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BOLUM-1 = EKRAN GORUNTUSUNDE TUSLARIN KULLANIMI

EKRAN
. e . Shr”
EKRAN GRUNTUSUNDE EKRANIN ALTINA GELEN +F10
TUSLAR FARE ILE AKTIF EDILEBILECEGI GIBI Shit
QWERTY BIR KLAVYENIN FONKSIYON TUSLARI i
ILEDE AKTIF EDILEBILIR. SthSt
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GORULMEKTEDIR. il
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BOLUM-2 = CNC EKRAN GORUNTUSUNE AIT OZELLIKLER

KONTROL SISTEMI
ACILDI(USINUDA YANDA
GORULDUGU
HALDEDIR.

EKRAN BOLUNMUS
ALANLAR VE
TUSLARDAN
OLUSMUSTUR.

Soft Servo
S-140M
GALISMA

0000:00:07

IS MILI
(rpm)

o

ILERLEME
{mmjmin)

0.000
ASIRI

00 (%)

KILITLENDI

DURUM

X(mm):
Y(mm):
Z(mm):
A(mm):
B(mm):

M akina Pos
0000.000

0000.000
0000.000
0000.000
0000.000

| Durdu |
X=2Y:=
Z.= A=
B:= s:=
EVE GIT
X=2Y.e
2= A=
B:=

o4

SUREKLI
HAREKET

%4

KESIK
HAREKET

ANA

IIIII

| MOD SECIN

EEEEEEEE

Program Pos

0000.000
-0055.000
0000.000
0000.000
0000.000

IIIII

IIIIII

BOLUNMUS ALANLAR
YANDA
GOSTERILDIGI GIBI
ADLANDIRILIR.

(DURUM GOSTERIM ALANI)

S-140M
RUN TIME
0000 :00:03
SPINDLE

(rpm}
[ o
FEEDRATE
{mrmAmin
0.000
OVERRIDE
| 1000 (%)

LOCES

STATUS
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Ko Yo

L= =
S=
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= Y=
il (=5

(ANA GOSTERIM ALANI |

(SAG TUS mlclruuj

/

X(mm):
Y(mm):
Z(mm):

Machine Pos

0000.000
0000.000
0000.000

Program Pos
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-0010.000
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BOLUM-3 = CNC EKRAN GORUNTULERININ ACIKLANMASI

DURUM GOSTERIM ALANININ ACIKLAMASI

DURUM GOSTERIM ALANI YANDA GORULDUGU GIBIDIR. SEKLINDEN ANLASILACAGI GIBI
ASAGIDAKI ISLEVLERE SAHIPTIR.
: . . ALISMA
CALISMA SISTEM AGILDIGI ANDAN ITIBAREN & oo
CALISMA ZAMANI: | KRONOMETRE GIBI CALISIR. 0000:00:07
isMmiLi IS MILININ DEVRINI GOSTERIR. ENKODER BAGLI IS MILI
IS MiLI DEVIRI DEGILSE BiR SEY GOSTERMEZ. (rpm)
0 Soft Servo
S-140M
o GALISMA
ILERLEME KIZAKLARIN HAREKET HIZINI GOSTERIR ILERLEME 0000:00:07
ILERLEME HIZI -
(mm/min) —
0.000 (rpm)
0
o ILERLEME
ASIRI KIZAKLARIN YAZILAN DEGERIN USTUNE GIKMA ASIRI (mmimin)
ILERLEME ASIMI | MIKTARINI % OLARAK GOSTERIR. 00 (%) 0000
- o =
ASIRI
0.0 (%)
KILITLENDI KIZAKLARIN FIZIKSEL OLARAK KILITLENIP KILITLENDI KILITLENDI
KIZAK KILITLENMEDIGINI GOSTERIR.
KILITLENME
DURUMUNU
GOSTERIR.
DURUM
Durdu
DURUM KIZAKLAR HAREKET Turayor X=2Y.=
EKSENLERIN EDIYORSA: YURUYOR ST 7= A
DURUMUNU DURUM Bo §o
GOSTER KIZAKLAR " Durdu . .
DURUYORSA: DURDU Durdu EVE GIT
X: = Y: = X@ Y@=
Z.:= A= Z.= A=
EKSEN MOTORLARL AKTIF Mi | ey Wi | | BIS SIS B:=
DEGILMI GOSTERIR. . .
AKTIFSE : (G Z:= A=
PASiFSE : B:= S:=
EVE GIT EVE GIT
KIZAKLARIN ~ EVE . . .
GiDiP KIZAKLAR EVE GITTiYSE  : (G X= Y =
GITMEDIGINI KIZAKLAR EVE GITMEDIYSE : S 2= A=
GOSTERIR B:=




ANA GOSTERIM ALANININ ACIKLAMASI

ANA GOSTERIM ALANI SAG TUS TAKIMI UZERINDEK] L-EKBAN._| TUSUNA BASILDIKTAN SONRA EKRANIN ALTINDA
GORUNEN YENI TUS TAKIMINDAKI TUSLARIN KONPOZISYONUNA GORE DEGISIK BIGIMDE GOSTERILIR.
YENI TUS TAKIMI ASAGIDAKI GIBI GORUNUR:

\ \
POS/CIZIM POZISYDN CIZIM DURUM REL TEMIZLE SECEMEEK 1 SECENEK 2 1/0 1 1/0 2 RENKLER
BU KOMPOZISYONLARA KARSILIK GELEN ANA GOSTERIM ALANLARI SUNLARDIR:
Makina Pos Program Pos Relatif Pos Servo Gecikme
X(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
Ea¥i Y (mm): 0000.000 -0055.000 0000.000 0000.002
Z(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
POS/CIZIM A(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
B(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BU TUS Oiceklemne: 1.0000
KOORDINATLAR
VE GRAFIK
EKRANI
GOSTERIR.

0.00 115.70 X{mm)

Makina Poz Program Pos

POZISYON X(mm) 0000'000 0000.000
woe soce Y0OM):0000.000  -0055.000

GOSTERIR Zmm): 0000.000 0000.000
A(mm): - 0000.000  0000.000

Bmm):  0000.000 0000.000

Olcekleme: 1.0000 Cizim durumu:  Basladi

CIZIM

BU TUS SADECE
GRAFIK EKRANI
GOSTERIR.




