger yazilmistir. G-Kodunu
(Adres Bulunamadi) o
diizeltin.
PS0010 Improper G-Code Secilen Fanuc yazilim paketinde bulunmayan veya
(Gegersiz G Kodu) Freze moduna uymayan bir G kodu girilmistir.
Eksen referans (ZRN) noktasini kaybetmistir. Eksen
Request Return to . .
SV0300 . el ¢arki ile giivenli alana alinip manuel referansa
Reference Point ; . A
gonderilmelidir.
Digital Servo Svstem Siirticli veya motorda elektriksel hata. ptagnosTIC
SV0414 & y sayfasindan (200-204) alt kirihim (OVC, LV vb.)

Error kontrol edilmelidir.

Servo siirliciiniin (Amplifier) i¢indeki sogutma fani

V0444 Internal Fan Stopped durmustur. Fan1 temizleyin veya yenisiyle degistirin.

Over Travel: + Soft Limit Eksen pozisyonu parametrik sinir1 asmistir. JOG

OT0500 (Yazilimsal Sinir) modunda aksi yonde siiriilerek resetlenir.

Is mili motoruna asir1 yiik binmistir veya motor
termistorii agmistir. Kesme yiikiinii azaltin, motor
SP1006  Spindle Motor Overload fanini temizleyin.

Serial Communication RS232 veya veri kart1 haberlesme hatasi. I/O kanali,
SR0085 kablo ve PC tarafindaki Baud Rate ayarlar1 kontrol
Error . L
edilmelidir.

2. FANUC Series 18i-TB Ariza Kodlarn ve Coziimleri
18i-TB serisi, ozellikle cift taretli, C eksenli veya canli takimli geligsmis tornalar i¢in optimize
edilmis klasik ve kararl bir sistemdir. Alarmlar genellikle 3 haneli standart Fanuc
formatindadir. [1, 2]
Hata
Kodu

Alarm Tipi / A¢ilim Saha Coziim Metodolojisi

Parameter Write Enable SELTING sayfasinda parametre yazma kilidi (PWE=1) agik

100 kalmistir. Parametre degisiminden sonra 0 yapilip
(PWE Acik) RESET'lenmelidir.
Interference in Cutter Torna ucu yaricap te!gﬁsmde (G41/G42) kesisen veya
041 hatal1 profil geometrisi algilanmistir. Programi revize

Compensation )
P edin.


https://kfasllc.com/Fanuc-0iD-Alarm-List.htm
https://www.scribd.com/document/334497345/18-Series-Controller
https://www.dnc-electronics.co.uk/fanuc-alarm-code/series-0i-alarms/?srsltid=AU7gw4WDHxFQaQ9hh9opE0yqXN0zKwPbZcZ4crN3yMex4r4FNIkj0zvw

Illegal Number of Tool Takim 6mrii yonetiminde tanimlanan grup sayisi limiti

074 Life Groups astlmistir. Kayitli gruplari kontrol edin.
r VEDVORF(So Pl el haar ol s A
Ready Sinyali Yok) ’

incelenmelidir.

Motor dururken hedef pozisyondan sapmistir. Mekanik
Position Deviation stkisma, kaplin gevsemesi veya fren arizasi kontrol

410 Excess (Durma Esnast) edilmelidir.

+ Hardware Overtravel Eksen, tornadaki fiziksel limit sivilcine carpmustir.

510 (Fiziksel Limit) Panodan OT Release butonuna basarak eksen el carkiyla
kurtarilmalidir.
First Spindle Alarm Torna aynasini ¢eviren siiriiciide hata vardir. Panodaki
751 +opincie A Spindle modiiliiniin ekranindaki koda (Orn: AL-12)
(Spindle Siiriicii Hatas1)
bakilmalidir.
. 18i ana kartindaki bellek verileri bozulmustur. Sistem
RAM Parity Error o . .. .
911 (SRAM Hatas!) pﬂl.nl ¥<0ntr(‘)1 edin, BOOT ekranindan SRAM yedegini
geri ylikleyin.
CPU donanimsal olarak kilitlenmistir. Anakart tizerindeki
920 Watchdog Timer Alarm voltaj diistimleri veya ana islemci arizasi kontrol

edilmelidir.

