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 PARAMETRELERE GİRİLMESİ 
 
 
KONTROL SİSTEMİ AÇILDIĞINDA EKRANA İLK OLARAK TANITIM 
YAZISI GELİR. 
 
BU TANITIM YAZISI  
YARDIMCI AYARLARDA 23. PARAMETREDE Kİ İFADEYE GÖRE 
EKRANA GELİR VEYA GELMEZ. 
 
F10 TUŞU VEYA ENTER TUŞU İLE BU SAYFADAN ÇIKIN. 
 
NOT = 
BİR SEÇENEĞE ULAŞABİLMEK İÇİN GENEL OLARAK 2 YOL VARDIR: 
 

A- SEÇENEĞİN NO SUNU YAZIN VE ENTER 
B- YÖN TUŞLARI İLE SEÇENEĞİN ÜZERİNE GELİN VE ENTER  

 
 

 
YANDAKİ SAYFA  
YARDIMCI AYARLARDA 22. PARAMETREDE Kİ İFADEYE GÖRE 
EKRANA GELİR VEYA GELMEZ. 
 
PARAMETREYİ  BU GÖRÜNTÜ EKRANA GELMEYECEK ŞEKİLDE 
DÜZENLEDİYSENİZ, USTTUŞ + F10 TUŞU İLE BU SAYFAYA 
DÖNEBİLİRSİNİZ.  
 
DİKKAT = MANTAR BUTONA BASIP SERVOLARI   
                 KAPATMAZ İSENİZ ALARM  UYARISI   
                 GELECEKTİR. 
 
TUŞ TAKIMINDAN 2 NOLU TUŞA BASARAK VEYA YÖN TUŞLARI İLE 
PARAMETRELER SATIRINA GELİN VE ENTER. 
 

 

 
 
 
 

 
GİRDİĞİNİZ YENİ PENCERE YANDAKİ GİBİDİR. 
 
İMALATÇI AYARLARI =  
İMALATÇI TARAFINDAN YAPILAN MAKİNAYI KONTROL SİSTEMİNE 
UYGUN DURUMA GETİREN PARAMETRELER BU BÖLÜMDEDİR.  
 
OPERATÖR AYARLARI= 
OPERATÖRLERİN DEĞİŞİKLİK YAPMASINA İZİN VERİLEN AYARLARDIR. 
 
KAYDET,KOPYALA,YAZDIR= 
PARAMETRELERİN, BİR DİSKETE KOPYALANMASINI, GERİ 
KOPYALANMASINI, YAZICIYA VE KONTROL SİSTEMİNE YAZILMASINI 
SAĞLAYAN SEÇENEKTİR. 
 
MM-INCH= 
KONTROL SİSTEMİNİN AÇILIŞTA MM VEYA INCH OLARAK 
ÇALIŞMASINI SAĞLAR. 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



İMALATÇI AYARLARI 
 
 
EKRANA GELEN YENİ PENCERE TOPLAM 15 ADET ANA BAŞLIK  İÇERİR. 
BAŞLIKLAR KENDİ KONULARINI ANLATACAK ŞEKİLDE YAZILMIŞTIR. 
HER BAŞLIK KENDİ İÇİNDE ALT BAŞLIKLAR HALİNDE DÜZENLENMİŞTİR. 
YAN TARAFTA GÖSTERİLEN İMALATÇI AYARLARI KONTROL SİSTEMİNİ 
MAKİNA İLE UYUMLU OLARAK ÇALIŞMAYI SAĞLAYAN DEĞİŞKEN 
BİLGİLERİ, KONU BAŞLIKLARI OLARAK GÖSTERMEKTEDİR. 
GEREKLİ AYARLAR SORU-CEVAP ŞEKLİNDE YAPILMAKTADIR. 
DEĞİŞİKLİK DURUMUNDA ŞİFRE SORULUR. 
 
 

 OFF-LINE CNC 
NORMAL   Q2 Z48 
IPI Q3 IPI 

 
 
 
 

 

 
 

 
1-EKSENLER 

 
 
EKSENLER MENÜSÜNE GİRİLDİĞİNDE AŞAĞIDA GÖRÜLEN PENCERE EKRANA GELİR. BURADAKİ HER SATIR ALT BİR 
PENCEREYE SAHİPTİR. AŞAĞI-YUKARI OKLARI İLE SATIRLARA GİDİLECEĞİ GİBİ, İLGİLİ SATIRIN NUMARASINI 
YAZARSANIZ İMLEÇ O SATIRA GİDER. SATIRIN İÇNE GİRMEK İÇİN ENTER. 
BU AYARLARDA KIZAKLARIN DAVRANIŞLARI OLUŞTURULUR. 

 
 



ÇÖZÜNÜLÜRLÜK 
 
BU MENÜ KULLANILAN EKSENİN ÖLÇÜLMESİ İÇİN GEREKLİ BİLGİLERİ İÇERİR. BURADADA GEREKLİ BİLGİLER ALT 
PENCEREDE BULUNMAKTADIR. EKSENİN ADINI TUŞLADIĞINZDA SİZE ŞİFRE SORULACAKTIR.  
 

 
 

AŞAĞIDAKİ ŞEKİL BU MENÜDE OLAN KAVRAMLARI AÇIKLAMAKTADIR. 
 

 
 
 

ENKODERİN TİPİ DÖNER-CETVEL-EVERTRACK  
EKRAN ÇÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ 0.5-1-2-5-10 mikron 
CETVEL ENKODERİN İKİ ÇİZGİ ARASI 0.5-1-2-5-10 mikron 
DÖNER ENKODERİN BİR TURDAKİ PALS SAYISI ENKODERİN ÜZERİNDE YAZILI OLAN SAYI 
KIZAĞI YÜRÜTEN VİDANIN HATVESİ BİR DOLU BİR BOŞ  ARASINDAKİ MESAFE 
VİDAYA BAĞLI OLAN DİŞLİ KASNAK DİŞ SAYISI KASNAKTAKİ (VEYA DİŞLİDEKİ) DİŞ SAYISI 
SERVO MOTORA BAĞLI OLAN DİŞLİ KASNAK DİŞ SAYISI KASNAKTAKİ (VEYA DİŞLİDEKİ) DİŞ SAYISI 
EVERTRACK ENKODER İÇİN BAŞLANGIÇ İŞARETİ ÖZEL BİR ENKODERDİR. KULLANILMAZ. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



DOĞRUSAL DÜZELTME TELAFİSİ 
 
BU MENÜ KULLANILAN CETVEL ENKODERİN HATALARINI GİDERMEK İÇİN KULLANILIR. BAZEN VİDA HATVESİ, 
ENKODER PALSI VE KASNAK ORANLARI İLE YAKALANAMAYAN POZİSYONLAMA ÖLÇÜSÜ BURAYA YAZILAN KATSAYI İLE 
YAKALANABİLİR. 
BU İŞLEMİ AKTİF ETMEK İÇİN 6. NOLU SATIRI ON YAPMAK GEREKİR 
UYGULAMADAKİ EN KOLAY METOT BİR EKSEN ÜZERİNDE DELİK DELMEK VE ÖLÇMEKTİR. 
 
