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PARAMETRELERE GIRILMESI

KONTROL S_iSTEMi ACILDIGINDA EKRANA iLK OLARAK TANITIM ORMAN MAKINA
YAZISI GELIR.
BU TANITIM YAZISI o ) ANILAM
YARDIMCI AYARLARDA 23. PARAMETREDE KI IFADEYE GORE One Precision Way
EKRANA GELIR VEYA GELMEZ. Jamestown, NY 14701 U3A
) Tel: (¥16) 661-1899
F10 TUSU VEYA ENTER TUSU ILE BU SAYFADAN CIKIN. Fax: (716) 661-1884
wad. anilam. com
N.OT = v - - .
BIR SECENEGE ULASABILMEK ICIN GENEL OLARAK 2 YOL VARDIR: Copyright (c) 2000 by
.. Acu—Rite Companies Inc.
A- SECENEGIN NO SUNU YAZIN VE ENTER Jamestown, NY, USA

B- YON TUSLARI iLE SECENEGIN UZERINE GELIiN VE ENTER

Devam etmek icin F10

YANDAKI SAYFA N )
YARDIMCI AYARLARDA 22. PARAMETREDE Ki IFADEYE GORE
EKRANA GELIR VEYA GELMEZ. BASLANGIC SECENEKLERI

PARAMETREYI BU GORUNTU EKRANA GELMEYECEK SEKILDE

DQZENI__E_DiY_SE_NIZ, USTTUS + F10 TUSU ILE BU SAYFAYA 1. CNC BASLA
DONEBILIRSINIZ. A PARAMETRELER

DIKKAT = MANTAR BUTONA BASIP SERVOLARI 3 POTORAYARLARE

KAPATMAZ ISENIZ ALARM UYARISI
GELECEKTIR.

TUS TAKIMINDAN 2 NOLU TUSA BASARAK VEYA YON TUSLARI ILE
PARAMETRELER SATIRINA GELIN VE ENTER.

GIRDIiGINiZ YENI PENCERE YANDAKI GiBiDIiR.

IMALATGI AYARLARI = _ o
IMALATGI TARAFINDAN YAPILAN MAKINAYI KONTROL SISTEMINE

UYGUN DURUMA GETIREN PARAMETRELER BU BOLUMDEDIR. AYAR SECENEKLERI

OPERATOR AYARLARI= o
OPERATORLERIN DEGISIKLIK YAPMASINA IZIN VERILEN AYARLARDIR. ' MALATCI AYARLARI
KAYDET,KOPYALA, YAZDIR = Z. OPERATOR AYARLARI

3. KAYDET,KOFYALA,YAZDIR
1. MM

PARAMETRELERIN, BIR DISKETE KOPYALANMASINI, GERI
KOPYALANMASINI, YAZICIYA VE KONTROL SISTEMINE YAZILMASINI
SAGLAYAN SECENEKTIR.

MM-INCH=
KONTROL SISTEMININ ACILISTA MM VEYA INCH OLARAK
CALISMASINI SAGLAR.




IMALATCI AYARLARI

EKRANA GELEN YENI PENCERE TOPLAM 15 ADET ANA BASLIK ICERIR.
BASLIKLAR KENDI KONULARINI ANLATACAK SEKILDE YAZILMISTIR. IMALATCI AYARLARI
HER BASLIK KENDI ICINDE ALT BASLIKLAR HALINDE DUZENLENMISTIR.
YAN TARAFTA GOSTERILEN IMALATGCI AYARLARI KONTROL SISTEMINI
MAKINA ILE UYUMLU OLARAK GALISMAYI SAGLAYAN DEGISKEN

1.
BILGILERI, KONU BASLIKLARI OLARAK GOSTERMEKTEDIR. Z. U wve W Ekseni
GEREKLI AYARLAR SORU-CEVAP SEKLINDE YAPILMAKTADIR. 3. I= mili
DEGISIKLIK DURUMUNDA SiFRE SORULUR. 4. Temel 10
5. Prog. 1-0
6. Eltekeri~DRO
OFF-LINE | CNC 7. Takim ayarlari
NORMAL Q2 748 8. Yardimci ayarlar
IPI Q3 IPI 9. EVE GIT

Imalatci yazisi
. Dil secimi

. Yazilim guncelleme
. DNC Setup
. Guvenlik

1-EKSENLER

EKSENLER MENUSUNE GIRILDIGINDE ASAGIDA GORULEN PENCERE EKRANA GELIR. BURADAKI HER SATIR ALT BIR
PENCEREYE SAHIPTIR. ASAGI-YUKARI OKLARI ILE SATIRLARA GIDILECEGI GIiBI, ILGILI SATIRIN NUMARASINI
YAZARSANIZ IMLEC O SATIRA GIDER. SATIRIN ICNE GIRMEK IGIN ENTER.

BU AYARLARDA KIZAKLARIN DAVRANISLARI OLUSTURULUR.

Eksen ayarlari

B Cozunu lur luk

. Dogrusal duzeltme telafisi
. Pozisyonlama

. durekli cizgi

Hizli hareket

. Yavas hareket

. Yazilim sinirlari

. Donanim =sinirlari

. Enkoder kanallari

. domun boslugu telafisi

(8 e S [ [ TR Y o

. Uida adim hatasi telafi=si

. Jog Pozisyon
. Ek=en kilitleme
. Eksen secimi
ilerlemede kazanc ayarlari
. Hizli harekette kazanc ayarlari
. Durmada kazanc ayarlari
. 3enkron dis cekme filitresi
. Pozisyonlamada Hata kontrolu
. Hizli Surucu ayarlari
. dayisal surucu ayarlari

®DAC cikisini ters cewir




CcOZUNULURLUK

BU MENU KULLANILAN EKSENIN OLCULMEST ICIN GEREKLI BILGILERI ICERIR. BURADADA GEREKLI BILGILER ALT
PENCEREDE BULUNMAKTADIR. EKSENIN ADINI TUSLADIGINZDA SIZE SIFRE SORULACAKTIR.

(= BC [ = Ry RS S I o M

- Tipi
. Ekran
. Cetwvel Enk Coz
. Doner Enk Coz
. Vida Hatwesi

. DOran(Ana Ksnk)
. Oran(Mtr Ksnk)
. B=lngic isreti 0

Enkoder cozunulurluk ayarlari

X
Doner
.0a1
.0a1
£560
10, G0
7.55500
1. OEEE0

Cozun

Y
Doner
.0a1
.0a1
£560
10, G0
7.55500
1. OEEE0
(0]

“

Cetwvel

001
001
2000

D OO
7 .55500
1. O

0]

5. G500
1. O
1. O

0

ASAGIDAKI SEKIiL BU MENUDE OLAN KAVRAMLARI AGIKLAMAKTADIR.

CETVEL
ENKODER
WiDA
KASNAK ORAN
l
£ . I
COZUNULURLOGH
I |
HATVE
ORAN
MOTOR KASNAK
ENKODERIN TiPi DONER-CETVEL-EVERTRACK

EKRAN COZUNULURLUGU

0.5-1-2-5-10 mikron

CETVEL ENKODERIN IKI CiZGI ARASI

0.5-1-2-5-10 mikron

DONER ENKODERIN BIR TURDAKI PALS SAYISI

ENKODERIN UZERINDE YAZILI OLAN SAYI

KIZAGI YURUTEN VIDANIN HATVESI

BIR DOLU BIR BOS ARASINDAKI MESAFE

VIDAYA BAGLI OLAN DiSLI KASNAK DiS SAYISI

KASNAKTAKI (VEYA DISLIDEKI) DIS SAYISI

SERVO MOTORA BAGLI OLAN DiSLi KASNAK DiS SAYISI

KASNAKTAKI (VEYA DISLIDEKI) DIS SAYISI

EVERTRACK ENKODER ICIN BASLANGIC ISARETI

OZEL BIR ENKODERDIR. KULLANILMAZ.




DOGRUSAL DUZELTME TELAFiSi

BU MENU KULLANILAN CETVEL ENKODERIN HATALARINI GIDERMEK IGIN KULLANILIR. BAZEN VIDA HATVESI,
ENKODER PALSI VE KASNAK ORANLARI ILE YAKALANAMAYAN POZISYONLAMA OLCUSU BURAYA YAZILAN KATSAYI iLE
YAKALANABILIR.

BU ISLEMI AKTIF ETMEK ICIN 6. NOLU SATIRI ON YAPMAK GEREKIR

UYGULAMADAKI EN KOLAY METOT BIR EKSEN UZERINDE DELIK DELMEK VE OLGMEKTIR.

| DOGRUSAL DUZELTME TELAFISI = CNC MESAFESI / OLCULEN MESAFE |

2000

/ /

Pl =

] k

YUKARIDAKI SEKILDEKI ORNEGI HESAPLAYALIM : X DOGRUSAL TELAFISI = 2000 / 2200 =0.909

Dogru=sal telafi ayarlari

. X Dogru=al duzeltme telafi=i..
. Y Dogrusal duzeltme telafi=i..

. & Dogrusal duzeltme telafi=i..
. U Dogru=sal duzeltme telafi=i..
. W Dogrusal duzeltme telafi=i..

@ Dogrusal duzeltme telafi=i....




POZISYONLAMA AYARLARI

CNC HEDEF NOKTAYA VARDIGINDA, BU NOKTAYI BiR TOLERANS ICINDE ULASILMIS HEDEF OLARAK KABUL EDER.
HEDEF NOKTAYA VARILDIGINDA CNC EKRANDA BiR POZISYON ISARET IFADESI URETIR. (YERINDE)

HEDEF NOKTANIN HASSASIYETINI BELIRTEN BU NOKTA MAKINANIN KABILIYETINE GORE URETICI TARAFINDAN
BURADA BELIRTILIR.

HAREKET YONU
—_——

‘/JGERI;EH HEDEF NOKTASI )

MAX. =0 mum | POZISYONLAMA
TOLERANS
BOLGES]

Pozizyonlama ayarlari

% Pozisyonlama.. SEEEQS]

. Y Pozizyonlama.. 0.3000

. U Pozizyonlama.. 1.10006

1.
2
3. £ Pozisyonlama.. 016000
4
5. W Pozisyonlama.. 0.0500




SUREKLI CizGi AYARLARI

HIZLI ISLEME , VURUNTUSUZ CALISMA ISTENDIGINDE POZISYONLAMA HASSASIYETINDEN BIRAZ TAViZ VEREREK
ISTENEN CALISMA BICIMINI ELDE ETMEK ICIN BU SECENEK KULLANILIR.

PRENSIP OLARAK CNC IKi GiZGI ARASINA BIR YAY PARCASI KOYARAK YUMUSAK VE HIZLI GEGISi SAGLAR.
PROGRAM ICERISINE YAZILAN M1000 X...Y....Z..... KOMUTUDA AYNI ISLEMI YAPAR.