FANUC Series 31i-Model B Ariza Kodlari ve Coziimleri
31i-Model B, 5 eksenli isleme merkezleri, multi-tasking (tornalama/frezeleme) ve transfer

tezgahlar icin tasarlanmig yliksek hizli, Ethernet tabanli modern bir sistemdir. Alarmlar harf
on ekleri (Prefix) ile ¢ok daha spesifiktir. [1, 2]

Hata - _— oo
Kodu Alarm Tipi / A¢ilmi Saha Coziim Metodolojisi
PS0044 G27-G30 Not Allowed Cevrim (Canned Cycle) agikken referansa génderme
in Fixed Cycle komutu verilmistir. Once G80 ile ¢cevrimi iptal edin.
. . 5 eksen veya eszamanli kontrol parametreleri
PS1203 Illegal Axis Multi- cakigsmaktadir. Eksen eslestirme ve yon parametrelerini
Axis Control -
dogrulayin.
V0023 Low DC Link Voltage E}I{migle;‘:i frr;alfj}?ﬁrsfl?gakl (rDSC Bllls; Voltajb dll{lsuktur.
(Siiriicii LVDC) ue Kaynagt MoGuitiL {FOWEr SuppLy) ve sebeke
voltajini 6l¢iin.
SV0441 Current Excess Servo motorda veya motor gii¢ kablosunda kisa devre

(Siirticti Kisa Devre)  vardir. Motor sargilarin1 megajer cihazi ile test edin.

FSSB Disconnection Ana tnite ile siiriiciiler arasindaki yiiksek hizli fiber optik
SV0607 haberlesme (FSSB) kopmustur. Optik kablolar1 ve
Error .or e .
konnektorleri inceleyin.


https://mdcplus.fi/blog/cnc-error-codes-complete-guide/
https://nardyautomation.com/fanuc-cnc-error-codes

Data Server
DS0099 Connection Lost
MC0040 Macro Variable Range
Error
Spindle Motor
OH0703 Overheat
IE0001 Embedded Ethernet
Error

Ethernet veya veri sunucusu baglantis1 kopmustur. Ag
kablosunu, IP adreslerini ve FTP sunucu yazilimini
kontrol edin.

Makro programinda tanimli degisken sinirlarin disina
cikmistir. Degisken atamalarini (# kodlar1) kontrol edin.

Is mili motoru sargilar1 agir1 1stnmistir. Motor sogutma
fanini, chiller (sogutucu) {initesini ve kesme torkunu
kontrol edin.

Anakart tizerindeki gdmiilii Ethernet portunda donanimsal
veya konfigilirasyonel hata olugmustur. Parametre 14800+
serisini inceleyin.

FANUC Series 0i-TB / 0i-Mate TB Ariza Kodlar1 (Torna)

Bu kontrolor jenerasyonu, kompakt yapisi ve 6zellikle 2 eksenli standart CNC tornalardaki
basarisi ile bilinir. Alarmlar ¢cogunlukla mekanik taret kilitlenmeleri ve eksen limitleriyle

ilgilidir.
Hata
Kodu Acilimi / Anlanm
100 PARAMETER WRITE
ENABLE
030 ILLEGAL NUMBER
OF AXES
041 INTERFERENCE IN
G41/G42
APC ALARM:
301..305 BATTERY DOWN 1..4
410 POSITION
DEVIATION EXCESS

OVERTRAVEL: +X/ -
510/511 X (HARD)

OVERHEAT:

700 CONTROL UNIT

Dogrudan Saha Coziimii

OFFSET/SETTING ekraninda parametre yazma agik
kalmistir (PWE=1). Isi bitince 0 yapip RESET tusuna
basin.

(28 veya benzeri komutta torna mimarisinde olmayan
bir eksen (Orn: Y ekseni) ¢agrilmistir. Programi
diizeltin.

Tornada takim ucu yaricap telafisi (G41/G42) yapilirken
profil agis1 i¢ ice gecmis veya ¢akismistir. Program
geometrisini revize edin.

Mutlak enkoderlerin pilleri tamamen bitmistir. Tezgah
acikken pilleri hemen degistirin, yoksa eksen sifirlart
(orijin) kaybolur.

Motor dururken pozisyonundan sapmistir. Tornanin X
veya Z ekseninde mekanik bir sikisma, bilyali milde
zorlanma veya fren arizas1 mevcuttur.

Taret fiziksel olarak X ekseninin en u¢ sinirindaki sivilce
carpmistir. OT Release butonuna basarak el carkiyla aksi
yone surun.

CNC kontrol iinitesinin ana kart1 veya arkasindaki fan
asir1 1sinmistir. Kabin filtrelerini temizleyin ve fanin
doniip donmedigini kontrol edin.

FANUC Series 18i-MB Ariza Kodlar1 (Freze / Isleme Merkezi)



18i-MB, kalip¢ilik ve yiiksek hassasiyet gerektiren dikey/yatay isleme merkezlerinde
kullanilan, veri isleme hiz1 yiiksek bir jenerasyondur. Siklikla gelismis bellek ve eksen
alarmlar1 verir.