 
 
 

 
 

YUKARIDAKİ ŞEKİLDEKİ ÖRNEĞİ HESAPLAYALIM :   X DOĞRUSAL TELAFİSİ = 2000 / 2200 =0.909 
 

 
 
 

DOĞRUSAL DÜZELTME TELAFİSİ = CNC MESAFESİ / ÖLÇÜLEN MESAFE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



POZİSYONLAMA AYARLARI 
 
CNC HEDEF NOKTAYA VARDIĞINDA, BU NOKTAYI BİR TOLERANS İÇİNDE ULAŞILMIŞ HEDEF OLARAK KABÜL EDER.  
HEDEF NOKTAYA VARILDIĞINDA CNC EKRANDA BİR POZİSYON İŞARET İFADESİ ÜRETİR. (YERİNDE) 
HEDEF NOKTANIN HASSASİYETİNİ BELİRTEN BU NOKTA MAKİNANIN KABİLİYETİNE GÖRE ÜRETİCİ TARAFINDAN 
BURADA BELİRTİLİR.  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



SÜREKLİ ÇİZGİ  AYARLARI 
 
HIZLI İŞLEME , VURUNTUSUZ ÇALIŞMA İSTENDİĞİNDE POZİSYONLAMA HASSASİYETİNDEN BİRAZ TAVİZ VEREREK 
İSTENEN ÇALIŞMA BİÇİMİNİ ELDE ETMEK İÇİN BU SEÇENEK KULLANILIR. 
PRENSİP OLARAK CNC İKİ ÇİZGİ ARASINA BİR YAY PARÇASI KOYARAK YUMUŞAK VE HIZLI GEÇİŞİ SAĞLAR. 
PROGRAM İÇERİSİNE YAZILAN  M1000 X…Y….Z…..  KOMUTUDA AYNI İŞLEMİ YAPAR. 
 

 
 

 
 

 
VARSAYILAN HIZLI HAREKET  AYARLARI 

 
G00 KOMUTU İLE KIZAKLAR  mm/dakika CİNSİNDEN BURADA YAZILAN HIZ İLE HEDEF NOKTAYA İLERLER. 
BURAYA YAZILACAK HIZ  MOTOR MOMENTİ , SÜRÜCÜNÜN GÜCÜ , VİDA HATVESİ , HAREKET ETTİRİLECEK KÜTLE, 
DİŞLİ KUTUSU,KAYIŞ-KASNAK GİBİ MEKANİK AVANTAJLARIN HESAP EDİLMESİ İLE OLUŞMALIDIR. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



VARSAYILAN YAVAŞ HAREKET  AYARLARI 
 
G01 KOMUTU İLE KIZAKLAR  mm/dakika CİNSİNDEN BURADA YAZILAN HIZ İLE HEDEF NOKTAYA İLERLER. 
 

 
 

 
YAZILIM SINIRLARI  AYARLARI 

 
İSTENİLDİĞİNDE HER EKSENE POZİTİF VE NEGATİF YÖNLERDE YAZILIM SINIRLARI KONULABİLİR. BU SINIRLAR EV 
NOKTASINDAN GEÇERLİDİR. EV NOKTASI DEĞİŞTİĞİNDE BU NOKTADA DEĞİŞECEKTİR. 
HERHANGİ BİR NEDENLE BU NOKTAYA GELİNDİĞİNDE EKRANA BİR ALARM GELİR. 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 



DONANIM  SINIRLARI  AYARLARI 
 
EKSENLERİN  POZİTİF VE NEGATİF YÖNLERİNE YERLEŞTİRİLEN SINIR ŞALTERLERİ EVE GİT NOKTASI OLARAK 
KULLANILABİLECEĞİ GİBİ DONANIM SINIRI OLARAKDA KULLANILABİLİR. BU NOKTAYA ULAŞILDIĞINDA KIZAKLARIN 
HAREKETİ DURUDURULARAK, ….DONANIM SINIRI !!  ALARMI EKRANA BASILIR. KIZAK EL TEKERİ İLE AKSİ 
İSTİKAMETE ALINDIĞINDA ALARM KALKAR. 
 

 
 
 
DONANIM SINIRLARI SADECE 0.KARTA BAĞLANABİLİR. BU KARTTA BAĞLANTI AŞAĞIDAKİ GİBİ OLMALIDIR. 
KULLANILMAYAN GİRİŞLER BAŞKA İŞLEMLER İÇİN KULLANILABİLİR. 
 

GİRİŞ PİN 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- 

 
DİKKAT =  SINIR ŞALTERLERİ NORMALDE KAPALI OLMAK ZORUNDADIR. 
 
 

ENKODER KANALLARI  AYARI 
 
EKSENLERİN  SAYMA YÖNÜNÜ DEĞİŞTİRMEK İÇİN KULLANILIR.  
 

 
 
 
 
DİKKAT = ENKODER KANALININ SAYMA YÖNÜ İLE SÜRÜCÜYE GİDEN ANALOG GERİLİMİN YÖNÜ AYNI DEĞİLSE  
                 KIZAK KONTROLSÜZ BİÇİMDE  HIZLANARAK HAREKET ETMEYE BAŞLAR. (UÇAR.) BU PROBLEMİ  
                 ENGELLEMEK İÇİN ENKODER SAYMA YÖNÜ İLE ANALOG GERİLİM YÖNÜNÜ BİRLİKTE AYARLAMAK   
                 GEREKİR.  NORMAL ÇALIŞAN KIZAK YÖNÜNÜ DEĞİŞTİRMEK İSTERSENİZ  
                 ANALOG GERİLİMİN YÖNÜNÜDE DEĞİŞTİRİRİN. ( 22. DAC çıkışını ters çevir ) 
 



SOMUN BOŞLUĞU AYARI 
 
VİDANIN SOMUN BOŞLUĞUNU TELAFİ ETMEK MAKSADI İLE KULLANILIR. 
VİDANIN SOMUN BOŞLUĞU KOMPRATÖRLE BULUNARAK BURAYA YAZILIR. BÖYLECE VİDA TERSİNE DÖNERKEN 
BURAYA YAZILI MİKTARI ÇIKARTIR VEYA EKLER. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



VİDA ADIM HATASI TELAFİSİ 
 
CNC KIZAKLARINDA KULLANILAN VİDALAR MUTLAKA BİR HATAYA SAHİPTİR. 
BU HATANIN NEREDE VE NE KADAR OLDUĞU DEĞİŞİK METOTLAR İLE BULUNDUĞU TAKDİRDE KONTROL SİSTEMİ BU 
HATAYI KIZAKLARIN HAREKETİ SIRASINDA TELEFİ EDER. 
 

                        
 
 

 
 
 

     
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



JOG AYARLARI 
 
TAKIM KIRILMASI VEYA AŞINAN UCUN DEĞİŞTİRİLME İHTİYACI DURUMUNDA BU PARAMETRE KULLANILIR. 

OTOMATİK MODDA ÖNCE   TUŞUNA BASARAK PROGRAMIN İŞLETİMİ DURDURULUR. 
İÇİ BOŞ OLARAK GÖRÜNEN F9 TUŞUNA BASILDIĞINDA  EKRANIN ALTINA AŞAĞIDAKİ EKRAN GELİR. 
 

 
 
F1- PRMNKTA  TUŞUNA BASILDIĞINDA KIZAKLAR BU PARAMETREDE BELİRTİLEN NOKTAYA GİDER. 
 

