11 MAYIS 2016 ORMAN MAKINE YAYINLARI

PC Based CNC Control

TORNA
CNC PROGRAMLAMA
VE
OPERATOR EL
KITABI

MURAT ORMAN



BOLUM-1 = GENEL KAVRAMLAR

KIZAKLARIN YONU VE ISARETI

KIZAKLAR YANDA GOSTERILDIGI GIBI ADLANDIRILIR VE
YONLENDIRILIRLER.

X EKSENI

TORNA SISTEMINDE TARETIN % X+
ONDE VEYA ARKADA OLUSUNA E 4 L 4
GORE X EKSENI ISARET AYNA PARCA SIFIRI(X0,20) | | pyna PARCA SIFIRI (X0,20)
DEGISTIRIR. PARGA SIFIRI ISE z 4 >z z< &P >
GENELLIKLE SEKILDE
GOSTERILDIGI GIBIDIR. v Y

X+ X-

TARET ONDE TARET ARKADA

KARTEZYEN KOORDINAT SISTEMI

BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA IKI EKSENIN
TANIMLADIGI ALAN IGINDE BELIRLENIR.

X

]

POLAR KOORDINAT SISTEMI

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

POZISYON

ORiJIN




MUTLAK POZISYONLAMA

BU POZISYONLAMA SEKLINDE NOKTA PARGANIN SIFIR PARGA SIFIRI \fo
NOKTASINA GORE BELIRLENIR. | 70
HER NOKTA PARGANIN SIFIR NOKTASINA OLAN UZAKLIGI

ILE TANIMLANMAKTADIR o

TUM POZISYONLAR PARCA SIFIRINA
GORE OLCULENDIRILMISTIR

EKLEMELI POZISYONLAMA

_ _ _ o _ : 4.EKLEME
BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BIR ONCEKi
BASLANGIC NOKTASINA GORE BELIRLENIR. r 3.EKLEME
. . . 2.EKLEME
BIR SONRAKI NOKTANIN BASLANGIC NOKTASI BIR
ONCEKI NOKTADIR. 1.EKLEME

ORIJINAL NOKTA —/

CAPA VEYA YARICAPA GORE PROGRAMLAMA

EDING KONTROL SISTEMINDE is PARCASI

PROGRAMLANIRKEN CAP VEYA YARIGAP KULLANILABILIR ]
BU SEGIM PARAMETRELERLE YAPILABILIR. R3 Ro i
BU KITAPTAKI TUM ORNEKLER GAPA GOREDIR. | R ]
S SR 11 _ L __Di1-D2-D3--
R=YARICAP
D=CAP i




BOLUM-2 = CNC EKRAN GORUNTUSUNE AIT OZELLIKLER

..
B CNC V4.02,48A / 1600--SIMULATION C\Program Files (xBE)\CNC4.02\macro.cnc /

2 . : ry
CNC ISPARCASI 2DCAM TAKIM DEGISKEN GIRIS/CIKIS SERVIS ILERLEMEHESABI PARAMETRE = G/M KODLARI

|
[u]

x

T TS ROOFDINATLART
_TO G4 Hxx Similasyon Mody *#* MAKINA KOORDINATLART

X 0.000

P Y 0.000
M8 I L]
E 1
v .
; 2.BOLGE Sz  0.000
HaridHata M

GPI0 M

Prop []

Ev-X L[]

BY O flerleme/Devir | GM kodlan  Sire

Ev-Z [

S F 0 100 100%
BB L S 0 0 100%
Home-c  [] —_— |

= G18 G40 G21 G90 G4 G54 G49 G GE4PO.1 G97 G50 GO T0
@ 'Yon tuglari1 ile eksenleri hareket ettirebilirsiniz
) |n: Info Knversion =TRVIALBULDINLO e .
I 5 is is file macro.cnc version
EDS. ‘H I (Csbls - SIMEAHON 5 o 0000003 ;* It is automatically loaded
|08:31:14 Info ¥&n tuslar ile eksenleri hareket ettirebilirsiniz 0000004/ ; * Customize this file yourself i
0000005 | ;* It contains:
= 2 = | = [ ®91 ] > | =
— A A
RESET j j . , %E € ocpfll 405w -~ .
= AUTO moi WlimACHNE v v \ 1 B Ol GE
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7 F8 F9 F10 Fi1 Fi2 -

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




1.BOLGENIN ACIKLAMASI

)
m
i
m
-

-
[y

RESET
KONTROL SISTEMINI BASA ALIR. ISLEMLERI SONLANDIRIR.

F2

EVE GIT ] _
KIZAKLARI EVE GONDERIR

F3

IS PARCASI SIFIRLA
IS PARCASININ SIFIR NOKTASINI SECER.

J

b
iz
=
o

F4

OTOMATIK o
PARGA PROGRAMINI ISLETIR.

EKRANKLAVYESf -
WINDOWS ISLETIM SISTEMI ICINDEKI SANAL KLAVYEYI CAGIRIR

MDI
TEK SATIRLIK KOMUTLARI ISLETIR.

=5 B [B

2

CHINE

n
=

EKRAN BUTONLARI
EKRANDAKI BUTONLARA ULASIR

GRAFIK ISLEMLERI _
GRAFIK EKRANDAKI ISLEMLERI YAPAN EKRAN BUTONLARINA ULASIR.

