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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
YANDAKI SEMADA TUS ADRESLERI Sl
GORULMEKTEDIR. il
Shift
+F6
Shift
+F5
Shift
+F4
Shit
+F3
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BOLUM-2 = CNC EKRAN GORUNTUSUNE AIT OZELLIKLER

KONTROL
SISTEMI
ACILDIGINDA
YANDA
GORULDUGU
HALDEDIR.

EKRAN
BOLUNMUS
ALANLAR VE
TUSLARDAN
OLUSMUSTUR.

ServoWorks

RUN TIME
0000:00:03
~FEEDRATE—
(mm/min)

T

~OVERRIDE —

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

Machine Pos
0000.000
0000.000
0000.000
0000.000

Program Pos
0000.000
0000.000
0000.000
0000.000

Relative Pos
0000.000
0000.000
0000.000
0000.000

Servo Lag
0000.002
0000.002
0000.002
0000.002

Jffset/Others

(%) »
I 100.0

rLOCKS

STATUS

X=Y.=
= A=
HOME

mm)

| Stopped DL

Zoom Factor;

1.0000

Plot Status;  Started

L L
0.oo 2882

X=Y= |
Z:= A=

~SOFTLIMIT—
+ -

>N < X
ooode
ponbe

P

Jog

=
&5

Rapid

MAIN

Position

Handwheel

|PLEASE SELECT MODE

B

Home

MDI

‘ &

Auto

37 A(mim)

Configure

4 .00

Locks

Screen

BOLUNMUS

ALANLAR YANDA

GOSTERILDIGI
GIBl
ADLANDIRILIR.

[DI.IRIJM GOSTERIM ALAHI]

(ANA GOSTERIM ALANI

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

{rpmj}
| o
FEEDRATE
{mmimin}
0.000
OVERRIDE
[ 1000 (2

LOCES

STATUS

| Stopped

o Yyo

2= (=53
sS=

HME

X=y=

2w (=1

[5#.-:”3 TUS TAKJMI]

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

Machine Pos

0000.000
0000.000
0000.000

Program Pos

-0050.000
-0050.000
-0010.000

SCAEEN

ii%

PLOT

EDIT

| MAIN

PLEASE SELECT MODE

BEd

HESET

HHD'=HL

(ALT Tus TAKIMI)

N\

[M 0D GOSTERIM ALANIJ

LOCES

| HPINDLE




BOLUM-3 = CNC EKRAN GORUNTULERININ ACIKLANMASI

DURUM GOSTERIM ALANININ ACIKLAMASI

DURUM GOSTERIM ALANI YANDA GORULDUGU GIBIDIR. SEKLINDEN ANLASILACAGI GIBI
ASAGIDAKI ISLEVLERE SAHIPTIR.
RUN TIME SISTEM AGILDIGI ANDAN ITIBAREN RUN TIME
CALISMA ZAMANI: | KRONOMETRE GIBI CALISIR. 0000:00:03
. .. L . o ServoWorks
SPINDLE I$ MILININ DEVRINI GOSTERIR. ENKODER BAGLI SPINDLE "RUN TIME
is MiLI DEVIRi DEGILSE BIR SEY GOSTERMEZ. (rpm) 0000:00:03
L ~FEEDRATE
(mm/min)
. ) | 0.0
FEEDRATE KIZAKLARIN HAREKET HIZINI GOSTERIR FEEDRATE
ILERLEME HIZI (mm/min) ~OVERRIDE
0.000 (%)
[ 100.0
e -LOCKS
OVERRIDE KIZAKLARIN YAZILAN DEGERIN USTUNE GIKMA OVERRIDE
ILERLEME ASIMI | MIKTARINI % OLARAK GOSTERIR. 1000
1000 (%)
B - STATUS
LOCKS KIZAKLARIN FiZIKSEL OLARAK KILITLENIP LOCKS [ Stopped
KIZAK KILITLENMEDIGINI GOSTERIR.
KILITLENME X=2Y.=
DURUMUNU . .
GOSTERIR. = A=
HOME
X=Y.=
STATUS KIZAKLAR HAREKET 7o A=
EKSENLERIN EDIYORSA: STARTED | Stopped e - -
DURUMUNU ~SOFTLIMIT—
GOSTER KIZAKLAR | stopped + -
DURUYORSA: STOPPED - Y-a X @ @
EKSEN MOTORLARI AKTIF Mi . . T Y: = =
DEGILMi GOSTERIR. X=y:= Z= A 7 = @
AKTIFSE : (G = A= A: @ =
PASiFsE ; P
HOME HOME
élizD‘i\gLARIN EVE | kizaKLAR EVE GiTTiVSE - @D X= Y:-=
GITMEDI&iNi KIZAKLAR EVE GITMEDIYSE : (i U
GOSTERIR Z:= A:




ANA GOSTERIM ALANININ ACIKLAMASI

SCREEN

ANA GOSTERIM ALANI SAG TUS TAKIMI UZERINDEKI

GORUNEN YENI TUS TAKIMINDAKI TUSLARIN KONPOZISYONUNA GORE DEGISIK BIGIMDE GOSTERILIR.

YENI TUS TAKIMI ASAGIDAKI GiBI GORUNUR:

TUSUNA BASILDIKTAN SONRA EKRANIN ALTINDA

POS/PLOT POSITION PLOT STATUS REL CLEAR CONFIG 1 CONFIG 2 170 1 170 2
BU KOMPOZISYONLARA KARSILIK GELEN ANA GOSTERIM ALANLARI SUNLARDIR:
Machine Pos Program Pos Dist To Go Servo Lag
X{mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
—— Y({mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
POS/PLOT Z(mm): 0000.000 -0010.000 0000.000 0000.002
BU TUS
KOORDINATLAR Zoom Factor: 1.0000 Plot Status: Started
VE GRAFIK
EKRANI
GOSTERIR.