 
 
 

EKSEN KİLİTLEME 
 
BAZEN KIZAKLARDA MEKANİK FREN MEKANİZMALARI OLABİLİR. BU DURUMDA HAREKETİN BİTİMİNDEN SONRA 
MOTOR SÜRÜCÜSÜNÜN KAPATILMASI GEREKİR. ÇÜNKÜ MOTOR SÜREKLİ POZİSYONLAMAYA ÇALIŞIRKEN KİLİTLİ 
KIZAK NEDENİ İLE ISINACAK VE ALARM VERECEKTİR. O NEDENLE KIZAĞIN KİLİTLENMESİNDEN SONRA MOTOR 
SÜRÜCÜSÜ KAPATILIR.. 
 
KONTROL SİSTEMİ MAKİNE EKSENLERİNİ HAREKET YOK İKEN KİLİTLEYEBİLİR. BU İŞLEMİN YAPILMASI AŞAĞIDAKİ 
ŞEKİLDE OLUR.  

- M9246 U  KOMUTU U EKSENİNİN KİLİTLEMESİNİ EMREDER 
- SERVO ÇIKIŞINI İPTAL ETMEK İÇİN I/O KARTINDAN BİR ÇIKIŞ ÜRETİLİR. (EKSEN KİLİT PORTLARI) , 

(EKSEN ÇIKIŞLARI) 
- ÜRETİLEN ÇIKIŞ İLE IPI PROGRAMI KİLİTLEME SİSTEMİNİ ÇALIŞTIRIR. 
- KİLİTLEME İŞLEMİ TAMAM BİLGİSİ ALINIR. 
- IPI PROGRAMI BU KOMUTA GÖRE FİNİŞ BİLGİSİ ÜRETİR. 
- SERVO İPTAL EDİLDİĞİ İÇİN POZİSYON HATASINA İZİN VERİLİR. 
- AŞAĞIDAKİ PARAMETRELER BU KOMBİNASYONA GÖRE YAPILIR. 

 

              
  
KİLİTLEME İŞİ İÇİN İSTENEN ÇIKIŞ KARTININ, İSTENEN ÇIKIŞI KİLİTLENEN EKSENLE BERABER AKTİF EDİLİR.  
 
 
 
 
 
 



EKSEN SEÇİMİ 
 
İSTENEN EKSENLER BU PARAMETREDE SEÇİLİR. 

 
 

 
İLERLEMEDE KAZANÇ AYARLARI 

 
KIZAKLARIN PID AYARINI İLERLEME ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR. 
 
ÇIKIŞ = VOLTAJ OFSETİ + ( Kp + Ki + Kd ) 
 

KAVRAM AÇIKLAMA 
Kp ORANSAL KAZANÇ.   
Ki İNTEGRAL KAZANÇ 
Kd DERİATIVE KAZANÇ 
Kf İLERİ HAREKET KAZANÇ. GECİKME HATASINI AZALTMAK İÇİN KULLANILIR. 
IL INTEGRAL SINIR. BU FİLİTRE TARAFINDAN MÜSAADE EDİLEN MAX. İNTEGRAL KAZANCI 
Ds DERİATİVE ÖRNEKLEME ZAMANI.  

 

 
 

 
HIZLI HAREKETTE KAZANÇ AYARLARI 

 
KIZAKLARIN PID AYARINI HIZLI HAREKET ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR. 
 

 
 



DURMADA KAZANÇ AYARLARI 
 
KIZAKLARIN PID AYARINI DURMA ANINDA AYARLAYAN PARAMETRELER BURADADIR. 
 

 
 

 
SENKRON DİŞ ÇEKME FİLİTRESİ 

 
SENKRON OLARAK KILAVUZ İLE DİŞ ÇEKME İSTENDİĞİNDE KIZAĞIN İŞ MİLİNE KIZAĞA UYUMUNU SAĞLAMAK İÇİN BU 
PARAMETRE KULLANILIR.  
 

 
 

 
POZİSYONLAMADA HATA KONTROLÜ 

 
KIZAKLARIN GECİKME HATASINI KONTROL ETMEK İÇİN BU PARAMETRE KULLANILIR. 
 

 
 

BU PARAMETRE HAREKET SIRASINDA HAREKETİN EKSİK KALMASI VEYA GECİKMESİ DURUMUNU SÜREKLİ KONTROL 
EDER. HATA KONTROLÜNÜN AÇIK OLMASI MOTORLARDA OLACAK BİR HATA DURUMUNDA CNC NİN HAREKETİ 
DURDURUP ALARM VERMESİNİ SAĞLAYARAK GÜVENLİĞİ SAĞLAR. 

 
 
 
 
 
 
 



HIZLI SÜRÜCÜ AYARLARI 
 
SAYISAL SÜRÜCÜ AYARI İÇİN KULLANILIR. 
 

 
 

 
SAYISAL SÜRÜCÜ  AYARLARI 

 
5 EKSEN KULLANIMINDA BU MENÜ 4. VE 5. EKSENE AİT BAZI ÖZELLİKLER ATAMAK İÇİN KULLANILIR. 
 

 
 

 
DAC ÇIKIŞINI TERS ÇEVİR 

 
EKSENLERİN YÖNÜNÜ ÇEVİRMEK İÇİN BU PARAMETRE KULLANILIR. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



2- U ve W EKSENİ 
 
5 EKSEN KULLANIMINDA BU MENÜ 4. VE 5. EKSENE AİT BAZI ÖZELLİKLER ATAMAK İÇİN KULLANILIR. 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3- İŞ MİLİ AYARLARI 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
İŞ MİLİ ÇIKIŞI 

İKİYÖN TEK YÖN 

 

 
KOMUT VERİLDİĞİNDE M03 SÜRÜCÜYE + GERİLİM M04 

İSE SÜRÜCÜYE – GERİLİM GÖNDERİR. 
 

 

 
KOMUT VERİLDİĞİNDE M03 VE M04  SÜRÜCÜYE + 

GERİLİM  GÖNDERİR. 
 

 
KULLANILAN VİTES KUTUSU 

TEKLİ ÇOKLU 
 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
M40 VİTES KADEMESİNDE DÜŞÜK DEVİR / YÜKSEK DEVİR 

 
GÜÇ KAYIBI OLMAKSIZIN MOTORUN DÜŞEBİLECEĞİ EN 

DÜŞÜK DEVİR. 
 
 

 
İŞ MİLİNE ZARAR VERMEDEN, MOTORUN ÇIKABİLECEĞİ 

EN YÜKSEK DEVİR 

 
M40 VİTES KADEMESİNDE ANALOG VOLTAJI TERS ÇEVİR 
EVET HAYIR 

 

 
 

 

 

 
M40 ORAN (İŞ MİLİ KASNAĞI )  / M40 ORAN (MOTOR KASNAĞI) 

 

 
TRİGER KAYIŞ KULLANIYORSANIZ DİŞ SAYISINI, DÜZ KAYIŞ KULLANIYORSANIZ KASNAK ÇAPLARINI YAZIN. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
M40,M41,M42,M43,M44  VİTES KADEMESİNDE DÜŞÜK DEVİR / YÜKSEK DEVİR 

 

 
 

DİŞLİ ORANINA GÖRE İŞ MİLİNİN EN DÜŞÜK DEVİRİ. 
 
