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PC Based CNC Control

FREZE
CNC PROGRAMLAMA
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MURAT ORMAN



BOLUM-1 = GENEL KAVRAMLAR

KIZAKLARIN YONU VE ISARETI

KIZAKLAR YANDA GOSTERILDiGi GiBi ADLANDIRILIR VE
YONLENDIRILIRLER.

KARTEZYEN KOO

RDINAT SISTEMi

BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA IKI EKSENIN
TANIMLADIGI ALAN IGINDE BELIRLENIR.

Ll

POLAR KOORDINAT SISTEMI

BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BIiR DOGRU
UZERINDEKI MESAFE ILE DOGRUNUN AGISI iLE
BELIRLENIR.

POZISYON

ORiJIN

MUTLAK (ABSOLUT) POZISYONLAMA

BU POZISYONLAMA SEKLINDE NOKTA PARGANIN SIFIR
NOKTASINA GORE BELIRLENIR.

HER NOKTA PARCANIN SIFIR NOKTASINA OLAN UZAKLIGI
ILE TANIMLANMAKTADIR

PARCA SIFIRI \|

X0

O

GORE OLCULENDIRILMISTIR

Z0

TUM POZISYONLAR PARCA SIFIRINA




EKLEMELI (INKREMENTAL) POZISYONLAMA

) . . ) . . | 4. EKLEME
BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BIR ONCEKi
BASLANGIC NOKTASINA GORE BELIRLENIR. | 3.EKLEME
. . . 2.EKLEME
BIR SONRAKI NOKTANIN BASLANGIC NOKTASI BiR

ONCEKI NOKTADIR. 1.EKLEME

_’_—-—:F-—:’_—-—::*ﬁ

ORIJINAL NOKTA .
ACISAL OLCME
Y+
ACI SAAT 3 SISTEMINE GORE TANIMLANIR SAAT .
% . POZITIF ACI
1

DUZLEM SECIMI

KOORDINAT SISTEMININ 1Z DUSTUGLU DUZLEMLER i"

3 ADETTIR VE YANDA GOSTERILDIGI GIBIDIR. ¥Z DUZLEMI

g \ \ T}Mﬁm

b o X DUZLEMI

||II "'\.-I “n,l /
- Il 1A
X+ % ! -

TN

YAY YONU
D[]ZLEMLERQE YAYIN YONLERI HER DUZLEM i(;iN YANDA Z+
GOSTERILDIGI GIBIDIR. k&
C Cew (XY)
Cw (Y2) ) L
X- Cew (XZ)
Cw (X2) e {T}g
Y- D
Cw (XY)
r




BOLUM-2 = CNC EKRAN GORUNTUSUNE AIT OZELLIKLER

3.BOLGE
~

= rg
CNC ISPARCASI 2DCAM TAKIM DEGISKEN GIRIS/CIKIS SERVIS ILERLEME HESABI PARAMETRE G/M KODLARI

—

X

B CNCV4.02.48A / 1600--SIMULATION C\Program Files (x86)CNC4.02\macro.cnc

MAKINA KOORDINATLART I3 KOORDINATLART

0.000

0.000
0.000

0.000
0.000

T G49 e Similasyon HModu ***

X

i

N

2.BOLGE

W

&
&
& |
Sa _ 0.000]
|
& |
5

Adildur W
HaridHata ]
=3 C 0.000
Prop [] L]
Ev-X [
Ev-¥ @ llerleme/Devir v Kodlan  Sare
Ev-Z [
Bv-A L F 0 100 100%
Ev-8 LI S 0 0 100%
Home-c [
| ‘ G18 G40 G21 G310 G34 G54 G43 G39 GEAPD.1 GI7 G50 GO T0
@ tuslar1 i1le eksenleri hareket ettirebilirsiniz
2 ' f L1, dnfs Kin version = TRIVIAL BULD TN 1.0 0000002 ;* This is file macro.cnc version
paatl i et s S An - 0000003|;= It is automatically loaded
08:31:14 Info Y&n tuslari ile eksenleri hareket ettirebilirsiniz 0000004 |; * Customize this file yourself i
0000005 |;* It contains:
S B < | =< [ ®#9t ] > | >
— A A
RESET]| D D , %E €oc p il 40P -~ .o
] AUTO Mol M mAcHNE v v \ 1 B OI G E
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7 F8 o F10 Fi1 F12 .

KONTROL SISTEMI TURKGE OLARAK AGILDIGINDA YANDA GORULDUGU HALDEDIR.
EKRAN 3 BOLGEDEN OLUSMUSTUR




1.BOLGENIN ACIKLAMASI

o)
m
w
m
—|

1
[y

RESET
KONTROL SISTEMINI BASA ALIR. ISLEMLERI SONLANDIRIR.

F2

EVE GIT ] _
KIZAKLARI EVE GONDERIR

F3

IS PARCASI SIFIRLA
IS PARCASININ SIFIR NOKTASINI SECER.

J

z
_|
o

F4

OTOMATIK o
PARGA PROGRAMINI ISLETIR.

EKRANKLAVYEST -
WINDOWS ISLETIM SISTEMI ICINDEKI SANAL KLAVYEYI CAGIRIR

B [

MDI
TEK SATIRLIK KOMUTLARI ISLETIR.
MDI
F&
e EKRAN BUTONLARI
M EKRANDAKI BUTONLARA ULASIR
[ etk |
MACHINE

-
|

GRAFIK ISLEMLERI _
GRAFIK EKRANDAKI ISLEMLERT YAPAN EKRAN BUTONLARINA ULASIR.

EL TEKERI VE KLAVYE BUTONLARI /JOG _ ] _
KIZAKLARI HAREKET ETTIRMEK IGIN EL TEKERI VE KIZAK YON BUTONLARININ EKLEMELI

o 10cp - . .
v HAREKET ICIN GEREKLI BUTONLARINA ULASIR
B _
A YON BUTONLARI / JOGPAD
*ﬁgb KOLAY KULLANIM ICIN HAZIRLANMIS KIZAK HAREKET BUTONLARINA ULASIR.

.