X Surckli cizgi.. :B
2. Y Surekli cizgi.. 9.
3. £ Surekli cizgi..
4. U Surekli cizgi..
5. W Surekli cizgi..
6. Surekli cizgi....

VARSAYILAN HIZLI HAREKET AYARLARI

GO0 KOMUTU ILE KIZAKLAR mm/dakika CINSINDEN BURADA YAZILAN HIZ ILE HEDEF NOKTAYA ILERLER.
BURAYA YAZILACAK HIZ MOTOR MOMENTI , SURUCUNUN GUCU , VIDA HATVESI , HAREKET ETTIRILECEK KUTLE,
DISLI KUTUSU,KAYIS-KASNAK GIBI MEKANIK AVANTAJLARIN HESAP EDILMESI ILE OLUSMALIDIR,

Uarsayilan hizli hareket ayarlari

iB-Hizli hareket X ekzeni.. RSN

Z. Hizli hareket ¥ ekseni.. 15,000,
3. Hizli hareket £ ekseni.. 10,000,
4. Hizli hareket U ekseni.. 5,000,
5. Hizli hareket W ekseni.. 4,000,




VARSAYILAN YAVAS HAREKET AYARLARI

GO01 KOMUTU ILE KIZAKLAR mm/dakika CINSINDEN BURADA YAZILAN HIZ ILE HEDEF NOKTAYA ILERLER.

Varsayilan ilerleme ayarlari

|@-Yavas hareket X ekseni.

2. Yavas hareket Y ekseni. 2
3. Yavas hareket 2 ekseni.. 2
4. Yavas hareket U ekseni.. 1
5. Yavas hareket W ekseni..

X
X
X
X

YAZILIM SINIRLARI AYARLARI

ISTENILDiGINDE HER EKSENE POZITIiF VE NUE_GA_'I\'Ii_ZF YONLERDE YAZILIM SINIRLARI KONULABILIR. BU SINIRLAR EV
NOKTASINDAN GEGERLIDIR. EV NOKTASI DEGISTIGINDE BU NOKTADA DEGISECEKTIR.
HERHANGI BIR NEDENLE BU NOKTAYA GELINDIGINDE EKRANA BIR ALARM GELIR.

Yazilim =sinirlari fAyari

W Pozitif yazilim siniri.. N3
2. Negatif yazilim siniri.. P
3. Yazilim sinirlari

Pozitive yazilim Limit ayarlari

(@ X+ yazilim siniri.. |
Z. Y+ yazilim =iniri..
3. Z+ yazilim =iniri..
4. U+ yazilim =iniri..
5. W+ yazilim =iniri..

Negative yazilim Limit ayarlari

PX- yazilim siniri. . JEEEEHCoC
. Y- yazilim siniri.. —2 . R0
. &— yazilim siniri.. —0. 1000
. U- yazilim siniri.. =5 . 0EOEE
. W yazilim siniri.. =1 . 00060




DONANIM SINIRLARI AYARLARI

EKSENLERIN POZITIF VE NEGATIF YONLERINE YERLESTIRILEN SINIR SALTERLERI EVE GIT NOKTASI OLARAK
KULLANILABILECEGI GIBI DONANIM SINIRI OLARAKDA KULLANILABILIR. BU NOKTAYA ULASILDIGINDA KIZAKLARIN
HAREKETT DURUDURULARAK, ....DONANIM SINIRI !I ALARMI EKRANA BASILIR. KIZAK EL TEKERI ILE AKSI
ISTIKAMETE ALINDIGINDA ALARM KALKAR.

Donanim sinirlari ayarlari

ACTR
ACTR
ACTR
KAPALT
ACTR

DONANIM SINIRLARI SADECE 0.KARTA BAGLANABILIR. BU KARTTA BAGLANTI ASAGIDAKI GIBI OLMALIDIR.
KULLANILMAYAN GIRISLER BASKA ISLEMLER ICIN KULLANILABILIR.

GIRIS | PIN NO | ATANAN SINIR
0 0 X+
1 1 X-
2 2 Y+
3 3 Y-
4 4 Z+
5 5 Z-
6 6 U+
7 7 U-
8 8 W+
9 9 W-

DIKKAT = SINIR SALTERLERI NORMALDE KAPALI OLMAK ZORUNDADIR.

ENKODER KANALLARI AYARI

EKSENLERIN SAYMA YONUNU DEGISTIRMEK IGIN KULLANILIR.

Enkoder kanallari - Ayari

B ekseni icin fa=z..

ekseni icin faz..
ekseni icin faz..
ekseni icin faz..
ekseni icin faz..
ekseni icin faz..

DiKKAT = ENKODER KANALININ SAYMA YONU iLE SURUCUYE GIDEN ANALOG GERILIMIN YONU AYNI DEGILSE
KIZAK KONTROLSUZ BICIMDE HIZLANARAK HAREKET ETMEYE BASLAR. (UCAR.) BU PROBLEMi
ENGELLEMEK ICIN ENKODER SAYMA YONU iLE ANALOG GERILIM YONUNU BIiRLIKTE AYARLAMAK
GEREKIR. NORMAL CALISAN KIZAK YONUNU DEGISTIRMEK ISTERSENiZ
ANALOG GERILIMIN YONUNUDE DEGISTIRIRIN. ( 22. DAC cikisini ters gevir )




SOMUN BOSLUGU AYARI

VIDANIN SOMUN BOSLUGUNU TELAFI ETMEK MAKSADI ILE KULLANILIR. . o
VIDANIN SOMUN BOSLUGU KOMPRATORLE BULUNARAK BURAYA YAZILIR. BOYLECE VIDA TERSINE DONERKEN
BURAYA YAZILI MIKTARI GIKARTIR VEYA EKLER.

Somun boslugu telafi=si ayarlari

- Somun boslugu . 3600

3
Y Somun boslugu
£ Somun bozlugu
U Somun boslugu Q. e
I Somun boslugu Q. e
Somun bozlugu telafi=i.. On

1
2
3
4
o
b

SOMUN
BOSLUGU




VIDA ADIM HATASI TELAFISI

CNC KIZAKLARINDA KULLANILAN VIDALAR MUTLAKA BIR HATAYA SAHIPTIR. _ . _
BU HATANIN NEREDE VE NE KADAR OLDUGU DEGISIK METOTLAR ILE BULUNDUGU TAKDIRDE KONTROL SISTEMI BU
HATAYI KIZAKLARIN HAREKETI SIRASINDA TELEFI EDER.

Vida adim hata=si telafi=i
Segment adedi ayarlari

| -Seqment zayisi. .. - —
Z. Tablo girisleri.. X icin segment sayisi..

. ¥ icin segment sayisi..
4. Zero cross . & icin segment sayisi..

5. Segment boyu . U icin segment sayisi..
. W icin segment sayisi..

Tablo giri=z ayarlari

X Y Z u W

1. G, QEEE G, QEEE G, QEEE G, QEEE G, OO

Of=et ayarlari Zero Cross ayarlari

% icin wvida ofseti.. . X icin Zero cross ..

icin vida of=seti.. . . icin Zero cross ..
icin vida of=seti.. . . icin Zero cross ..
icin vida of=seti.. . . icin Zero cross ..
icin vida of=seti.. . . icin Zero cross ..

Segment boyu ayarlari

% icin Segment boyw. . KA 00

. ¥ icin Segment boyu. . —25 . 40000
. & icin Segment boyu. . —25 . 40000
. U icin Segment boyu. . —25 . 40000
. W icin Segment boyu. . —25 . 40000




JOG AYARLARI

TAKIM KIRILMASI VEYA ASINAN UCUN DEGISTIRILME IHTIYACI DURUMUNDA BU PARAMETRE KULLANILIR.

OTOMATiK MODDA ONCE TUSUNA BASARAK PROGRAMIN ISLETIMI DURDURULUR.
iCi BOS OLARAK GORUNEN F9 TUSUNA BASILDIGINDA EKRANIN ALTINA ASAGIDAKI EKRAN GELIR.

|IPRMNKTHI I Z EV I EL I IGERIDONI EU AC ISUKHPHTI TAKIM IELTHR II

F1- PRMNKTA TUSUNA BASILDIGINDA KIZAKLAR BU PARAMETREDE BELIRTILEN NOKTAYA GIDER.

Jog Position ayarlari

. og Pozizyonlama..

J

Jog Pozisyonlama. .
Jog Pozisyonlama. .
Jog Pozisyonlama. .
Jog Pozisyonlama. .

EKSEN KILITLEME

BAZEN KIZAKLARDA MEKANIK FREN MEKANIZMALARI OLABILIR. BU DURUMDA HAREKETIN BITIMINDEN SONRA
MOTOR SURUCUSUNUN KAPATILMASI GEREKIR. CUNKU MOTOR SUREKLI POZISYONLAMAYA GALISIRKEN KILITLI
KIZAK NEDENI ILE ISINACAK VE ALARM VERECEKTIR. O NEDENLE KIZAGIN KIiLITLENMESINDEN SONRA MOTOR
SURUCUSU KAPATILIR..

KONTROL SISTEMI MAKINE EKSENLERINI HAREKET YOK IKEN KiLITLEYEBILIR. BU ISLEMIN YAPILMASI ASAGIDAKI
SEKILDE OLUR.
- M9246 U KOMUTU U EKSENININ KILITLEMESINI EMREDER

- SERVO CIKISINI IPTAL ETMEK ICIN I/O KARTINDAN BiR CIKIS URETILIR. (EKSEN KILIT PORTLARI),
(EKSEN GIKISLARI)

- URETILEN CIKIS ILE IPI PROGRAMI KILITLEME SISTEMINI CALISTIRIR.

- KILITLEME ISLEMI TAMAM BILGISI ALINIR.

- IPI PROGRAMI BU KOMUTA GORE FINIS BILGISI URETIR.

- SERVO IPTAL EDILDIiGI ICIN POZISYON HATASINA iziN VERILIR.

- ASAGIDAKI PARAMETRELER BU KOMBINASYONA GORE YAPILIR.

Ekzen kilit portlari
Eksen kilitleme ayarlari

DX Ekson sccimi.. LROCH
-Eilitleme musadesi.. Evet . ¥ Ek=en =zecimi.. {0,000}

2. Finis icin bekleme. . Evet . 2 Eksen secimi.. {0,00%
3. Musade edilen hata.. 1.0000 . U Eksen secimi.. {0,20%
4. Eksen secimi . W Eksen secimi.. {0,00F

KILITLEME 1SI ICIN ISTENEN CIKIS KARTININ, ISTENEN CIKISI KILITLENEN EKSENLE BERABER AKTIF EDILIR.




EKSEN SECIMi

ISTENEN EKSENLER BU PARAMETREDE SECILIR.