 

 

 
 

DİŞLİ ORANINA GÖRE İŞ MİLİNİN EN YÜKSEK  DEVİRİ. 
 

 
M40,M41,M42,M43,M44 VİTES KADEMESİNDE ANALOG VOLTAJI TERS ÇEVİR 

EVET HAYIR 
 

 
 

DİŞLİ KUTUSUNUN KARAKTERİNE GÖRE HER VİTES 
KADEMESİNDE MOTORUN DÖNME YÖNÜNE GÖRE İŞ 
MİLİ FARKLI YÖNE DÖNEBİLİR. BU DURUMDA M03 
VEYA M04 KOMUTU HER İŞ MİLİ KADEMESİNDE FARKLI 
BİR YÖNE SEBEB OLUR. 
BU PARAMETRE İLE İŞ MİLİ ÇIKIŞI M03 VE M04 
KOMUTUNA GÖRE HER VİTES KADEMESİNDE AYNI İŞ 
MİLİ YÖNÜNÜ SAĞLAMAK İÇİN KULLANILIR.  

 

 

 
 

DİŞLİ KUTUSUNUN KARAKTERİNE GÖRE HER VİTES 
KADEMESİNDE MOTORUN DÖNME YÖNÜNE GÖRE İŞ 
MİLİ FARKLI YÖNE DÖNEBİLİR. BU DURUMDA M03 
VEYA M04 KOMUTU HER İŞ MİLİ KADEMESİNDE FARKLI 
BİR YÖNE SEBEB OLUR. 
BU PARAMETRE İLE İŞ MİLİ ÇIKIŞI M03 VE M04 
KOMUTUNA GÖRE HER VİTES KADEMESİNDE AYNI İŞ 
MİLİ YÖNÜNÜ SAĞLAMAK İÇİN KULLANILIR.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
M40,M41,M42,M43,M44 ORAN (İŞ MİLİ KASNAĞI )  / M40 ORAN (MOTOR KASNAĞI) 

 

 
 

BURAYA DİŞLİLERİN DİŞ SAYLARINI YAZIN 
 

 
VİTES DEĞİŞTİRME (RPM) 

 
VİTES DEĞİŞTİRME SIRASINDA MOTOR DURDURULURSA VİTES DEĞİŞİMİ MÜMKÜN OLMAYABİLİR. BU NEDENLE 

MOTORU DÜŞÜK BİR DEVİRDE DÖNDÜRÜKEN VİTESİ GEÇİRMEK KOLAY OLACAKTIR. BU VİTES DEĞİŞİM DEVİRİ O 
ŞEKİLDE SEÇİLMELİDİRKİ, VİTES HEM RAHAT GEÇSİN HEMDE DİŞLİLER HASAR GÖRMESİN. BU DEVİRİ BU 

PARAMETREYE YAZIN 
 

 
İŞ MİLİ ENKODER PALS SAYISI 

 
 

 
 

İŞ MİLİNİN DEVİRİNİ DİŞ ÇEKMEK İÇİN, ÇAPA GÖRE DEVİR KONTROLÜ YAPMAK İÇİN VE EKRANDA GÖSTERMEK 
İÇİN BİR ENKODER VASITASI İLE ÖLÇERİZ. BU ENKODERİN BİR TURDA ÜRETTİĞİ PALS SAYISINI BU PARAMETREYE 

YAZIN 
 

 



 
İŞ MİLİ DEVİR GÖSTERİMİ 

ENKODER PROGRAM 
 

 
 

EKRANDA YAZILAN İŞ MİLİ DEVİR BİLGİSİ ENKODERDEN 
ALINARAK EKRANA BASILIR. GERÇEK BİLGİDİR. 

 

 
M03  S250 

 
 
 
 
 
 

EKRANDA YAZAN İŞ MİLİ DEVİR BİLGİSİ KOMUTTAN 
ALINIR. GERÇEK BİLGİ DEĞİLDİR. 

 
 

VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA İŞ MİLİNİ KONTROL ET 
EVET HAYIR 

 
MEKANİK VİTES KUTUSU KULLANILIYORSA 

OPERATÖRÜN VİTESİ DEĞİŞTİRMESİ İÇİN İŞ MİLİ 
DURDURULUR. EKRANA UYARI MESAJI YAZILIR. 

 

 
OTOMATİK VİTES KUTUSU VARSA VEYA VİTES KUTUSU 

YOKSA BURASI GEÇERLİDİR. 

 
 

VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA PROGRAMI DURDUR 
EVET HAYIR 

 
CNC İŞ MİLİNİN DEVİRİNE BAKAR. EĞER İŞ MİLİ 

DÖNÜYORSA  İŞ MİLİNİ DURDURUR VE EKRANA  UYARI 
MESAJI YAZILIR. 

 

 
CNC İŞ MİLİNİ DURDURMAZ. 

 

 
VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA DEVİRİ KONTROL ET 

EVET HAYIR 
 

VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA CNC DEVİRE BAKAR. EĞER 
DEVİR PARAMETREDE YAZILANIN DIŞINDA İSE  

EKKRANA UYARI MESAJI YAZILIR. 
 

 
DEVİRE BAKILMAZ. 

 

 
HOLD/START BASILDIĞINDA İŞ MİLİ STOP/START 

EVET HAYIR 
 

HOLD TUŞUNA BASILDIĞINDA İŞ MİLİ DURDURULUR. 
START TUŞUNA BASILDIĞINDA İŞ MİLİ DÖNDÜRÜLMEYE 

BAŞLANIR. 
 

 
HOLD/START TUŞUNA BASILDIĞINDA İŞ MİLİ DURMAZ 

VE DÖNMEZ. 

 
 

VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA HATA VARSA İŞ MİLİNİ DURDUR 
EVET HAYIR 

 
VİTES DEĞİŞİMİ SIRASINDA BİR HATA TESPİT 

EDİLİRSE; İŞ MİLİ DURDURULUR, ÇALIŞAN PROGRAM 
İPTAL EDİLİR VE EKRANA UYARI MESAJI YAZILIR. 

 

 
İŞLEM YAPILMAZ. 

 

 
 
 
 
 
 
 



 
ENKODER MOTORA BAĞLI 

EVET HAYIR 
 

 

 

 
 

 
İŞ MİLİ SIFIRDA İKEN ALGILAMA TOLERANSI 

BU PARAMETRE IPI TARAFINDAN KULLANILAN M28 (ZEROSPD) REGISTERI İLE İLİŞKİLİDİR. 
İŞ MİLİ DEVİRİ BU PARAMETREDE YAZILAN DEĞERE EŞİT İSE VEYA DAHA AZ İSE  M28 = TRUE OLUR. 

VARSAYILAN DEĞER = 1 
 

İŞ MİLİ DEVİRDE İKEN ALGILAMA TOLERANSI 
BU PARAMETRE IPI TARAFINDAN KULLANILAN M29 (ATSPD) REGISTERI İLE İLİŞKİLİDİR. 