Fi1

KULLANICI-1 o
MAKRO PROGRAMLAR BURADAN ISLETILIR. MAX10 ADET

F12

KULLANICI-2 o
MAKRO PROGRAMLAR BURADAN ISLETILIR. MAX10 ADET




2.BOLGENIN ACIKLAMASI

GRAFiK T0 G49 *** Similasyon Médu e e
EKRAN
EKRAN
BUTONLARI
M7
BILGI Adldur  m
LAMBALARI
HaricHata M
GPIO W
Prop [
Ev-X [
Ev-¥ [
Ev-Z []
Ev-A []
Ev-B [
Home-c [ ]
SURUCULERI -
AG/KAPAT
BiLGI _
PENCERESI

03:31:14 Info
03:31:14 Info
03:31:14 Info

kKin wersion = TRIVIAL BUILD-IM 1.0
CPU State = SIMULATION
Yin tuslar ile eksenleri hareket ettirebilirsiniz




IS PARCASI

SIFIRLAMA
BUTONLARI
KOORDINAT MAKINA KOORDINATLARI 15 KOORDIMATLARI
GOSTERIMI () ()()()
X .
Z 0.000
A 0.000
TUM
KIZAK_LAR
EVE GIT
BUTONU
:IRL%C;RAM | flerleme/Devir  GM Kodlan  Siire
PENCERES1 = 0 100 100%
S 0 0 100%
GUNCEL
KOMUT l G18 G40 G211 GH0 GI4 God G49 GI9 GE4PD.1 GAT G530 GO TO
PENCERESI
AKTIF oottt e e e
PARCA 0000002|;* This 1s file macro.cnc version
PROGRAMI 0000003 ;* It 15 automatically loaded
P - 0000004 | ;* Customize this file yvourself 11
GOSTERIM. 0000005 | ;* It contains:
PENCERESI

o

< |l 491 )| >

¥




3.BOLGENIN ACIKLAMASI

CNE CNC ISLEMLERINI SECER

{5 PARCASI IS PARCASINA AIT SIFIRLAMA NOKTALARI ICIN GEREKLI ISLEMLERI SECER

20 CAM FREZE ICIN 2D CAM PROGRAMI ISLEMLERINI SECER.

TAKIM TAKIM ISLEMLERINI SECER

DEGISKEN ILERI DUZEYLI PROGRAMLAMADA KULLANILAN DEGISKENLERIN ISLEMLERINi SECER
GIRISCIKIS DONANIMDA KULLANILAN GIRIS VE CIKISLARIN ISLEMLERINI SECER.

SERVIS MAKINAYA AIT CALISMA SURELERININ ISLEMLERINI SECER.

iLERLEME HESABI | FREZE DE KULLANILAN CAKI VE MALZEMEYE GORE ILERLEME HESAP ISLEMLERINI SECER.
PARAMETRE MAKINANIN KONTROLE UYDURULMASINI SAGLAYAN PARAMETRELERIN ISLEMLERINI SECER.
G/M KODLARI KULLANILABILECEK G/M KODLARININ ACIKLAMA BiLGI ISLEMLERINI SECER.

BOLUM-3 = 1.BOLGE ACIKLAMASI
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Y KIZAGINI EVE GONDERIR
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-
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Z KIZAGINI EVE GONDERIR
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A KIZAGINI EVE GONDERIiR
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T
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B KIZAGINI EVE GONDERIR

Lo
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C KIZAGINI EVE GONDERIR




ONCE X KIZAGINI IS PARCASI SIFIRINA, DAHA SONRA X VE Y EKSENINi IS PARCASI SIFIRINA

GONDERIR.

G28 POZISYONUNA GONDERIR.

SEKMESI IGINDE BULUNUR.

BU BUTONA BASILDIGINDA KIZAKLAR BURAYA YAZILAN KOORDINAT DEGERINE GIDER.

Fii

G30 POZISYONUNA GONDERIR

SEKMEST ICINDE BULUNUR.

BU BUTONA BASILDIGINDA KIZAKLAR BURAYA YAZILAN KOORDINAT DEGERINE GIDER.

G28 VE G30

POZISYONU

3.BOLGEDEKI  [DEGISKEN
BULUNDUGU BOLGEYI GORUN.

— G28 Pozisyonu—

— G30 Pozisyonu—

¥ | 0.000 #5161
y | 0.000 #5162
Z | 0.000 #5163
A& | 0.000 #5164
B | 0.000 #5165
C | 0.000 #5166
Mewcut pozisyonu
kur

¥ | 0.000 #5181
y | 0.000 #5182
Z | 0.000 #5183
A | 0.000 #5154
B | 0.000 #5185
C [ 0.000 #5186
Mevcut pozisyonu
kur

IDEéﬂl SEKMESINE GIRIN. EKRANA GELEN GORUNTU IGINDE G28 VE G30 POZISYONUN

IS PARGASI SIFIRLA

F3
F1 F2 F3 F4 FS F6 F7 F8

ZERO

F12

F2

X EKSENINDE IS PARCASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

F3

Y EKSENINDE IS PARGASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

F4

Z EKSENINDE IS PARGASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.




A EKSENINDE IS PARGCASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

B EKSENINDE IS PARGASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

C EKSENINDE IS PARCASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

IS PARCASINA GORE KOORDINAT SISTEMINI DONDURUR. (FREZE)
COK AGIR 1$ PARCASI ICIN KULLANILIR.

>)

AUTO ]
OTOMATIK oTO.
F4
OrorT 5 TNy
RESET "'"'/> e ..® @ EJ F- Wl F+ " B
LOAD REDRaW Jill START EDIT GOTO . aal oo :x
F1 F2 F3 F4 FS Fi& F7 Fa F10 F12
mistop [ []Tek

MCca [ [ ]satrsi
TCA M || Similasyon
ArcF% [Tezs Hizh BT grafik

- [1s30 [ ] Hizh oynatm

IS PARCASI PROGRAMINI YUKLER. BU BUTONA KLIKLENDIGINDE PARCA PROGRAMININ NEREDE
OLDUGUNU SORAN BiR PENCERE EKRANA GELIR

Ag X
T < Program Dosyalan (x86) » CNC4.02 » v O Ara CNC4.02 yel
Dizenle = Yeni klasar HE » [N o
CNC4.02 = backup LOGO
backup cncapi logos
cncapi cnc-jobs Ot_Examplell
cnc-jobs dialogPictures [] macro.cnc

[] macro_default.cne

|| macro_kress_teclchanger.cnc

dialogPictures drivers

ExampleGetABSPositionDLL
ExampleKinsDLL

drivers

ExampleGetABSPositionDLL

|| macro_manual_tc_with_measu

html [ user_macro.cnc
ExampleKinsDLL icons
html icons_120dpi
icons icons_old
icons_120dpi IKON
icons_old logging

e

>

Dosya adi: |

v| CNC Files (*.nc *.cnc *.ngc *.gc ~

PROGRAMUYUKLENiRKEN YAZIM VE KULLANIM HATASINA KARSI TAMAMEN DENETLENIR. HATANIN
BULUNDUGU SATIR KIRMIZI RENKLE BELIRTILIR.