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

A0 . . .
v HAREKET ICIN GEREKLI BUTONLARINA ULASIR
F9 _
ry YON BUTONLARI / JOGPAD
1#3(5‘} KOLAY KULLANIM ICIN HAZIRLANMIS KIZAK HAREKET BUTONLARINA ULASIR.
v
F10

Fll

KULLANICI-1 o
MAKRO PROGRAMLAR BURADAN ISLETILIR. MAX10 ADET

0

KULLANICI-2 o
MAKRO PROGRAMLAR BURADAN ISLETILIR. MAX10 ADET




2.BOLGENIN ACIKLAMASI

GRAFiK T0 G495 ***x Simi]éasyon Madu *hk
EKRAN
EKRAN
BUTONLARI
M7
BILGI Adldur  m
LAMBALARI
HaricHata Ml
GPIC W
Prop [
Ev-X [
Ev-¥ [
Ev-Z [
Ev-A [
Ev-B [
Home-c [ ]
SURUCULERI
BILGI _
PENCERESI

0g:31:14 Info Kin version = TRIVIAL BUILD-IM 1.0
03:31:14 Info CPU State = SIMULATION
03:31:14 Info Yin tuslar ile eksenleri hareket ettirebilirsiniz




IS PARCASI

SIFIRLAMA
BUTONLARI
KOORDINAT MAKINA KOORDINATLARI 15 KOORDINATLARI
GOSTERIMI () ()()()
X .
Z 0.000
A 0.000
TUM
KIZAK_LAR
EVE GIT
BUTONU
:IRL(:EC;RAM . Hlerleme/Devir  GM Kodlan  Siire
PENCEREST F 0 100 100%
S 0 0 100%
GUNCEL
KOMUT I G118 G40 G211 GI GI4 G4 G49 GIY GE4PD. 1 GIT G30 GO TD
PENCERESI
AKTIF [ ]
PARCA 0000002(;* This 15 file macro.cnc version
PROGRAMI 0000003 | ;* It 1s automatically loaded
P - 0000004 | ;* Customize this file yvourself 11
GOSTERIM. 0000005 | ;* It contains:
PENCERESI

< | F [ 491 | =

¥




3.BOLGENIN ACIKLAMASI

CNE CNC ISLEMLERINI SECER

iS PARCAST 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
GIRIS/CIKIS 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

EVE GIT E
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o
m
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S1S1616]

oz
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X KIZAGINI EVE GONDERIR

P

-
L

Y KIZAGINI EVE GONDERIR

P

-
Y

Z KIZAGINI EVE GONDERIR

>

-n
(53]

A KIZAGINI EVE GONDERIR

2y

-n
La)]

B KIZAGINI EVE GONDERIR

Lo

-
|

C KIZAGINI EVE GONDERIR




GONDERIR.

ONCE X KIZAGINI IS PARCASI SIFIRINA, DAHA SONRA X VE Y EKSENINI iS PARCASI SIFIRINA

P

Fi0

G28 POZISYONUNA GONDERIR.

SEKMESI ICINDE BULUNUR.

BU BUTONA BASILDIGINDA KIZAKLAR BURAYA YAZILAN KOORDINAT DEGERINE GIDER.

dv

Fi1

G30 POZISYONUNA GONDERIR

SEKMEST ICINDE BULUNUR. _ o
BU BUTONA BASILDIGINDA KIZAKLAR BURAYA YAZILAN KOORDINAT DEGERINE GIDER.

G28 VE G30

POZISYONU

3.BOLGEDEKI BIghEN
BULUNDUGU BOLGEYI GORUN.

— G28 Pozisyonu—

¥ | 0.000 #5161
y | 0.000 #5162
Z | 0.000 #5163
A | 0.000 #5164
B | 0.000 #5165

C |0.000 #5166

— G30 Pozisyonu—

¥ | 0.000 #5181
y | 0.000 #5182
Z | 0.000 #5183
A | 0.000 #5184
B | 0.000 #5185

C | 0.000 #5186

Mewcut pozisyonu
kur

Mewcut pozisyonu
kur

[DEGISKEN | SEKMESINE GIRIN. EKRANA GELEN GORUNTU ICINDE G28 VE G30 POZISYONUN

IS PARGASI SIFIRLA

F3
F1 F2 F3 F4 FS Fé F7 F8

ZERO

F12

Fa

X EKSENINDE IS PARCASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

F3

Y EKSENINDE IS PARGASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.

F4

Z EKSENINDE IS PARCASI SIFIR NOKTASINI BELIRLER.




A EKSENINDE IS PARCASI 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 I$ PARCASI ICIN KULLANILIR.

2) >)

AUTO

OTOMATIK OTO.

F1

mistop [ ] [ Tek
MCA [ []satr s

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

- &3 [ ] Hizh oynatm

F4
- . 5 1My
RESET| "C> - *® @ EJ F- i F+ il W Bs)
LoaD WMllreoraw il START EDIT GOTO - el oo™
F2 F3 F4 F5 Fs& F7 Fa F10 F11 F12

IS PARCASI PROGRAMINI YUKLER. BU BUTONA KLIKLENDIGINDE PARGA PROGRAMININ NEREDE
OLDUGUNU SORAN BIR PENCERE EKRANA GELIR

Ag X
" <« Program Dosyalan (x86) » CNC4.02 » v O Ara: CNC4.02 pel
F2
Dizenle = Yeni klasar BE + [ o
CNCA.02 & backup LOGO
backup cncapi logos
cncapi cnc-jobs Ct_Examplell
cnc-jobs dialogPictures u Macro.cne

dialogPictures drivers [ ] macro_default.cne

ExampleGetABSPositionDLL U macro_kress_toolchanger.cne

drivers 3 = :
ExampleKinsDLL | | macro_manual_tc_with_measu
ExampleGetABSPositionDLL »
html | | user_macro.cnc
ExampleKinsDLL icons
html icons_120dpi
icons icons_old
icons_120dpi IKON
icons_old logging
[N e & L
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

EKRAMI
YEMILE

o)

START

F4

EKRANDAKI GORUNTUYU YENILER.

IKI ISLEVLIDIR.

F4 = PARCA PROGRAMINI CALISTIR

4 = PARGA PROGRAMINI DURDUR.

F5

PARCA PROGRAMINI BASA ALIR

>

Fo

YAZ
bUZELT

=

GOTOD

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

E

ISTENEN SATIRA GIT. i}
PROGRAM ICINDE ISTENEN SATIRDAN BASLAMAYI SAGLAR.

PROGRAMI DURDURURSANIZ, EKRANA GELEN MENUDE PROGRAMIN DURDUGU
SATIRI GORURSUNUZ.

ARA

SatriMo

Satir Kaydet

Satira qit

BU DURUMDA SATIRI KAYDEDIP ,CAGIR_ABiLiRSiNiZ. SATIR NO _iC_iN_E BIR SAYI
YAZIP ARA DEDIGINIZDE PROGRAMDAKI SATIR NUMARASINA GIDILIR VE
ASAGIDAKI GORUNTU EKRANA GELIR.
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£ mnm

X »ne

Me T1
X 42.833
Y 0. 000
Z 2.000
A —0.250
B 0. 000
C 0. 000

ME

M7

100

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

S=DEVIR YOK,

M8=SU KAPALI

X 42.833 = X POZISYONU BU SATIRDA CALISMAYA UYGUN DEGIL.