İŞ MİLİ DEVİRİ BU PARAMETREDE YAZILAN DEĞERİN % SİNE EŞİT İSE   M29 = TRUE OLUR. 
VARSAYILAN DEĞER = 90 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



4- I/O AYARLARI 
 
GİRİŞ ÇIKIŞ KARTLARINI VE ÇALIŞMA ŞARTLARINI BELİRTMEK İÇİN KULLANILIR. 

 

 
 

TİPİ 
 

KAPALI         = GİRİŞ KARTLARI İŞLEM YAPMAZ 
CAN I/O       = GİRİŞ VE ÇIKIŞLAR BELİRLENEN FONKSİYONLARA GÖRE İŞLEM YAPAR 
ANILAM IPI  = PLC FONKSİYONU İŞLETİLMEYE BAŞLAR. 
 

 
ZAMAN AŞIMI 

 
IPI DA YAPILAN İŞLEM M33 (FINISH) REGISTERI İLE ZAMANLANIR. BURADA YAZILAN SÜREDE M33 = FALSE OLMAZ 
İSE EKRANA ZAMAN AŞIMI MESAJI GELİR. 
ÇIKIŞ BİR FİNİŞ PALSINA ATANMIŞSA TUŞ TAKIMI ÇALIŞMAZ. 
 

 
SVOFLT VEYA ESTOP DURUMUNDA SPSTOP YAYINLA 

EVET HAYIR 
 

BİR SVOFLT (SERVO HATASI) VEYA ESTOP ( MANTAR 
BUTON BASILI VEYA LİMİTLER BASILI) DURUMUNDA  

EKRANA İŞ MİLİ DUR UYARISINI BASAR. 
 

 
BU FONKSİYON ÇALIŞMAZ. 

 
 

 
İÇSEL MESAJLARI YAYINLA 

EVET HAYIR 
 

CNC İÇSEL MESAJLARINI EKRANA BASAR. 
 

 
BU FONKSİYON ÇALIŞMAZ. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
I/O KARTLARI 

 
CNC DEKİ DSP VE I/O KARTLARININ GİRİŞ,ÇIKIŞ VE ÜZERİNE ATANAN FONKSİYONLARINI AYARLAR. 
 

 
 
 

 
 

DSP2 GİRİŞ 0-AYARLARI 
 

CNC DEKİ DSP VE I/O KARTLARININ GİRİŞ,ÇIKIŞ VE ÜZERİNE ATANAN FONKSİYONLARINI AYARLAR. 
 

 
 
DSP KARTINDAKİ GİRİŞLERİ BONKSİYONLARINA GÖRE ATANABİLİR. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

CAN KART 0 – 5  AYARLARI 
 

 I/O KARTLARININ DAVRANIŞLARINI  VE ÜZERİNE ATANAN FONKSİYONLARINI AYARLAR. 
 

 
 

YÜKLENDİ 
BU KARTI AKTİF EDER. GİRİŞ VE ÇIKIŞLAR ÇALIŞMAYA BAŞLAR. 

 
TİPİ 

SAYISAL= GİRİŞ VE ÇIKIŞLAR 1 VE 0 ESASINA GÖRE ÇALIŞIR. 
SAYISAL/ANALOG= +5V ÖLÇME İMKANI SAĞLAYAN ANALOG GİRİŞ KULLANILABİLİR. 

 
GİRİŞLER 

 
BİR DİZİ FONKSİYONU BU GİRİŞLERE ATAYABİLİRSİNİZ. 
 

 
 

 
ÇIKIŞLAR 

BİR DİZİ FONKSİYONU BU ÇIKIŞLARA ATAYABİLİRSİNİZ. 
 

 
 

            
 



 
CAN GİRİŞ FONKSİYONLARI 

TAKIM KAPISI 
CNC PROGRAMI DURDURUR VE İŞ MİLİNİ DURDURUR. PROGRAMIN DEVAM ETMESİ İÇİN 
BU GİRİŞİ İPTAL ETMELİSİNİZ. İŞ MİLİNİ TEKRAR BAŞLATMAK İÇİN BİR KEZ STARTA 
BASIN. PROGRAMA DEVAM ETMEK İÇİN BİR KEZ DAHA STARTA BASIN. 

HARİCİ FİNİŞ PALSİ 
MAKİNADAN GELEN BİR GİRİŞ SİNYALİ İŞLEMİN TAMAMLANDIĞINI BİLDİRİR.  
BİR ÇIKIŞ PORTU FİNİŞ PALSİ OLARAK BELİRTİLDİĞİNDE, FİNİŞ PALSİ GELİNCEYE 
KADAR PROGRAM SATIRLARI AKMAZ VE TUŞ TAKIMI ÇALIŞMAZ.  

İSTEĞE BAĞLI GEÇİŞ 
(0-9) 

BURAYA ATANAN BİR GİRİŞ BU FONKSİYONU AKTİF EDER. 

HARİCİ START TUŞ TAKIMINDAKİ START TUŞUNUN İŞİNİ YAPAR. 
HARİCİ DUR TUŞ TAKIMINDAKİ DUR TUŞUNUN İŞİNİ YAPAR. 

HARİCİ EL SEÇİMİ 

BU GİRİŞ EL DONANIMINI AKTİF EDER. POZİSYON GÖSTERİMİ ENKODER 
GİRİŞLERİNDEN OLUŞTURULUR. BU MODDA CNC EKSENLERE UZUN OLMAYAN 
KOMUTLAR VERİR. BÖYLECE OPERATÖR KIZAKLARI MEKANİK OLARAK HAREKET 
ETTİRİR VE EKRANDAN KIZAKLARIN HAREKETİNİ CETVEL VARMIŞ GİBİ GÖRÜR. 

KLAVYEYİ OKUMAYA 
BAŞLA 

CNC TUŞ TAKIMINDAN VEYA KLAVYEDEN GELEN GİRİŞLERİ KABÜL EDER. 

KLAVYEYİ OKUMAYI 
DURDUR 

TUŞ TAKIMINI VE KLAVYEYİ KİLİTLEMENİZİ SAĞLAR. 

#999 REGISTERINI 0 
YAP 

BU GİRİŞ #999=0 YAPAR 

#999 REGISTERINI 
ARTTIRIN 

BU GİRİŞ  #999 REGISTERINI 1 SAYI ARTTIRIR. 

İLERLEME AŞIMI 
%100 

BU GİRİŞ İLERLEM AŞIMINI İPTAL EDER VE %100 DE TUTAR. 

İŞ MİLİ M3 İŞ MİLİNİ SOLA DÖNDÜRÜR. 
İŞ MİLİ M4 İŞ MİLİNİ SAĞA ÇEVİRİR 
İŞ MİLİ M5 İŞ MİLİ DUR 
GENEL HATA MESAJI PROGRAMI DURDURUR VE HATA MESAJI OLUŞTURUR. 
GENEL UYARI 
MESAJI 

UYARI MESAJI OLUŞUR FAKAT PROGRAM DEVAM EDER. 

UZAKTAN + MANUAL PANELDEKİ + TUŞUNUN AYNI GÖREVİ YAPAR. 
UZAKTAN - MANUAL PANELDEKİ - TUŞUNUN AYNI GÖREVİ YAPAR. 
ADIM 1,10,100 UZAKTAN ADIM SEÇİCİ. ÜÇ ADET BİT ADIMLARI BELİRLER VE SIRALI OLMALIDIR. 
EKSEN SEÇİCİ UZAKTAN EKSEN SEÇİCİ. EKSEN SAYISI KADAR GİRİŞ EKSENLERİ BELİRLER VE BU 

GİRİŞLER SIRALI OLMAK ZORUNDADIR. 
KİLİTLEME FİNİŞ 
PALSİ 

EKSEN KİLİTLEMEDE KULLANILIR. 