0.00 86. 115.70

Machine Pos Program Pos

X(mm): 0000.000 -0050.000

el Y(mm): - 0000.000 -0050.000
Eég%ﬁfyﬁﬁg Z(mm): - 0000.000 -0010.000

Zoom Factor: 1.0000 Plot Status:  Started

PLOT

BU TUS SADECE
GRAFIK EKRANI
GOSTERIR.




Machine Pos Program Pos Dist To Go Servo Lag
X(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
— Y(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
AT Z(mm): 0000.000 -0010.000 0000.000 0000.002
BU TUS
KOORDiNATLAR, Y(mmy 20°M Factor: 10000 Plot Status:  Started Axes Status
GRAFIK EKRAN X X <
VE Hard Limit (+) =@ = =@ =@ @
: Hard Limit {-) & @ @ @ @
EKSENLERE AIT Home Switth & & & = o
BI.I.‘GIYI . OverPosEr = = @ @ @
GOSTERIR. Amp Alarm 2 =@ @ @ @
Soft Limit(+) @ =@ @ @ @
Soft Limit{-) =& =@ =@ = @
Machine Pos Program Pos Dist To Go Servo Lag
X(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
— Y(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
CONFIG 1 Z(mm): 0000.000 -0010.000 0000.000 0000.002
BU TUS HER
BASILDIGINDA
KOORDINATLARIN =
3. SUTUNUNA
FARKLI BIR ISLEV
KAZANDIRIR.
CONFIG 1
HER BASIMDAN BASLANGIC | Dist To Go | GIDILECEK MESAFE: HEDEF NOKTAYA KALAN MESAFEYI
BASA GELIR. 1.BASIM | Actuel Pos | GUNCEL POZISYON: SIFIR NOKTASINA GORE PROGRAMLANMIS
] POZISYON MESAFESINI GOSTERIR. v
2. BASIM Relative Pos | BAGIL POZISYON : OPERATORUN OLCU ALETI GIBI KULLANACAGI
MESAFE
3.BASIM | Servo Lag SERVO GECIKMESI: KIZAKLARIN GERCEK KOORDINATA GORE
GERI KALMA MIiKTARINI GOSTERIR.
Machine Pos Program Pos Relative Pos Servo Lag
X(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
= Y(mm): 0000.000 -0050.000 0000.000 0000.002
CONFIG 2 Z(mm): 0000.000 -0010.000 0000.000 0000.002
BU TUS HER
BASILDIGINDA
KOORDINATLARIN
4. SUTUNUNA
FARKLI BiR ISLEV
KAZANDIRIR.
HER BASIMDAN __ — .
SONRA DONEREK | BASLANGIC | Dist To Go GIDILECEK MESAFE: HEDEF NOKTAYA KALAN MESAFEY]
BASA GELIR. ._ : GOSTERIR. .
1. BASIM | Actuel Pos GUNCEL POZISYON: SIFIR NOKTASINA GORE PROGRAMLANMIS
u POZISYON MESAFESINI GOSTERIR. .
2. BASIM Relative Pos | BAGIL POZISYON : OPERATORUN OLGU ALETI GIBI KULLANACAGI
MESAFE
3.BASIM | Servo Lag SERVO GECIKMESI: KIZAKLARIN GERCEK KOORDINATA GORE
GERI KALMA MIKTARINI GOSTERIR.




Relative Pos

0000.000
REL CLEAR
: 0000.000
BU TUSA HER 0000.000
BASILDIGINDA /.
KOORDINATLARIN
3. VE 4. SUTUNUN RELCLEAR
DAKI
RELATIVE 1. BASIM 1. EKSENI SIFIRLAR ( X)
KOORDINATLARL ™5 "gagTM 2. EKSENI SIFIRLAR (Y)
EIéSREENTSEIIEA'?éEA 3. BASIM 3. EKSENI SIFIRLAR ( Z )
SIFIRLAR. 4. BASIM 4. EKSENI SIFIRLAR (A)
' 5. BASIM 5. EKSENI SIFIRLAR ( B)
Lusad YO O sl b B
............................................... ™ (31"} In [ n [~ ] In [ %] 4 -
Eais = = R = 4= Bxis = = Enl? = = Dt '-
14 = = e &= = B2ia = = BAlE = = ! ]
—— 1 = e B = = B2l = = ir = = -4
I.I”]-l a1} & O Aeid = @ B} & OB Bald o O = ‘l I
"""""""""""""""""""""""""""""" W o [T ] O T T B s - = 5
Ema = = 2z = = B = = Bnlz = = = E
BU TUSA = Ead R Badl - B2y o O Badl O = ..
BASILDIGINDA ahactar [T Dagl £ & MmN =2 = P UR — T — - el £
GIRIS GIKISLARIN il 1‘“ —
DURUMU GRAFIK
OLARAK EKRANDA — : E— i
GOSTERILIR. 1. BASIM | DC 155 MODULUNDEKI 1. I/O GIRISINI GOSTERIR
2. BASIM | DC 155 MODULUNDEKI 2. 1/0 GIRISINI GOSTERIR
1D Maodule # /0
In Ot In Out In Out In Ot
Bit3l = = Bit23 = Bit 15 Bll? = =@ o Ow
— it 30 = Bt 22 &= = Hit 14 [==1] od s &= L™= BHOF =
170 2 Bitgd @ @ Bitz1 @@ @ Bit13 @0 @ B0 @w o TR e e
Rtz 33 = Bit 20 = Rit 12 = = EBinpa = Bit0s = ="
BU TUSA Bt 27 ] Ht19 &2 = Hit 11 (=] (== B O3 &= = B4 =
BASILDIGINDA pitzs = = Oitle = = ot = & iz = &= B =2 &
GIRIS GIKISLARIN Bitz5 = Bit 17 = Brll = = Eit i il = =
DURUMU GRAFIK Bitg4 =0 G Bl &2 = B0 = & BAOD =2 @@ B0l =
OLARAK EKRANDA bt 4 G F] ik Il R el (S TERT LT R ] Briln =0 @