Ekzen secimi ayarlari

A Ekseni

. Port 1.. ¥ Ekseni

. Port Z2.. £ Ekseni
. Port 3.. U Ekseni
. Port 4.. 5 Ekseni
. Port 5.. W Ekseni

ILERLEMEDE KAZANGC AYARLARI

KIZAKLARIN PID AYARINI ILERLEME ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR.

CIKIS = VOLTAJ OFSETI + (Kp + Ki + Kd )

KAVRAM ACIKLAMA
Kp ORANSAL KAZANC.

Ki INTEGRAL KAZANC

Kd DERIATIVE KAZANC

Kf ILERI HAREKET KAZANC. GECIKME HATASINI AZALTMAK ICIN KULLANILIR.

IL INTEGRAL SINIR. BU FILITRE TARAFINDAN MUSAADE EDILEN MAX. INTEGRAL KAZANCI
Ds DERIATIVE ORNEKLEME ZAMANL.

ilerlemede kazanc ayarlari

Y
15.000 11,300
B, G B, G
10,000 10, (e
B, G B, G
B, G B, G

HIZLI HAREKETTE KAZANC AYARLARI

KIZAKLARIN PID AYARINI HIZLI HAREKET ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR.

Hizli ilerlemede kazanc ayarlari




DURMADA KAZANC AYARLARI

KIZAKLARIN PID AYARINI DURMA ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR.

Durma sirasinda kazanc ayarlari

Y
10.000 10,000
5.000 5.000
10, a0
0.000
10, a0

SENKRON DIS CEKME FILITRESI

SENKRON OLARAK KILAVUZ iLE Di$ CEKME ISTENDIGINDE KIZAGIN I$ MILINE KIZAGA UYUMUNU SAGLAMAK ICIN BU
PARAMETRE KULLANILIR.

Senkron dis cekme filitresi

POZISYONLAMADA HATA KONTROLU

KIZAKLARIN GECIKME HATASINI KONTROL ETMEK ICIN BU PARAMETRE KULLANILIR.

Pozisyon hata kontrolu

3. Hizli hareketi kontrol et..
4. Ilerlemeyi kontrol et
5. Hata kontrolu acik

BU PARAMETRE HAREKET SIRASINDA HAREKETIN EKSIK KALMASI VEYA GECIKMESI DURUMUNU SUREKLi KONTROL
EDER. HATA KONTROLUNUN AGIK OLMASI MOTORLARDA OLACAK BIR HATA DURUMUNDA CNC NIN HAREKETI
DURDURUP ALARM VERMESINI SAGLAYARAK GUVENLIGI SAGLAR.




HIZLI SURUCU AYARLARI

SAYISAL SURUCU AYARI ICIN KULLANILIR.

Hizli Surucu ayarlari

B-Surucu ayari hiz orani X axis..

2. Surucu ayari hiz orani Y axis..

3. Surucu ayari hiz orani £ axis..
4. Surucu ayari hiz orani U axis..
5. Surucu ayari hiz orani W axis..
6. Hizli Surucu ayari acik

SAYISAL SURUCU AYARLARI

5 EKSEN KULLANIMINDA BU MENU 4. VE 5. EKSENE AIT BAZI OZELLIKLER ATAMAK ICIN KULLANILIR.

Jayisal surucu ayarlari

iB-Aktif sayisal suruculer..

Z. Balans ayari (m\)
3. Sinyal Kazanc ayari (x)..
4. Telafi ayari C<).........

DAC CIKISINI TERS CEVIR

EKSENLERIN YONUNU GEVIRMEK ICIN BU PARAMETRE KULLANILIR.

DAC cikisini ters cewir

X DAC ciki=zini ters cewvir.. Giijly

. Y DAC ciki=zini ter=s cewvir.. Hayir

. U DAC ciki=zini ter=s cewvir.. Hayir

1.
z
3. £ DAC cikisini ters cevir.. Hayir
4
5. W DAC cikisini ters cevir.. Hayir




2- U ve W EKSENI

5 EKSEN KULLANIMINDA BU MENU 4. VE 5. EKSENE AIT BAZI OZELLIKLER ATAMAK ICIN KULLANILIR.

U Ve W Eksenleri ayarlari

U Eksen ayarlari

Doner
. Ek=senleri goster Evet

. Doner ekseni 360 de sifirla.. Evet
. XfZ2 ye senkron Hayir

W Ekzen ayarlari

Doner
. Ekzenleri goster Evet
. Doner ek=zeni 360 de =zifirla.. Evet
. XYZ ye =enkromn Hayir




3- IS MIiLI AYARLARI

(0 [ R g [ O T

Iz mili ayarlari

I=s mili ciki=si

Tkiyom

KEullanilan wites kutusu Tekutes—MHE

ME vites kademeszinde dusuk devir

. M0 vite=s kademe=zinde yuksek dewvir

MO vites kademe=zinde analog woltaji ters cewvir..
MO oran (I=mili kasnagi)

. MO oran (Motor kasnagi)

M1l vites kademesinde dusuk dewvir
M1l vites kademe=zinde yuksek dewvir

. M1 vite=s kademe=zinde analog woltaji ters cewvir..
. M1 oran (I=mili kasnagi)

. M1 oran (Motor kasnagi)

. M2 vites kademesinde dusuk devir

. M2 vite=s kademesinde yuksek dewvir

. M2 vites kademesinde analog woltaji ters cevir..
. M2 oran (I=mili kasnagi)

. M2 oran (Motor kasnagi)

. M3 vites kademesinde dusuk devir

. M43 vite=s kademeszinde yuksek dewvir

D143 vites kademesinde analog voltaji ters cevir. . |
. M3 oran (I=mili kasnagi)

. M43 oran (Motor kasnagi)

. M4 vites kademesinde dusuk devir

. M1 vites kademeszinde yuksek dewvir

. M1 vites kademesinde analog woltaji ters cevir..
. M1 oran (I=mili kasnagi)

. M1 oran (Motor kasnagi)

. Uite=s degistirme RPM

Iz mili enkoder pals =ayi=i
Iz mili devir gosterimi

. Vites deqgi=imi =irazinda i= milini kontrol et....
. Vites degi=imi =irazinda programi durdur

. Vites deqgi=imi =irazinda DEVIRi konirol et

. Holds5Start basildiginda is mili Stop-Start

. Vites degi=iminde hata wvar=sa programi durdur

. Enkoder motora bagli

Iz mili =ifirda iken algilama toleran=zi
Iz mili devirde iken algilama toleranszi

50
6,000
Hayir

1.0
1.0

50
6,000
Hayir

1.0
1.0
165
501
Hayir
1.0
1.0
5600
1,471
Hayir
1.0
1.0
1,470
4,640
Hayir
1.0
1.0

10

1,024

Program
Evet
Hayir
Evet
Hayir
Hayir
Hayir

1

90




IS MILI CIKISI

IKIYON

TEK YON

i5 MiLi

1 9

ikl vin

R

¥

Mo4

Mo3

KOMUT VERILDIGINDE M03 SURUCUYE + GERILIM M04
ISE SURUCUYE — GERILIM GONDERIR.

is MiLi

7 @

TEK ¥l

= /_\‘

74

Mo3
o4

KOMUT VERILDIGINDE M03 VE M04 SURUCUYE +
GERILIM GONDERIR.

KULLANILAN VITES KUTUSU

TEKLI

COKLU

is MiLi

=

M40

TN

is MiLi
MOTORU

is MiLi

ey

M:L\K

44

M43

/ M# g2
/ M40
i5 MiLi
MOTORU




M40 VITES KADEMESINDE DUSUK DEVIR / YUKSEK DEVIR

is MiLi

]

M4d

TN

i5 MiLi
MOTORU

GUG KAYIBI OLMAKSIZIN MOTORUN DUSEBILECEGI EN
DUSUK DEVIR.

is MiLi

1

M40

TN

i5 MiLi
MOTORU

IS MILINE ZARAR VERMEDEN, MOTORUN GIKABILECEGI
EN YUKSEK DEVIR

M40 VITES KADEMESINDE A

NALOG VOLTAJI TERS CEVIR

EVET

HAYIR

' T S

¥

Mo4

74

M40 ORAN (IS MiLi KASNAGI )

/ M40 ORAN (MOTOR KASNAGI)

i5 MiLI KASHAGI

M4d

is MiLi

A

M4d

MOTOR KASHAGI

TRIGER KAYIS KULLANIYORSANIZ Di$ SAYISINI, DUZ

KAYIS KULLANIYORSANIZ KASNAK CAPLARINI YAZIN.




M40,M41,M42,M43,M44 VITES KADEMESINDE DUSUK DEVIR / YUKSEK DEVIR

is MiLi
|

T

M44

M43

/
—7

i5 MiLi
MOTORU

M# 42

DISLI ORANINA GORE IS MILININ EN DUSUK DEVIRI.

is MiLi

|

/
—7

i5 MiLi
MOTORU

DISLI ORANINA GORE IS MILININ EN YUKSEK DEVIRI.

M40,M41,M42,M43,M44 VITES KADEM

ESINDE ANALOG VOLTAJI TERS CEVIR

EVET

HAYIR

S FN

Mo4 M03

DISLI KUTUSUNUN KARAKTERINE GORE HER VITES
KADEMESINDE MOTORUN DONME YONUNE GORE 1S
MILI FARKLI YONE DONEBILIR. BU DURUMDA M03
VEYA M04 KOMUTU HER IS MiLI KADEMESINDE FARKLI
BiR YONE SEBEB OLUR.

BU PARAMETRE ILE IS MiLI CIKISI MO3 VE M04
KOMUTUNA GORE HER VITES KADEMESINDE AYNI IS
MILI YONUNU SAGLAMAK ICIN KULLANILIR.

G N

Mo Mo4

DISLI KUTUSUNUN KARAKTERINE GORE HER VITES
KADEMESINDE MOTORUN DONME YONUNE GORE IS
MILI FARKLI YONE DONEBILIiR. BU DURUMDA M03
VEYA M04 KOMUTU HER IS MiLi KADEMESINDE FARKLI
BIR YONE SEBEB OLUR.

BU PARAMETRE ILE IS MiLi CIKISI MO3 VE M04
KOMUTUNA GORE HER VITES KADEMESINDE AYNI IS
MiLI YONUNU SAGLAMAK ICIN KULLANILIR.




M40,M41,M42,M43,M44 ORAN (iS MiLi KASNAGI ) / M40 ORAN (MOTOR KASNAGI)

i MiILi KASHAGI
e
[ I I I 1
M0 M4 M42 M43 MM

e
1]

il

N

.; Mar M M2 M43 MM

|5 MiLi L | ] 1 1
MOTORU

1
MOTOR KASHAGI

BURAYA DISLILERIN DIS SAYLARINI YAZIN

VITES DEGISTIRME (RPM)

|

ABRF

DEVIR = ?