UZAKTAN  Z EKSENİ 
AYARLAMA MÜMKÜN 

BU ÖZELLİK KULLANICIYA BAĞLI BİR ÖZELLİKTİR. BU ÖZELLİK Z EKSENİNİN OTOMATİK, 
ADIM-ADIM VEYA EL MODUNDA  HAREKET ETTİRİLMESİNE İZİN VERİR. 
BU GİRİŞ  FONKSİYONU, BİR SWİTCH BASILDIĞINDA AKTİF EDİLMELİDİR. BU MOD SİZE 
Z EKSENİNİN OTOMATİK PROGRAM İŞLETİMİ SIRASINDA HAREKET ETTİRMENİZE İZİN 
VERİR. 
HOLD TUŞUNA BASMANIZ GEREKLİ DEĞİLDİR. EĞER X VE/VEYA Y HAREKET EDİYORSA, 
HAREKET ETMEYİ SÜRDÜRECEKLERDİR. Z EKSENİNİN FİZİKSEL YERİ DEĞİŞMESİNE 
RAĞMEN PROGRAMLANMIŞ Z POZİSYONU DEĞİŞMEYECEKTİR. DOLAYISI İLE MAKİNENIN 
FİZİKSEL POZİSYONU İLE PROGRAMLANMIŞ POZİSYONU ARASINA KAYMA VERMEK 
MÜMKÜNDÜR. 
BU ÖZELLİĞİ İPTAL ETMEK İÇİN  M9204 X1  KOMUTUNU İŞLETMEK GEREKİR. 
 

İSTEĞE BAĞLI 
DURMA 

BU GİRİŞ İSTEĞE BAĞLI DURMA OLARAK ATANIR. M01 KOMUTU GELİRSE VE BU GİRİŞ 
AKTİF İSE PROGRAM DURUR. START TUŞUNA BASILDIĞINDA PROGRAM KALDIĞI 
YERDEN DEVAM EDER. 

 
CAN ÇIKIŞ FONKSİYONLARI 

M KOMUTU  ATANDIĞI ÇIKIŞI AKTİF EDER. 
 
             

 
 
 
 



5-PROG  I/O 
 
ANILAM CNC KONTROL SİSTEMİ KENDİNE BAĞLI GİRİŞ VE ÇIKIŞLARI PROGRAMLAYIP YÖNETMEK AMACI İLE 
KULLANDIĞI BİR PLC ÇEŞİDİ OLAN IPI (İÇSEL AKILLI PROGRAMLAMA)  PARAMETRESİDİR. 
 BURAYA GİRDİĞİNİZ ANDA SİZE ŞİFRE SORULUR. 

 

 
 

ŞİFRE AŞAMASINDAN SONRA EKRANA SEÇENEKLER MENÜSÜ GELİR. 
 

 
 

YENİ PROGRAM 
 

BURADA YENİ BİR IPI PROGRAMI YAZILIR.  
MENÜYE GİRİLDİĞİNDE AŞAĞIDAKİ  PENCERE EKRANA GELİR. 

 

 
 
EKRANA GELEN PENCEREYE  NILES.DBO YAZIN VE ONAYLAYIN. 

 
 

PROGRAM SEÇİMİ 
 

BURADA MEVCUT IPI PROGR AMLARINDAN BİRİNİ SEÇEBİLİRSİNİZ. 
MENÜYE GİRİLDİĞİNDE AŞAĞIDAKİ  PENCERE EKRANA GELİR. 

 

 
 
  
 



 
YAZ-DÜZELT 

 
BURADA BİR IPI PROGRAMININ İÇERİĞİNİ YAZIP DÜZELTMEK MÜMKÜNDÜR. KENDİNE GÖRE BİR DİL KULLANAN IPI 
KELİME İŞLEM DÜZENİNE GÖRE  ÇALIŞIR. 
 

 
 

ÜST TUŞ İLE İKİNCİL MENÜ EKRANDA GÖRÜNÜR. 
 

 
 

 
 

YÜKLE 
 

BURADA BİR IPI PROGRAMINI İŞLETMEK ÜZERE CNC YE GÖNDEREBİLİRSİNİZ. CNC NİN İÇİNE GÖMÜLEN DBO 
PROGRAMI ARKA PLANDA ÇALIŞMAYA BAŞLAYACAKTIR. 
MENÜYE GİRİLDİĞİNDE AŞAĞIDAKİ  PENCERE EKRANA GELİR. 

 

 
 
 

 



 
DOSYA İŞLEMLERİ 

 
BURADA BİR IPI PROGRAMINDA YAPILABİLECEK DOSYA İŞLEMLERİ GERÇEKLEŞTİRİLİR. 
MENÜYE GİRİLDİĞİNDE AŞAĞIDAKİ  PENCERE EKRANA GELİR. 

 

 
 

ÜST TUŞ İLE İKİNCİL MENÜ EKRANDA GÖRÜNÜR. 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



6-EL TEKERİ / DRO AYARLARI 
 

BU MENÜDEN EL TEKERİ VEYA EKSEN ÖLÇÜMÜ PARAMETRELERİ AYARLANIR. 
 

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



7-TAKIM AYARLARI 
 

 
 

AKTİF TAKIM BOYU OFSETİ 
 

TAKIM DEĞİŞTİRMEDE TAKIM BOYU OFSETİNİN AKTİF EDİLMESİ AŞAĞIDAKİ ŞARTLARDAN BİRİSİ İLE OLUR VEYA 
OLMAZ. BU BİLGİ AYNI ZAMANDA IPI PROGRAMINA GİDER. 
 

 
 
 

ÇIKIŞ SİNYALİ 
 

TAKIM DEĞİŞTİRMEDE T KOD BİLGİSİ IPI PROGRAMINA AŞAĞIDAKİ ŞARTLARDAN BİRİSİ İLE OLUR. 
 

 
 
 

İŞ MİLİ ORYANTASYONU 
 

İŞ MİLİ MOTORUNU TAKIM DEĞİŞTİRME POZİSYONUNA GETİRMEK İÇİN KAPALI DÖNGÜ DURUMUNA GETİRİR. 
TAKIM KOMUTU GELDİĞİNDE İŞ MİLİ YAVAŞÇA DÖNEREK ORYANTASYON POZİSYONU ALIR VE BURADA SIKILI 

BİÇİMDE KALIR. 
 
 
 
 
 
 



 
VARSAYILAN İŞ MİLİ ORYANTASYON AÇISI 

 
İŞ MİLİ ORYANTASYONUNDAN SONRA İŞ MİLİ BURADA BELİRTİLEN AÇI KADAR DÖNEREK YENİ POZİSYONUNU ALR. 

BU PARAMETRE TAKIM DEĞİŞTİRME ÇATALINA GÖRE AYAR İÇİN KULLANILIR. 
 