GOSTERILIR.

1. BASIM

IM 305 MODULUNDEKI I/O GIRISINI GOSTERIR

2. BASIM

IM 305 MODULUNDEKI 1/O GIRISINI GOSTERIR




ALT TUS TAKIMININ ACIKLAMASI

KIZAKLAR EVE
GITMEMISSE, MDI
VE AUTO EKRAN
TUSLARI AKTIF
DEGILDIR.

KIZAKLAR EVE
GITMISSE MDI VE
AUTO TUSLARI
AKTIF OLUR.

MOD 5
SECILMEDIGINDE
MOD GOSTERIM
ALANI BOSTUR.

PLEASE SELECT MODE

MOD
Z_O:JIERIM selrzits (oo
GORUNTUYE

TUSUNA DONUSUR

BASILDIGINDA

KIZAKLAR YON

TUSLARI iLE

SUREKLI

ILERLEME MOD .

iLE OPU" | veni IR ALT

T (] TUS TAKIMI

YURUTOLORLER. | o/ Fcio

JOG INCR |OPERATION

MOD
GOSTERIM
ALANI

TUSUNA YANDAKL

BASILDIGINDA | GORUNTUYE

KIZAKLAR YON | DONUSUR

TUSLARI iLE

SUREKLI

ILERLEME MODU
LE
YURUTULURLER.

YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR




TUSUNA
BASILDIGINDA
KIZAKLAR YON
TUSLARI ILE MAX.
ILERLEME MODU

MOD
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI
GORUNTUYE
DONUSUR

ILE L o
e YENI BiR ALT ) :
= &)
urumen | USAT | R
OLUSUR
HNDWHL |OPERATION
MOD — —
gSL\SJIERIM {
TUSUNA YANDAKIL -
BASILDIGINDA GORUNTUYE
KIZAKLAR EL DONUSUR
TEKERI ILE
YURUTULURLER.

YENI BIR ALT

TUS TAKIMI
OLUSUR
MOD
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI
GORUNTUYE

TUSUNA DONUSUR

BASILDIGINDA

KIZAKLAR EVE

GONDERILIRLER

YENI BIR ALT
TUS TAKIMI
OLUSUR

R RN N 0 R




MOD

= C _ | MDI  |PLEASE EDIT GCODE | DRN | SBLK |[HW INT |OP STP |OP SKP
e GOSTERIM Modal Cycle Time: 0 H OM 0S
== ALANI GO0 G17 GO0 GO4 e (%)
MDI YANDAKI G21 G40 G49 G80 GI8 Wj 1 o
GORUNTUYE G69 G501 i G2
TUSUNAV DONUSUR T: S: H: Rapid Override
BASILDIGINDA M: 100% < 1]
TEK SATIRLIK F: 0 mm/min 0% 100%
KOMUTLAR
YAZILIP,
ISLETILEBILIR. VEN BiR ALT 5 g. 5 =
TUS TAKIMI MDI CLEAR DH;’ RUN IJ;RD = OVRD + H = R+ START
OLUSUR.
MOR_E
TUSU ILE
IKINCIL ALT S G [ R R
MENU ACILIR s.fcx Hm‘)[?lm OP?DP DP?;;IP ........... MD‘E'E SgT ‘
HDH_E
TUSU ILE
ONCEKI _
MENUYE GERI
DONULUR.
MOD AUTO |PLEASE OPEN NC FILE | DRN | SBLK |HW INT |OP STP |OP SKP
GOSTERIM Modal o Program Loade le Time: 0 HOMO0S
% ALANI GO0 G17 G90 Gga o Frogram toaded C;t:m:jtiy)
ST YANDAKI G21 G40 G49 G80 G98 oo 18 1 o
o VTN G50 G64 =
GORUNTUYE 560 G50.1 0% 254%
TUSUNA | DONUSUR T S: H: Rapid Override
BASILDIGINDA M: 100% ¢« |
PARCA PROGRAMI F: 0 mm/min 0% 100%
OTOMATIK
ISLETILEBILIR.
VENI BIR ALT | B = - . .
TUS TAKIML | gt s ‘ =2 5 ‘ » ‘
OLUSUR.
MOR_E
TUSU ILE
IKINCIL ALT - ]
MENU ACILIR. 1? ‘ ‘ j ‘
HDH_E
TUSU ILE
ONCEKI _
MENUYE GERI
DONULUR.
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SISTEM SIFRE

SORACAKTIR. S-140M ]
CONFIG @ Flease enter the password
TUSUNA |
BASI_LDIGINDA
MAKINA _ oK Cancel |
PARAMETRELERI
ALANINA GIRILIR.
W SISTEM
CIKMAK
STEDIGINIZE | _mcouad x|
EXIT EMIN 5 OLUP
OLMADIGINIZI 0 Are you sure you want to exit MC-Quad?
TUSUNAV SORACAKTIR.
BASILDIGINDA o]
SISTEMDEN ik
CIKILACAKTIR.
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SAG TUS TAKIMININ ACIKLAMASI

EKRANIN SAGINDAKI TUS TAKIMI YANDA GORULDUGU GIBIDIR.