10




-
-

REDRAW

F3

o

START

F4

EKRANDAKI GORUNTUYU YENILER.

IKI ISLEVLIDIR.

<D
START

B = PARCA PROGRAMINI CALISTIR

£ = PARCA PROGRAMINI DURDUR.

PARCA PROGRAMINI BASA ALIR

YAZ
bUZELT

PARCA PROGRAMI YAZMAK, DUZELTMEK VE ICINDE ISLEMLER YAPMAK ICIN
HARICI BIR EDITOR PROGRAMINI CAGIRIR.

ISTENEN SATIRA GIT. ]
PROGRAM IGINDE ISTENEN SATIRDAN BASLAMAYI SAGLAR.

PROGRAMI DURDURURSANIZ, EKRANA GELEN MENUDE PROGRAMIN DURDUGU
SATIRI GORURSUNUZ.

Satr Kaydet

Satra git

BU DURUMDA SATIRI KAYDEDIP ,CAGIR_ABiLTRSiNiZ. SATIR NO _iC_iN_E BIR SAYI
YAZIP ARA DEDIGINIZDE PROGRAMDAKI SATIR NUMARASINA GIDILIR VE
ASAGIDAKI GORUNTU EKRANA GELIR.
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L mn>

X »»>

Me T1
X 42.833
Y 0. 000
i 2. 000
A —0.250
B 0. 000
C 0. 000

HE

M7

100

BU MENUDEKI KIRMIZI RENKLER GELINEN BU SATIRDA DEGISIiKLIK YAPILMASI
GEREKTIGINI GOSTERIR.

S=DEVIR YOK,

M8=SU KAPALI

X 42.833 = X POZISYONU BU SATIRDA CALISMAYA UYGUN DEGIL.

Z2.000 = Z POZISYONU BU SATIRDA GALISMAYA UYGUN DEGIL.

X KIRMIZI BUTONA BASINCA KIZAK DOGRU POZISYONA GIDER
Z KIRMIZI BUTONA BASINCA KIZAK DOGRU POZISYONA GIDER
S KIRMIZI BUTONA BASINCA DEVIR BILGISI GELIR

M8 KIRMIZI BUTONA BASINCA SU ACILIR

F4  BUTONUNA BASINCA PROGRAM 45.SATIRDAN ITIBAREN CALISMAYA
BASLAR.

e i -
= F10

ILERLEMEYI ARTTIRIR VEYA AZALTIR.

B0 Nx

Fil

NESTING FONKSIYONU (FREZE)

mistop [ ] [ Tek
McA [ []satr s

TCA M || Similasyon
ArcF%  [Tgos Hizh BT grafik

- []&30 [ Hizh oynatm

ArcF % = YAY UZERINDE GIDILECEK HIZ ORANI
G28= G28 POZISYONUNA GIDILEBILIR

G30= G30 POZISYONUNA GIDILEBILIR

Mlistop= M1 AKTIF

Tek = ADIM ADIM PROGRAM ISLETIMI

Satir sil = “/” FONKSIYONU (blockskip-satir ihmal et)
Similasyon= CNC SIMILASYON MODUNA GECER

Hizll RT grafik = Eski gizgiler silinir.

Hizli oynatim = similasyon GO hizinda yapllir.
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. =
EKRAN KLAVYESI

F5

BUTONA BASILDIGINDA EKRANA WINDOWS ISLETIM SISTEMI TARAFINDAN HAZIRLANAN EKRAN KLAVYESI GELIR

Home PgUp Gezinti

Sekme Q W > ] End Pg Dn Yukar Tag!

Caps ' Insert Pause AsadiTas
Shift . ) Shift Del PriScn  Scrlk

Fn  Ctrl o= awgr Ctrl < i 5 Secercider  Yardim  Silinerek

MDI

F&

TEK SATIRLIK PROGRAMLARI ISLETMEK ICIN KULLANILIR. BUTONA BASILDIGINDA EKRANA GELEN KUTUCUGA BIR
KOMUT GIRELIM.

MDI X

MDT>@G91 GO X-10.

+— enter

] - VE ENTER |
X KIZAGI NEGATIF YONDE HAREKET EDER VE DURUR. o N
DAHA ONCE BU KUTUCUGA YAZILMIS OLAN KOMUTLAR HAFIZADA TUTULUR. GERI GAGIRMAK IGIN

TUSLARINI KULLANIN.
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M

MACHINE

KOMUT ISLEMI (EKRAN BUTONLARI)

KOMUT
ISLEMI

F7
RESET
DRIVERS
Ei B2

= —
N RE

[ Me M7

F4 Fs Fé

F3

. = |
E9 F10

F12

SURUCULERI ENABLE YAPAR

IS MILINI DONDURUR.

IS MILINI AKSI YONDE CALISTIRIR.

SUYU ACAR KAPATIR

SPREY ACAR KAPATIR ( DIK TORNA-YOK)

1 NOLU CIKISI ACAR (DiK TORNA-YOK)

IS MILI DEVIRINI AZALTIR

IS MiLi DEVIRINI COGALTIR.
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GRAFIK ISLEMLERI

GRAPH
L
ye = A Eo
+ CLEAR MMl REDRAW
Fia EF F3 Fa F1i0 Fii F12

PAaM: oklar+5ayfa yukan+sayfa asadi
Déndar: Cirl

Hizh BT grafik
[ ]H=zh oynat

EKRANDAKI GORUNTUYU 2D/3D SECER

EKRANDAKI GORUNTUYU TASIR

GORUNTUYU KUCULTUR.

GORUNTUYU BUYULTUR

GORUNTUYU EKRANA UYDURUR

mg

CLEAR

F10

TAKIM YOLLARINI SILER

-,
-

REDRAW

Fii

EKRANI TEMIZLER

PaM: oklar+5ayfa yukan +sayfa asadi
Diéndiir: Ctrl

Hizh BT grafik
[ ]Hizh oynat
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EL TEKERI VE KLAVYE BUTONLARI /JOG

RESET]

KLAVYE
ADIM
SECIMI

DURUM
BiLGI PENCEREST

hd

A A A A JOG -
- . . ; @ ManuelMod -
<00l [Bllao. o 4o 1 plfle 1 b
v v v v 1 10 100 JogFeed
F8 F10

Fi F2 F4 F5 F6 F7 Fg Fii Fi2
X
100
FARE VEYA KLAVYE ILE EKRANDAN ADIM SECIN  F11
.. . . . .. ManuelMod
DURUM BILGI PENCERESINE SECILEN ADIMA AIT BILGI BASILIR.
KOORDINAT GOSTERIMINDE ILK EKSEN AKTIF OLUR.
MAKINA KOORDIMATLARI IS KOORDINATLARI
-
1.962
|
N -4.738
I
y4 0.350
|
EL TEKERi A 0 - 7 5 0

0.231
C -0.400

FARE ILE ISTENILEN EKSENIN KUTUSUNA KLIKLENDIGINDE KUTU RENK DEGISTIREREK
SECILDIGINI GOSTERIR.