 

İŞ MİLİ ORYANTASYON DEVİRİ 
 

İŞ MİLİ ORYANTASYON YAPARKEN KULLANILAN DEVİRDİR. MAX = 50 DEVİR/DAKİKA 
 
 

İŞ MİLİ ORYANTASYON POZİSYONU 
 

İŞ MİLİ ORYANTASYONUN SONUNDA İŞ MİLİNİN POZİSYONLADIĞINI KONTROL EDER. BU PARAMETREDE VERİLEN 
ORANIN DIŞINDAYSA İŞ MİLİNİN POZİSYONA GELMESİNİ BEKLER. (0-50)   

 
 

PROGRAM İŞLETİMİNİ DURDUR 
 

EL İLE TAKIM DEĞİŞTİRMEDE ÇALIŞAN PARÇA PROGRAMINI MANUAL PANELDE START TUŞUNA BASILINCAYA 
KADAR DURDURUR. BU İŞLEM AŞAĞIDAKİ ŞARTLARDAN BİRİSİ İLE OLUR 

 

 
 
 

TAKIM DEĞİŞTİRME KURULDU 
 

BU SEÇİMİ TAKIM DEĞİŞTİRME SIRASINDA İŞ MİLİNİN ORYANTASYONUNU YAPMAK İÇİN KULLANIN. EL İLE TAKIM 
DEĞİŞTİRMEDE YOK SEÇENEĞİNİ KULLANIN. BU DURUMDA İŞ MİLİ ORYANTASYONU KULLANILMAZ. 
 

 
 
 

TAKIM DEĞİŞTİRME MAKROSUNU KULLAN 
 

KARMAŞIK TAKIM DEĞİŞTİRMEDE DEĞİŞİMDEN ÖNCE KIZAKLARI BİR POZİSYONA HAREKET ETTİRMEK İÇİN 
KULLANILIR. YAZILAN MAKRO PROGRAM TAKIM DEĞİŞTİRME BİLGİSİ İLE ARKA PLANDA İŞLEMEYE BAŞLAR 

 
 
 

TAKIM DEĞİŞTİRME MAKRO PROGRAMI 
 

C:\P5M KLASÖRÜ ALTINA KAYDEDİLMESİ GEREKEN MAKRO PROGRAMININ ADI BURAYA YAZILIR. TKMAKRO.G 
 
 
 
 
 



 
TAKIM DEĞİŞTİRME MAKRO NUMARASI 

 
MAKRO PROGRAMININ İÇİNE YAZILAN MAKRO NUMARASI. MAKRO DOSYASI BİRDEN FAZLA MAKRO NUMARASI 
TAŞIYABİLİR. O8000 

 
 

T İFADESİNDEKİ HANE SAYISI 
 

EL İLE TAKIM DEĞİŞTİRMEDE TAKIM KOMUTUNDAKİ HANE SAYISINI GÖSTERİR. ( ÖRNEĞİN T0101 )   
4 HANE   99 TAKIMDAN SEÇİM YAPMANIZA 6 HANE 999 TAKIMDAN SEÇİM YAPMANIZA MÜSAADE EDER. 4 VEYA 6 

 
 

TAKIM DEĞİŞTİRMEDEKİ BİN SAYISI 
 

TAKIM MAGAZİNİNDEKİ İSTASYON (TAKIM) SAYISI 
 
 

TABLODA GÖSTERİLECEK TAKIM SAYISI 
 

TAKIM TABLOSUNDA GÖSTERİLECEK TAKIM SAYISI. AZ SAYIDA YAZILDIĞINDA SINIRLAMA YAPILMIŞ OLUR. (99) 
 
 

VARSAYILAN TAKIM TABLOSU DOSYASI 
 

C:\P5M KLASÖRÜ ALTINDA BULUNAN TAKIM TABLO DOSYASI. ( P5MTOOL.DAT ) 
 
 

TAKIM DEĞİŞİMİ SIRASINDA İŞ MİLİNİ DURDUR 
 

EL İLE TAKIM DEĞİŞTİRMEDE ,TAKIM DEĞİŞTİRME İŞLEMİNDEN ÖNCE İŞ MİLİNİ DURDURMAYA ZORLAR. EĞER İŞ 
MİLİ DÖNÜYORSA CNC BİR HATA MESAJI ÜRETİR. EVET / HAYIR 

 
 

EVDE VEYA AÇILDIKTAN SONRA TLO YU DÜZELT 
 

TLO = TAKIM BOYU OFSETİ DEĞERİNİ KONTROL SİSTEMİ AÇILDIKTAN SONRA VEYA EVE GİDİLDİKTEN SONRA 
GÜNCELLER. 

 
 

T0 PROGRAMLANDIKTAN SONRA TFLAG GÖNDER 
 

BU PARAMETRE HAYIR İSE T0 IPI YA GÖNDERİLMEZ. EVET İSE TFLAG IPI PROGRAMINA 0 DEĞERİ GÖNDERİR. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



8-YARDIMCI AYARLAR 
 

 

 
 



 

 
 
 

MANUAL PANEL PORT 
 

MANUAL PANELİN HANGİ COM PORTUNDAN BAĞLANDIĞINI BELİRLER. 
 

 
 
 

MAX. PROGRAMLANABİLEN İLERLEME 
 

BU PARAMETRE CNC NİN PROGRAMLANMIŞ HIZININ MAX. DEĞERİNİ BELİRLER.  G01 X100 F2000 
  
 

LİNEAR EKSEN HIZLI İLERLEME 
 

DRY RUN MODUNDA HIZLI İLERLEME. BU MODA M105 VE M106 (SADECE Z EKSENİ İÇİN)  KOMUTLARI İLE 
GİRİLİR.  M107 İLE İPTAL EDİLİR. 

 
 

LİNEAR EKSEN HIZLI HAREKET 
 

EL MODUNDA DOĞRUSAL EKSENLERDE NORMAL İLERLEME VE HIZLI İLERLEME  HAREKETİ BU PARAMETREDE 
BELİRLENİR.  BU İLERLEME EKRANDAKİ + VE – TUŞLARI İLE FEED VE RAPID İLERLEME SEÇENEĞİ İLE 
KULLANILDIĞINDA BU PARAMETREDEKİ İLERLEME KULLANILIR. 

 
 

MAX. PROGRAMLANABİLEN C EKSEN İLERLEMESİ 
 

DERECE/DAKİKA OLARAK DÖNER EKSENLERİN MAX PROGRAMLANABİLEN İLERLEMESİ BU PARAMETREDE 
BELİRTİLİR. 

 
 

C EKSEN HIZLI İLERLEME 
 

DRY RUN MODUNDA DERECE/DAKİKA OLARAK DÖNER EKSENLERİN MAX PROGRAMLANABİLEN İLERLEMESİ BU 
PARAMETREDE BELİRTİLİR. 

 
 

C EKSEN NORMAL İLERLEME 
 
EL MODUNDA DÖNER EKSENİN NORMAL İLERLEME   HAREKETİ BU PARAMETREDE BELİRLENİR.  BU İLERLEME 
EKRANDAKİ + VE – TUŞLARI İLE FEED  İLERLEME SEÇENEĞİ İLE KULLANILDIĞINDA BU PARAMETREDEKİ 
İLERLEME KULLANILIR. 
 