SETTINGS

IS PARGASI SIFIRLAMA VE TAKIM TELAFISI AYARLARI

SCREEM

DAHA ONCEKI BOLUMDE ANLATILDI

=

LOCKS

EKSENLERI FIZIKSEL OLARAK KILITLER

GRAFIK EKRANDA ISLEMLER YAPAR

PARCA PROGRAMINI YAZAR,DUZELTIR.

SISTEMI RESETLER

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

EXIT

SOFTSERVO DAN CIKAR.

Exit
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______________ : MQD _ MAIN 'SUB SETTINGS
[g_ GOSTERIM 1
E ALANI . ~Workpiece Cordinate Offset
YANDAKI X(mm)  Y{mm) Z(mm)
SETTINGS GORUNTUYE Workpiece Zero Offset 1 (G54) | 50.00(] \ 50.000 | 10.000 | |
DONUSUR Workpiece Zero Offset 2 (G55) | o000 0000 0000 |
TUSUNA
BASILDIGINDA iS Workpiece Zero Offset 3 (G56) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
PARCASI Workpiece Zero Offset 4 (G57) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
SIFIRLAMA VE . Workpiece Zero Offset 5 (G58) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
TAKIM TELAFISI Workpiece Zero Offset 6 (G59) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
AYARLARI
MENUSU Workpiece Zero Offset 7 (G54.1 P1) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
GORUNUR. Workpiece Zero Offset 8 (G54.1 P2) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 9 (G54.1 P3) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 10 (G54.1 P4) | oooo| o000 |  0.000 | |
Workpiece Zero Offset 11 {G54.1 P5) | 0.000 \ 0.000 | 0.000 | |
Page 1/6
YENI BIR ALT
TUS TAKIMI .
OLUSUR € 3 a|®w & 8 ® ® 8 £
MOD MichinePos  PrognmPos  DistToGe  Servolag Machine Pos  Program Pos
AN & OmE Em OmE BR Xem: 0000.000  -0050.000
— DEGISIK Y(mm): 0000.000  -0050.000
GORUNTULERE Z(mm): 5
SONGSUR 0000.000  -0010.000
TUSUNAV
BASILD_IGIND_A
ANA GOS'I:E_R!M
ALANI DEGISIK
KOMPOZISYONLA Nwh 000  ONAD60  Ge0ese 0000062
RA SAHIP OLUR. e e miw  hmw i
ey
et s e
e e
Sofllimit(+) = =@ @ =@ =
SoftLimit(-) @ @ = @ @
YENI BIR ALT
EUS TAKIMI ‘ ’
LUSUR POS/PLOT POSITION PLOT STATUS REL CLEAR CONFIG 1 CONFIG 2 1401 140 2
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MOD MAIN |SUB LOCKS
GOSTERIM
ALANI
YANDAKI GiBi
GORUNUR.
TUSUNA
BASILDIGINDA
KIZAKLAR

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

TUSUNA

BASILDIGINDA

GRAFIK EKRANDA

ISLEMLER

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

TUSUNA

BASILDIGINDA

PARCA PROGRAMI

YAZIP DUZELTMEK

ICIN GEREKLI

YAZ-DUZELT

PROGRAMI

KULLANILIR.

EDIT < NO NAME >

YENI BIR ALT ' -
TUS TAKIMI ] B
OLUSUR

14




SISTEM

@@@ RESETLEMEK
HEE ISTEDIGINiZE
EMIN OLUP
RESET OLMADIGINIZI
SORACAKTIR. 0 Are you zure you want to rezet 5-140M 7
TUSUNA _
BASILDIGINDA
RESETLENIR.
SISTEM
W CIKMAK
ISTEDIGINIZE I
EXIT EMIN _ OLUP
OLMADIGINIZI €) e you sure you want to exit 5-140M?
TUSUNA SORACAKTIR.
BASILDIGINDA Cancel
SISTEMDEN
CIKILACAKTIR.
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BOLUM-4 = EL MODU VE KIZAKLARIN HAREKET ETTIRILMESI

KIZAKLARIN YON TUSLARI ILE SUREKLI HAREKET ETTIRILMESI

F1 TUSUNA BASARAK JOG CONT (EL —SUREKLI) MODUNA GEGIN

e

BIR EKSEN ILERLEMESINI F7 Tusu _SWITEHARES | ) ¢ ArkA ARKAYA
BASARAK SECIN

XFeedrate (mm/min)

oo | [

3000

ILERLEME HIZINI =~ JOGSPD - | TUSUNA BASARAK AZALTIN VEYA
JOG S5PD + SECIN

BU SECIM ILERLEMEYI 0 iLE MAXIMUM ARASINDA DEGISTIRIR.