Z 2.000 = 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 AGILIR

F4  BUTONUNA BASINCA PROGRAM 45.SATIRDAN iTIBAREN CALISMAYA
BASLAR.

ILERLEMEYI ARTTIRIR VEYA AZALTIR.

NESTING FONKSIYONU (FREZE)

mistop [ ] [ Tek
MCA [ []satr s

Tca H Similasyon
ArcF%  [Tgos Hizh RT grafik

- []&30 [ ] Hizh oynatim

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.

12




F5

ELAVYE

EKRAN KLAVYESI

BUTONA BASILDIGINDA EKRANA WINDOWS ISLETIM SISTEMI TARAFINDAN HAZIRLANAN EKRAN KLAVYESI GELIR

Sekme Q W

Caps
Shift

Fn Ctrl

Atgr Ctrl < WV

Home
End
Insert

Shift Del PrtScn

> E Secenekler

PgUp
PgDn
Pause
Scrlk

Yardim

Gezinti

Yukan Tasi

Asadi Tasl

Silinerek

Fo

MDI

TEK SATIRLIK PROGRAMLARI ISLETMEK ICIN KULLANILIR. BUTONA BASILDIGINDA EKRANA GELEN KUTUCUGA BIiR

KOMUT GIRELIM.
MD| x

MDI>G91 GO X-10.

X KIZAGI NEGATIF YONDE HAREKET EDER VE DURUR.

VE ENTER ¢

+«— enter

DAHA ONCE BU KUTUCUGA YAZILMIS OLAN KOMUTLAR HAFIZADA TUTULUR. GERI GAGIRMAK IGIN

TUSLARINI KULLANIN.

13




M

MACHIMNE

F7

KOMUT
. . ISLEMI
KOMUT ISLEMI (EKRAN BUTONLARI)

.

DRIVERS
F2

f,-l-a =Y. ¥ S- |l s+
L0 M8 w B . o
F4 F5 F& Fg F10

F12

F1 F3 F7
' SURUCULERI ENABLE YAPAR
F2
4 -
3 IS MiLINi DONDURUR.
F3
W | IS MILINI AKSI YONDE CALISTIRIR.
__F4
o | =
M8 SUYU ACAR KAPATIR ,
_ FS
BN | SPREY ACAR KAPATIR ( DIiK TORNA-YOK)
F&
1 NOLU CIKISI AGAR (DiK TORNA-YOK)
AUX
F7
E IS MILI DEVIRINI AZALTIR
F9
IS MILi DEVIRINI COGALTIR.
S+
| —
F10

14



GRAFIK ISLEMLERI

== [ - s
- 'S

+ CLEAR Ml REDRAW
F& F7 ] Fg F10 F11 F12

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

Hizh RT grafik
[ ]Hizh oynat

EKRANDAKI GORUNTUYU 2D/3D SECER

EKRANDAKI GORUNTUYU TASIR

GORUNTUYU KUGULTUR.

GORUNTUYU BUYULTUR

GORUNTUYU EKRANA UYDURUR

mg

CLEAR

F10

TAKIM YOLLARINI SILER

-
-

REDRAW

Fii

EKRANI TEMIZLER

PAN: oklar +5ayfa yukan+sayfa asadi
Danddr: Ctrl

Hizll BT grafik
[ Hizh oynat

15




EL TEKERI VE KLAVYE BUTONLARI /JOG

RESET

KLAVYE
ADIM g _
sEcEmt BILGI PENCEREST

FY FY Fy Yy
oo [l 'o> =

F4 F5 F& F7 F& [ F10 Fii Fi2

1500.0 JogFeed

EL TEKERI

FARE VEYA KLAVYE ILE EKRANDAN ADIM SECIN  F11

.. . . . .. ManuelMod
DURUM BILGI PENCERESINE SECILEN ADIMA AIT BILGI BASILIR.

KOORDINAT GOSTERIMINDE ILK EKSEN AKTIF OLUR.
MAKIMA KOORDINATLART IS KOORDINATLARI

1.962
-4.738
0.350
-0.750
0.231
c -0.400

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

EL TEKERI ILE KIZAGI HAREKET ETTIRIN.

16




KLAVYE

FARE VEYA KLAVYE ILE EKRANDAN ADIM SECIN

F7

.. . . . .. 1 ManuelMod -
DURUM BILGI PENCERESINE SECILEN ADIMA AIT BILGI BASILIR.

KIZAKLAR KLAVYEDEKI BUTONLARA BASARAK HAREKET ETTIRILIR.

enter

17




MDI SECIMI ILE

J)

3.BOLUMDEN

MDD

F& BUTONUNA BASIN.

EKRANA GELEN KUTU IGINE G91 GO0 X-10. YAZIN

MDI

X

MDI>G91 GO X-10.

+— enter

VE ENTER ¢

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

KIZAK HIZI

ASAGIDAKI METOTLARLA AYARLANABILIR

[ S ||
Fa F10

ILERLEME
POTANSIYOMETRESI
A%
ILERLEME
OTOMATIK MOD

ICINDEKI EKRAN
BUTONLARI ILE

ctrl

shift

KLAVYE KISA
e | —— YOLLARI iLE

+ t! + P yavasia

18




A
YON BUTONLARI / JOGPAD Rif:lV

Jog Pad

YON
BUTONLART

€

i+~ ]2]]

DURUM |
PENCERESI

=
dcontp

h 4

\

A | |
v v v v

= - ADIM SECIM -
SUREKLT HAREKET S LR AR ISTENEN MESAFE
SECIM BUTONU ADIM SECIM BUTONU
VE PEMCEREST
dconthp
BUTONUNA BASIN.
. Sirekii . i} .
DURUM PENCERESINDE "= | OLDUGUNU GOZLEMLEYIN

SUREKLI HAREKET

KIZAK HIZINI

EKRAN POTUNU FARE ILE HAREKET ETTIREREK ISTEDIGINiZ DEGERE TASIYIN

D DOD0

€ N

MO0

BUTONLARINA BASARAK KIZAGI HAREKET ETTIRIN.
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SINIRLI KESIK HAREKET

A A A | A |
: | ‘.D . ﬂl’
= Yy LY LASS BUTONLARINDAN BIRiNE BASIN

KIZAK HIZINI

EKRAN POTUNU FARE iLE HAREKET ETTIREREK ISTEDIGINiZ DEGERE TASIYIN

B OO0B

€ N

N OO0

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.