EL TEKERI ILE KIZAGI HAREKET ETTIRIN.
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KLAVYE

FARE VEYA KLAVYE iLE EKRANDAN ADIM SECIN

=7

. . . . 1 ManuelMod -
DURUM BILGI PENCERESINE SECILEN ADIMA AIT BIiLGI BASILIR. [t |MameMo

KIZAKLAR KLAVYEDEKI BUTONLARA BASARAK HAREKET ETTIRILIR.

<R > o

pg up

pg dn

pg up

pg dn

17




MDI SEGCIMI ILE

J)

MDD

3.BOLUMDEN F& BUTONUNA BASIN.

EKRANA GELEN KUTU IGINE G91 GO0 X-10. YAZIN

MDI

X

MDI>G91 GO X-10.

VE ENTER |

+— enter

X KIZAGI BULUNDUGU NOKTADAN EKSI YONE 10 mm HAREKET EDiP DURACAKTIR.

KIZAK HIZI

ASAGIDAKI METOTLARLA AYARLANABILIR

A%
ILERLEME

ILERLEME _
POTANSIYOMETRESI

[ . il
=4 F10

OTOMATIK MOD
IGINDEKI EKRAN
BUTONLARI iLE

ctrl

+
;hift ] +

HIZLAN

ctrl

+“F

YAVASLA

KLAVYE KISA
YOLLARI ILE
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pan P
v

F10

A
YON BUTONLARI / JOGPAD KtV

log Pad

YON
BUTOMLART

B DRBE
M HBA0AA -

DURUM
PENCERESI

\

x Jb]

s r Y
h b v

. _ ADIM SECIM ISTENEM MESAFE
Lzuaguu: H;ﬁl:ﬂ BUTONLARI ADIM SECIM BUTONU
ECIM BUT! VE PENCEREST

SUREKLI HAREKET

ﬂ BUTONUNA BASIN.

. Surekdi u .. .
DURUM PENCERESINDE ™~ | OLDUGUNU GOZLEMLEYIN

KIZAK HIZINI

EKRAN POTUNU FARE ILE HAREKET ETTIREREK ISTEDIGINiZ DEGERE TASIYIN

B DRDO

<>

+

0O K00

BUTONLARINA BASARAK KIZAGI HAREKET ETTIRIN.
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SINIRLI KESIK HAREKET

Fy Fy Y Y
- ~ LY LASS BUTONLARINDAN BiRiNE BASIN

KIZAK HIZINI

EKRAN POTUNU FARE iILE HAREKET ETTIREREK ISTEDIGINiZ DEGERE TASIYIN

B ODQE

€ X

g K008

BUTONLARINA BASARAK KIZAGI KESIK HAREKET ETTIRIN.
BUTONA HER BASILDIGINDA SECILEN MIKTAR KADAR GIDER VE DURUR.

ISTENEN KESIK HAREKET

<>

' PENCERE ICINE ISTEDIGINiZ ILERLEME MIKTARINI YAZIN VE ALTTAKI
KUTUCUGA KLIKLEYEREK ONAYLAYIN.

. . “ N . |5.0000
DURUM PENCERESINDE SECIMIN YAPILDIGINI GOZLEYIN.

B DRDO

<« [ >
O K00

BUTONA HER BASILDIGINDA YAZILAN MiKTAR KADAR GIDER VE DURUR.

DIKKAT BU ISLEM SECILDIGINDE JOGPAD UZERINDE ASAGIDAKI SEKIL BELIRIR.
Koordinat sistemini kaydir ]

¥ | 0.0D0O

Y | 0.0D0O0

Z | 0.0000

KUTUCUK SECILMEZ iSE KIZAKLAR IS PARCASI KOORDINAT SISTEMINDE OTELENIR.
KUTUCUK SECILIR ISE KIZAKLAR MAKINA KOORDINAT SISTEMINDE OTELENIR.
OTELENME MIKTARI KUTUCUK UZERINDE GORUNUR. BU ISLEM SADECE X,Y VEZ
EKSENLERI ICIN YAPILIR.
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1S MILININ DONDURULME METOTLARI

ANA EKRAN =
a B
EKRANIN SOL UST KOSESINDEKI TUSA BASARAK 1S MiLINi DONDURUN
M
 oafont |
MACHINE
3.BOLUMDEN F7  BUTONUNA BASIN
ALT MENO CIKAN MENUDEKI ;

F3 IS MILINI DONDURUR. F4 IS MILINI AKST YONDE DONDURUR.

MDI SECIMI ILE

)

MDD

3.BOLUMDEN F5 BUTONUNA BASIN.

EKRANA GELEN KUTU IGINE M03 S125 YAZIN
MDI *

MDI=M03 s125|

+— enter

VE ENTER | i

PROGRAM BILGI PENCERESINDE DURUMU IZLEYIN.

0 100 125%

125 125 100%

,
GUNCEL D)E/EER YAZILAN DEGER
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DEVIR

ASAGIDAKI METOTLARLA AYARLANABILIR

DEVIR _
POTANSIYOMETREST

OTOMATIK MOD
ICINDEKI EKRAN
BUTONLARI ILE

shift
t

+ et +l S |

YAVASLA

KLAVYE KISA
YOLLARI ILE

Fi1

KULLANICI-1 (MAKRO PROGRAMLAR_ORNEK)

Ei: F2

F3

USER
I F5 F& F7 Fa E5 F10 Fi1 F12

PROB iLE COKLU BOY OLCME

PROB ILE TEKLI BOY OLGME

Fi2

KULLANICI-2 (MAKRO PROGRAMLAR)

j— USER2
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BOLUM-4 = 2.BOLGE ACIKLAMASI

T0 649 *** gimilasyon Modu ***

GRAFIK
EKRAN

FARENIN SOL TUSUNA BASILT TUTULRKEN FAREYI EKRANDA GEZIRINCE TUM EKRAN BIRLIKTE GEZER.

FARENIN SAG TUSUNA BASILI TUTARKEN FAREYi iLERI GERi HAREKET ETTIiRINCE GORUNTU BUR VEYA KUCULUR
2 EKRANDAKI GORUNTUYU 2D/3D SEGER

EKRANDAKI GORUNTUYU TASIR

m GORUNTUYU KUGULTUR.

p GORUNTUYU BUYULTUR

GORUNTUYU EKRANA UYDURUR

TAKIM YOLLARINI SILER

mg

CLEAR

Fi0

EKRANI TEMIZLER

REDRAW

Fii




EKRAN
BUTONLARI

IS MILINI DONDURUR.