XFeedrate {(mm/min)

5501 [

3000

ILGILI YON TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE HAREKET
ETTIRIN.

o

= PwD

o

X BWD

KIZAKLARIN YON TUSLARI iLE ADIM - ADIM HAREKET ETTIRILMESI

F2 TUSUNA BASARAK JOG INCR (EL-ADIM-ADIM) MODUNA GEGIN

Tk

JOG INCR
Multiple
. . G| ~ 1000
ILERLEME ADIMINI SECIN
_ 10 ~ 10000
1,10,100,1000 = ATILACAK ADIM MIKTARI
<100

ILGILI YON TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE HAREKET ETTIRIN.

o

X WD X BWD
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KIZAKLARIN YON TUSLARI ILE MAXIMUM HIZLI HAREKET ETTIRILMESI

F3 TUSUNA BASARAK JOG CONT (EL —HIZLI) MODUNA GEGIN

&=
&

RAPID

i RPO - . .
ILERLEME HIZINI % OLARAK TUSUNA BASARAK Rapid Override
) 91% < | o
AZALTIN VEYA RPO + SECIN 0% 10024
BU SECIM ILERLEMEYI % 0 ILE % 100 ARASINDA DEGISTIRIR.
ILGILI YON TUSLARINA BASARAK KIZAKLARI ISTENEN YONE
HAREKET ETTIRIN. ﬁ_ ﬁ
X PwD X BwD
KIZAKLARIN EL TEKERI ILE SUREKLI HAREKET ETTIRILMESI
F4 TUSUNA BASARAK HNDWHL (EL-EL TEKERI) MODUNA GEGIN
HHDWHL
BIR EKSEN SEGIN
X AXIS Y AXIS Z BXI5
. . Multiple
fLERLEME ADIMINI SECIN | MULTIPLE P
X1 X10 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 GIKMAK ICIN MAIN TUSUNA BASIN.

VEYA ESC TUSUNA BASIN.

MAIN

E sc
J
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BOLUM-5 = HOME (EVE GIT) MODU

F5 TUSUNA BASARAK HOME (EVE GIT )
MODUNU SEGCIN

J54

HOME

KIZAKLAR HOME (EVE GIT) ISLEMI
YAPILMAMISSA GORUNTU YANDAKI
GIBIDIR.

Axis X Not At Home

Axis Z Not At Home

Axis Y Not At Home

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

A

AXIS X

10

AxIS Y

)

AxIS 2

HOME ALL ( TUMU EVE GIT) TUSUNA
BASARAK KIZAKLARI AYNI ANDA EVE

GONDEREBILIRSINIZ.

HOME ALL
EVE GIT ISLEMI SIRASINDA STOP ALL
(TUMUNU DURDUR) TUSUNA BASARAK @
EVE GITME ISLEMINI KESEBILIRSINIZ.

S5TOFP ALL

HOME (EVE GIT) MODUNDAN GIKMAK
ICIN MAIN TUSUNA BASIN.

VEYA ESC TUSUNA BASIN.

&

MAIN

Esc
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BOLUM-6 = 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

START

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

N1 GO1 X100 F125

NZ

ISLEM SURERKEN HAREKETI DURDURMAK ICIN F10 TUSUNA BASALIM.

STOP
BU DURUMDA KIZAKLAR DURUR. AYNI ZAMANDA F10 TUSU YANDAKi SEKILi
ALIR. é
EDIT
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I Epm | TUSUNA BASARSANIZ , YAZ-DUZELT EKRANINA GERI
DONEBILIRSINIZ. EKRANDA DUZELTME YAPABILIRSINIZ.

]

VEYA TUM EKRANI | MpIcLEaR - TUSUNA BASARAK SILEBILIRIZ.
UYGULAMIZDA X160 YAPALIM.

O

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

GO01 X160 F125

ISLEM BITTiGINDE EKRAN SONRAKI SATIRA GECEREK DURACAKTIR.

N1 GO1 X160 F125

Override (24)
OVAD - OVAD + | TUSLART NA BASARAK ILERLEME ASIMINI ARTTIRIP | | 110076 ﬂ J j
AZALTABILIRSINIZ. 0% 554%
= Rapid Override
RPO - RFPOD + |1 ﬂﬂ% ﬂ J_FI

U+ TUSLARI NA BASARAK HIZLI HAREKET ASIMINI
ARTTIRIP AZALTABILIRSINIZ.

025 10025

&=

REWIND

TUSUNA BASARAK ISLEMIS PROGRAMIN BASINA DONULUR.

BASA DONMEK ICIN ONAY GEREKLIDIR.

0 Are you sure that you want to rewind this
CHC file?

Cancel |

DRY RUN (KURU GALISMA) MODU:

BU TUS AKTIF EDILDIGINDE PARGA PROGRAMI GO1 KODUNU IHMAL EDEREK
GO0 OLARAK ISLETIR.

17 il

]

P

DRY RUM

IKINCIL MENUYE GITMEK ICIN F8 TUSUNA BASIN
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PROGRAM DURDURULDUGUNDA EL TEKERI ILE KIZAKLAR HAREKET
ETTIRILEBILIR. _
F2 TUSU ILE HNDWL INT (EL TEKERI-KESME) TUSUNA BASIN.

o

HHDWL INT

HNDWL INT SECILDiGI DURUM MODUNDA GORUNUR.

HW INT

HNDWL INT SECILDIGINDE ;
EL TEKERI PALS SAYISI
SEGILEN EKSEN.

ADIM KADEMES]

EKRANDA GORUNUR.

ILGILI SECIMI YAPARAK KIZAKLARI EL TEKERI ILE YORUTEBILIRSINiZ.

HandWheel Pulse
Total | 0.000 mm

Active Axis
X Y Z

Multiple
X1 X10 X100

PROGRAM _Dl_JRDURULDUéUNDA YON TUSLARI ILE KIZAKLAR HAREKET
ETTIRILEBILIR.