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

B OO03

3 E
B COOAQ

BUTONA HER BASILDIGINDA YAZILAN MiKTAR KADAR GIDER VE DURUR.

DIKKAT BU ISLEM SECILDIGINDE JOGPAD UZERINDE ASAGIDAKI SEKIL BELIRIR.

Koordinat sistemini kaydir [

x [0 |
v [0 |
2 [aom0 |

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
MACHINE
3.BOLUMDEN F7  BUTONUNA BASIN
ALT MENU CIKAN MENUDEKI ;

';'.I_J

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

MDI SECIMI ILE

J)

MDD

3.BOLUMDEN F6 BUTONUNA BASIN.

EKRANA GELEN KUTU IGINE M03 S125 YAZIN
MDI x

MDI=M03 s125|

+— enter

VE ENTER ¢ i

PROGRAM BILGI PENCERESINDE DURUMU IZLEYIN.

0 100 125%

125 125 100%

- e N 3
GUNCEL DEGER YAZILAN DEZER
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DEVIR

ASAGIDAKI METOTLARLA AYARLANABILIR

DEVIR .
POTANSIYOMETRESI

OTOMATIK MOD
ICINDEKI EKRAN
BUTONLARI ILE

KLAVYE KISA
YOLLARI ILE

KULLANICI-1 (MAKRO PROGRAMLAR)

F11
_ . . i . . - . . . T
RESET . 7 b
[ [ [ [ | = | | |
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7 F8 F9 F10 F11 F12

CAP TORNALAMA

KONIK (PAH) TORNALAMA

ALIN (YUZEY) TORNALAMA

RADYUS TORNALAMA

F2

0
F3

A
F4

i
F5

KULLANICI-2 (MAKRO PROGRAMLAR)

EL

F1

2
e[ [ >
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BOLUM-4 = 2.BOLGE ACIKLAMASI

T0 G49 ***x Simi]éasyon Modu ***

GRAFIK
EKRAN

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

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

EKRANDAKI GORUNTUYU TASIR

m GORUNTUYU KUCULTUR.

p GORUNTUYU BUYULTUR

GORUNTUYU EKRANA UYDURUR

TAKIM YOLLARINI SILER

mg

CLEAR

F10

EKRANI TEMIZLER

REDRAW

Fi1




EKRAN
BUTONLARI

i
-
b

F3

IS MILINI DONDURUR.

L)

Me

F3

SUYU ACAR KAPATIR

M7

Fo

SPREY ACAR KAPATIR

F7

1 NOLU CIKISI ACAR

Adldur  m
HariciHata Wl
GPIO
.. Prop L[]
BILGI Ev-X ||
LAMBALARI Bv-Y L]
Ev-Z [
Ev-A []
Ev-B []
Home-c [ ]
Acldur  ml MANTAR BUTONUN DURUMUNU GOSTERIR. KIRMIZI = ACIL DUR VAR
HaridHata W | HARICI HATA GIRISINE SINYAL GELDi. KIRMIZI = ALARM
GFIO m EK KART BAGLANTISI
Prop ] PROB SINYAL BILGISI
Ev-X L1 EVE GIT SWITCH BILGISI
Ev-Y [
Ev-Z2 []
Ev-A [
Ev-B ]
Home-c ||
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BOLUM-5 = TAKIM YONETIMI

TAKIM SAYFASINA GIRIS

3.BOLGEDEKI SEKMESINE BASILARAK TAKIM SAYFASINA GIRILIR.

Z0fset Delta ¥Ofset ¥Delta Cap Takom yand  Acklama
o | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2 MOTOOL
1 | 0.0000 0.,0000 0.0000 0.0000 1,0000 9 Tool number 1
2 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2.0000 9 Tool number 2
3 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 3.0000 9 Tool number 3
4 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 4,0000 9 Tool number 4
5 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 5.0000 9 Tool number 5
g | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 6.0000 9 Tool number &
7 | 0.0000 0.,0000 0.0000 0.0000 7.0000 9 Tool number 7
& | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 3.0000 9 Tool number 8
g | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9.0000 9 Tool number 9
10 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 10,0000 9 Tool number 10
11 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 11,0000 9 Tool number 11
12 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 12,0000 9 Tool number 12
13 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 13,0000 9 Tool number 13
14 | 0.0000 0.,0000 0.0000 0.0000 14,0000 9 Tool number 14
15 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 15,0000 9 Tool number 15
15 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 16,0000 9 Tool number 16
17 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 17.0000 9 Tool number 17
18 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 18,0000 9 Tool number 18
19 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 19,0000 9 Tool number 19
- -z Dedisiklikleri Kaydet

TOPLAM 99 ADET TAKIM TANIMLANABILIR.

SAYFA ILERI]

SAYFA GERI

TAKIM DEGISIKLIGINI HAFIZAYA KAYDET
Degisiklikeri Kaydet
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TAKIMLARIN SIFIRLANMASI

IS PARGASININ SIFIR NOKTASININ TAKIMLARCA TANITILMA ISLEMI ASAGIDAKI ASAMALARDAN OLUSUR

TAKIMLAR X SIFIRLAMA | Z SIFIRLAMA
REFERANS TAKIM | TO1 T01
DIGER TAKIM T02 T02
DIGER TAKIM T03 T03
DIGER TAKIM T04 T04

A- SIFIRLAMA ISLEMI ICIN HAZIRLIK

A1- ASAGIDAKI LISTEYI HAZIRLAYIN. LISTEYE TAKIM SAYINIZ KADAR SATIR EKLEYIN.