SUYU ACAR KAPATIR

SPREY ACAR KAPATIR

1 NOLU CIKISI ACAR

Adldur
HariocHata M
GPIO MW
BiLGI ET; j
LAMBALARI Bt
Ev-Z [
Ev-A [
Ev-B [
Home-c [ ]
Acldur | MANTAR BUTONUN DURUMUNU GOSTERIR. KIRMIZI = ACIL DUR VAR
HaricdHata M| HARICI HATA GIRISINE SINYAL GELDI. KIRMIZI = ALARM
GPI0 M EK KART BAGLANTISI
Prop [ PROB SINYAL BILGISI
Ev-X [J EVE GIT SWITCH BILGISI
Ev-Y [
Ev-Z []
Ev-A [
Ev-B [
Home-c [
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BOLUM-5 = TAKIM YONETIMI

TAKIM SAYFASINA GIRIS

3.BOLGEDEKI SEKMESINE BASILARAK TAKIM SAYFASINA GIRILIR.

TAKIMLAR ARASINDAKI FARK (643)

Cap Aciklama \l
0.0000 NOTOOL

_._._.__j__._._._._._._._ I IO . ... oot B . i o OO
0.0000 0.0000 Q000 Tool number 1 G

1
2 | 0.0000 0.0000 Z.Dﬂbﬂ\ Tool number 2
3 | 0.0000 0.0000 3.0000 Tool number 3
4 | 0.0000 10,0000 4,0000 TooMumber 4
5 | 0.0000 0.0000 5.0000 Tool num}«i{\S
& | 0.0000 0.0000 £.0000 Tool number &
TAKIM OTELEME (541/542/640)
(f J 7.
e
‘,‘ s v C
' Q;f =
%, o~
G40 G41 G42

TOPLAM 99 ADET TAKIM TANIMLANABILIR.

SAYFA ILERI

SAYFA GERI

TAKIM DEGISIKLIGINI HAFIZAYA KAYDET
Dedisiklikleri Kaydet
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TAKIM ILE IS PARCASININ SIFIRLANMASI

E BUTONUNA BASARAK KIZAKLARI MAKINANIN SIFIR NOKTASINA GONDERIN.

G54 KOMUTUNU ISLETIN.

MO06 TO1 KOMUTUNU ISLETIP T1 TAKIMINI CAGIRALIM. ( REFERANS TAKIM OLARAK SECiYORUZ I )

MDI=ME T1

TAKIM ILE IS PARCASININ KENARINI BULUN

[ IS PARCAS| REFERANS NDP-’?I'ASI]

& -

-

IS PARCASINI SIFIRLAYIN

MAKINA KOORDIMATLARI IS KOORDINATLARI

X VEY TUSLARINA /EE

BASARAK EKSENLERT

SIFIRLAYIN, \
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TAKIMI IS PARCASINA TEMAS ETTIRIN

"~

IS PARCASINI SIFIRLAYIN

Z TUSUNA BASARAK
EKSENI SIFIRLAYIN

MAKINA KOORDIMATLARI IS KOORDINATLARI

Z  0.000
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DIGER TAKIMLARI SIFIRLAMA

MO06 T02 KOMUTUNU ISLETIP T2 TAKIMINI CAGIRIN.

MDI=ME T1
MDI>Mb6 T2

TAKIMI IS PARCASININ YUZEYINE TEMAS ETTIRIN.

| r

TAKIM FARKINI KAYDEDIN.

IOfset ZDelta Cap Agklama

o | 0.0000 0.0000 0.0000 NOTOOL
Eg Z i 7 - 2 69 1 | 0.0000 0.0000 1.0000 Tool number 1
1

2 | -7.259| 0.0000 2.0000 Tool number 2

3 | 0.0000 0.0000 3.0000 Tool number 3

Teal memabee

15 PARCAST KOORDINATLARINDA
GORDUGUNUZ SAYTYTI TSARETI ILE
TAKIM SEKMESINDE TAKIM NO SUNA
KARSILIK GELEN SATIRA YAZIN

TAKIM DEGISIKLIGINI HAFIZAYA KAYDEDIN

Degisiklikleri Kaydet

DIGER TAKIMLARADA YUKARIDAKI ISLEMLERI YAPIN




BOLUM-6 = G KODLARININ LISTESI (RS277/NGC)

MODAL MODAL DEGIL
KOD ACIKLAMA KOD ACIKLAMA
GO0 HIZLI HAREKETLI POZISYONLAMA G04 BEKLEME ZAMANI
G01 DOGRUSAL INTERPOLASYON G10 KOORDINATE SISTEM SECIMI VE AYARI
G02 DAIRESEL INTERPOLASYON-SAAT YONU G17 XY DUZLEMI
GO3 DAIRESEL INTERPOLASYON-SAATIN TERSI YONU | G19 YZ DUZLEMI
G18 XZ DUZLEMI G38.2 | PROB HARKETI
G40 TAKIM UCU TELAFISI IPTAL G33 TORNADA DIS CEKME
G41 TAKIM UCU TELAFISI SOL G59.1 | IS PARCASI KOORDINAT SISTEMi-7
G42 TAKIM UCU TELAFISI SAG G59.2 | IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-8
G53 MAKINA KOORDINAT SISTEMI SECIMI G59.3 | IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-9
G54 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-1 G61 CizGI KONTROL MODU=GERCEK CizGi
G55 IS PARCAST KOORDINAT SISTEMI-2 G61.1 | CIZGI KONTROL MODU=GERCEK DURUS
G56 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-3 G64 CizGI KONTROL MODU=SUREKLI
G57 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMi-4 G80 DONGU IPTAL
G58 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-5 G81 DELIK DELME
G59 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI-6 G82 DELIK DELME -BEKLEMELI
G68 KOORDINAT SISTEMINI DONDURME G83 GAGALAMA DELIK DELME
G20 INC OLCUSU G84 SAG KILAVUZ CEKME
G21 MM OLCUSU G85 BARALAMA-ISMILI DUR-HIZLI CIK
G72 OLCEKLEME G86 BARALAMA-BEKLEME YOK-HIZLI CIK
G90 MUTLAK PROGRAMLAMA G87 TERS BARALAMA
Go1 EKLEMELI PROGRAMLAMA G88 BARALAMA-BEKLE-HIZLI CIK
G94 DAKIKA BASINA ILERLEME G92 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI
G93 DEVIR BASINA iLERLEME G92.1 | G92 iPTAL
G96 CAPA GORE DEVIR DEGISIMI G92.2 | G92 iPTAL-DEGISKENLER DURSUN
G97 SABIT DEVIR G92.3 | G92 YE EKLEME YAP
G28 1.PARK NOKTASINA GIT G99 DONGUDE R NOKTASI DONUSU
G30 2.PARK NOKTASINA GIT G33.1 | PAFTA ILE DIS CEKME
G43 TAKIM BOYU TELAFISI G43.1 | DINAMIK TAKIM BOYU OFSETI
G43 H TAKIM TABLOSUNDAN OFSET SECIMI G49 TAKIM BOYU OFSETI IPTAL
G50 OLCEKLEME G76 KOMBINE DIS CEKME (TORNA)
G98 DONGUDE R NOKTASI DONUSU
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BOLUM-7 = G KODLARININ ACIKLAMASI