JOG INT

F6 TUSU ILE JOG INT ( EL-KESME) TUSUNA BASIN
JOG INT SEGILDIGINDE; JOG INT
FWD (iLERI) , BWD (GER() Axis 1(X)  |d
AXIS T .. ..
TUSLARI EKRANDA GORUNUR.

g FWD ‘ BWD ‘
EKSENLER YANDAKI KUTUCUGA BASILARAK SECiLEBiLiR.

Axis 2(Y)
Axis 3{Z)

FWD (ILERI) , BWD (GERI) TUSLARINA BASARAK KIZAKLART HAREKET
ETTIRIN.

FWD‘
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SINGLE BLOCK ( ADIM-ADIM) MODU:

PROGRAM SATIRLARINI ADIM ADIM ISLETIR.

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

5. BLOCK

3. BLOCK | SECiLDIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM GORUNUR.

| SBLK |

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.

SECILDIGINDE DURUM EKRANINDA SECIM GORUNUR.

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

OFT SKIP

OPT SKIP SECiLDIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM GORUNUR.

OP STP
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BOLUM-7 = AUTO ( OTOMATIK) MODU

F7 TUSUNA BASARAK AUTO (OTOMATIK)
MODUNU SECIN

v

AUTO

BU MODDA DURUM PENCERESI YANDAKI
GORUNUR.

ORTADAKI PENCEREDE ISLETILECEK PARCA
PROGRAMININ GORULMEST GEREKLIDIR.

No Program Loaded =
YUKLENMIS PROGRAM YOK

PLEASE OPEN NC FILE=
LUTFEN NC DOSYAYT ACIN

| AUTO PLEASE OPEN NC FILE

Modal
GO0 G17 G90 G94
G21 G40 G49 G380 G98

No Program Loaded

G50 G64
G69 G501

T: S: H:

M:

F: 0 mm/min

| DRN | SBLK [HW INT [OP STP [OP SKP
CycleTime: 0 HOMO0S

Override (25)

ooss 1| |
0% 264%

Rapid Override

To0% | < 1

0% 100%

ALT MENU YANDAKI GIBI GORUNUR. a o o | B & B
OTOMATIK MODUN ISLEMESI ICIN BIR PARCA ..............................................
PROGRAMININ AGILMIS OLMASI LAZIMDIR. EEI
F1 TUSUNA BASIN e

CNC FILE

EKRANA GELEN PENCEREDEN DAHA

Select the source file

ONCEDEN YAZILMIS OLAN PARCA PROGRAMLARIN Forum: | g recee =l o B
TCT TT T T ATNT7T T 1 [ Circular _Demo.da
ICINDEN IISLETMEK ISTEDIGINIZI SECIN. [G) L
. " En Sen [ Linear_Demo.dat
ORNEGIN: DENEME1.DAT K”"Eld'ga“m [ tempMDL dat
F
B Masalstl
VE — .
~
Belgelerim
4
Bilgisayanm
.
D
Aj Badlartlanm  Dosya ad:: |DENEME1.dat j NG
Dosya tirii: |Anfiles (7} =l iptal
DAHA ONCEDEN YAZILMIS PARCA PROGRAMI
EKRANA GELIR. LI
NZ G390
N3 GO0 X100 %100 Z100
N4 x0%0Z0
N5 M30
MNb
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PROGRAMI ISLETMEK ICIN F9 TUSUNA BASALIM.

SATIRLAR ISLEYEREK ASAGI DOGRU
AKMAYA BASLAR.

M30 KOMUTU GELDIGINDE ISLEM SONA ERER VE
PROGRAM BASA DONER.

N3 GO0 X100 Y100 Z100
N4 X0Y0Z0

NS M30

MNE

ISLEM SURERKEN HAREKETI DURDURMAK ICIN F10
TUSUNA BASALIM.

&

STOP

PROGRAM ISTENEN YERDEN BASLAYABILIR. BUNUN ICIN
DURUM PENCERESINDE

BLOCK SEARCH BOLUMUNDE ISLEM YAPMAK GEREKLIDIR.

BLOCK SEARCH: 3 SATIR
TYPE: N (AUTO) (N HARFLI SATIR)
START POS : CURRENT

Block Search

3
Type: | N{Auto) j
Start Pos: | Current j
Max Blk No. |ﬂ
[ Rewind

F5 TUSUNA BASARAK 3. SATIRI ARA

B. SEARCH

EKRANA YANDAKI BILGI PENCERES] GELIR.

SATIR ARAMA YAPILDI.

SATIR 3 BULUNDU.

SATIR SONU ¥150.0 ¥150,0 Z110.0 C0.0 AD.0
G-KODU 00 ¥100 ¥ 100 2100

TAMAM DIYEREK DEVAM EDIN.

S140M X

Block Search Done. Block #3 was found:
Block end point: ¥150.0 ¥ 150.0 Z110.0 C0.0 A0.0
G-code line: GO0 ¥ 100 Y100 2100

Tamam
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ISARETCI 3. SATIRA ATLAR.

N1 TO010M

N3 GO0 X100 Y100 Z100
N4 X0%'0Z0

N5 M30

NG

PROGRAMI ISLETMEK IGIN F9 TUSUNA BASALIM.

SATIRLAR ISLEYEREK ASAGI DOGRU AKMAYA BASLAR.

M30 KOMUTU GELDIGINDE ISLEM SONA ERER VE
PROGRAM BASA DONER.