TAKIM NO | X MAKINA | Z MAKINA
T01 0.000 0.000

T02
T03
T04
T05

A2- TORNADA GENELLIKLE I$ PARGASININ SIFIR NOKTASI X IGIN AYNANIN MERKEZI Z IGIN I$ PARGASININ ON
YUZUDUR. ASAGIDAKI SEKILDE SIFIR NOKTASINI GORULDUGU SEKILDE BELIRLEYELIM.

is PARCASI
SIFIR MOKTASI

A3- KULLANACAGIMIZ TAKIMLAR ASAGIDAKI GIBI OLSUN

/ N

T 2 13

A4- E BUTONUNA BASARAK KIZAKLARI MAKINANIN SIFIR NOKTASINA GONDERELIM.
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| B- REFERANS TAKIMI SIFIRLAMA |

B1- MO06 TO1 KOMUTUNU ISLETIP T1 TAKIMINI CAGIRALIM. ( REFERANS TAKIM OLARAK SECiYORUZ I )
|

MDI=ME6 T1

| X EKSENINI SIFIRLAMA

B2- T1 TAKIMI iLE CAPIN UZERINDEN OLGMEYi SAGLAYACAK SEKILDE TALAS KALDIRIYORUZ.

TEMiZ CAPI OLCUYORUZ. (100 OLSUN)

X MAKINA KOORDIMNAT DEGERINI

X — 2 7 2 _ 006 LISTEYE KAYDEDIN

CAPA DDKUNARAK
TALAS KALDIRIN

MAKINA KOORDINATLARI {5 KOORDINATLARI

TAKIM NO | X MAKINA | Z MAKINA
TO1 272.006
T02
T03
T04
T05
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B3- FAREYI IS KOORDINAT GOSTERIMI UZERINDEKI X BOLUMUNE GETIRIP KLIKLEYIN

FAREYI BURAYA GETIRIP KLIKLEYIN

MAKINA KOORDINATLARI IS KOORDINATLARI

B4- EKRANA ASAGIDAKI GORUNTU GELECEKTIR. BURAYA TORNALAYARAK OLCTUGUNUZ DEGERI YAZIN VE OK.

oK Cancel

B5- GIRDIGINiZ DEGER EKRANDA i KOORDINAT GOSTERIMI PENCERESINE YAZILACAKTIR.

MAKINA KOORDINATLARI IS KOORDINATLARI

X 100.000

| Z EKSENINI SIFIRLAMA

B6-TAKIMI IS PARCASININ YUZEYINE DOKUNDURUN.

MAKINA KOORDINATLARI {5 KOORDINATLARI

Z MAKINA KOORDINAT
DEGERINI LISTEYE KAYDEDIN.

TAKIM NO | X MAKINA | Z MAKINA
T01 272.006 123.978

T02
T03
T04
T05




B7- FAREYI 1S KOORDINAT GOSTERIMI UZERINDEKI Z BOLUMUNE GETIRIP KLIKLEYIN

MAKINA KOORDIMATLARI IS KOORDINATLARI

FAREYT BURAYA KLIKLEYIN

B8- EKRANA ASAGIDAKI GORUNTU GELECEKTIR. BURAYA 0 YAZIN VE OK.

QK Cancel

B9- GIRDIGINiZ DEGER EKRANDA i KOORDINAT GOSTERIMI PENCERESINE YAZILACAKTIR.

MAKINA KOORDINATLARI 1§ KOORDINATLARI

V4 0.000

REFERANS TAKIM SIFIRLANDI !

| C- DIGER TAKIMI SIFIRLAMA

C1- MO06 T02 KOMUTUNU ISLETIP T2 TAKIMINI CAGIRALIM.

MDI>MH6 T1
MDI>M6 T2
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| X EKSENINI SIFIRLAMA

C2- T2 TAKIMI iLE CAPA DOKUNUN.

T2
CAPA
DOKUNUN

MAKIMA KOORDIMATLARI {5 KOORDINATLARI

X = :!_90 . 806 X MAKINA KOORDINAT

TAKIM NO | X MAKINA | Z MAKINA
T01 272.006 123.978
T02 190.806

T03

T04

T05

C3- 3.BOLGEDEKI SEKMESINE BASILARAK TAKIM SAYFASINA GIRIN.

DEGERINI LISTEYE KAYDEDIN.

7Ofset ZDelta X¥Ofset XDelta Cap Takam yéni  Acklama
o | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 g MNCTOOL
1 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 9 Tool number 1
2 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2.0000 9 Tool number 2
3 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 3.0000 9 Tool number 3

C4- TAKIM SAYFASINDA T1 TAKIM SATIRINDA ZOFSET VE XOFSET DEGERLERINI O YAPIN.

Z0fset ZDelta X¥Ofset ¥Delta Cap Takim yond  Agklama
o | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9 MNOTOOL
1 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 10000 9 Tool number 1

N

BU KUTULAR 0.000 OLMAK ZORUMDA !
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C5- TO1 X DEVCuiERiNDEN T02 X DEGERINI CIKARTIN. CIKAN SONUCU ISARETI iLE T02 SATIRINDA X OFSET
KUTUCUGUNA YAZIN.

TAKIM NO | X MAKINA
TO01 272.006
T02 190.806
TO03
T04
TO5
Z0fzet ZDelta ¥Ofset ¥Delta Cap Takim yoni  Agklama
g | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2 MOTOOL
1 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 9 Tool number 1
2 | 0,0000 0,0000 81.200 0,0000 2.0000 9 Tool number 2

272.006 -190.806 =[81.2]
(TO1 X ) - ( TO2 X) = TO2 XOFSET

| Z EKSENINI SIFIRLAMA

C6-TAKIMI 1S PARCASININ YUZEYINE DOKUNDURUN.

%

MAKINA KOORDINATLARI {5 KOORDINATLARI

Z MAKINA KOORDINAT

Z _I 1 4 7 . 9 3 8 DEGERINI LISTEYE KAYDEDIN

TAKIM NO | X MAKINA | Z MAKINA
T01 272.006 123.978
T02 190.806 147.978
T03

T04

T05
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C7-T01Z DEV(VSERiNDEN T02 Z DEGERINI CIKARTIN. GIKAN SONUCU iSARETI ILE T02 SATIRINDA Z OFSET
KUTUCUGUNA YAZIN.