G00 = HIZLI HAREKET

GO0 X..... Y......Z....

HER UG EKSEN BIRLIKTE HAREKET
ETTIRILEBILIR.ILERLEME ILGIL PARAMETREDE YAZILI
OLDUGU MIKTARDA OLUR.

BU DURUMDA KOMUT SOYLE YAZILIR:

N1 GO0 X50.0 ¥Y30.0 Z15.0

A
A

¥10,¥10, Z10
A

(%50, Y30, 215 ) /
—T:.

GO1 = DOGRUSAL INTERPOLASYON

Go1 X..... Y......Z....U.....W.....F.....

3 EKSEN AYNI ANDA INTERPOLE EDILEREK HAREKET
ETTIRILEBILIR. TAKIM HER 3 EKSENDEDE VEKTORDEN
GEGECEK SEKILDE HAREKET EDER. ILERLEME BU
SATIRDAN ONCE VEYA AYNI ANDA F.......ILE GIRILEBILIR.

%10, Y10, Z10

G02/G03 = DAIRESEL INTERPOLASYON G02/G03 X.... YeueZiriee Livvee Jevee Kuaee ( Ruciad)

X Y VE Z GIDILECEK DAIRENIN BITIM NOKTASININ
KOORDINATLARIDIR. I ,J VE K ISE DAIRENIN MERKEZININ
KOORDINATLARIDIR.

BU KOORDINATLAR DAIRENIN BASLANGIC NOKTASINA
GORE DAIRENIN BITIS NOKTASI ABSOLUT OLARAK
YAZILMIS OLSA BILE RELATIV OLARAK YAZILMAK
ZORUNDADIR.

1,J VE K YERINE YAYIN YARI CAPI OLAN RYAZILABILIR.

Yo

G17 MERKEZ

Y

lGﬁUGﬂ?lBSD?ﬂDIMUJSGUFIED;

Yaz

G50 G03 X12 Y32 R2. FaO;

%12
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G02/G03 OZEL KULLANIMI = TAM DAIRE

YAYIN BASLANGIC VE BITIS NOKTASI AYNI OLAN BIR
DAIRE YAPMAK GEREKTIGINDE HEDEF NOKTANIN
KOORDINATINI YAZMAK GEREKMEZ. YANDAKI DAIRENIN
KODLAMASI ASAGIDAKI GIBI OLUR.

G91 GO3 15.

BASLAINGIC HOKTASI

G04 = GECIKME ZAMANI G04 P...

GECIKME ZAMANI 0,01 SANIYE ILE 9999,990 SANIYE
ARASINDA AYARLANABILIR.
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G10=1S PARCASI KOORDINAT SISTEM SECIMI GI0L2P...X...Y... Z... A...

G10 L2 P1 ~P9 = G54~G59.3 .
G10L20 P... X...Y... Z..A...B...C... = BU KOMUT TAKIMIN BULUNDUGU NOKTAYI SIFIRLAR

Is parcasi koordinat sistemleri is parcasi isleme programlarinin kolay vapilmasini temin
etmek icin knllanilir ve is parcasi uzerindek: herhang: bir nokta program yazimi sirasinda
referans noktasi olarak alinir ve program koordinatlan bu referans noktasina gore verilir.
Bu komutlar (G34...G59) takimin i1s pargasi koordinat sistemindeki pozisyonlara hareket
ettirilmesimi saglar. 6 adet koordinat sistemu (G34...G59) vasitasiyla programlama islemi
vetine getirilebilir. Bu koordinat sistemu ile segme islemu yapildiginda meveut konumdaki
koordinat sistemu iptal edilir ve veni secilen koordinat sistemine gore takim hareketler
programlanir.

G54 den G592 kadar olan herhangi bir G kodu ile, atanan eksenlere ait olan takim
vaticap kompanzasoyn degerleri koordinat sistemu secme islemi yapilsa dahu iptal edilmez.
Tezgah acildiginda G54 koordinat sistenu otomaitk olarak secilic. G54 den baslayip G59'a
kadar olan 1s parcasi koordinat sistemu secimunde kullanilan G kodlan modal kodlacdir.
Koordinat sistemu secim islemi G54..G59 Eodlanindan herhangi bin yapildiktan sonra,
592 kodu ile vem koordinat sistemu venlmek istendiginde koordinat sistemi kavar. Is
parcasi koordinat sistemine ait olan telah degerleri makina koordinat sistemine gore olan
mesafeler cinsinden belirtilir.

M A I
1.5 PARCASI 2.1S PARCASI 3.1 PARCASI
KOORDINAT KODRDINAT KOORDINAT
SisTEMI SISTEMI SISTEMI
S —_— —
G54 G55 G56
A \ h
4,15 PARCASI 5.15 PARCASI 6.15 PARCAST
KOORDINAT KOORDINAT KOORDINAT
sisTEMI SiSTEMI SiSTEMI
- T T
G57 G58 G59

\ MAKINA

ORiTiNG {0.000, 0.000)
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G17,G18,G19 = CALISMA DUZLEMI SECIMI G17,G18,G19

L

G17 = XY DUZLEMI 1

G18 = XZ DUZLEML i XZ DUZLEMI
= XZ DUZLEM! 5

G19 = YZ DUZLEMI \ -

~-::\ X DUZLEM

=

G20 = INCH BIRIM SECIMI
G21 = METRIK BIRIM SECIMi

Bu iki kodun da diger kodlardan ayn olarak program baslangicinda koordnat sistemi
belirtilmeden evvel bir tek basina blokta belirtilmes: gerekir. G20 ve G21 secinu
sadece lineer eksenler 1¢in gecerlidir, doner eksenlerde gecerh degildar.