[ Y

VITES DEGISTIRME SIRASINDA MOTOR DURDURULURSA VITES DEGISIMI MUMKUN OLMAYABILIR. BU NEDENLE
MOTORU DUSUK BIR DEVIRDE DONDURUKEN VITESI GECIRMEK KOLAY OLACAKTIR. BU VITES DEGISIM DEVIRI O
SEKILDE SECILMELIDIRKI, VITES HEM RAHAT GECSIN HEMDE DISLILER HASAR GORMESIN. BU DEVIRI BU

PARAMETREYE YAZIN

IS MILI ENKODER PALS SAYISI

is MiLi
ENKODER. |_|—|—|-|7/

7

[NazSs

_ IS MILININ DEVIRINI DI$ CEKMEK ICIN, CAPA GORE DEVIR KONTROLU YAPMAK ICIN VE EKRANDA GOSTERMEK
ICIN BIR ENKODER VASITASI iLE OLGERIZ. BU ENKODERIN BIiR TURDA URETTIGI PALS SAYISINI BU PARAMETREYE

YAZIN




IS MILI DEVIR GOSTERIMI

ENKODER

PROGRAM

i5 MiLi
|_|_|"I‘|7|f :E
L=

EKRANDA YAZILAN IS MILI DEVIR BILGISI ENKODERDEN
ALINARAK EKRANA BASILIR. GERGEK BILGIDIR,

EHKODER

MO3 S250

EKRANDA YAZAN I$ MiLI DEVIR BILGISI KOMUTTAN
ALINIR. GERCEK BILGI DEGILDIR.

VITES DEGiSIMI SIRASINDA iS MILINI KONTROL ET

EVET

HAYIR

MEKANIK VITES KUTUSU KULLANILIYORSA
OPERATORUN VITEST DEGISTIRMEST IGIN 1§ MiLi
DURDURULUR. EKRANA UYARI MESAJL YAZILIR.

OTOMATIK VITES KUTUSU VARSA VEYA VITES KUTUSU
YOKSA BURASI GECERLIDIR.

VITES DEGiSIMi SIRASINDA PROGRAMI DURDUR

EVET

HAYIR

_ CNC I$ MILININ DEVIRINE BAKAR. EGER I$ MILI
DONUYORSA IS MILINI DURDURUR VE EKRANA UYARI
MESAJI YAZILIR.

CNC IS MILINI DURDURMAZ.

VITES DEGiSIMi SIRASINDA DEVIRI KONTROL ET

EVET

HAYIR

VITES DEGISIMI SIRASINDA CNC DEVIRE BAKAR. EGER
DEVIR PARAMETREDE YAZILANIN DISINDA ISE
EKKRANA UYARI MESAJI YAZILIR.

DEVIRE BAKILMAZ.

HOLD/START BASILDIGINDA iS MILi STOP/START

EVET

HAYIR

HOLD TUSUNA BASILDIGINDA I$ MiLi DURDURULUR.
START TUSUNA BASILDIGINDA I$ MiLi DONDURULMEYE
BASLANIR.

HOLD/START TUSUNA BASILDIGINDA IS MiLi DURMAZ
VE DONMEZ.

VITES DEGISIMI SIRASINDA HATA VARSA IS MILINI DURDUR

EVET

HAYIR

VITES DEGISIMI SIRASINDA BIR HATA TESPIT
EDILIRSE; IS MILI DURDURULUR, GALISAN PROGRAM
IPTAL EDILIR VE EKRANA UYARI MESAJI YAZILIR.

ISLEM YAPILMAZ.




ENKODER MOTORA BAGLI

EVET HAYIR

i5 MiLi o
is MiLi

|

I
:E EHKODER
EHNKODER

ABRE

TN

i5 MiLi

MOTORU / -
i5 MiLi
MOTORU

IS MILI SIFIRDA iKEN ALGILAMA TOLERANSI

~ BU PARAMETRE IPI TARAFINDAN KULLANILAN M28 (ZEROSPD) REGISTERI ILE ILISKILIDIR.
I$ MILI DEVIRI BU PARAMETREDE YAZILAN DEGERE ESIT ISE VEYA DAHA AZ ISE M28 = TRUE OLUR.
VARSAYILAN DEGER = 1

IS MILI DEVIRDE IKEN ALGILAMA TOLERANSI

~ BU PARAMETRE IPI TARAFINDAN KULLANILAN M29 (ATSPD) REGISTERI iLE ILISKILIDIR.
IS MiL DEVIRI BU PARAMETREDE YAZILAN DEGERIN % SINE ESIT ISE M29 = TRUE OLUR.
VARSAYILAN DEGER = 90




4- 1/0 AYARLARI

GIRIS CIKIS KARTLARINI VE GALISMA SARTLARINI BELIRTMEK ICIN KULLANILIR.

I-0 ayarlari

ANILAM IPI
B

. 3voFlt veya Estop durumunda SpStop yayinla .. Evet

Iczel mesajlari goster Evet
. I-0 Kartlari >
. Mastarlar >

Tipl

KAPALI = GIRIS KARTLARI ISLEM YAPMAZ

CANI/O = GIRIS VE CIKISLAR BELIRLENEN FONKSIYONLARA GORE ISLEM YAPAR
ANILAM IPI = PLC FONKSIYONU ISLETILMEYE BASLAR.

ZAMAN ASIMI

IPT DA YAPILAN ISLEM M33 (FINISH) REGISTERI ILE ZAMANLANIR. BURADA YAZILAN SUREDE M33 = FALSE OLMAZ
ISE EKRANA ZAMAN ASIMI MESAIJI GELIR.

CIKIS BIR FINIS PALSINA ATANMISSA TUS TAKIMI CALISMAZ.

SVOFLT VEYA ESTOP DURUMUNDA SPSTOP YAYINLA
EVET HAYIR

BIR SVOFLT (SERVO HATASI) VEYA ESTOP ( MANTAR BU FONKSIYON CALISMAZ.
BUTON BASILI VEYA LIMITLER BASILI) DURUMUNDA
EKRANA IS MiLf DUR UYARISINI BASAR.

ICSEL MESAILARI YAYINLA
EVET HAYIR

CNC ICSEL MESAJLARINI EKRANA BASAR. BU FONKSIYON CALISMAZ.




I/0 KARTLARI

CNC DEKI DSP VE I/O KARTLARININ GIRIS,GIKIS VE UZERINE ATANAN FONKSIYONLARINI AYARLAR.

I-0 Kart ayarlari

- D5PZ Karti. .

. CAN Kart 0.,
CAN Kart 1..
. CAN Kart Z..
. CAN Kart 3..
CAN Kart 4..
. CAN Kart 5..

bt = IS TS I N

DSP2 GIRIS 0-AYARLARI

CNC DEKI DSP VE I/O KARTLARININ GIRiS,GIKIS VE UZERINE ATANAN FONKSIYONLARINI AYARLAR.

DSPE giris O - ayarlari

Fonksiyon Durum Curr. Bit

1.
2. Hrci dur
3. Oto-El

DSP KARTINDAKI GIRISLERI BONKSTYONLARINA GORE ATANABILIR.




CAN KART 0 — 5 AYARLARI

I/O KARTLARININ DAVRANISLARINI VE UZERINE ATANAN FONKSIYONLARINI AYARLAR.

ChAN Kart O - ayarlari

Evet
. Sayis=al
. fmalog giris kullan.. Yok
. Girisler >
. Cikislar 3

YUKLENDI

BU KARTI AKTIF EDER. GIRIS VE CIKISLAR CALISMAYA BASLAR.

TipPl

SAYISAL= GIRIS VE CIKISLAR 1 VE 0 ESASINA GORE CALISIR. o
SAYISAL/ANALOG= +5V OLCME IMKANI SAGLAYAN ANALOG GIRIS KULLANILABILIR.

GIRISLER

BIR Dizi FONKSIYONU BU GIRISLERE ATAYABILIRSINIZ.

CAN giriz O Fonksiyonlari (Kart ©) - ayarlari

Fonksiyon Durum Curr. Bit
Takim kapisi

Harici finis palsi
Istge bgli str ihmal(@)
Istge bgli str ihmal(1)
Istge bgli str ilmal(2)
Istge bgli str ilhmal(3)
Istge bgli str ihmal(4)
Istge bgli str ihmal(5)
Istge bgli str ihmal(6)
. Istge bgli str ihmal(?)
. Istge bgli str ihmal(8)
. Istge bgli str ihmal(9)
. Harici basla

(8= = LN Y- R VY

CIKISLAR

BIR DIzI FONKSIYONU BU GIKISLARA ATAYABILIRSINIZ.

M-Fonksiyonlari (cikis O, Kart @) - agarlari

FTN  ACIK KAPALI Curr. Bit
M 01

(==L = Ly [V S TR N

M 62
M 03
M 04
M &5
M 06
M 67
M 08
M @9
M 10
M 11
M 12
M 13

Pul=ze @ Delay @ Finish Hayir




CAN GIRIS FONKSIYONLARI

TAKIM KAPISI

CNC PROGRAMI DURDURUR VE I$ MILINI DURDURUR. PROGRAMIN DEVAM ETMEST ICIN
BU GIRIST IPTAL ETMELISINIZ. i$ MILINT TEKRAR BASLATMAK ICIN BIR KEZ STARTA
BASIN. PROGRAMA DEVAM ETMEK ICIN BIR KEZ DAHA STARTA BASIN.

HARICI FINiS PALSI

MAKINADAN GELEN BiR GIRIS SINYALI ISLEMIN TAMAMLANDIGINI BILDIRIR.
BIR CIKIS PORTU FINIS PALSI OLARAK BELIRTILDIGINDE, FINI$ PALST GELINCEYE
KADAR PROGRAM SATIRLARI AKMAZ VE TUS TAKIMI CALISMAZ.

ISTEGE BAGLI GECIS

BURAYA ATANAN BIR GIRIS BU FONKSIYONU AKTIF EDER.

(0-9)
HARICI START TUS TAKIMINDAKI START TUSUNUN ISINI YAPAR.
HARICI DUR TUS TAKIMINDAKI DUR TUSUNUN ISINI YAPAR.

HARICI EL SECIMI

BU GIRIS EL DONANIMINI AKTIF EDER. POZISYON GOSTERIMI ENKODER
GIRISLERINDEN OLUSTURULUR. BU MODDA CNC EKSENLERE UZUN OLMAYAN
KOMUTLAR VERIR. BOYLECE OPERATOR KIZAKLARI MEKANIK OLARAK HAREKET
ETTIRIR VE EKRANDAN KIZAKLARIN HAREKETINI CETVEL VARMIS GIBI GORUR.

KLAVYEYI OKUMAYA | CNC TUS TAKIMINDAN VEYA KLAVYEDEN GELEN GIRISLERI KABUL EDER.
BASLA

KLAVYEYI OKUMAYI | TUS TAKIMINI VE KLAVYEYI KILITLEMENIZI SAGLAR.