TAKIM NO | Z MAKINA
T01 123.978
T02 147.978
T03
T04
TO5
Z0fzet ZDelta KOfset KDelta Cap Takim yinil  Agklama
o | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9 MOTOOL
1 | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1,0000 9 Toal number 1
2 | -24.000 || 0.0000 81.200 0.0000 2.0000 9 Tool number 2

123.978 - 147.978 =|24.DDD|

(T01 Z) - (TO2 Z) = TO2 ZOFSET

DIGER TAKIM ISLEMi GOSTERIMI

MAKINA KOORDINATLART 15 KODRDINATLART
[ T1 TAKIMI MAKINA
— KOORDINAT DEGERL

MAKINA KOORDINATLARI {5 KOORDINATLART

oot X -190.806
KOORDINAT DESERL - =

MAKINA KOORDINATLARI | [S KOORDINATLART

" T1 TAKIMI MAKINA
KOORDINAT DESERT

MAKINA KOORDINATLART | {5 KOORDINATLARI

z -147.938 |

T2 TAKIMI MAKINA
KOORDINAT DEGERL
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TAKIMLARA PASO VERILMESI

TAKIMLARA PASO TAKIM TABLOSUNDAKI ILGILI YERLERE YAZILAN SAYI KADAR VERILIR.
ARTI VE EKSI ISARET TAKIMIN HAREKET EDECEGI YONU GOSTERIR.

Z0fset ZDelta XOfset ¥Delta Cap Takam yinid  Acklama
o | 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 9 NOTOOL
1 | ©.0000 0,0000 0.0000 0.0000 1.0000 9 Tool number 1
2 | -24.000 D.DDEID £1.200 III.EIEI_FIEI 2,0000 9 Tool number 2
z EKEENI'I'é PASO X isENI'MDE PASO
VERME MIKTARI VERME MIKTART

TAKIM UCU TELAFISI

G41 VE G42 KULI__A_NILDI(VSINDA TAKIM YOLUNUN HESAPLANABILMES] IGIN TAKIM UG GAPI VE TAKIM YONUNUN
TAKIM SAYFASI ICINE YAZILMASI GEREKIR.

TAKIM YONUNE YAZILACAK OLAN SAYI TAKIM UCUNUN DURUSUNA GOREDIR.

T/
G- D
O\ B




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
Gi18 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 PARCASI 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
G9% 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

GO0 = HIZLI HAREKET

HER IKI EKSEN BIRLIKTE HAREKET
ETTIRILEBILIR.ILERLEME ILGILI PARAMETREDE YAZILI
OLDUGU MIKTARDA OLUR.

BU DURUMDA KOMUT SOYLE YAZILIR:

GO0 X60.0 Z3.0

P77 {/7
Y, B
g/’/ / |

‘fff.

'

G01 = DOGRUSAL INTERPOLASYON

2 EKSEN AYNI ANDA INTERPOLE EDILEREK HAREKET
ETTIRILEBILIR. TAKIM HER 2 EKSENDEDE VEKTORDEN
GECECEK SEKILDE HAREKET EDER. ILERLEME BU
SATIRDAN ONCE VEYA AYNI ANDA F.......ILE GIRILEBILIR.

GO0 X40.0 Z-30.0 F100.

¥ b
(o

T Bltis

ol

LBaslon oig
Mok tosi
O - 7

G02/G03 = DAIRESEL INTERPOLASYON G02/G03 X.... Y.....Z..... L.....K..... ( R.....)

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.

I VE K YERINE YAYIN YARI CAPI OLAN RYAZILABILIR.

Yp
¥ BITiS HOKTASIX,Z)
Q03 b,/
4
Z braglangig
GO‘E\ ,f'f naktasi
Xp K
G17

MERKEZ

YANDAKI ORNEK ICIN ASAGIDAKI SATIR YAZILIR.
G2X500Z300R500F

L

.'r__-

h o

hy I." [

VO
—

BASL ANGIC

i
Iy
L

+
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G04 = GECIKME ZAMANI G04 P...

GECIKME ZAMANI 0,01 SANIYE ILE 9999,990 SANIYE
ARASINDA AYARLANABILIR.

G10 = IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI (FREZE)

G10 L2 P... X...Z....

makina sihr noklasi
BU KOMUTLA MAKINA TABLASI UZERINDE 9 ®
ADET DEGISIK IS PARCASI SIFIRI .
TANIMLANABILIR. |
P HARFI KOORDINAT SISTEMINI TANIMLAR ls pargas: s parcas: Is parcas
ISTENDIGINDE KOORDINATLARDA koordinat sistemi 3 | - | KOPTFCITIEmE | | koordinetetstem
KOMUTLA DEGISIKLIK YAPILIR. _610P3 B 610 P1
656 G55 - 654 |
|
r )
1 . l Iy pargasi
is pargasi '8 parcam ) koordinat sistemi 4
koordinat sistemi 6 ""‘“’E?“&E‘%ﬂ“"ﬁ X G10 P4
610 P6 658 T 657
659
G20 = INCH KULLANIMI e
II!|III|III|III|III
Pouces 1 2
G21 = MM KULLANIMI |||n|1|n|1|1|||||||||||||||||||||||||r|||1||||||
10 20 30 40
m
oo o L
G28 = PARK 1 DONUS G28
G30 = PARK 2 DONUS G30
G33 = TEK GECISLI DIS CEKME G33 X...Y...Z..K....

BU KOMUTLA TAKIM IS MILININ DONUSUNE SENKRON
OLARAK PARCA UZERINE DIS CEKER.

X=X EKSEN_iNDE SON NOKTA
Z= Z EKSENINDE SON NOKTA
K= HATVE

— <
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G33.1 = KILAVUZLA DIS CEKME G33.1 Z..K....

BU KOMUTLA TAKIM I$ MILININ DONUSUNE SENKRON

OLARAK PARCA UZERINE Di$ CEKER. _
HEDEFE VARILINCA AYNA GERT DONERKEN KIZAK GERI
GIDER.

\\\jx

x
e

X= X EKSENINDE SON NOKTA

Z= Z EKSENINDE SON NOKTA

K= HATVE \

F.. .
e o |me—— o DONU.