Makina Pos Program Pos Relatif Pos Servo Gecikme
X(mmj): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
Y(mmj): 0000.000 -0055.000 0000.000 0000.002
o Z(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
DURUM A(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
B(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BU TUSA ARKA Yo, Olcckleme:  1.0000 Cizim durumu: Axes Status X v 7 A 5
ARKAYA Dnanm S?n?r(+)D o0 O @ =
BASILDIGINDA o ettt
KOORDINATLAR, 155 Asiri Poz Hata &2 = = =@ @=
GRAFIK EKRAN Surucu Alarm =@ @ @ @ @
VE Yzilm Sinir(+) =2 =@ @ =@ =@
. 0.on Yzilm Sinir(-) @ =@ @ @ =@
EKSENLERE AIT
BILGIYI
GOSTERIR.
Makina Pos Program Pos Relatif Pos Servo Gecikme
X{mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
Y{mm): 0000.000 -0055.000 0000.000 0000.002
SECEMEK 1 Z(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
A(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BU TUS HER B(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BASILDIGINDA
KOORDINATLARIN
3. SUTUNUNA
FARKLI BIR ISLEV
KAZANDIRIR.
SECEMEK 1
HER BASIMDAN BASLANGIC | Gidilcek Mesafe | GIDILECEK MESAFE: HEDEF NOKTAYA KALAN MESAFEY1

SONRA DONEREK

GOSTERIR.

BASA GELIR. 1.BASIM | Guncel Pos GUNCEL POZISYON: SIFIR NOKTASINA GORE PROGRAMLANMIS
_ _ POZISYON MESAFESINI GOSTERIR. ]
2.BASIM | Relatif Pos BAGIL POZISYON : OPERATORUN OLGU ALETI GIBI KULLANACAGI
MESAFE
3.BASIM | Servo Gecikme | SERVO GECIKMESI: KIZAKLARIN GERGEK KOORDINATA GORE
GERI KALMA MIKTARINI GOSTERIR.
Makina Pos Program Pos Relatif Pos Servo Gecikme
X(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
Y(mm): 0000.000 -0055.000 0000.000 0000.002
SECENEK 2 Z(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BU TUS HER A(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
BASILDIGINDA B(mm): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002
KOORDINATLARIN
4. SUTUNUNA
FARKLI BR ISLEV
KAZANDIRIR.
SECEMEK 2
HER BASIMDAN ' "gag| ANGIC [ Gidilcek Mesafe | GIDILECEK MESAFE: HEDEF NOKTAYA KALAN MESAFEY
SONRA DONEREK GOSTERIR.
BASA GELIR. 1.BASIM | Guncel Pos GUNCEL POZISYON: SIFIR NOKTASINA GORE PROGRAMLANMIS
. POZISYON MESAFESINI GOSTERIR. .
2. BASIM Relatif Pos BAGIL POZISYON : OPERATORUN OLCU ALETI GIBI KULLANACAGI
MESAFE
3.BASIM | Servo Gecikme | SERVO GECIKMESI: KIZAKLARIN GERGEK KOORDINATA GORE

GERI KALMA MIKTARINI GOSTERIR.




REL TEMIZLE

BU TUSA HER
BASILDIGINDA
KOORDINATLARIN
3. VE 4. SUTUNUN
DAKI

RELATIVE
KOORDINATLARI
EKSEN SIRASINA
GORE TEK, TEK

Relatif Pos

0000.000
0000.000
0000.000
0000.000
0000.000

SIFIRLAR. REL TEMIZLE
1. BASIM 1. EKSEN@ SIFIRLAR ( X)
2. BASIM 2. EKSENI SIFIRLAR (Y)
3. BASIM 3. EKSENI SIFIRLAR ( Z)
4. BASIM 4. EKSENI SIFIRLAR ( A)
5. BASIM 5. EKSENI SIFIRLAR ( B )
Lusad YO O sl b B
............................................... ™ (31"} In [ n [~ ] In [ %] 4 -
Eais = = B = =2 Exis = = Eil? = = Dt '- -
B4 = (11 == — ] 2l = = [LEL LI = = = ! ]
— my = = b = = Bl = = N o &
I.I”] 1 Ba i} o O Fai T o B i} o O il @ o = e l I
.............................................. e T o e I e R I a0k
Ealg = = R = = By = = BEnlz = = = ﬂ 1
BU TUSA e EBaty @ Bawl @ o Baly o o Bl G oW = #
BASILDIGINDA sy BaW &= & D = = R =2 = baly = = - e aym
GIRIS GIKISLARIN == 1'“ — =
DURUMU GRAFIK
OLARAK EKRANDA —e - — -
GOSTERILIR. 1. BASIM | DC 155 MODULUNDEKI 1. I/O GIRISINI GOSTERIR
2. BASIM | DC 155 MODULUNDEKI 2. I/O GIRISINI GOSTERIR
IO Module #1 /0
In Ot In Qut In Cut In  Out
Bl = = Bit23 = Bit15 By = = In Ot
— Bit 30 = Bit22 @@ Hit 14 [—] oo = =2 BHOT = =
1/0 2 Bitgy e @ (T8 R B3 am @ Bit0s @ o BHiE = &
Bitéggh = = Bit 20 = Bz = & Bl = Bil 0% S
BU TUsA Eat 27 = Bt19 & &= BEll @& & B lZ & & Bitgd =
BASILDIGINDA pitts = = oitlg = = Bl = &= gz = &= BE &
GIRIS GIKISLARIN Bitzh = Bit 17 = B0 = = Bt = Bl = =
DURUMU GRAFIK Bitz4a & & Bt1E & 2= prog &&= & BdO) == & Bl =
OLARAK EKRANDA ity e e it s e Hitus e Bl &= &S

GOSTERILIR.