N3 GO0 X100 Y100 Z100

N4 X0Y0Z0
N5 M30
NG

OvRD - OVRD +

TUSLARI NA BASARAK ILERLEME
ASIMINI ARTTIRIP AZALTABILIRSINIZ.

Override (24)

oo |

0% 2547

)
RPO - BPO +

TUSLARI NA BASARAK HIZLI
HAREKET ASIMINI ARTTIRIP AZALTABILIRSINIZ.

Rapid Override

100% |+ |

0% 10025

&

REWIND | TUSUNA BASARAK ISLEMIS PROGRAMIN
BASINA DONULUR.

BASA DONMEK ICIN ONAY GEREKLIDIR.

Q Are you sure that you want to rewind this
CMC file?

Cancel |

DRY RUN (KURU CALISMA) MODU:

BU TUS AKTIF EDILDIGINDE PARGA PROGRAMI G01
KODUNU IHMAL EDEREK GOO OLARAK ISLETIR.

. .
5:*

1

P

DAY RUN
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IKINCIL MENUYE GITMEK ICIN F8 TUSUNA BASIN

PROGRAM DURDURULDUGUNDA EL TEKERI ILE KIZAKLAR
HAREKET ETTIRILEBILIR.

F2 TUSU iLE HNDWL INT (EL TEKERI-KESME) TUSUNA
BASIN.

HHDWL INT

HNDWL INT SECILDiGI DURUM MODUNDA GORUNUR.

HW INT

HNDWL INT SECILDIGINDE ;
EL TEKERI PALS SAYISI
SEGILEN EKSEN.

ADIM KADEMEST

EKRANDA GORUNUR.

ILGILI SECIMI YAPARAK KIZAKLARI EL TEKERI ILE
YURUTEBILIRSINiZ.

HandWheel Pulse

Total | 0.000 mm
Active Axis

XY Z

Multiple

X1 X10 X100

PROGRAM DURDURULDUGUNDA YON TUSLARI iLE
KIZAKLAR HAREKET ETTIRILEBILIR.

JOG INT
F6 TUSU ILE JOG INT ( EL-KESME) TUSUNA BASIN
JOG INT SEGILDIGINDE; JOG INT
FWD (iLERI) , BWD (GER() Axis1X)  Ra
AXIS - .. ..
TUSLARI EKRANDA GORUNUR.
? FWD ‘ BWD ‘

EKSENLER YANDAKI KUTUCUGA BASILARAK SECILEBILIR.

Axis 2[Y)
Axis 3(Z)

FWD (ILERD) , BWD (GERI) TUSLARINA BASARAK
KIZAKLARI HAREKET ETTIRIN.

FwD ‘ BWD ‘




SINGLE BLOCK ( ADIM-ADIM) MODU:

PROGRAM SATIRLARINI ADIM ADIM ISLETIR.

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

5. BLOCK

8- BLOCK | SEGIL DIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM
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.

GORUNUR.

OPTIONAL SKIP ( iSTEGE BAGLI ATLATMA ) MODU:
PROGRAM SATIRININ BASINA ( /) ISARETI KONULUR.
BU TUS SECILI iSE, / iISARETININ BULUNDUGU SATIR
ISLETILMEZ.

OPT SKIP

_OPT SKIP " SECii DIGINDE DURUM EKRANINDA SEGIM
GORUNUR.

OP STP

&

OTOMATIK MODDAN CIKMAK ICIN HAIN TUSUNA
BASIN.

E sc
VEYA 4 TUSUNA BASIN.

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

5-140M

0 Are vyou sure vou want bo guit Auto
mode?

Cancel
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BOLUM-8 = EDIT ( YAZ-

DUZELT) MODU

EDIT TUSUNA BASARAK EDIT (YAZ-DUZELT)
MODUNU SECIN

0

EDIT

To101
G90

DURUM PENCERESI YANDA GORULDUGU GIBIDIR.

X0Y0Z0
M30

YAZ-DUZELT PENCERESINDE DAHA ONCEDEN
AUTO MOD ICIN SECILMIS OLAN DENEME.dat
PARGCA PROGRAMI GORUNUR.

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

GO0 X100 Y100 Z100

Find
Find Next

" Match Case I Whole Words

Ln

| EDIT

DENEME1.dat

ISTEDIGINiZ KARAKTERI YANDAKI PENCEREYE
Find Next

YAZIN VE

BULUNACAK KARAKTER X OLSUN.

MATCH CASE= BUYUK/KUCUK HARF AYIR.
WHOLE WORDS= TUM KELIMELERI ARA

Find
X

Find Next

[ Match Case | Whole Words

IMLEG ILK X KARAKTERINE GIDER.

T0101

G990

GO0 E1 00 Y100 Z100
X0Y0Z0

M30

EKRANIN ALTINA GELEN YENI MENU: RS

NEW OPEN

£E)

YENI DOSYA ACMAK ICIN;

NEW

DUZELTMEK UZERE BIR DOSYA ACMAK ICIN;

OPEN

YAZDIGINIZ VEYA DUZELTTIGINiZ DOSYAYI
KAYDETMEK ICIN;

]
SAVE
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BOLUM-9 = TAKIM SAYFASI VE TAKIMLARIN YONETIMI

TAKIMLARIN SIFIRLANMASI ,
TAKIMLAR ARASINDAKI FARKLARIN
GIRILMESI, TAKIM BOYU, TAKIM CAPI
GIRILMESI ISLEMLERI ICIN SETTINGS

