ANILAM iLE BiLGISAYAR (PC) ARASINDA CIMCO EDIT iLE HABERLESME AYARI.

PC TARAFI
TRANSMISSION CIMCO Edit Lite 4.0 - [Untitled.nc]
File Edit MNC Functions BEERENESEGY File Compare  Setup  Window  Help
=l | @ G || Defaul —
Receive
Receive Into Current Wwindow
Send File
Receive File
DNC SETUP DNC Setup

b achines

Configuration
Protocol:

Standard Serial Protacal ﬂ

Part information:
Cam1, 4800, FE1

Machine Type:

Default j

w Rename | Add Mew | Delete | Ok |

SETUP . PX

Port l Heceive] Transmit] Wersion info]

Serial port zettings

Part: Stop bits: Parity:
I - | RAET =l
Baud rate: [ ata bits:

| 4800 ~| |7 |

Flow cottral settings
Flows control:

-
|Hardware and Software ﬂ r

Advanced port settings

[ Check parity Y17 Xon character

W19 off character

Drefault
Tamam iptal
| |




CNC TARAFI

KONTROL SISTEMI

AGILDIGINDA EKRANA PROGRAM: DURDU YERINDE
YANDAKI MENU

GELIR.

KOMUT:

ACIKLAMA:
PROGRAM GIDILECEK MESAFE

+

x
Y
Z
u
W

x
Y
Z
u
]
A
i

N | DEVIR: @ 0
: 10,000 ILERLE: 0.0 0.0
0,000 : ILERLEME,HIZLI

G: GO1 G17 G40 G?1 GI90 H o
M: M5 MO9 D OOI00:00 (00:00:00)

OTOMAT

PROGRAM (F2) iCINE

GIRIN.

ISLEMLER (F9) ICINE
GIRIN
Isimver
Yazdir
Duzenle
Haher lesme
Dahafazla ...

C :\USER Secilen Prog

ISLMLRE | L8 483

HABERLESME VE
ENTER

Kopyala
Isimver
Yazdir
Duzenle
Dahafazla ...
Al




EKRANA HABERLESME SERI HABERLESME PARAMETRELERI
MENUSU GELIR.

PORT: COMZ?
AL = HIZ : 19200
CNC, PC DEN DHE,Q“]I]}‘{E E"’E"
PROGRAM ALIR. STOP BIT: 1
YaAaZILIM : ON
PC — CNC DATA THYPE: ASCII

GONDER =
CNC, PC YE PROGRAM
GONDERIR.

CNC — PC

PARAM=

CNC NiN HABERLESME
PARAMETRELERI
BURADA AYARLANIR.

TESTLNK=
PORTLARIN VE

KABLONUN SAGLAM m
OLUP OLMADIGINI

KONTROL EDER.

AL
CNC YE ALACAGINIZ
PROGRAMA BIR AD
VERIN VE ENTER

TUT= _
HABERLESMEY1 C:\USER
DURDURUR. PROGRAM ADI :DENEME_

RESUME =
HABERLESMEYI
DEVAM ETTIRIR. C:~\USER PROGRAM: DEMEME .G
BYTES:

ACIKLAMA= ACKLAMA
AKTARMA SIRASINDA

EKRANA BILGI VERIR.
ONCEKi=

ONCEKI MENUYE
DONER




GONDER
SERI HABERLESME PARAMETRELERI
PC YE .
GONDERECEGINiZ ﬁﬁ'g'f; (1:352@@
PROGRAMIN PARITY: EUEN
LISTEDEN SECIN VEYA DATA BIT: 7
OTOMATIK MODDA STOF BIT: 1
SECiLi PROGRAMI YAZILIM - ON
EVET=
GONDERME BASLAR GONDER DENEME.G 7
DIGER=
BASKA BIR PROGRAMI
GONDERIR.
GONDERECEGINiz
PROGRAMIN
ADINI YAZMANIZI
ISTER
C :~USER PROGRAM: DEHEME .G
PARAM
HABERLESME AYARLARI
HABERLESME
PARAMETRELERINI
BURADA
DEGISTIREBILIRSINiZ
CNCVEPC . Data bits..
TARAFINDAKI . Stop bits. .
AYARLARIN AYNIL . Yazilim....
OLMASI GEREKLIDIR.
CNC PG
PORT oM PORT oM 1
BALD SE00 BALD RATE 2600
PARITY EvEN PARITY EVEN
DATA BITS | 7 DATA BITS 7
STOF BITS 1 STOP BITS 1
YA ZTLTM o FLOWW COMNTROL  HARDWARE AND SOFTWARE




NOT: ANILAMDA
COM1 E MANUAL
PANEL BAGLIDIR.

COM2 BOSTUR.

MUMKUNSE
HABERLESMENIZ
COM2 iLE YAPIN.

EGER COM1
KULLANMAK
ZORUNDA KALIRSANIZ
COM1 E BAGLI
MANUAL PANEL
KABLOSUNU COM?2 YE
BAGLAYIN.

{Iomommomm U o
L A
| WVl

VGA
Ethernet Network

COM1

KLAVYE

BU DURUMDA
YANDAKI
DEGISIKLIKLERI
YAPIN.

1- UST TUS + F10 ILE
ANA MENUYE CIKIN.

2- IMALATCI
AYARLARI + ENTER

3-YARDIMCI AYARLAR
+ ENTER

BASLANGIC SECENEKLERI

1. CHC BaSLna

A FARAMETRELER

3. MOTOR AYARLARI

AYAR SECENEKLERI

- TMALATCT AYARLARI

2. OPERATOR AYARLARI
3. EKaAYDET,RKOPYALA, YAZDIR
1. MM

IMALATCI AYARLARI

U ve W Ek=zeni

Is mili

. Temel I.-0

Prog. -0
Eltekeri-DRO
Takim ayarlari

B Yardinci ayarlar]
EVE GIT

. Imalatci yazisi
. Dil =ecimi

. Yazilim guncel leme
. DNC fAyarlari

. Guwenlik

L0 Y [ B T Y




Yardimci gorev ayarlari

-Manual panel port

. Max programlanabilen ilerleme

. Linear eksen hizli ilerleme

. Linear eksen normal ilerleme

. Linear eksen Hizli hareket

. Max programlanabilen C-eksen ilerlemesi
C—eksen hizli ilerleme

. C-eksen normal ilerleme

. C—ek=en hizli ilerleme

. 3ervo acilma gecikmesi

. Yaylarda otomatik ilerleme asimi

. Hizli hareketler serbest(birbirlerine bagli degil)..
. Ilerleme hizlanma-yavaslama (m=)

4-MANUAL PORT +
ENTER

(SIFRE SORULURSA
z48)

L0 [ R e o S TR o W]

5-COM2 +ENTER

6-MANUAL PANEL
COM2 DEN
HABERLESECEKTIR.
Siz COM1 DEN
HABERLESEBILIRSINiZ

FiS BAGLANTILARI.

CNC NIN VE PC NIN
FIS DURUMUNA GORE
YANDAKI GIBI OLUR.