1. BASIM

IM 305 MODULUNDEKI I/O GIRISINI GOSTERIR

2. BASIM

IM 305 MODULUNDEKI 1/0 GIRISINI GOSTERIR




ALT TUS TAKIMININ ACIKLAMASI

KIZAKLAR EVE "t | T g B “H
GITMEMISSE, MDI 32252!‘2_![ HEE?{EI HIZLI ELTEKERI EVE GIT Parametre CIK
VE OTOMATIK
EKRAN TUSLARI
AKTIF DEGILDIR. (kapaLT]
KIZAKLAR EVE
GITMISSE MDI VE e o - —
OTOMATIK L ‘ A ‘ & ‘ & ‘ e R ‘ i
TUSLARI AKTIF HAREKET HAREKET HIZLI ELTEKERI EVE GIT MDI OTOMATIK Parametre CIK
OLUR.
. ANA | MOD SECIN
MoD
SEGILMEDIGINDE
MOD GOSTERIM
ALANI BOSTUR.
50 MOD " EL  [ISLEM
ﬁ'. GOSTERIM Xilerleme {mmjmin) Z ilerleme {mm/min) B ilerleme {mmj/min)
ALANI
ﬁEHHEEIE‘!I_ YANDAKI 765 ﬂJ j 765 ﬂj j 765 ﬂJ j
GORUNTUYE 0 50000 0 50000 0 50000
TUSUNA DONUSUR Y ilerleme {mmymin) Ailerleme (mmjmin)
BASILDIGINDA e [ 0 || o Al 2]
KIZAKLAR_ YC')N 0 50000 0 50000
TUSLARI iLE
_SUREKLI YENI BIR ALT
ILERLEME MODU TUS TAKIMI W _ " = + -
LE OLUSUR RS ‘ » ‘ S % B
YU RUTU LU RLER. X ILERI X GERI Y ILERI ¥ GERI Z ILERI Z BWD DEGISTIR FAZLASI ILERLEME - ILERLEME +
o | KESIK |ISLEM
ﬁq Gidilcek Mesafe llerleme miktari
MOD
HEE?&T GOSTERIM x: 0.001 (mm) B 0.001 (mm) o ~ 1000
QI&'IQII\IIDIAKi v 0001 (mm) “10 10000
TUSUNA, GORUNTUYE z 0001 (mm)
BASILDIGINI_?A DONUSUR _ o 001 ~ 100
KIZAKLAR YON 3 A 001 (mm)
TUSLARI iLE
SUREKLI
ILERLEME MODU & ni
. YENI BIR ALT + - + = + c ; .
ILE " w ) TUS TAKIMI Xﬁl _______ Kﬁl _______ Yﬁl Yﬁl Ztl ‘ Zﬁ) SEfTA FAE..LASI ILFALIE#':‘E 3
YORUTOLURLER. | o jsUR




TUSUNA
BASILDIGINDA
KIZAKLAR YON
TUSLARI ILE MAX.
ILERLEME MODU
iLE
YURUTULURLER.

MOD
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI
GORUNTUYE
DONUSUR

YENI BIR ALT

TUS TAKIMI

OLUSUR

ELTEKERI | ISLEM

MOD N

gl == EEEo
TUSUNA YANDAKIL -
BASILDIGINDA | SORINTLYE
KIZAKLAR EL 3
TEKERI ILE
YURUTULURLER.

YENI BIR ALT

TUS TAKIMI

OLUSUR

MOD

GOSTERIM

ALANT

YANDAKI

GORUNTUYE
TUSUNA. DONUSUR
BASILDIGINDA
KIZAKLAR EVE
GONDERILIRLER

YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR




MOD

= C _ | MDI | KOMUT YAZIN KURU | ADIM |ELTKR |OP STP |OP SKP
o — GOSTERIM Modal Islem OHOMOS
= L= ALANI GO0 G17 GI0 GI94 A (58]
: G21 G40 G49 G8O GI8 5
MDI YANDAKL G50 G64 0% <] |
GORUNTUYE G69 G50.1 0% 264%
TUSUNA DONUSUR T: S: H: Hizli hareket asimi
BASILDIGINDA M: 100% </ |
TEK SATIRLIK F: 0 mm/min 0% 100%
KOMUTLAR
YAZILIP,
ISLETILEBILIR. Lo
YENI BIR ALT o ) : -
TS TAKIME | g e | B A )
OLUSUR.
TUSU ILE
IKINCIL ALT : ;
MENU ACILIR' ADﬁIM ELTKE%ESME DP?DP DﬁIP PO ARKA‘:SAYFA Bgf\
ARKA =5AYFA
TUSU ILE
ONCEKI
MENUYE GERI
DONULUR.
MOD OTOMATIK [CNC DOSYASINI ACIN | KURU | ADIM [ELTKR [OP STP [OP SKP
GOSTERIM Modal Yuklenmis program yok Islem OHOMDOS
ALANI GO0 G17 G90 GY94 L
; G21 G40 G49 G8O GIS8 °
OTOMATIK YANDAKT 650 e 0% 4] ol
GORUNTUYE G69 G60.1 0% 264%
TUSUNA DONUSUR T: S: H: Hizli hareket asimi
BASILDIGINDA M: 100% < [
PARCA PROGRAMI F: 0 mm/min 0% 1002
OTOMATIK
ISLETILEBILIR.
YENI BIR ALT ‘ - .
TUS TAKIMI ENYA A- A+ H§- H%i' AHK:AI:?AYFA

TUSU ILE
IKINCIL ALT
MENU AGILIR.

€
AHKASAYFA
TUSU ILE
ONCEKI
MENUYE GERI
DONULUR.

v

ELTKRI KESME

JOG KESME

ARKA SATEA

N -
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SISTEM SIFRE

SORACAKTIR. SO [z]
FELCLII @ Sifrenizi girin
TUSUNA I
BASILDIGINDA
MAKINA _ oK il |
PARAMETRELERI
ALANINA GIRILiR.
SISTEM
T CIKMAK
ISTEDIGINIZE
CIK EMIN _ OLUP
OLMADIGINIZI
TUSUNAU SORACAKTIR. 0 5-140M Cikmak iztediginize eminmiziniz?
BASILDIGINDA e
SISTEMDEN : Tamam Iptal
CIKILACAKTIR.
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SAG TUS TAKIMININ AGIKLAMASI

EKRANIN SAGINDAKI TUS TAKIMI YANDA GORULDUGU GIBIDIR.

‘g

AYARLAR

IS PARCASI SIFIRLAMA VE TAKIM TELAFISI AYARLARI

DAHA ONCEKI BOLUMDE ANLATILDI

=

EKSENLERI FIZIKSEL OLARAK KILITLER

KILITLE

KILITLE
@ GRAFIK EKRANDA ISLEMLER YAPAR
o
3 PARGCA PROGRAMINI YAZAR,DUZELTIR.
YAZDUZELT

YASDUZELT

‘Y

15 MILI

IS MILINI DONDURUR, DURDURUR.

g

15 MILI

YARDIM MENUSU

E[=[o
E=TH
E=TH

RESET

SISTEMI RESETLER

ALT MENUYU AKTIF EDER.