TUSUNA BASIN. SEJULES
DURUM EKRANINA IKIYE BOLUNMUS MAIN 'SUB SETTINGS
BIR PENCERE GELIR. i
r'Workpiece Cordinate Offset

SOL TARAF : 6 SAYFA SR,
WORK PIECE COORDINATE SYSTEM Workpiece Zero Offset 1 (G54) J50.00(] | 50.000 | 10.000 |

Workpiece Zero Offset 2 (G55) 0.000 | 0.000 | 0.000 |
SAG TARAF : 2 SAYFA Workpiece Zero Offset 3 (G56) 0000 0000  0.000

TOOL OFFSET COMPENSATION

Workpiece Zero Offset 4 (G57)

0.000 | 0.000 | 0.000 |

|
| |
| |
| |
Workpiece Zero Offset 5 (G58) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 6 (G59) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 7 (G54.1 P1) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset & (G54.1 P2) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 9 (G54.1 P3) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Workpiece Zero Offset 10 (G54.1 P4) | o000 cooo| 0000 | |
Workpiece Zero Offset 11 {G54.1 P5) \ 0.000 | 0.000 | 0.000 | |
Page 1/6
WORK PIECE COORDINATE SYSTEM
YANDA GORULDUGU GiBI KULLANILIR. G54 G55 e
HER NOKTANIN KOORDINATLARI N
X ,Y , Z BOLUMLERINE GIRILIR.
-

TOOL OFFSET COMPENSATION
YANDA GORULDUGU GIBI KULLANILIR.

TAKIM BOYLARI ARASINDAKI FARK
LENGHT/GEOM BOLUMUNE GIRILIR.

TAKIM BOYUNA PASO VERMEK IGIN
LENGHT/WEAR BOLUMUNE DEGER
YAZILIR.

s [ s B M

Z 00 TAKIM1 Iﬂ TAKIMZ2 TAKIM3
TAKIM1 T
OFSETI Takim
TAKIMZ BOY
J{ BOY OFSETI
OFSETI
PARCA SIFIRI — ' ) ‘L
PARCA
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TOOL OFFSET COMPENSATION
YANDA GORULDUGU GIBI KULLANILIR.

TAKIM GAPLARI DIAMETER / GEOM
BOLUMUNE GIRILIR.

TAKIM CAPINA PASO VERMEK ICIN
DIAMETER/WEAR BOLUMUNE DEGER
YAZILIR.

TAKIM

——

TAKIM RADYUSU

NOT: TAKIM OFSETINE TAKIM CAPL
GIRILIR, FAKAT TAKIM YOLU MERKEZ
TAKIM YART CAPT OLARAK HESAPLANIR,

T

TAKIMIN
MERKEZ
YOLU

PROGRAMLANMIS

TAKIM YOLU

ALT MENUDE Ki TUSLAR ILE DURUM € B3 #n = ‘ ‘ B ‘
PENCERESINDEKI ISLEM LER YAPILIR. TAB LEFT TAB RIGHT PAGE UP PAGE DN LEFT RIGHT up DOWN MEASURE APPLY
SAG TARAF —SOL TARAF ARASINDA
GEZMEK ICIN KULLANILIR.
TAB LEFT
ALT-UST SAYFALAR ARASINDA GEZMEK i
fCIN KULLANILIR. W
PAGE UP PAGE DN
KUTULAR ARASINDA SAGA VEYA SOLA
GEZMEK IGIN KULLANILIR. - E
LEFT RIGHT
KUTULAR ARASINDA ASAGI VEYA
YUKARI GEZMEK ICIN KULLANILIR.
upP DOWN
KOORDINAT SISTEMINDEKI DEGERLERI
PENCERE ICINE NAKLETMEK ICIN
KULLANILIR. HEHE
Machine Pos
ISLEME ORNEK: X(mm): 0041.150
Y{mm): 0044.300
Z(mm): 0044.650 Workpiece Cordinate Offset o)
MEHE { Workpiece Zero Offset 1 (G54) [41.150)

KUTU 1GINE KONULAN DEGER
KAYDEDILIR.

APPLY
SETTINGS TUSUNA BASILARAKBU |
MODDAN CIKILIR. [g
SETTINGS
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BOLUM-10 = TEACHING (OGRETME) MODU

“TEACHING MODE” SECMEK ICIN
YANDAKI TUSA BASIN.

SIMDI “EDIT” MODUNDAN CIKIP BASKA
BIR ALT VEYA ISLEM MODUNA GIDIN.

EDIT MODU ARKA PLANDA KALACAKTIR.

Save Point

BUTONU MEVCUT
TAKIMIN POZISYONUNU PARCA
PROGRAMI ICINE KOYABILMEK ICIN
KULLANILIR. EGER IMLEC VARSA
POZISYON IMLEC ILE GIRILIR. AKSI
TAKDIRDE DOSYANIN BASLANGIC
NOKTASI GIRILIR.

GO1|

imleg

"Save Point" butonuna basmadan once

o

G01 X0.000 Y39.221 Z0.000|

"Save Point" butonuna bastiktan sonra

“TEACHING “ MODUNDA, EDIT MODUNDAN CIKIP MANUAL MODLARDAN BIRINE GIDIP KIZAGI HAREKET ETTIRIN.

KAYDEDILMESINI iSTEDIGINiZ NOKTAYA GELIN.

Save Point

EDIT MODUNA GERI DONUN.

D

EDIT MODUNDAN GCIKMAK Igin __Back

TUSUNA BASARAK BU NOKTAYI PARCA PROGRAMININ ICINE ATIN.

TUSUNA BASIN.
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