DURDUR

#999 REGISTERINI 0
YAP

BU GIRIS #999=0 YAPAR

#999 REGISTERINI

BU GIRIS #999 REGISTERINI 1 SAYI ARTTIRIR.

ARTTIRIN

ILERLEME ASIMI BU GIRIS ILERLEM ASIMINI IPTAL EDER VE %100 DE TUTAR.
%100

is MiLi M3 IS MILINI SOLA DONDURUR.

is MiLi M4 IS MILINI SAGA CEVIRIR

IS MILI M5 IS MILI DUR

GENEL HATA MESAJI | PROGRAMI DURDURUR VE HATA MESAJI OLUSTURUR.
GENEL UYARI UYARI MESAJI OLUSUR FAKAT PROGRAM DEVAM EDER.
MESAJI

UZAKTAN + MANUAL PANELDEKI + TUSUNUN AYNI GOREVI YAPAR.
UZAKTAN - MANUAL PANELDEKI - TUSUNUN AYNI GOREVI YAPAR.

ADIM 1,10,100

UZAKTAN ADIM SECICI. UC ADET BIT ADIMLARI BELIRLER VE SIRALI OLMALIDIR.

EKSEN SECICi

UZAKTAN EKSEN SEGICI. EKSEN SAYISI KADAR GIRIS EKSENLERI BELIRLER VE BU
GIRISLER SIRALI OLMAK ZORUNDADIR.

KILITLEME FINiS
PALSI

EKSEN KILITLEMEDE KULLANILIR.

UZAKTAN Z EKSENi
AYARLAMA MUMKUN

BU OZELLIK KULLANICIYA BAGLI BiR OZELLIKTIR. BU OZELLIK Z EKSENININ OTOMATIK,
ADIM-ADIM VEYA EL MODUNDA HAREKET ETTIRILMESINE iZiN VERIR.

BU GIRIS FONKSIYONU, BiR SWiTCH BASILDIGINDA AKTiF EDILMELIDIR. BU MOD SiZE
Z EKSENININ OTOMATIK PROGRAM ISLETIMI SIRASINDA HAREKET ETTIRMENIZE 1ZIN
VERIR.

HOLD TUSUNA BASMANIZ GEREKLI DEGILDIR. EGER X VE/VEYA Y HAREKET EDIYORSA,
HAREKET ETMEYi SURDURECEKLERDIR. Z EKSENININ FiZiKSEL YERI DEGISMESINE
RAGMEN PROGRAMLANMIS Z POZISYONU DEGISMEYECEKTIR. DOLAYISI iLE MAKINENIN
FIZIKSEL POZISYONU ILE PROGRAMLANMIS POZISYONU ARASINA KAYMA VERMEK
MUMKUNDUR.

BU OZELLIGI IPTAL ETMEK iGIN M9204 X1 KOMUTUNU ISLETMEK GEREKIR.

iSTEGE BAGLI
DURMA

BU GIRIS ISTEGE BAGLI DURMA OLARAK ATANIR. M01 KOMUTU GELIRSE VE BU GIRIS
AKTIF ISE PROGRAM DURUR. START TUSUNA BASILDIGINDA PROGRAM KALDIGI
YERDEN DEVAM EDER.

CAN CIKIS FONKSIYONLARI

M KOMUTU ATANDIGI CIKISI AKTIiF EDER.




5-PROG I/0

ANILAM CNC KONTROL SISTEMI KENDINE BAGLI GIRIS VE GIKISLARI PROGRAMLAYIP YONETMEK AMACI iLE
KULLANDIGI BIR PLC GESIDI OLAN IPI (ICSEL AKILLI PROGRAMLAMA) PARAMETRESIDIR.
BURAYA GIRDIGINiZ ANDA SIZE SIFRE SORULUR.

| SIFREYI GIRIN _

SIFRE ASAMASINDAN SONRA EKRANA SECENEKLER MENUSU GELIR.

Secenekler

W cni_Progran

Z. Program 3ecimi
3. Yaz-Duzelt

4. Yukle

5. Dosya I=lemleri

YENI PROGRAM

BURADA YENI BIR IPI PROGRAMI YAZILIR. _
MENUYE GIRILDIGINDE ASAGIDAKE PENCERE EKRANA GELIR.

| Yeni Program Adi:

EKRANA GELEN PENCEREYE NILES.DBO YAZIN VE ONAYLAYIN.

PROGRAM SECIMI

BURADA MEVCUT IPI PROGR AMLARINDAN BIRINI SECEBILIRSINIZ.
MENUYE GIRILDIGINDE ASAGIDAKI PENCERE EKRANA GELIR.

Program secin

- BAsIC.DEO

BASIT.DBEO

. DECODER.DEO
. ENCODER.DEO
HURON . DBO

. HURONW4 . DEO
HURONVG . DEO
. HURON_D1.DEO
. HURON_D3.DEO
. NILES.DBEO

. ONE-SHOT.DEO
. SMT.DBO

. TRAUB1.DEO

8= [ BN [y ST I o ]

Mevcut program: HURONUG.DBO
Calisma Dizini: C:N




YAZ-DUZELT

BURADA BiR IPI PROGRAMININ ICERIGINI YAZIP DUZELTMEK MUMKUNDUR. KENDINE GORE BiR Dil KULLANAN IPI
KELIME ISLEM DUZENINE GORE CALISIR.

=0 ARALIK Z006 CARSAMBA ~ DURSUNOGLU FABRIKASI ~ MURAT ORMAN

KIZAK ‘YAGLAMA

LDI KZK'YAG =M71 KIZAK ‘YAGLAMAMA
OUT Yo2 =YAG POMPASI
OUT TON14 2.0 =R IZAKLART YAGLAMA ZAMANI

LD Ti4 *

OR RZK'YhG =71

ANI T15

OUT KZKYAG =M71 KIZAK ‘YAGLAMAMA

LD RZK'YAG =71

OUT TON1S 1000, =KIZAK ‘YAGLAMAMA ZAMANT
SANZIMAN YAGLAMA

LD ¢ MCODE EQ 3 ) ~MO3 YhRZILMISShH
OR ¢ MCODE EQ 4 ) =UVEYA M YAZILMISSA
SET Y42 =3ANZIMAN YAGLAMA POMPASI

LD ¢ MCODE EQ 5 ) ~MO5 YRZILMISShH
OR ( MCODE E 2 ) =UEYA MEE YAZILMISSA

RES ‘Y42 =YAGLAMA IPTAL

Program: HURDNUG.DEO 359:1

DUZELT

| GERISIL BLUL DEGISTR CIKIS

YUKLE

BURADA BIR IPI PROGRAMINI ISLETMEK UZERE CNC YE GONDEREBILIRSINiZ. CNC NIN ICINE GOMULEN DBO
PROGRAMI ARKA PLANDA CALISMAYA BASLAYACAKTIR.
MENUYE GIRILDIGINDE ASAGIDAKI PENCERE EKRANA GELIR.

IPI Program HURONUG.DBO basari ile yuklendi.

Cizgiler: 11870Program Adimlari 528 @ Kod Boyutu 2464 0

Hatalar: (0 0] Est. Cycle: Z24186bus Uyarilar: (0 0]

Devam etmek icin F10




DOSYA ISLEMLERI

BURADA BIR IPI PROGRAMINDA YAPILABILECEK DOSYA ISLEMLERI GERGEKLESTIRILIR.
MENUYE GIRILDIGINDE ASAGIDAKI PENCERE EKRANA GELIR.

BAs IC . DBO

BASIT.DBO
BASIT.ERR
DECODER . DEO
ENCODER . DEO
HURON . DBO
HURON_D1.DBO
HURONH_D1.ERR
HURON_D3.DEO
HURON_D3 .ERR
HURONHW , DEO
HURONHW4 . ERR
HURONUG . DEO
HURONUG . ERR
NILES.DBO
ONE-3HOT.DBO
PSMCFG . BriK
SMT . DBO
TRAUBEL.DBO

Mevcut program: HURONUG.DEO
Calisma Dizini: C:N

YAZDIR PYAZDZLTE GOSTER | CIKIS

UST TUS ILE IKINCIL MENU EKRANDA GORUNUR.

‘ GERISILPKOPYA 7p GOSTER YENISIM CIKIE I




6-EL TEKERI / DRO AYARLARI

BU MENUDEN EL TEKERI VEYA EKSEN OLCUMU PARAMETRELERI AYARLANIR.

El tekeri-DRO ayarlari

4. Es bagli DRO Toleransi..

Eltekeri-DRO #1 - Setup

Yok

Eltekeri Eltekeri

Duz
}
}

Eltekeri #1 - ayarlari

MAN . PANEL

1 sec
10 sec
MAN . PANEL 100 sec
3. Olcek katasayisi.. 1.00

DRO #1 - ayarlari

Yok
Doner
. Doner ek=zeni =ifirla 360.. Hayir
. Ekran Coz 001
. Cozunurluk L 0OE
. Enkoder pal=i 500
0. 20000
1. 000600

(= BC [ = Ry RS S I N




7-TAKIM AYARLARI

Takim yonetimi ayarlari

-rktif takim boyu ofseti TAKIM
. Cikis =sinyali TAKIM
Orient spindle TAKIM
. Varsayilan is mili oryantasyon acisi 10.0
iz mili oryantasyon deviri 10
iz mili oryantasyon pozisyonu (cts) K]
. Program isletimini durdur YOR
. Takim degistirme kuruldu Rastgele
Takim degistirme makrosunu kullan TAKIM
. Takim degistirme makro programi TEMAKROD .G
. Takim degistirme makro numarasi

. T ifadesindeki hane sayisi 4
. Takim degistirmedeki bin sayisi 99
. Tablodaki gosterilecek olan takim sayisi... 99
. Varsayilan takim tablosu dosyasi PSHTOOL . DAT
. Takim degisimi sirasinda is milini durdur.. Hayir
. Evden veya acildiktan sonra TLO yu duzelt.. Evet
Hayir

1
2
3
4
=
b.
7
8
9.

AKTIF TAKIM BOYU OFSETI

TAKIM DEGISTIRMEDE TAKIM BOYU OFSETININ AKTIF EDILMESI ASAGIDAKI SARTLARDAN BIRISI ILE OLUR VEYA
OLMAZ. BU BILGI AYNI ZAMANDA IPI PROGRAMINA GIDER.

CIKIS SINYALI

TAKIM DEGISTIRMEDE T KOD BiLGISI IPI PROGRAMINA ASAGIDAKI SARTLARDAN BIRISI iLE OLUR.