GERT DONUS YONU
YONU P
NOKTASI

G38.2 = PROB KULLANIMI G38.2 X...Y....Z...A....

GO1 ILE AYNIDIR.

CNC YE PROB UZERINDEN BIR SINYAL GIRISI
GELDIGINDE BU SATIR SONA ERDIRILIR, DIGER SATIRA
GECILIR.

.:

G41 = SOLDAN TAKIM UCU TELAFiSI G41
ISLENECEK
PROFIL
v
TAKIM o .
YOoLU
SOLDAN
TELAFT
G41 = SOLDAN TAKIM UCU TELAFiSI G42

SAGDAN
TELAFL

ISLENECEK
PROFIL
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G40= TAKIM UCU TELAFISI IPTAL G40

TAKIM
MERKEZL

Piny

- |

TEORIK
KESME NOKTASI

G43= TAKIM BOYU OFSETI G43

CAGIRILAN TAKIMIN ADRESINDEKI SATIRDAN BOY

TELAFISI YAPILIR.

G43.H= TAKIM BOYU OFSETI G43 H... (FREZE)

TAKIM TABLOSUNDAN SECILEN SATIRDAN BOY TELAFISI

YAPILIR.

G43.1= DINAMIK TAKIM BOYU OFSETI G43 .11....K.... (FREZE)

KOMUT IGINDEN BOY TELAFISI YAPILIR.
I=X OFSETI (TORNA)
K=Z OFSET (TORNA VE FREZE)

G49= TAKIM BOYU OFSETI IPTAL G49

G51= BUYULT/KUCULT G51 P...I...J.... / G51 X...Y....I....J...

TEK OLGEKLENDIRME G51 P...I...]...
P= OLCEKLEME KATSAYI

I= X OLGEKLEME NOKTASI

J=Y OLGEKLEME NOKTASI

BAGIMSIZ OLCEKLENDIRME G51 X..Y...I..J...
X= OLCEKLEME KATSAYISI

Y=OLCEKLEME KATSAYISI

I= X OLCEKLEME NOKTASI

J=Y OLCEKLEME NOKTASI X

G53= MAKINA KOORDINAT SISTEMI SECIMi G53 G90 GO

MAKINA KOORDINAT SISTEMINDE KIZAK HAREKET
ETTIRILIR.

G54-G59.3 = IS PARCASI MAKINA KOORDINAT SiSTEMI SECIMI (FREZE)




G61 = SUREKLI OLAN TAM HAREKET KONTROLU G61 X...Z...

Takim
HER HAREKETIN SONUNDA , KESIN DURMA KONTROL
EDILiR. HAREKET SONUNDA MUTLAK DURMA ~ —
GERGEKLESIR. L /
TAKIM ILERLEMESI ANI OLARAK DEGISTIGINDE s =

MAKINADAKI SOKLARIN HAFIFLETILMESI VE KOSE
ISLEME SIRASINDA YUVARLATILMALARDAN KORUNMAK
ICIN MAKINANIN iLK HAREKETIN SONUNDA HAREKETINI
YAVASLATIP DURDUKTAN SONRA POZISYONLAMA
ARALIGI KONTROL EDILIP, BIR SONRAKI HAREKETE
BURADAN GECILMESI GEREKIR. TAM DURMA KOMUTU
BU AMAGLA KULLANILMALIDIR.

TAM DURMA KOMUTU SADECE KESME ISLEMLERININ
YAPILDIGI SATIRLARDA (G01,G03/G03) VE SADECE
BELIRTILDIGI SATIRDA GEGCERLIDIR.

ORNEK PROGRAM =

NOO1 G61 GO1 X100. F150
N002 Z100.0

&&1 kullanddlmadan NODOZ

| f (atanan ilerleme degeri)

X NGO

G61.1 = SUREKLI OLAN TAM DURMA KONTROLU

G61 KOMUTU iLE SADECE BELIRTILDIGI SATIRDA
GEGERLI IKEN , G6.11 KOMUTU TUM PROGRAM
BOYUNCA VEYA G64 KOMUTU BELIRTILENE KADAR
GECERLIDIR.

G64 = SUREKLI KESME KOMUTU(KONTUR KOMUTU)

G64 X...Z....

G64 KOMUTU KULLANILDIGINDA BiR SONRAKI
KOMUTTAKI HAREKETE YUMUSAK BIR YAY ATILARAK
DEVAM EDILIR BOYLECE MAKINA SOKLARA GIRMEDEN
HIZLI VE YUMUSAK BICIMDE ILERLER. G64 VE G61
KOMUTLARI BU KOMUTU IPTAL EDER.

@ * Takim

! Programlanan yol
: Takim merkezi volu

YUVARLATILAH
BOLGE

G68= KOORDINAT SISTEMi DONDURME G68 R...X....Y... (FREZE)

G80 =DONGU IPTAL G80

G81-G88 (FREZE)
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G90 = MUTLAK KOORDINAT SiSTEMI

BU POZISYONLAMA SEKLINDE NOKTA PARGANIN SIFIR
NOKTASINA GORE BELIRLENIR.

HER NOKTA PARCANIN SIFIR NOKTASINA OLAN UZAKLIGI
ILE TANIMLANMAKTADIR

X0

LLe=

TUM POZISYONLAR PARCA SIFIRINA

Z0

GORE OLCULENDIRILMISTIR

G91 = EKLEMELI KOORDINAT SISTEMI

BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BIR ONCEKI
BASLANGIC NOKTASINA GORE BELIRLENIR.

BIR SONRAKI NOKTANIN BASLANGIC NOKTASI BIR
ONCEKI NOKTADIR.

4.EKLEME
3.EKLEME

2.EKLEME
1.EKLEME

W

ORIJINAL NOKTA —/

G92 = IS PARGASI SIFIRLAMA

G92 X....Y....Z....

KOMUT VERiLI_EREK IS PARCASININ BULUNDUGU NOKTA
SIFIRLANABILIR

G92.1 = IS PARCASI SIFIRI IPTAL G92.1

IS PARGASI SIFIRI IPTAL EDILiR. DEGISKENLER
SIFIRLANIR

G92.2 = IS PARCA SIFIRI IPTAL AMA ESKI PARAMETRELER GECERLI

IS PARCASI SIFIRI IPTAL EDILIiR. AMA DEGISKENLER
SIFIRLANMAZ

G92.3 = MEVCUT SIFIRLAMAYA OFSET VERILIR

G92.3 GO X....Y....Z....