.

CIK

SOFTSERVO DAN CIKAR.
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MQD _ ANA MENU | ALT AYARLAR
tg """ f GOSTERIM 1
- _ ALANI . rls parcasi koordinat ofseti
YANDAKI X (mm) ¥ (mmj Z (mm) A {mm) B (mmj}
ATARLAR G(?RQNTUYE Is Parcasi Sifir Ofseti 1 (G54) OOIT | 55000 [ 0000 |  0.000 |  0.000
DONUSUR Is Parcasi Sifir Ofseti 2 (G55) [ o000 [ o000 [ o000 0000 0.000
TUSUNA., . Is Parcasi Sifir Ofseti 3 (G56) | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
BASILDIGINDA IS
PARCASI Is Parcasi Sifir Ofseti 4 (G57) | oooo| o000 0000 0.000| 0.000
SIFIRLAMA VE Is Parcasi Sifir Ofseti 5 (G58) | o000 | 0000 0000 0000 0.000
TAKIM TELAFISI Is Parcasi Sifir Ofseti 6 (G59) | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
AYAR--LA-RI Is Parcasi Sifir Ofseti 7 (G54.1 P1 | 0000 0000 0000 | 0000 0000
MENUSU (GHAPD
GORUNUR. Is Parcasi Sifir Ofseti 8 (G54.1 P2) | 0000 0000 0000 0.000 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 9 (G54.1 P3) | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 10 {G54.1 P4) | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 11 (G54.1 P5) | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
Sayfa 1/6
YENI BIR ALT
TUSTAKIMI | | & | s | e || =
OLSUR « B e ®w g W B £
SOLA ATLA SAGA ATLA YUKARI SAYFA  ASAGI SAYFA s50L SAG YUKARI ASAGI KALIBRE UYGULA
MOD 0000000 " st | GMNE Makina Pos Program Pos
GOSTERIM s obooeo o  smoeo  ocoss | X(MM):  0000.000  0000.000
ALANI Amm): 0000,000 0000.000 0000000 0000,002
v . . B{mmi): 0000.000 0000.000 0000.000 0000.002 =
DEGISIK Y(mm):  0000.000 -0055.000
EKRAN AORUNTU "
ggﬁﬂgggLERE Zmm): 0000.000  0000.000
TUSUNA A(mm): 0000.000  0000.000
BASILDISINDA Bm):  0000.000  0000.000
ALANI DEéiSiK Makina Pos Program Pos Relalif Pos Servo Geclkme
KOM POZISYON LA X{mm): 00:00.000 0000.000 0000.000 0000.002
- ¥{mm}: 0000.000 -0055.000 D000.000 0000.002
RA SAHIP OLUR. = e N e e
B{mmj: 0000000 0000,000 0000,000 0000.002
T
Syl
Saam/senne
YimSinin-)] @ @ @ @ @

YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR

PDZISYON

DURUM

POS/CIZIM CIZIM

REL TEMIZLE

SECENEK 1 SECENEK 2

RENKLER
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MOD ALT KILITLER

GOSTERIM
ALANI
YANDAKI GIBI
GORUNUR.

TUSUNA

BASILDIGINDA

KIZAKLAR

KILITLENIR.
YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR
MOD ANA  [ALT CIZIM
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI GIBI
GORUNUR.

TUSUNA

BASILDIGINDA

GRAFIK EKRANDA

ISLEMLER

YAPILIR. o
YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR
MOD
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI GIBI
GORUNUR.

TUSUNA

BASILDIGINDA

PARCA PROGRAMI

YAZIP DUZELTMEK
ICIN GEREKLI
YAZ-DUZELT
PROGRAMI
KULLANILIR.

Yazduzelt |< ISIMSIZ >

YENI BIR ALT _ -
res e TN Y Y O

14




MOD

ANA  |ALTIS MILI

f GOSTERIM Ismili deviri Is mili yonu
ALANI || - o - cow
YANDAKI GIBI BE
15 MILI GORUNUR. i [ Is mili devir asimi (%)
TUSUNA  Donme deviri {rpm) ,T j_l j
BASILDIGINDA 1S = uﬂ ﬁﬁ 50 150
MILINI
DURDURUP,
DR YENI BiR ALT
SECENEKLER_ = pt G
EKRANA GELIR. TUS TAKIMI YONU DEVIR - DEVIR + ASIRI - ASIRI + BASLA
OLUSUR
SISTEM
E RESETLEMEK
T ETA T IST_EDIGINIZE
RESET EMIN OLyP
(S)(L)m(? i%l}léZI 0 5-140M Resetlemek istediginize
: eminmiziniz?
TUSUNA |
BASILDIGINDA —— :
SISTEM | Jamamn Iptal
RESETLENIR.
.............................................. MOD . | ANA ‘ MOD SECIN
W GOSTERIM
ALANI
YANDAKI GIBI
...... ANA MENU GORUNUR.
TUSUNA |
BASILDIGINDA
SISTEM
BASLANGICININA
DONER. YENI BIR ALT
“4 S, z —
TUS TAKIMI MR @ @ % %ﬁ
OLUSUR
SISTEM
T CIKMAK
ISTEDIGINIZE
CIK EMIN _ OLUP
OLMADIGINIZI 9
. 5-140M Cikmak iztediginize eminmiziniz?
TUSUNA_ SORACAKTIR
BASILDIGINDA T :
. iT ; |ptal
SISTEM DEN LA a mam p &
CIKILACAKTIR.
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BOLUM-4 = EL MODU VE KIZAKLARIN HAREKET ETTIRILMESI

KIZAKLARIN YON TUSLARI iLE SUREKLI HAREKET ETTIRILMESI

F1 TUSUNA BASARAK SUREKLI HAREKET MODUNA GEGIN

Y

SUREELI
HAREKET

4o

EKSEMLERI

BIR EKSEN ILERLEMESINI F7 Tugu _ PEGISTIR "] j| ¢ ARKA ARKAYA
BASARAK SECIN

X ilerleme {mm/min)

il p

50000

3

iLERLEME HIzINI | MEERLEME - | 1)syunA BASARAK AZALTIN VEYA

ILERLEME +

ARTTIRIN.