IS MILI ORYANTASYONU

IS MILI MOTORUNU TAKIM DEGISTIRME POZISYONUNA GETIRMEK IGIN KAPALT DONGU DURUMUNA GETIRIR.
TAKIM KOMUTU GELDIGINDE I$ MILI YAVASCA DONEREK ORYANTASYON POZISYONU ALIR VE BURADA SIKILI
BICIMDE KALIR.




VARSAYILAN IS MILI ORYANTASYON ACISI

IS MILI ORYANTASYONUNDAN SONRA IS MILI BURADA BELIRTILEN ACI KADAR DONEREK YENI POZISYONUNU ALR.
BU PARAMETRE TAKIM DEGISTIRME CATALINA GORE AYAR IGIN KULLANILIR.

IS MILI ORYANTASYON DEVIRI

IS MILI ORYANTASYON YAPARKEN KULLANILAN DEVIRDIR. MAX = 50 DEVIR/DAKIKA

IS MILI ORYANTASYON POZISYONU

I MILI ORYANTASYONUN SONUNDA IS MILININ POZISYONLADIGINI KONTROL EDER. BU PARAMETREDE VERILEN
ORANIN DISINDAYSA i$ MILININ POZISYONA GELMESINI BEKLER. (0-50)

PROGRAM ISLETIMINI DURDUR

EL ILE TAKIM DEéiSTiRMEDE GALISAN PARGA PROGRAMINI MANUAL PANELDE START TUSUNA BASILINCAYA
KADAR DURDURUR. BU ISLEM ASAGIDAKI SARTLARDAN BIRISI ILE OLUR

TAKIM DEGISTIRME KURULDU

BU SEGIMI TAKIM DEGISTIRME SIRASINDA IS MILININ ORYANTASYONUNU YAPMAK IGIN KULLANIN. EL ILE TAKIM
DEGISTIRMEDE YOK SECENEGINI KULLANIN. BU DURUMDA $ MILI ORYANTASYONU KULLANILMAZ.

Yok
Sahit.

Rastgele.

TAKIM DEGISTIRME MAKROSUNU KULLAN

KARMASIK TAKIM DEGISTIRMEDE DEGISIMDEN ONCE KIZAKLARI BIR POZISYONA HAREKET ETTIRMEK IGIN
KULLANILIR. YAZILAN MAKRO PROGRAM TAKIM DEGISTIRME BiLGISI ILE ARKA PLANDA ISLEMEYE BASLAR

TAKIM DEGiSTIRME MAKRO PROGRAMI

C:\P5M KLASORU ALTINA KAYDEDILMESI GEREKEN MAKRO PROGRAMININ ADI BURAYA YAZILIR. TKMAKRO.G




TAKIM DEGISTIRME MAKRO NUMARASI

MAKRO PROGRAMININ ICINE YAZILAN MAKRO NUMARASI. MAKRO DOSYASI BIRDEN FAZLA MAKRO NUMARASI
TASIYABILIR. 08000

T IFADESINDEKI HANE SAYISI

EL ILE TAKIM DEGISTIRMEDE TAKIM KOMUTUNDAKI HANE SAYISINI GOSTERIR. ( ORNEGIN T0101 )
4 HANE 99 TAKIMDAN SECIM YAPMANIZA 6 HANE 999 TAKIMDAN SECIM YAPMANIZA MUSAADE EDER. 4 VEYA 6

TAKIM DEGiISTIRMEDEKI BIN SAYISI

TAKIM MAGAZININDEKI ISTASYON (TAKIM) SAYISI

TABLODA GOSTERILECEK TAKIM SAYISI

TAKIM TABLOSUNDA GOSTERILECEK TAKIM SAYISI. AZ SAYIDA YAZILDIGINDA SINIRLAMA YAPILMIS OLUR. (99)

VARSAYILAN TAKIM TABLOSU DOSYASI

C:\P5M KLASORU ALTINDA BULUNAN TAKIM TABLO DOSYASI. ( PSMTOOL.DAT )

TAKIM DEGiSIMi SIRASINDA i$ MiLiNI DURDUR

EL ILE TAKIM DEGISTIRMEDE , TAKIM DEGISTIRME ISLEMINDEN ONCE IS MILINI DURDURMAYA ZORLAR. EGER IS
MILI DONUYORSA CNC BIR HATA MESAJI URETIR. EVET / HAYIR

EVDE VEYA ACILDIKTAN SONRA TLO YU DUZELT

TLO = TAKIM BOYU OFSETI DEGERINI KONTROL SISTEMI AGILDIKTAN SONRA VEYA EVE GIDILDIKTEN SONRA
GUNCELLER.

TO PROGRAMLANDIKTAN SONRA TFLAG GONDER

BU PARAMETRE HAYIR ISE TO IPI YA GONDERILMEZ. EVET iSE TFLAG IPI PROGRAMINA 0 DEGERI GONDERIR.




8-YARDIMCI AYARLAR

Yardimci gorev ayarlari

@HManual panel port

. Max programlanabilen ilerleme

. Linear eksen hizli ilerleme

. Linear eksen normal ilerleme

. Linear ekszen Hizli hareket

. Max programlanabilen C-ek=zen ilerleme=i

. C—ek=en hizli ilerleme

. C—eksen normal ilerleme

. C—ek=en hizli ilerleme

. 9ervo acilma gecikmesi

. Yaylarda otomatik ilerleme asimi

. Hizli hareketler =erbest(birbirlerine bagli degill..
Ilerleme hizlanma-uavaslama (ms)

. Hizli hareket hizlanma-yavaslama (ms)

. D5F Integriti kontrol et

. 3ervo Dongu ornekleme zamani (m=)

. Interpolator oran katsayisi
Ileriye bakma hizini aktif et

. Ekran cozunurlugu

(0 [ R g [ T

. CHNC Ba=zlangic mod
. Tanitim ekranini goster
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Eullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
i tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken

il il

. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Kullanici tanimli degisken
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
B-Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro




. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod
. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod

. Mkod icin makro
. Makro icin Mkod

lcRolololololoio)

MANUAL PANEL PORT

MANUAL PANELIN HANGI COM PORTUNDAN BAGLANDIGINI BELIiRLER.

MAX. PROGRAMLANABILEN ILERLEME

BU PARAMETRE CNC NiN PROGRAMLANMIS HIZININ MAX. DEGERINI BELIRLER. GO1 X100 F2000

LINEAR EKSEN HIZLI ILERLEME

DRY RUN MODUNDA HIZLI {LERLEME. BU MODA M105 VE M106 (SADECE Z EKSENI IGIN) KOMUTLARI iLE
GIRILIR. M107 iLE IPTAL EDILIR.

LINEAR EKSEN HIZLI HAREKET

EL MODUNDA DOGRUSAL EKSENLERDE NORMAL iLERLEMI_E VE HIZLI ILERLEME _ HAREKETI BU PARAMETREDE
BELIRLENIR. BU ILERLEME EKRANDAKI + VE — TUSLARI ILE FEED VE RAPID ILERLEME SECENEGI ILE
KULLANILDIGINDA BU PARAMETREDEKT ILERLEME KULLANILIR.

MAX. PROGRAMLANABILEN C EKSEN ILERLEMESI

DER_ECE_/I_DAKiKA OLARAK DONER EKSENLERIN MAX PROGRAMLANABILEN ILERLEMESI BU PARAMETREDE
BELIRTILIR.

C EKSEN HIZLI ILERLEME

DRY RUN MODUNDA DI_ER_ECE/DAKiKA OLARAK DONER EKSENLERIN MAX PROGRAMLANABILEN ILERLEMESI BU
PARAMETREDE BELIRTILIR.

C EKSEN NORMAL ILERLEME

EL MODUNDA DONER EKSENiI_\l NORMAL _iLERLEME HAREKUE_T_i BU PARAMETREDE BELIRLENIR. BU iLERI__EME
EKRANDAKI + VE — TUSLARI ILE FEED ILERLEME SECENEGI ILE KULLANILDIGINDA BU PARAMETREDEKI
ILERLEME KULLANILIR.




C EKSEN HIZLI ILERLEME

EL MODUNDA DONER EKSENiI_\l HIZLI iLER_LEME HAREKETI BU PARAMETREDE I§ELiRLENiR. BU iLERLEME_
EKRANDAKI + VE — TUSLARI ILE RAPID ILERLEME SECENEGI ILE KULLANILDIGINDA BU PARAMETREDEKI
ILERLEME KULLANILIR.

SERVO ACILMA GECIKMESI

SERVOLARIN GECKEREK AGILMA ZAMANINI BU PARAMETRE BELIRLER.

YAYLARDA OTOMATIK ILERLEME ASIMI

TAKIM UCU TELAFT MODUNDA ( G41-G42 ) YAYLAR ISLENDIGINDE ILERLEMELER OTOMATIK OLARAK
DEGISTIRILIR. BU PARAMETRE YAY IGINDE HIZI DUSURURKEN YAY DISINDA HIZI ARTTIRIR. HIZ ISE TAKIM UCU
RADYUSU VE PROGRAMLANAN YAYA BAGLI OLARAK DEGISIR.

HIZLI HAREKETLER SERBEST (BiRBIRINE BAGLI DEGIL)

GO0 KOMUTUNDA HAREKET VEKTOR UZERINDE ES HAREKET ILE OLUR. KIZAKLAR AYNI ANDA BASLAR VE AYNI

ANDA BITIRIR.
VEYA KIZAKLAR AYNI ANDA BASLAR BiR BIRLERINDEN BAGIMSIZ HAREKET EDERLER. BITIS ZAMANLARI GIDILEN

YOLA GORE DEGISKEN OLUR.

EVET=2 HAYIR=1

ILERLEME HIZLANMA/YAVASLAMA

YAVAS iLERLEMEDE MiLi SANiYE CINSINDEN iVMELENME DEGERI.
HIZ

A

- 7AMAN

S

HIZLANMA YAVASLAMA,
ZAMANI ZAMANI




HIZLI HAREKET HIZLANMA/YAVASLAMA

HIZLI ILERLEMEDE MiLi SANIYE CINSINDEN iVMELENME DEGERI.
HIZ

A

= AMAN
/ e —F%
HIZLANMA YAVASLAMA

ZAMANI ZAMANI

DSP INTEGRITI KONTROL ET

DSP KARTININ DURUMU KONTROL EDILIR.

SERVO DONGU ORNEKLEME ZAMANI (ms)

SERVO KONTROL EDILIRKEN BELLI BIR SURE ICINDE SURUCUNUN DURUMU KONTROL EDILIR.

INTERPOLATOR ORAN KATSAYISI

INTERPOLATOR ORNEKLEME ORANI = (SERVO DONGU ORNEKLEME ZAMANTI) ( INTERPOLATCR ORAN KATSAYISI)

ILERIYE BAKMA HIZINI AKTIF ET

DSP KARTININ BASARISI ICIN KULLANILIR. YAVAS ISLEMLERDE HAYIR SECILEBILIR.