Hata
Kodu

003

011

414

445

750

914

930

Acilimi / Anlamm

TOO MANY DIGITS
(P/S ALARM)

NO FEEDRATE
COMMANDED

DIGITAL SERVO
ALARM

SOFT DISCONNECT
ALARM

SPINDLE ALARM
(SERIAL LINK)

SRAM PARITY
ERROR
(DRAM/SRAM)

CPU INTERRUPT
ERROR

Dogrudan Saha Coziimii

Program i¢indeki koordinat noktalarinda virgiilden sonra
cok fazla hane yazilmigtir. Satir1 diizenleyin.

Programda G01/G02/G03 kesme hareketi verilmis ancak
"F" (ilerleme hiz1) degeri yazilmanustir. Satira F degeri
ekleyin.

Eksen motoru veya siiriiciide elektriksel hata. b1agNosTIC
ekraninda 200 veya 204 nolu parametreye bakin; OVC
(Asir1 Akim) veya LV (Diisiik Voltaj) kontrolii yapin.

Enkoder ile motor veya CNC arasindaki geri besleme
sinyali zayiflamig veya kesilmistir. Motor arkasindaki
enkoder soketini temizleyin/sikin.

CNC ana kart1 ile fener mili siiriiciisii arasindaki seri
haberlesme kablosu (mavi/sar1 renkli kablo) kopmus veya
parazit aliyordur.

CNC hafiza kartindaki program veya parametre verileri
bozulmustur. BOOT meniisiine girip SRAM temizligi ve
yedegin geri yiiklenmesi gerekir.

Ana islemci kartinda anormal bir kesinti meydana gelmistir.
Anakart donanimsal kilitlenme yagamistir, kontrol
edilmelidir.

FANUC Series 21i-MB Ariza Kodlari (Freze / isleme Merkezi)

21i-MB serisi, 161 ve 18i serilerinin daha ekonomik ve standart 3-4 eksenli freze tezgahlari
icin optimize edilmis versiyonudur. Genel olarak I/O (Giris/Cikis) kart1 ve temel servo
hatalar1 ile karsilaslir.

Hata
Kodu

000

005

078

300

Acilimi / Anlam

PLEASE TURN OFF
POWER

NO DATA AFTER
ADDRESS

NUMBER NOT
FOUND

SV ALARM: REQ
RETURN TO REF

Dogrudan Saha Coziimii

Sistem parametrelerinde yapilan kritik bir degisiklikten
sonra tetiklenir. Makineyi salterden kapatip 10 saniye
bekleyip agin.

Programda bir harf kodu (Orn: X, Y, Z, G) yazilmis ancak
arkasindan higbir sayisal deger girilmemistir. Yazimi
diizeltin.

Program i¢inde ¢agrilan bir alt program (M98 P )
CNC hafizasinda mevcut degildir. Alt program yiikleyin.
Eksen referans pozisyonu kaybolmustur. Genellikle pil

degisim hatasindan olur. Manuel olarak ekseni sifir
noktasia (ZRN) génderin.



Servo siirliciiniin ana enerji rolesi gekmemistir. Acil Stop

VRDY OFF (SERVO ..
401 READY LACK) (E-‘St(')p) butonu basili kalmis veya eksen eksen limit
sivilcine bastyordur.
DIGITAL SERVO Motor tipi veya enkoder ¢oziiniirlilk parametresi
417 PARAMETER (Parametre 2000+ serisi) yanlis konfigiire edilmistir.
INVALID Yedek parametrelerle karsilastirin.
NMI OCCURRED IN Go_mulu PMC (PLC) kontrol entegresmde veya 1/O
971 PMC LSI (Giris/Cikis) modiiliinde donanimsal bir kisa devre veya

ariza vardir. Karti test edin.

. Sahadaki Bakim Ustalar1 I¢in Ek Ipucu
Eger tezgahinizda Alpha i veya Beta i serisi siiriiciiler (sar1 kutulu Fanuc siiriictileri) varsa,
CNC ekraninda yazan 414 veya 750 gibi genel kodlar1 ¢6zmek i¢in dogrudan elektrik
panosuna gidin. Siiriicii izerindeki kirmiz1 7 segment LED ekranda tek haneli bir sayi/harf
gorursiniz:

e LVAL/5: Distik voltaj (DC Link hatast).
e HCAL/b, ¢, d: Asir1 akim/Kisa devre (Motor sargisi veya kablo kaciriyor).
e 1/ F: Siiriicii i¢i veya arkasindaki sogutma fan1 durmus demektir.

https://detamak.com/?v=1ae5fetb2b00
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