BU SECIM ILERLEMEYI 0 iLE MAXIMUM ARASINDA DEGISTIRIR.

X ilerleme {mmjmin])

gigen | [

50000

ILGILI YON TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE HAREKET
ETTIRIN.

i

X ILERI X GERI

KIZAKLARIN YON TUSLARI ILE ADIM - ADIM HAREKET ETTIRILMESI

F2 TUSUNA BASARAK KESIK HAREKET MODUNA GEGIN

Tk
KESIK
HAREKET

ILERLEME
ADIMI

ILERLEME ADIMINI SECIN

1,10,100,1000 = ATILACAK ADIM MIKTARI

llerleme miktari

o ~ 1000
10 10000
00

iLGi_Li_Y(")N TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE HAREKET
ETTIRIN.

X ILERI « GERI
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KIZAKLARIN YON TUSLARI ILE MAXIMUM HIZLI HAREKET ETTIRILMESI

F3 TUSUNA BASARAK HIZLI MODUNA GEGIN =

&=

HIZLI

)

ILERLEME HIZINI % OLARAK Lol TUSUNA BASARAK Hizli hareket asimi

a 100% |«

4
HIZLI + T
SECIN 0% 100%

AZALTIN VEYA

BU SECIM ILERLEMEYI % 0 ILE % 100 ARASINDA DEGISTIRIR.

ILGILI YON TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE
HAREKET ETTIRIN. ﬁ;"_ ﬁ

# ILERI # GERI

KIZAKLARIN EL TEKERI ILE SUREKLI HAREKET ETTIRILMESI

F4 TUSUNA BASARAK EL TEKERI MODUNA GEGIN

ELTEKERI

BIR EKSEN SECIN
X AXIS Y AXIS Z AXIS

_ ) ILERLEME
ILERLEME ADIMINI SECIN ADIMI llerleme miktari

X1 xX10 X100 X1000

1,10,100,1000 = ATILACAK ADIM MIKTARI

EL TEKERINI ISTENEN YONE DONDUREREK KIZAGI
HAREKET ETTIRIN. EL TEKERINI DONDURME HIZINIZ
KIZAK HIZINI BELIRLEYECEKTIR.

EL MODLARINDAN CIKMAK ICIN ANA MENU TUSUNA ,. .............................................

BASIN. EF

VEYA ESC TUSUNA BASIN.

Esc
J
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BOLUM-5 = IS MILININ DONDURULMESI

Ismili deviri 15 mili yonu
f L v CW " CCW
g J J Is mili devir asimi (26)
. .. D devwiri )]
ISMILL | TUSUNA BASARAK 1S MiLi MODUNA o S 50 | ol
GECIN 120 ﬂj j 50 150
0 4500
Is mili yonu
o CW CCW

(YONUITUSUNA BASARAK 1S MILININ YONUNU
SEGIN.
$(7) * Donme deviri (rpm)
DEVIR - DEVIR + ﬂ

| DEVIRT ¢ DF TUSLARINA BASARAK
ISTEDIGINIZ DEVIRI 0 ILE MAX ARASINDA ARTTIRIP
AZALTARAK SEGEBILIRSINIZ.

Ca |

4500

Is mili devir asimi (24)

o) B
50 ] 3
_‘H‘S'H' - ‘_“5'“' * 1 ig MiLi DONERKEN
DEVIR ORANINI %50 ILE %150 ARASINDA SEGEREK o Uit
ISTENEN DEVIRI ELDE EDEBILIRSINiZ.
IS MILINI DONDURUN
BASLA
IS MILINI DURDURUN
DUR
IS MiLINI MODUNDAN CIKMAK ICIN SPINDLE | [
BUTONUNA TEKRAR BASIN fg
............. 15 MILIL

BOLUM-6 = EVE GIT MODU
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F5 TUSUNA BASARAK EVE GIT
MODUNU SECIN

J5g

EYE GIT

KIZAKLAR EVE GIT ISLEMI _
YAPILMAMISSA GORUNTU YANDAKI
GIBIDIR.

| EVE GIT |ISLEM

Axis X Not At Home

Axis Z Not At Home

Axis B Not At Home

Axis Y Not At Home

Axis A Not At Home

HER BIR EKSEN ICIN EVE GIT
TUSUNA BASARAK SIRAYLA
KIZAKLARI EVE GONDEREBILIRSINiZ

30

AXIS X

A

AXIS Y

AXIS 2

TUM EKSENLER EVE GIT TUSUNA
BASARAK KIZAKLARI AYNI ANDA

EVE GONDEREBILIRSINIZ. 1l
EKSENLER EVE
GIT
EVE GIT ISLEMI SIRASINDA
TUMUNU DURDUR TUSUNA @
BASARAK EVE GITME ISLEMINI TUNDNU
KESEBILIRSINiZ. DURDUR

EVE GIT MODUNDAN GIKMAK IGIN
ANA MENU TUSUNA BASIN.

VEYA ESC TUSUNA BASIN.
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BOLUM-7 = MDI (EL ILE BILGI GIR) MODU

F6 TUSUNA BASARAK MDI (EL ILE BILGI GIR ) MODUNU SECIN

MDI

BU MODDA BILGILER EKRANIN ORTASINA GELEN PENCEREYE KLAVYE iLE
YAZILIR.

ORNEGIMIiZDE “ GO1 X100 F125 “ YAZALIM.

G0O1 X100 F125

YAZILANI ISLETMEK ICIN F9 TUSUNA BASALIM.

O

BASLA

KIZAKLAR HAREKET ETMEYE BASLADIGINDA YAZ-DUZELT PENCERESI
YANDAKIT SEKILI ALIR.

N1 GO01 X100 F125

N2

ISLEM SURERKEN HAREKETI DURDURMAK ICIN F10 TUSUNA BASALIM.

G

DUR

BU DURUMDA KIZAKLAR DURUR. AYNI ZAMANDA F10 TUSU YANDAKI SEKILI
ALIR.

=

YASDUZELT
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=

YAZDUZELT

TUSUNA BASARSANIZ , YAZ-DUZELT EKRANINA GERI
DONEBILIRSINIZ. EKRANDA DUZELTME YAPABILIRSINIZ.

]

EKRAN
TEMIZLE

VEYA TUM EKRANI
UYGULAMIZDA X160 YAPALIM.