EKRAN COZUNULURLUGU

VGA VEYA SVGA

HIZLANMA RAMPA TiPI

5-

CAN EGRISI TiPI VEYA S TiPi

G33 KOMUTUNDA RAMPA TiPi

G33 KOMUTUNDA Z EKSENI RAMPALI OLSUN.




CNC BASLANGIC MODU

CNC= KONTROL SISTEMi ACILDIGINDA DOGRUDAN CNC OLARAK ACILIR.

BASLANGIC SECENEKLERI

1. CNC BaSLa

A I'ARAMETRELER

3. MOTOR AYARLARI

YAZILIM SECIMi=

TANITIM EKRANINI GOSTER

KONTROL SISTEMi AGILDIGINDA EKRANA TAKITIM EKRANI GELIR.

DEMAN MAKINA

ANILAM
One Precizion Way
Jamestown, NY 14701 UShA
Tel: (?16) 661-1899
Fax: (716) 661-1884
WA . anilam.com

Copyright (c) 2000 by
Acu—Rite Companies Inc.
Jamestown, NY, USA

Devam etmek icin F10

KULLANICI TANIMLI DEGiSKEN

BU DEGISKENLER CNC iCINDE KULLANILABILECEK DEGISKENLERDIR. BURADA VERILEN DEGERLER CNC DE iSLEM

GORUR.

MAKRO ICIN MKOD ( #1-#10)

CAGIRILACAK MAKRO PROGRAMI ICiN KULLANILACAK MKODU.

BIR MAKRO PROGRAMI HAZIRLANIP ( OPERATOR AYARLARI-CNC YAZILIMI-KULLANICI MAKRO DOSYASI) C:,P5M

ICINE ATILDIGINDA BURADA YAZILAN M KODU iLE BURAYA ULASILABILIR.

MKOD ICIN MAKRO ( #1-#10)

M KODU iLE CAGIRILACAK MAKRONUN NUMARASI. BU NUMARA KULLANICI MAKRO DOSYASI iCERISINDE

OLMALIDIR.




9-EVE GIT

Eve gidi=s ayarlari

Hayir
. 13.,2,1,4,5%
. Evegit tipi
. 3ifir noktasi arama hizi..
. Bude sifirla

EVE GIDILSINMI

EVET

HAYIR

KONTROL SISTEMI AGILDIGINDA EKRANA MAKINA EVE GITMELIDIR IFADESI GELIR VE
KIZAKLAR SIRASI iLE EVE GIDER.

PROGRAM: DURDU YERINDE

MAKINA EVE GITMELIDIR

ACIKLAMA:

FROGRAM GIDILECEK MESAFE

HAREKET YOK.

EVE GIT SIRASI

BURADA KIZAKLARIN EVE GITME SIRASI BELIRLENIR.

Evegit sirasi

Eve gitme sirasi X.. UCuncL

Eve gitme sirasi ¥Y.. Ikinci
Eve gitme sirasi £.. Birinci
Eve gitme sirasi U.. Dorduncu
Eve gitme sirasi W.. Besinci




EVE GIT TiPi

BURADA KIZAKLARIN, YONU VE SIFIRLAMA SEKLI BELIRLENIR.

Eve gitme tipi ayarlari

iB-Hrket yonu X.. negatif yon ~» =z sinyali

2. Hrket yonu ¥.. negatif yon ~» =z sinyali
3. Hrket yonu Z.. negatif yon ~» =z sinyali
4. Hrket yonu U.. Evegit yok
5. Hrket yonu W.. Evegit yok

Evegit yok
pozitif yon ~» =z sinyali
poz.yon ~ z singali ve sinir salteri

negatif yon ~» =z sinyali

neg.yon ~ z singali ve sinir salteri

Z SilvALi

S

PP PR —

+ -

EHKCGDER

SIFIR NOKTASI ARAMA HIZI

BURAYA YAZILAN HIZ ILE KIZAK EVE GIDER.

Fvegit =inyali arama hizi ayarlari

PX Z sinyali arama hizi. . [EECIlR

Z

£ =inyali arama hizi.. 1,016.
£ =inyali arama hizi.. 1,016.
£ =inyali arama hizi.. 1,016.
£ =inyali arama hizi.. 1,016.

X
Y
. A
u
L




EVDE SIFIRLA

EVE GIDILDIKTEN SONRA KIZAGIN YAPISINA GORE BURAYA YAZDIGINIZ DEGER SAYICIYA YAZILIR.

Eve git =sifirlama ayarlari

. ve git noktasinda ayar..

ve git noktasinda ayar..

ve git noktasinda ayar..
ve git noktasinda ayar..
. Eve git noktasinda ayar....

2 E

. T E

. & Eve git noktazinda ayar..
U E
W E




10-IMALATCI YAZISI

Imalatci yazis=i

Z. Hata me=sa jlarini duzelt
3. Uyari mesa jlarini duzelt
4. Ekran tus girislerini duzelt

HATA MESAJLARINI DUZELT

1 - 127 ARASINDAKI MESAJLAR HATA MESAJIDIR,
HATA MESAJI GELDIGINDE PROGRAMIN ISLETIMI DURDURULUR.

Prog. Hata mesajlari

i

L8 = N B Iy A TR [ ]
M- WM

SEGILEN SATIRA ENTER ILE ONAY VERILDIGINDE SAGINDAKI PENECERE AKTIF OLUR. IGERISI DOLDURULUP
ENTER ILE ONAYLANINCA KAYDEDILIR.

I 1. 7="HENNRU BIR DENEMEDIR tt_

2. Msg 2..




UYARI MESAJLARINI DUZELT

128 - 255 ARASINDAKI MESAJLAR UYARI MESAJIDIR.
HATA MESAJI GELDIGINDE PROGRAMIN ISLETIMi DURDURULMAZ.

Prog. Uyari Messajlari

1.
2.
3.
4.
5o
b.
7.
8.
9.

EKRAN TUS GIRISLERINI DUZELT

Ekran tus girisleri

- AT PICATAL A

Fol
. FO2 Text.. CATAL-B
. FO3 Text.. KPIACIK
Fi4 Text.. KPIKFPLI
. FOb Text..
. FOb Text..
FoO? Text..
. FOB Text..
. FO9 Text..

1
i
3
e
5
b
[
g
9

UST TUSA BASILDIGINDA EKRANA IKINCIL MENU GELIR.

ALARM OGRET EKTUS EVEGIT CIKIS

IKINCIL MENUDE F6-EKTUS YAZILIM TUSUNA BASILDIGINDA EKRAN TUSLARI MENUSUNE GIRILIR.

IICﬁTﬁL—ﬁICﬁTﬁL—BIHPIﬁCIHIHPIHPLII I I I I I Exi t I|




11-DiL SECIMI

Dil =secimi

Ingilizce
Izpanyolca
Fransizca
Almanca
Italyanca
Isvecce
Portekizce
Cince

12-YAZILIM GUNCELLEME

Kurulum disketini surucu A: icine koyun

Yazilimin guncellenmesi icin sistem baslatilmalidir.
fA: surucusundeki disketle yeniden baslat.

Devam etmek icin hazir 7

13-DNC AYARLARI

DNC ayarlari

@ Izletim modu Haf iza
Bellek olcusu (tampondakil b4K

. Satir sonunda DNC Makro kullan Hayir

. DNC Makro =ayi=i 166
Ihmal et G41-2, G59, and Blueprint.. Evet

. Basla icin bekle I1k




14-GUVENLIK

Guvenlik ayarlari

i®Sinirli sifre
2. Servis sifresi
3. Program Sifresi

| E=ki =inirli =sifreyi girin _

15-PROB

Prob ayarlari

[ iy
P
=y S
ad [a) S
(a3 a3 [T
="

I= mili prob tipi
. Mominal prop stylus capi
Birinci tik icin ewden Maximum mesafe..
. Takim Olcme wve kalibrasyon icin Devir..
. Prop oryantasyonu
Z ilk tik, HIZLI ilerleme
. & ilk tik, ORTA ilerleme
. & final tik, YAUAS ilerleme
. Z geri sicrama miktari
. XY geri sicrama miktari
. Z baslangic pozisyonu
. Takim prop mastar capi
. Pozisyonlama normal ilerlemesi
Ilk dokunma ilerlemesi
. Nominal prop stylus kure capi
I= mili prop mastarinin capi
@-FProp mantigini ters cevir

© 0o
loRoNoRoN ol

[ R i R R R ]
ool
ol clo
ol cBoll

ik

=@
EER
[=TR s s
[Tl W Ol o W
e [ fmY s x ()
L B ol o I o e

Cordless
Cordless 56
Cordless UD




OPERATOR AYARLARI

EKRANA GELEN YENI PENCERE TOPLAM 8 ADET ANA
BASLIK ICERIR. OPERATOR AYARLARI

BASLIKLAR KENDI KONULARINI ANLATACAK SEKILDE
YAZILMISTIR.

-CNC YAZILIMI

.. . . HABERLESME
HER BASLIK KENDI ICINDE ALT BASLIKLAR HALINDE

DUZENLENMISTIR.

. CIZIM

. YAZ-DUZELT

. PROGRAM

. EKRAN

. YRZICI

. TARIH VE ZnMaN

YAN TARAFTA GOSTERILEN IMALATCI AYARLARI
KONTROL SISTEMINI MAKINA iLE UYUMLU OLARAK
CALISMAYI SAGLAYAN DEGISKEN BILGILERI, KONU
BASLIKLARI OLARAK GOSTERMEKTEDIR.

GEREKLI AYARLAR SORU-CEVAP SEKLINDE
YAPILMAKTADIR.

00 =] O LN b L [

1-CNC AYARLARI

CHC AYARLARI

Varsayilan Normal
. Varsayilan =
. Varsayilan biri MM
Varsayilan eksen degeri Mutlak
. Daire ayarlari Uc-Nokta
. Daire merkezi Eklemeli
Maximum yay duzeltmesi 0. 1270600
Icsel hassasiyet 0. GOEEE1 O
. Harici hassasiyet 0. GO01 OO
. Compensation cutoff angle 15.0
. Kullanici makro dosyasi USERCANN.G
. Kullanici makro dosyasini yukle Evet
. Disk ulasim isareti On
. Max izin verilen hafiza(MB-bytes)... Z0
. Demo moduna gec Evet
. radyus telafi hatasi kontrolu acik.. Hayir

®LEkran koruma gecis zamani(dakikal)... 5

(8 I R iy R TR R L

2-HABERLESME

HABERLESME AYARLARI

3. Parity

4. Data bhits..
5. Stop bit=s..
6. Yazilim. ...




3-CiziMm

CIZIM AYARLARI

®-Onceki oturumn duzelt
. Varsayilan satir modu
. Program yazisini goster

Izgara olcusu

. Takim gosterimi

. Varsayilan takim tipi

. Cizimde kesme telafisi

. Cizim gorunusu

. Gorunus orani dogrultma katsayisi..
. Cizimi kaydet

(e B = S [ o (TR o A ]

b

4-YAZ-DUZELT

YAZ-DUZELT AYARLARI

@ 0nceki oturumu duzelt

. Ust cizgiyi goster

. Varsayilan araya gir modudur
. Onceki cizgiye otomatik atla
. Makrolarda ekrani guncelle

. Varsayilan tab genisligi

. Yedek program olustur

. Durum hassasiyetli bulma
. Yazduzelt icin yedek hafiza(K-bytes)

(o RN =l = R e B g [ L K

[y

. Program saklandiginda icsel dosyayi sil..