MEVCUT NOKTAYA HAREKET VERILEREK EKLEME
YAPILIR. MUTLAKA BIR HAREKET KOMUTU iLE ISLETILIR.

G93 = ZAMANA ORANLI ILERLEME G95 F......

. F=6 ISE VERILEN KOMUTTAKI HAREKET 60/6=10 SANIYE
BU KOMUT HAREKETIN 1/F ZAMANINDA SONRA SONA ERECEK HIZA GIKARTILIR _
TAMAMLANMASINI SAGLAR. HER SATIRDA G1,G2,G KOMUTUNU YAZMAK GEREKIR.
G94 = DAKIKADAKI ILERLEME G94 F......

BU KOMUT iLERLvEMENiN ZAMANA BAGLI OLARAK
YAPILMASINI SAGLAR

: Dakikadaki ilerleme miktari
mmidak
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G95 = DEVIRDEKI ILERLEME G95 F......

BU KOMUT ILERLEMENIN I$ MILININ DEVIRINE BAGLI
OLARAK YAPILMASINI SAGLAR

HER 15 MiLi
DEYIRI ICIN
ILERLEME

- ..I F i.‘ —_ mm,/devir

G96 = DEGISKEN DEVIR SECIMi G96 S......D...... (TORNA)

BU KOMUT DEVIRIN GAP DEGISTIKCE DEGISMESINI SAGLAR. BOYLECE CEVRE HIZI SABIT KALACAGI iGIN TAKIM
ASINMASININ ONUNE GECILIR. BU KOMUTU G97 KOMUTU IPTAL EDER.

S= CEVRE HIZI

D= DEVIR SINIRI

BU KOMUT KULLANILIRKEN DEVIiRIN NE OLDUGU ASAGIDAKI FORMUL iLE HESAPLANABILIR:

RPM =S/ (2*PI * X) X=YARICAP.

G97 = SABIT DEVIR SECIMI G97 S......

BU KOMUT DEVIRIN SABIT KALMASINI SAGLAR. G96 KOMUTUNU IPTAL EDER.
S= 1S MILI DEVIRI

G76 =BOYUNA Di§ CEKME DONGUSU (TORNA) G76 P- Z-I- J- R- K- Q- H- E- L-
P=HATVE Q
Z= SON NOKTA o vl
I= DIS GAP (HER ZAMAN POZITIF) \
J=ILK PASO (HER ZAMAN POZITiF)
R= 1.0 YAZIN VEYA BOS BIRAKIN |
K= HATVE (HER ZAMAN POZITiF) : SON 6ECTS
Q= KAYMA AGISI ( 30 YAZIN) ' = \ |
H=TAM DERINLIKTE ILAVE GEGI$ ADEDI (0) N LK 6ECTS T S
E= KONIiK MESAFESI | A
L=KONIK YERI . | _
_ ) o A M )
E VE L VIDA GIKISI SIRASINDA UZAKLASMA I CALISMA HATTL
AMACI iLE KULLANILIR.
N . BASLANGIC
" NOKTASI
R -
[ \ _J‘ l
VIbA OLCULERL
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BOLUM-7 =M KOMUTLARI

KOD ACIKLAMA _
MO PROGRAM M0/MO01 YAZILI KOMUTA GELINCE PARCA
MO0 BURADA DURUR VE DUR LAMBASINI YAKARAK
PROGRAMI
5,12
BEKLER. BN S
N ..
<D
BASLA BUTONUNA EEEEZHBASILINCA
PROGRAM KALDIGI YERDEN ISLEMEYE DEVAM f"’"_"\-—-"’/
EDER.
M1 ISTEGE BAGLI DURMA }
MO01 OTOMATIK MODDA m1Stop KUTUCUGU
ISARETLENMISSE VE PARGA PROGRAMI '“L“?" & E;E:; :
ICINDE M1/M01 KOMUTU YAZILMISSA, Ll L satrs
PROGRAM BURADA DURUR VE DUR LAMBASINI Tca M [ simiasyon
ArcF D"'lr“‘ [azs [ Hizh BT arafik
@ =] [Je3o [ I+uzh oynatm
YAKARAK BEKLER. BREELS
i m
BASLA BUTONUNA EEEEZNBASILINCA : PROGRAMI
PROGRAM KALDIGI YERDEN ISLEMEYE DEVAM 9,12
EDER. N
: N..
<D
N .- I m_.mm
M2 PROGRAM BITTI 5
M02 BU KOMUTA ULASILDIGINDA PARGA %50
PROGRAMI BITER. : =
PROGRAM BASA ALINMAZ. S
N..
N..MO2
PROGRAMI BASA ALMAK IGIN  Fs
BUTONUNA BASMAK GEREKLIDIR.
M3 IS MILINI SAAT YONUNDE DONDUR.
MO03
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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 T. o=

M6 T2

MO6
M7 SU/HAVA/SPREY AC
M07
MO7

M8 SU AC
M08
M9 M7 VE M8 IPTAL
M09
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KOD ACIKLAMA
M30 PROGRAM SON
I$ MiLi DUR %50
M7 VE M8 IPTAL m =
PROGRAM BASA AL i
N..
N..M30
M48 ILERLEME VE DEVIR ASIMINI AKTIF EDER. 0-300% 0-300%
| \VAVAVAVAVAN
IS MILI ILERLEME
M49 ILERLEME VE DEVIR ASIMINI PASIF EDER. 100% 100%
om— | AVAVAVAVAVAN
IS MILI ILERLEME
M60 M30 GIBIDIR.
M54 ISTENEN CIKISI ACAR M54P1 o
KART UZERINDE BELIRTILEN 1 NOLU CIKIS ACILIR
M55 ISTENEN CIKISI KAPATIR M55P1 o
KART UZERINDE BELIRTILEN 1 NOLU CIKIS KAPATILIR
M56 ISTENEN GIRISTEN SINYAL OKUNUR. M56 P3 _ o
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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