O

BASLA

TUSUNA BASARAK SILEBILIRIZ.

: TUSUNA BASIP DEVAM EDELIM. KIZAKLAR KALKTIGI YERDEN
YENI HEDEFE DEVAM ETMEYE BASLAYACAKTIR.

G01 X160 F125

ISLEM BITTIGINDE EKRAN SONRAKI SATIRA GECEREK DURACAKTIR.

N1 GO1 X160 F125

Asiri (26)
ASIRI - ASIRL* | TUSLARI NA BASARAK ILERLEME ASIMINI ARTTIRIP L ﬂg j
AZALTABILIRSINiZ. 0% 2542
ot Hizli hareket asimi
My fay li.,
HIZLI - HIZLI + 1 ﬂﬂf; ﬂ JLI

=1 TUSLARIT NA BASARAK HIZLI HAREKET ASIMINI
ARTTIRIP AZALTABILIRSINIZ.

0% 10025

=

BASASAR | TUSUNA BASARAK ISLEMIS PROGRAMIN BASINA DONULUR,

BASA DONMEK IGIN ONAY GEREKLIDIR.

Q Bu CMC dosyapi basza almak istediginize
eminmisiniz?

KURU CALISMA (DRY RUN) MODU:

BU TUS AKTIF EDILDIGINDE PARGA PROGRAMI GO1 KODUNU IHMAL EDEREK
GOO OLARAK ISLETIR.

IKINCIL MENUYE GITMEK ICIN F8 TUSUNA BASIN
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PROGRAM DURDURULDUGUNDA EL TEKERI ILE KIZAKLAR HAREKET
ETTIRILEBILIR.
F2 TUSU ILE ELTKRI KESME TUSUNA BASIN.

v

ELTERI KESHE

ELTKRI KESME SECILDiGI DURUM MODUNDA GORUNUR.

EL TKR

HNDWL INT SECILDIGINDE ;
EL TEKERI PALS SAYISI
SECILEN EKSEN.

ADIM KADEMES]

EKRANDA GORUNUR.

ILGILI SECIMI YAPARAK KIZAKLARI EL TEKERI ILE YURUTEBILIRSINiZ.

El tekeri pals sayisi

Toplm 0.000 mm
Secilmis Eksen
XYy Z A

llerlerne miktari
1 *10 *100

PROGRAM _Dl_JRDURULDUéUNDA YON TUSLARI ILE KIZAKLAR HAREKET
ETTIRILEBILIR.

JOG KESME
F6 TUSU ILE JOG KESME ( EL-KESME) TUSUNA BASIN
JOG INT SECILDIGINDE; JOG KESME
FWD (iLERI) , BWD (GERY) |Axis 1(X) ~|
AXIS . . ..
TUSLARI EKRANDA GORUNUR.
ILERI GERI

EKSENLER YANDAKI KUTUCUGA BASILARAK SECILEBILIR.

Axis 1(X) -]

Axis 2(Y)
Axis 3{Z)

ILERI , GERI TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI HAREKET ETTIRIN.

ILERI ‘ GERI ‘




ADIM ADIM MODU:

PROGRAM SATIRLARINI ADIM ADIM ISLETIR.

BIR SATIR ISLETILIR. DEVAM ETMEK ICIN BASLA TUSUNA BASMAK
GEREKLIDIR.

SECILDIGINDE DURUM EKRANINDA SECIM GORUNUR.

OPTIONAL STOP (iSTEGE BAGLI DURMA)

PROGRAM SATIRINDA M01 KOMUTU YAZILIYSA VE BU TUS BASILIYSA SATIR
SONUNDA PARCA PROGRAMI DURUR.

DEVAM ETMEK ICIN START TUSUNA BASMAK GEREKLIDIR.

...............................................

...............................................

..OPTSTOP_} SECH DIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM GORUNUR.

OPTIONAL SKIP ( ISTEGE BAGLI ATLATMA ) MODU:
PROGRAM SATIRININ BASINA ( /) ISARETI KONULUR.
BU TUS SEGIL ISE, / ISARETININ BULUNDUGU SATIR ISLETILMEZ.

OPT SKIP

OPT SKIP SECiLDIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM GORUNUR.

OP STP
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BOLUM-8 = OTOMATIK MODU

F7 TUSUNA BASARAK OTOMATIK MODUNU
SECIN

v

OTOMATIK

BU MODDA DURUM PENCERESI YANDAKI
GORUNUR.

ORTADAKI PENCEREDE ISLETILECEK PARCA

bTOMATIK ‘CNC DOSYASINI ACIN
Modal

| KURU | ADIM |EL TKR |OP STP |OP SKP

e e L .. 600 G117 GO0 G4 Yuklenmis program yok Islem OHOM OS
PROGRAMININ GORULMESI GEREKLIDIR. Asiri (35)
g;; G40 G49 G8O 222 -~ jj j
YUKLENMIS PROGRAM YOK el o T ———
M: noo% | 4 |+
CNC DOSYAYT ACIN F. 0 mmjmin 0% 100%
ALT MENU YANDAKI GIBI GORUNUR. o =5 Y
OTOMATIK MODUN iSLEMESi ICIN BIR PARCA | [
PROGRAMININ ACILMIS OLMASI LAZIMDIR. EE|

F1 TUSUNA BASIN

EKRANA GELEN PENCEREDEN DAHA

Select the source file

ONCEDEN YAZILMIS OLAN PARCA PROGRAMLARIN e | g — [ o &
. s s : P N o T - | [ Circular _Demo. da
ICINDEN IISLETMEK ISTEDIGINIZI SECIN. D t
. .. En Son &l Linear_Demao.dat
ORNEGIN: DENEME1.DAT K”"E“_jga“m B tempMpL.dat
[
B Masalstl
VE N
~
Belgelerm
4
Bilgisayanm
<
- ]
A3 Baglantlanm  Dosya ad:: [DENEMET dat e Ag
Dosya tirii: [Anfies () d| iptal
DAHA ONCED_EN YAZILMIS PARCA PROGRAMI N1 T0101
EKRANA GELIR.
N2 G490
N3 GO0 X100 %100 Z100
N4 X0Y0Z0
NL M30
NG

24




PROGRAMI ISLETMEK ICIN F9 TUSUNA BASALIM.

BASLA

SATIRLAR ISLEYEREK ASAGI DOGRU
AKMAYA BASLAR.