5-PROGRAM

PROGRAMLAMA AYARLARI

@ Program dosya uzantisi
. Program gosterim modu

. Program directory kizaltmasi

. Baslangicta hardiski otomatik kontrol et....
. Dptimizasyon sirasinda yedek dosyalari =il..
. Bullanicinin klasoru

= G
Kisa
Isim

Hafta
Evet
C :~\USER




6-EKRAN

EERAN AYARLARI

. 3D fAyarlari

. Menuler
Isiklilar
Isiklilar #2....
Isiklilar #3....
. Cerceveler
Eutular

. Hatalar

. difreler

Q.
1
Z.
3
G
=
b.
7
8.
9
B
Q.

. Comp Rapid
ilerleme

. ilerle =ekli....

. Comp Feed

. Eksenler

. Drill Marker....
Yumusak tuslar
. Tumusak tus

Evet

Ornek
Ornek
Ornek
Ornek
Ornek
Ornek
Ornek
Ornek
Ornek

Ornek
Kati

Ornek

-Soft Key On Ornek

7-YAZICI

1
2
3
4
5
b.
7

YAZICI AYARLARI

BUarsayilan yazici. . .. |
. Sayfadaki cizgi

. Bas =ayfa

. Cizgi =ayisi

. Yazim kalite=si

Inc basina karakter..

. Wrap yazisi




8-TARIH VE ZAMAN

‘ [E:51 am Car 13-Ara-2006

Use » or « to select field.
Use T or | to adjust field.




KAYDET, KOPYALA, YAZDIR

EKRANA GELEN YENI PENCERE TOPLAM 6 ADET ANA
BASLIK IGERIR.

BASLIKLAR KENDI KONULARINI ANLATACAK SEKILDE KAYDET, KOPYALA , YAZD IR
YAZILMISTIR.
HER BASLIK KENDI IGINDE ALT BASLIKLAR HALINDE i Ayarlari kaydet
DUZENLENMISTIR. 2.“Ayarlari kopuala

.. . . 3. Kopyadan duzenle
YAN TARAFTA GOSTERILEN IMALATCI AYARLARI 4. KRayittan duzenle (Backup)
KONTROL SISTEMINI MAKINA ILE UYUMLU OLARAK 5. Ayarlari karsilastir
GALISMAYI SAGLAYAN DEGISKEN BILGILERI, KONU 6. Yazici ayarlari

BASLIKLARI OLARAK GOSTERMEKTEDIR.

GEREKLI AYARLAR SORU-CEVAP SEKLINDE
YAPILMAKTADIR.

1-AYARLARI KAYDET

Degiziklik yok?! kaydedilsinmi?

2-AYARLARI KOPYALA

PRINTER NOT READY

Check cables, power and paper.
Make =ure the SEL light i=s on.
Cont inue?




3-KOPYADAN DUZENLE

Duzenle

4-KAYITTAN DUZENLE(BACK-UP)

Ayarlari tekrar duzenle?

5-AYARLARI KARSILASTIR

Karsilastir




6-YAZICI AYARLARI

Yazdir

W vozici
Z. Yazilacak dosya (A:)
3. Yazilacak dosya (Diger...)

Print Anilam 5000M-5X CNC U3.18A Setup To "FRN'7?
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MM-INCH

BU SECENEK ILE KONTROL SISTEMININ_
MM VEYA INCH OLARAK BASLAMASI SAGLANIR. AYAR SECENEKLERI

1. IMALATCI AYARLARI

Z. DPERATOR AYARLARI
3. EAYDET,KOPYALA,YAZDIR

4.30




KIZAKLARIN HAREKET MIKTARININ AYARLANMASI

BIR mm BOYUNDA BIR KIZAK HAREKETT GERCEKLESTIREBILMEK ICIN MOTOR BIR DONME HAREKETINI KENDINE
BAGLI OLAN MEKANIZMAYA ILETIR. MEKANIZMANIN YAPISINA BAGLI OLARAK HAREKETIN AKTARIMINDA BIR Dizi
PARAMETRE DEGISTIRMEK GEREKIR. EGER KIZAGINIZDA BIR CETVEL BAGLI ISE SADECE CETVEL SECIMINI YAPMANIZ
GEREKLI OLUR.

FAKAT ; OLCMEK ICIN BiR DONER ENKODER KULLANIYORSANIZ. BiR Dizi iSLEM YAPMAK GEREKIR.

1- MEKANIZMAYA AIT TEMEL OZELLIKLERI PARAMETRELERE GIRIN. BU ASLINDA KABA BiR AYARLAMA iSLEMIDIR.

Enkoder cozunulurluk ayarlari

X ¥ z A
- Tipi Doner Doner Cetvel Doner
. Ekran Cozun .G0a1 .G0a1 .G0a1 . .G0a1
. Cetwvel Enk Coz .G0a1 .G0a1 .G0a1 . .G0a1
. Doner Enk Coz 2500 2500 2500 16000
. Vida Hatwesi 10, G0 10, G0 5 . OG0 . 5 . 08000
. Dran(Ana Ksnk) 7.55500 755500 755500 . 1. OO0
. Oran(Mtr Ksnk) 1060000 1. O 1. O . 1. O
. Bzlngic isreti 0 0 0 0
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ENKODERIN TiPI ? DONER VEYA CETVEL ENKODER

EKRANDA GOSTERILECEK HANE DURUMU ? 1 MIKRON=0.001

DONER ENKODER COZUNULURLUGU ? BIR TURDA 2500 DARBE

VIDA HATVESI? 10 mm

ORAN (ANA KASNAK) ? VIDAYA BAGLI REDUKTORUN ORANI 1/7.5 = 7.5

2- KIZAKLARI HAREKET ETTIREREK HASSAS VE GERCEK HAREKETI ELDE EDECEGIZ.
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HASSAS AYARLAYACAGIMIZ KIZAK X EKSENI OLSUN.

KIZAGI OLCMEYE BASLAYACAGINIZ BIR NOKTAYA I
TASIYIN

125.000
BU NOKTANIN RAHAT OLCEBILECEGINIZ SABIT BIR

MESAFEYE OLAN MIKTARINI OLGUN VE BIR YERE NOT s = —
EDIN




BASLANGIG
NHOKTASI
X 0.000
Y
z
. . 125.000
KONTROL SISTEMINDE
G92 XO0. VE START ]
BASLANGIC NOKTASINI EKRANDA SIFIRLAMIS OLDUK. i
HAREMETIN | X 500.000
EiTiM ¥
HOKTASI i
_._J G30.500 Lq_
KIZAGI 500 mm ILERLETIN VE TEKRAR OLCUN. BUNU —
NOT EDIN. ———————
——
OLCULERI ASAGIDAKI TABLOYA YAZIN
NO | BASL. OLCUSU | HAREKET BOYU | OLMASI GEREKEN OLCU | GERCEK OLCU | FARK
1 125.000 500.000 625.000 (125 + 500) 630.500 +5.5
2
3
Enkoder cozunulurluk ayarlari
ORAN (ANA KASNAK) DEGERINI DEGISTIREREK _ X
FARK = 0 n Cozun D

Cetuvel Enk Coz .01

. Doner Enk Coz 2560

Vida Hatvesi 10.00000 10.00000 o

. OrantAna Ksnk) 7.55560 7.955600 o o 1. 00006
. Oran(Mtr Ksnk) 1.00000 1. 00000 o o 1.00000
. Bslngic isreti Q 2]

OLUNCAYA KADAR DEVAM ETTIRIN.

BU ISLEMI TUM EKSENLER ICIN YAPIN
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KIZAKLARIN SOMUN BOSLUGUNUN AYARLANMASI

HER KIZAK BAGLI OLDUGU VIDA-SOMUN CIFTI VE TUM HAREKET MEKANIZMASININ YAPISI NEDEN] ILE BIR BOSLUGA

SAHIPTIR.

KIZAGIN GERIYE iLK HAREKETI ANINDA KONTROL SISTEMI SAYMA ISLEMI YAPARKEN BOSLUK NEDENI iLE

KIZAK HAREKET ETMEYECEKTIR _
BU DURUMDA BOSLUK KADAR EKSIK HAREKET OLACAKTIR.

BU MAHSURU GIDERMEK ICIN ONCE BOSLUK MIKTARI BIR KOMPARATOR VASITASI VE KONTROL SISTEMI YARDIMI

ILE BULUNUR. BULUNAN DEGER EKSENLER-SOMUN BOSLUGU PARAMETRESINE GIRILiR.

KONTROL SISTEMI KIZAGIN HER GERI HAREKETINDE BU BOSLUK MIKTARINI HESABA KATAR.

BIR Dizi ISLEM YAPARAK SOMUN BOSLUK AYARINI YAPALIM.
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HASSﬁS_AYARLAYACAéIMIZ KIZAK X I_EKSENi OLSUN.
KIZAGI OLCMEYE BASLAYACAGINIZ BIR NOKTAYA
TASIYIN

1-2mm

C——1

KIZACVE_I BU NOKTADAN 1-2 mm TERS YONE HAREKET
ETTIRIN.
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BU NOKTAYA BIR KOMPARATOR YERLESTIRIN VE
SIFIRLAYIN.

KONTROL SISTEMINDE
G92 XO0. VE START

X 0.000

!
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BASLANGIC NOKTASINI EKRANDA SIFIRLAMIS OLDUK. i




EL TEKERI ILE KIZAGI 0.1 HAREKET ETTIRELIM.

EKRANDAKI DEGERIN 0.1 OLDUGUNU GORELIM.
KOMPARATORDEKI DEGERE BAKALIM.

EKRAN=KOMPARATOR ISE BOSLUK YOK DEMEKTIR. n—®
| 2
BOSLUK = EKRAN — KOMPARATOR Py 7 7 A

i

BU DEGERI BULUP;

EKSENLER-SOMUN BOSLUGU TELAFISI PARAMETRESINE
YAZIN.

somun boslugu telafisi ayarlari

BU ISLEMI TUM EKSENLER ICIN YAPIN
omun bos lugu

omun bos lugu .
omun bos lugu ﬂ.
omun bos lugu 0. 0000
. Somun boslugu telafisi.. On
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