In¢ metrnik doniisiimil sonrasi asagida belirtlen degerlerde de degmsiklik vapilmasi
gerekir.

F kodu 1le venlen ilerleme hiz:
¢ Pozisyon komutlan
o [s parcas: sifir noktasi telafilen
* Takim boyv ve yvancap kompanzasyon degerlen
o Tamburdaki dlcek binmi
e Artimsal ilerlemedeks hareket mesafes:
* Bazi parametreler
G20 ve G21 kodlan arasinda program icmmde kesmhikle gecis vapilmamalidir.
Sistemler arasinda gecis vapildiginda ilk kullamilan G28 sifira gonderme kodunda
sifira génderme isleminin en disilkk hizda yerine getirilmes: gerekir. Ing ve metnk
sistem arasindaki doniisiim program yerine parametreler vasitasiyla daha emmiyetl
olarak vapilabalir.

Tezgahin agildiga durumda hang: sistemun gecerh oldugu parametreler vasitasivla
avarlanabilmektedir.

G28 VE G30 = 2.VE 3.EVE GIT NOKTALARI G28~G30 X....Y...Z...A....B..C....

IKI AYRI ILAVE EV POZISYONUNA AIT BILGILER 5161~5166=G28 VE 5181~5186=G30 PARAMETRELERINDE
MUHAFAZA EDILIRLER.

BU KOMUT GELDiGINDE KIZAKLAR EV NOKTASINA GiDERLER.
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G38.2 PROBLAMA G38.2X...Y...Z...A...B...C...

GO1 KOMUTUNUN AYNISIDIR. PROB TEMAS ETTIGINDE FiZiKSEL iSLEM DURDURULUR VE BIiR SONRAKI SATIRA
GECILIR. PROBUN TEMAS ETTiGI ANDAKI KOORDINAT BILGILERI ILGILI PARAMETRELERE AKTARILIR.
KULLANICILAR BU PARAMETRELERIN ICINDEKi DEGERLERLE MATEMATIK ISLEM YAPARAK ISTEDIKLERI SONUGLARA
ULASABILIRLER. ( 3D OLCME, 2D OLCME,V.S..)

'‘«—— PROB SiNYALI GELDI

_ PROB SiNYALI OLMADAN
TAKIM YOLU

200 S

‘. PROB SiNYALI GELDIKTEN
SONRAKI TAKIM YOLU

start
point

BASLANGIC
NOKTASI

!
10.0 200 £

GO1 iLE KULLANIM G38.2 ILE KULLANIM

G40 = TAKIM UCU TELAFISI IPTAL _
G41 = SAGDAN TAKIM UCU TELAFisi
G42 = SOLDAN TAKIM UCU TELAFisi

G40= TAKIM UCU TELAFISI IPTAL
G41= SAGDAN TAKIM UCU TELAFISI
G42= SOLDAN TAKIM UCU TELAFISI

G41 VEYA G42 PROGRAMLANAN KONTURUN TAKIM UCUNA GORE YOL ALMASINI SAGLAR.

/ L J \
|
|
is PARCASI I
|
!
/
i
TAKIMIN
L TAKIM RADYUSU L MERKEZ
YOLU
MOT: TAKIM OFSETIMNE TAKIM CAPT
GIRILIR, FAKAT TAKIM YOLU MERKEZI PRDGRAMLRHHIﬁ
TAKIM YART CAPI OLARAK HESAPLANIR., TAKIM YOLU
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TAKIM BOYU TELAFISI G43, G43.1, G43 H...., G49

GLUNCEL TAKIM PROGRAMLANMIS TAKIM

\ \

—— TAKIM BOYU KAYDIRMASI

G43 = IS MILINE TAKILI OLAN TAKIM IGIN BOY T_EI__AFiSi
G43 H..... = TAKIM TABLOSUNDAN TAKIM BOYU TELAFISI
G43.1 K... = KOMUT ILE TAKIM BOYU TELAFISI

G49 = TAKIM BOYU TELAFISI IPTAL

G50/G51 OLCEKLEME

G50= OLCEKLEME IPTAL
G51P..I1...]... TEK FORMLU OLCEKLEME. P=0OLCEKLEME KATSAYISI

G51 X...Y..I..J... COK FORMLU OLCEKLEME YAY YOK,
X= X KOORDINATI ICIN OLCEKLEME KATSAYISI
Y=Y KOORDINATI ICiIN OLCEKLEME KATSAYISI

I= X ICIN OLCEKLEME NOKTASI

J= Y ICIN OLCEKLEME NOKTASI

OLCEKLEMENIN MERKEZ VE

X
N /" BASLANGIG NOKTAST
L -

W '
©) = (4)
_________________ v
i
Fo 1
5 N
o L
. i e
OLCEKLEMESTZ ™ OLCEKLEME LE - DLCEKLEME DLMAKSIZIN
S0ON NDETA TAKIM HAREKETI TAEKIV HAREKETI

KATSAYT=2

=
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G53= MAKINA KOORDINAT SISTEMI SECIMI GS3 X...X....2.....A.....

BU KOMUT ISLETILDIGINDE, KOORDINAT SISTEMI SADECE BIR SATIR ICIN MAKINA KOORDINAT SISTEMI OLARAK
SET EDILIR.

X= X EKSENI ICIN KOORDINAT DEI‘.:SERT
Y=Y EKSENI ICIN KOORDINAT DEGERI
Z= Z EKSENI ICIN KOORDINAT DEGERI
A= A EKSENI IGIN KOORDINAT DEGERI

ORNEK:

G53 X0.0 Y0.0 Z0.0 A0.0 (TAKIM MAKINA SIFIR NOKTASINA GIDER)

G61=GERGEK POZISYONLAMA MODU G61 .
G64 = HIZLI VE YUMUSAK HAREKET ALGORITMASI G64 P...Q....R....F....

G61=
G64=
G64 P...
G64 Q..
G64 R...
G64 F...