M30 KOMUTU GELDIiGINDE ISLEM SONA ERER VE

N3 GO0 X100 Y100 Z100

PROGRAM BASA DONER. N4 X0Y0Z0
N5 M30
N6
ISLEM SURERKEN HAREKETI DURDURMAK ICIN F10
TUSUNA BASALIM. $
DUR
PROGRAM ISTENEN YERDEN BASLAYABILIR. BUNUN ICIN Satir ara
DURUM PENCERESINDE _ -
BLOCK SEARCH BOLUMUNDE ISLEM YAPMAK GEREKLIDIR. |ﬁ
BLOCK SEARCH: 3 SATIR Type: | N(Auto) El
TYPE: N (AUTO) (N HARFLI SATIR) Start Pos: | Current j
START POS : CURRENT
Max Blk Ho. |ﬂ
[ Rewind

F5 TUSUNA BASARAK 3. SATIRI ARA

SATIR ARA

EKRANA YANDAKI BILGI PENCERES] GELIR.

SATIR ARAMA YAPILDI.

SATIR 3 BULUNDU.
SATIR SONU ¥150.0 ¥150.0 Z110.0 €0.0 A0.0

G-KODU G00 %100 Y100 2100

TAMAM DIYEREK DEVAM EDIN.

S140M X

Block Search Done. Block £3 was found:
Block end point: X150.0 ¥150,0 2110.0 C0.0 AQ.0
G-code line: GO0 ¥ 100 Y100 2100

Tarnam
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ISARETCI 3. SATIRA ATLAR.

N1 TO010M

N3 GO0 X100 Y100 Z100

N4 X0Y0Z0
NG M30
N6
PROGRAMI ISLETMEK IGIN F9 TUSUNA BASALIM.
BASLA
SATIRLAR ISLEYEREK ASAGI DOGRU AKMAYA BASLAR. T
M30 KOMUTU GELDIGINDE ISLEM SONA ERER VE N2 G390

PROGRAM BASA DONER.

N3 GO0 X100 Y100 Z100
N4 X0Y0Z0
NG M30
N6
Asiri (24)
AsIRl - ASIRL* | TUSLARI NA BASARAK ILERLEME dEE ﬂ% j

ASIMINI ARTTIRIP AZALTABILIRSINiZ.

0% 2b4%

B

HIZLI - HIZLL+ | TUSLARI NA BASARAK HIZLI
HAREKET ASIMINI ARTTIRIP AZALTABILIRSINIZ.

Hizli hareket asimi

oo | L

0% 10025

=

BASASAR | TUSUNA BASARAK ISLEMIS PROGRAMIN
BASINA DONULUR.

BASA DONMEK ICIN ONAY GEREKLIDIR.

0 Bu CHC dosyayi basa almak istediginize
eminmiginiz?

KURU CALISMA (DRY RUN) MODU:

BU TUS AKTIF EDILDIGINDE PARGA PROGRAMI GO1
KODUNU IHMAL EDEREK GOO OLARAK ISLETIR.

efq il

L ]
i
bl

P

KURU CALISMA
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IKINCIL MENUYE GITMEK ICIN F8 TUSUNA BASIN

| ARKA SAYFA |

PROGRAM DURDURULDUGUNDA EL TEKERI ILE KIZAKLAR
HAREKET ETTIRILEBILIR.
F2 TUSU ILE ELTKRI KESME TUSUNA BASIN.

ELTERI KESHME

ELTKRI KESME SECILDiGI DURUM MODUNDA GORUNUR.

EL TKR

HNDWL INT SECiLDIiGINDE ;
EL TEKERI PALS SAYISI
SEGILEN EKSEN.

ADIM KADEMESI

EKRANDA GORUNUR.

ILGILI SECIMI YAPARAK KIZAKLARI EL TEKERI ILE
YURUTEBILIRSINIZ.

El tekeri pals sayisi

Toplm  0.000 mm
Secilmis Eksen
x' Yy Z A

llerlermne miktari
> *10 X100

PROGRAM DURDURULDUGUNDA YON TUSLARI iLE
KIZAKLAR HAREKET ETTIRILEBILIR.

JOG KESME
F6 TUSU ILE JOG KESME ( EL-KESME) TUSUNA BASIN
JOG INT SEGILDIGINDE; JOG KESME
FWD (ILERI) , BWD (GERY) Axis 1(X) M
AXIS .. .. .
TUSLARI EKRANDA GORUNUR.
ILERI GERI
EKSENLER YANDAKI KUTUCUGA BASILARAK SECILEBILIR.

Axis 2(Y)
Axis 3{Z)

ILERI , GERI TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI HAREKET
ETTIRIN.

ILERI ‘ GERI ‘




ADIM ADIM MODU:
PROGRAM SATIRLARINI ADIM ADIM ISLETIR.

BIR SATIR ISLETILIR. DEVAM ETMEK ICIN BASLA TUSUNA
BASMAK GEREKLIDIR.

SECILDIGINDE DURUM EKRANINDA SECIM

GORUNUR.

OPTIONAL STOP (ISTEGE BAGLI DURMA)

PROGRAM SATIRINDA M01 KOMUTU YAZILIYSA VE BU TUS
BASILIYSA SATIR SONUNDA PARCA PROGRAMI DURUR.
DEVAM ETMEK ICIN BASLATUSUNA BASMAK GEREKLIDIR.

B

OPT STOP

GORUNUR.

OPTIONAL SKIP ( ISTEGE BAGLI ATLATMA ) MODU:
PROGRAM SATIRININ BASINA ( /) ISARETI KONULUR.
BU TUS SECILI ISE, / ISARETININ BULUNDUGU SATIR
ISLETILMEZ.

OPT SKIP

OPT SKIP SECiLDIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM
GORUNUR.

OP STP

OTOMATiK MODDAN CIKMAK ICIN i ANA MENL
TUSUNA BASIN.

E sc
VEYA TUSUNA BASIN.

- PARCA PROGRAMI YARIDA KESILMISSE YANDAKI UYARI
GELIR.
- PARCA PROGRAMI BITMISSE OTOMATIKTEN CIKILIR.

Otomatik moddan cikmak iztedigimze
eminmiginiz 7

Tamam | I ptal
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BOLUM-9 = YAZ-DUZELT MODU

EDIT TUSUNA BASARAK YAZDUZELT MODUNU
SECIN

=3

YAZDUZELT

DURUM PENCERESI YANDA GORULDUGU GIBIDIR.