G68 = KOORDINAT SISTEMINI XY DUZLEMINDE ACISAL DONDURME G68 R...X...Y...
G69 = G68 IPTAL

R= DONDURME ACISI (+ VE — DONDURME YONUNU BELIRLER)
X...Y....= DONDURME NOKTASININ KOORDINATLARI

DUnvolrME MERKEZE = XY
pinDORME ACISTI = R

piinplRME ACIST LY

DONDURME MERKEZ]

(]

G80 = DELIK DELME DONGUSU IPTAL
G81~G89 =DELIK DELME DONGUSU
G73~G74 = DELIK DELME DONGUSU

G81 X...
G82 X..
G83 X...
G73 X...
G84 X..
G74 X...
G85 X...
G86 X..
G87 X..
G88 X...
G89 X...

oo

<<XXX<X<K<K<x=<x=<
NN N NNNNN NN
>>>>>>>>>>>
PETDITDDII D DD
NoDDNDNOOODD
mommmmE DD
siniaiaiaind ol el nl

SicEaing
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G90 = MUTLAK KOORDINAT SISTEMI

. : . X0

BU POZISYONLAMA SEKLINDE NOKTA PARCANIN SIFIR P ]
NOKTASINA GORE BELIRLENIR. Ne—20
HER NOKTA PARCANIN SIFIR NOKTASINA OLAN UZAKLIGI J

ILE TANIMLANMAKTADIR =

TiIM POZISYONLAR PARCA SIFIRINA
GORE OLCULENDIRILMISTIR

G91 = EKLEMELI KOORDINAT SISTEMI

4.EKLEME
BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BIiR ONCEKI SEaes
BASLANGIC NOKTASINA GORE BELIRLENIR. '

2.EKLEME
BIR SONRAKI NOKTANIN BASLANGIG NOKTASI BIR 1 EKLEME

ONCEKI NOKTADIR.

i s

ORIJINAL NOKTA —/

IS PARCASI SIFIRLAMA KOMUTU G92, G92.1 G92.2, G92.3

G92 = TAKIMIN BULUNDUGU YERDEKI i$ PARCASI KOORDINATLARINI SIFIRLAR. MAK. KOORD. KENDI
PARAMETRELERI (5211~5216) VE PENCERESINE KAYDEDER

G92.1= PARAMETRE VE PENCERE ICINDEKI DEGERLERI SIFIRLAR

G92.2= EKLEMELERI (OFSETLERI) SILER

G92.3= VAR OLAN DEGERLERE EKLEME YAPAR (OFSET VERIR)

G93=TOPLAM MESAFENIN ZAMANA BAGLI ILERLEMESI

ILERLEME HIZI 1/F DAKIKA OLARAK HAREKETI TAMAMLATIR.

ORNEGIN F= 6 mm/dakika OLSUN.

1dakika /6 = 60 sn/6 = 10 saniye OLUR. YANI TOPLAM HAREKET BOYU 10 SANIiYE ICINDE TAMAMLANACAK BIiR
ILERLEME HIZINDA YAPILIR

10 SANIYE ICINDE TAMAMLAMAK ISTEDIGIMIZ, BOYUNUN HESABA KATILMAYACAGI BIR HAREKETIMiZ OLSUN. BU
HAREKET ICIN F DEGERINI NASIL BULURUZ ?

10 = 1 dakika / F  F= 1 dakika /10 = 60 saniye/10 = 10 SANIYE
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G94 = DAKIKADAKI ILERLEME G94 F......

BU KOMUT iLERL!EMENiN ZAMANA BAGLI OLARAK
YAPILMASINI SAGLAR

Dakikadaki ilerleme miktan
mmidak
-

G95 = DEVIRDEKI ILERLEME G95 F......

BU KOMUT ILERLEMENIN IS MILININ DEVIRINE BAGLI
OLARAK YAPILMASINI SAGLAR

I
Ly

F % her i mili devri igin

EJ

ilerleme miktan
mm/devir
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BOLUM-7 =M KOMUTLARI

KOD ACIKLAMA _
MO PROGRAM M0/M01 YAZILI KOMUTA GELINCE PARCA
MO0 BURADA DURUR VE DUR LAMBASINI YAKARAK
PROGRAMI
%12
BEKLER. MR N
N ..
r’@ P
BASLA BUTONUNA EEEEZEBASILINCA
PROGRAM KALDIGI YERDEN ISLEMEYE DEVAM P
EDER.
M1 ISTEGE BAGLI DURMA
M01 OTOMATIK MODDA m1Stop KUTUCUGU
ISARETLENMISSE VE PARGA PROGRAMI “‘i? - E;E: )
ICINDE M1/M01 KOMUTU YAZILMISSA, — g % |r T
PROGRAM BURADA DURUR VE DUR LAMBASINI TcA M []Simiasyon
ArcF :5';"‘; [lczs [zl RT grafik
@ m (=] [e3 [ I+izh oynatm
YAKARAK BEKLER. M=
| m
BASLA BUTONUNA EEEZNBASILINCA PROGRAMI
PROGRAM KALDIGI YERDEN ISLEMEYE DEVAM 012
EDER. N
N ..
N :
.-~ % N .. MO1
BASLA i I N
M2 PROGRAM BITTI V
M02 BU KOMUTA ULASILDIGINDA PARGA %50
PROGRAMI BITER. : -
PROGRAM BASA ALINMAZ. ingh
N..
N ..MO02
PROGRAMI BASA ALMAK ICIN  Fs
BUTONUNA BASMAK GEREKLIDIR.
M3 IS MILINI SAAT YONUNDE DONDUR.
M03
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KOD ACIKLAMA
M4 IS MILINI SAATIN AKST YONUNDE DONDUR.
M04
M5 IS MILINI DURDURUR.
M05 _
M6 TARETTEKI TAKIMI YER DEGISTIRIR.
M06 MUTLAKA TAKIM NUMARASI ILE YAZMAK -
GEREKIR | m
M6 T2 % M06 R
— LY
j Tl_ :
M7 SU/HAVA/SPREY AC
M07
M8 SU AC
M08
MO7 MO8
M9 M7 VE M8 IPTAL
M09
M30 PROGRAM SON
IS MiLi DUR %50
M7 VE M8 IPTAL : -
PROGRAM BASA AL 5
N..
N..M30
M48 ILERLEME VE DEVIR ASIMINI AKTIF EDER. 0-300% 0-300%
— 11 AVAVAVAVAVAN
IS MILE  ILERLEME
M49 ILERLEME VE DEVIR ASIMINI PASIF EDER. 100% 100%

(o

IS MILI

{8

ILERLEME
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M60

M30 GIBIDIR.

M54 ISTENEN CIKISI ACAR M54 P1
KART UZERINDE BELIRTILEN 1 NOLU CIKIS ACILIR
M55 ISTENEN CIKISI KAPATIR M55 P1
KART UZERINDE BELIRTILEN 1 NOLU CIKIS KAPATILIR
M56 ISTENEN GIRISTEN SINYAL OKUNUR. M56 P3
BU SINYAL #5399 REGISTERINA KAYDEDILIR. | KART UZERINDEKI 3 NOLU GIRIS OKUNUR
M80 SURUCULER ENABLE SURUCULERI ACAR
M81 SURUCULER DISABLE SURUCULERI KAPATIR
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