YAZ-DUZELT PENCERESINDE DAHA ONCEDEN
OTOMATIK MOD iCIN SECILMIS OLAN
DENEME.dat PARCA PROGRAMI GORUNUR.

FARE VEYA YON TUSLARI iLE IMLECI ISTEDIGINiZ
NOKTAYA GETIRIiP DEGISTIRIN VEYA YENI
EKLEMELER YAPIN.

N10

GO0 X100
>0

GQOTO 10
M30

F

Bul

Sonrdkint
huil

_ Tum
" Tam Kelime I "
kelimeler

Ln ©

| Yazduzelt DENE.DAT

ISTEDIGINiZ KARAKTERI YANDAKI PENCEREYE

—Onrdelini
hnil

YAZIN VE
BULUNACAK KARAKTER X OLSUN.

TAM KELIME= BUYUK/KUGUK HARF AYIR.
TUM KELIMELER= TUM KELIMELERI ARA

S0nrdein
haal

Tumn
kelimeler

[ Tam Kelime [

IMLEG ILK X KARAKTERINE GIDER.

T0101
G990

GO0 E1 00 Y100 Z100
X0Y0Z0

M30

EKRANIN ALTINA GELEN YENI MENU:

i)

s

=

| xavorr |

YENI DOSYA ACMAK ICIN;

DUZELTMEK UZERE BIR DOSYA ACMAK ICIN; -
!
B
AC
YAZDIGINIZ VEYA DUZELTTIGINIZ DOSYAYI m
KAYDETMEK IGIN; T
KAYDET
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BOLUM-10 = TAKIM SAYFASI VE TAKIMLARIN YONETIMI

TAKIMLARIN SIFIRLANMASI ,

TAKIMLAR ARASINDAKI FARKLARIN n£ """"

GIRILMESI, TAKIM BOYU, TAKIM GAPI

GIRILMESI ISLEMLERI ICIN SETTINGS

TUSUNA BASIN. AYARLAR

DURUM EKRANINA IKIYE BOLUNMUS ANA MENU |ALT AYARLAR

BIiR PENCERE GELIR. [

rls parcasi koordinat ofseti

SOL TARAF : 6 SAYFA P ' t X {mm} Y (mm) Z (mmj) A (mm) B (mm)

IS P ARC ASI KOORDiN AT SiSTEMi Is Parcasi Sifir Ofseti 1 (G54) jo.0og] | 55.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 2 {G55) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000

SAé TARAF : 2 SAYFA Is Parcasi Sifir Ofseti 3 (G56) [ oo00[ 0000 0000 0000[ 0.000

TAKIM OFSET TELAFISI Is Parcasi Sifir Ofseti 4 {G57) | 0000 | 0000 0000 0000  0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 5 (G58) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 6 {G59) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 7 (G54.1 P1) | 0000 | 0000 0000 | 0000 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 8 {G54.1 P2) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 9 (G54.1 P3) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 10 (G54.1 P4) | 0000 | 0000 0000 | 0000  0.000
Is Parcasi Sifir Ofseti 11 {G54.1 P5) | 0.000 | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | 0.000

Sayfa 1 /6

IS PARCASI KOORDINAT SiSTEMi

YANDA GORULDUGU GiBI KULLANILIR. G54 /‘355

HER NOKTANIN KO_ORDil\_lATL_ARI ‘\ %

X ,Y , Z BOLUMLERINE GIRILIR. /[y

- /&

A

TAKIM OFSET TELAFISI YANDA
GORULDUGU GIBI KULLANILIR.

TAKIM BOYLARI ARASINDAKI FARK
BOY/GEOM BOLUMUNE GIRILIR.

TAKIM BOYUNA PASO VERMEK ICIN
BOY/PASO BOLUMUNE DEGER
YAZILIR.

TAKIM O

9_9

[

Z 00 TAKIMA lﬁ TAKIMZ2

TAKIM3

T

TAKIM1 T
BOY TAKIM3
OFSETI

TAKIMZ BOY

BOY . OFSETI

OFSETI ‘L

PARCA SIFIRI — d
PARGA
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TAKIM OFSET TELAFiSI
YANDA GORULDUGU GIBI KULLANILIR.

TAKIM GAPLARI CAP / GEOM
BOLUMUNE GIRILIR.

TAKIM GAPINA PASO VERMEK ICIN
CAP/PASO BOLUMUNE DEGER
YAZILIR.

TAKIM

——

NOT: TAKIM OFSETINE TAKIM CAPL
GIRILIR, FAKAT TAKIM YOLU MERKEZ

TAKIM RADYUSU

TAKIM YARI CAPI OLARAK HESAPLANIR.

T

TAKIMIN
MERKEZ
YOLU

PROGRAMLANMIS
TAKIM YOLU

ALT MENUDE KI TUSLAR ILE DURUM
PENCERESINDEKI ISLEMLER YAPILIR.

o

TAB LEFT

B

TAB RIGHT

PAGE UP

PAGE DN

DOWN

MEASURE

£ |

APPLY

SAG TARAF —SOL TARAF ARASINDA
GEZMEK 1GIN KULLANILIR.

SOLA ATLA

AL_T-UST SAYFALAR ARASINDA GEZMEK
ICIN KULLANILIR.

YUKARI SAYFA

ASAGI SAYFA

KUTULAR ARASINDA SAGA VEYA SOLA
GEZMEK IGIN KULLANILIR.

SOL

KUTULAR ARASINDA ASAGI VEYA
YUKARI GEZMEK ICIN KULLANILIR.

YUKARI

KOORDINAT SISTEMINDEKI DEGERLERI
PENCERE ICINE NAKLETMEK ICIN
KULLANILIR.

KALIBRE

ISLEME ORNEK:

X(mm):
Y{(mmy):
Z(mmj:
A(mm):
B(mm):

Makina Pos

0031.667
0155.000
0000.000
0000.000
0000.000

KALIBRE

Is Parcasi Sifir Ofseti 1 (G54)

Is parcasi koordinat ofseti

X (mm)

|

KUTU IGINE KONULAN DEGER
KAYDEDILIR.

AYARLAR TUSUNA BASILARAK BU
MODDAN CIKILIR.

AYARLAR
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