 
 
 



 
C EKSEN HIZLI İLERLEME 

 
EL MODUNDA DÖNER EKSENİN HIZLI İLERLEME   HAREKETİ BU PARAMETREDE BELİRLENİR.  BU İLERLEME 
EKRANDAKİ + VE – TUŞLARI İLE RAPID  İLERLEME SEÇENEĞİ İLE KULLANILDIĞINDA BU PARAMETREDEKİ 
İLERLEME KULLANILIR. 
 

 
SERVO AÇILMA GEÇİKMESİ 

 
SERVOLARIN GECKEREK AÇILMA ZAMANINI BU PARAMETRE  BELİRLER. 

 
 

YAYLARDA OTOMATİK İLERLEME AŞIMI 
 

TAKIM UCU TELAFİ MODUNDA ( G41-G42 ) YAYLAR İŞLENDİĞİNDE İLERLEMELER OTOMATİK OLARAK 
DEĞİŞTİRİLİR. BU PARAMETRE YAY İÇİNDE HIZI DÜŞÜRÜRKEN YAY DIŞINDA HIZI ARTTIRIR. HIZ İSE TAKIM UCU 
RADYUSU VE PROGRAMLANAN YAYA BAĞLI OLARAK DEĞİŞİR. 

 
 

HIZLI HAREKETLER SERBEST (BİRBİRİNE BAĞLI DEĞİL) 
 

G00 KOMUTUNDA HAREKET VEKTÖR ÜZERİNDE EŞ HAREKET İLE OLUR. KIZAKLAR AYNI ANDA BAŞLAR VE AYNI 
ANDA BİTİRİR. 
VEYA KIZAKLAR AYNI ANDA BAŞLAR BİR BİRLERİNDEN BAĞIMSIZ HAREKET EDERLER. BİTİŞ ZAMANLARI GİDİLEN 
YOLA GÖRE DEĞİŞKEN OLUR. 

 
 

İLERLEME HIZLANMA/YAVAŞLAMA 
 

YAVAŞ İLERLEMEDE MİLİ SANİYE CİNSİNDEN İVMELENME DEĞERİ. 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
HIZLI HAREKET HIZLANMA/YAVAŞLAMA 

 
HIZLI İLERLEMEDE  MİLİ SANİYE CİNSİNDEN İVMELENME DEĞERİ. 

 
 

DSP İNTEGRİTİ KONTROL ET 
 

DSP KARTININ DURUMU KONTROL EDİLİR. 
 
 

SERVO DÖNGÜ ÖRNEKLEME ZAMANI (ms) 
 

SERVO KONTROL EDİLİRKEN BELLİ BİR SÜRE İÇİNDE SÜRÜCÜNÜN DURUMU KONTROL EDİLİR. 
 
 

İNTERPOLATÖR ORAN KATSAYISI 
 

İNTERPOLATÖR ÖRNEKLEME ORANI = (SERVO DÖNGÜ ÖRNEKLEME ZAMANI) ( İNTERPOLATÇR ORAN KATSAYISI)  
 
 

İLERİYE BAKMA HIZINI AKTİF ET 
 

DSP KARTININ BAŞARISI İÇİN KULLANILIR. YAVAŞ İŞLEMLERDE HAYIR SEÇİLEBİLİR. 
 
 

EKRAN CÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ 
VGA VEYA SVGA 

 
HIZLANMA RAMPA TİPİ 

 

ÇAN EĞRİSİ TİPİ VEYA S TİPİ    
  
 

G33 KOMUTUNDA RAMPA TİPİ 
 

G33 KOMUTUNDA Z EKSENİ RAMPALI OLSUN. 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
CNC BAŞLANGIÇ MODU 

 
CNC= KONTROL SİSTEMİ AÇILDIĞINDA DOĞRUDAN CNC OLARAK AÇILIR. 
 

YAZILIM SEÇİMİ=  
 

 
TANITIM EKRANINI GÖSTER 

 
KONTROL SİSTEMİ AÇILDIĞINDA EKRANA TAKITIM EKRANI GELİR. 

 

 
 
 

KULLANICI TANIMLI DEĞİŞKEN 
 

BU DEĞİŞKENLER CNC İÇİNDE KULLANILABİLECEK DEĞİŞKENLERDİR.  BURADA VERİLEN DEĞERLER CNC DE İŞLEM 
GÖRÜR. 

 
 

MAKRO İÇİN MKOD ( #1-#10 ) 
 

ÇAĞIRILACAK MAKRO PROGRAMI İÇİN KULLANILACAK MKODU. 
BİR MAKRO PROGRAMI HAZIRLANIP ( OPERATÖR AYARLARI-CNC YAZILIMI-KULLANICI MAKRO DOSYASI) C:,P5M 
İÇİNE ATILDIĞINDA BURADA YAZILAN M KODU İLE BURAYA ULAŞILABİLİR. 

 
 

MKOD İÇİN MAKRO ( #1-#10 ) 
 

M KODU İLE ÇAĞIRILACAK MAKRONUN NUMARASI.  BU NUMARA KULLANICI MAKRO DOSYASI İÇERİSİNDE 
OLMALIDIR.  

 
 
 

 
 



9-EVE GİT 
 

 
 

EVE GİDİLSİNMİ 
EVET HAYIR 

 
KONTROL SİSTEMİ AÇILDIĞINDA EKRANA  MAKİNA EVE GİTMELİDİR İFADESİ GELİR VE 
KIZAKLAR SIRASI İLE EVE GİDER. 
 

 
 

HAREKET YOK. 

 
 

EVE GİT SIRASI 
 
BURADA KIZAKLARIN EVE GİTME SIRASI BELİRLENİR. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
EVE GİT TİPİ 

 
BURADA KIZAKLARIN, YÖNÜ VE SIFIRLAMA ŞEKLİ BELİRLENİR. 

 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

SIFIR NOKTASI ARAMA HIZI 
 
BURAYA YAZILAN HIZ İLE KIZAK EVE GİDER. 

 

 
 
 
 
 
 



 
EVDE SIFIRLA 

 
EVE GİDİLDİKTEN SONRA KIZAĞIN YAPISINA GÖRE BURAYA YAZDIĞINIZ DEĞER SAYICIYA YAZILIR. 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



10-İMALATÇI YAZISI 
 

 
 
 

HATA MESAJLARINI DÜZELT 
 

1 - 127 ARASINDAKİ MESAJLAR HATA MESAJIDIR. 
HATA MESAJI GELDİĞİNDE PROGRAMIN İŞLETİMİ DURDURULUR. 

 

 
 

SEÇİLEN SATIRA ENTER İLE ONAY VERİLDİĞİNDE SAĞINDAKİ PENECERE AKTİF OLUR. İÇERİSİ DOLDURULUP 
ENTER İLE ONAYLANINCA KAYDEDİLİR. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
UYARI MESAJLARINI DÜZELT 

 
128 - 255 ARASINDAKİ MESAJLAR UYARI MESAJIDIR. 
HATA MESAJI GELDİĞİNDE PROGRAMIN İŞLETİMİ DURDURULMAZ. 

 

 
 
 
 

EKRAN TUŞ GİRİŞLERİNİ DÜZELT 
 

 
 

UST TUŞA BASILDIĞINDA EKRANA  İKİNCİL MENÜ GELİR. 
 

 
 

İKİNCİL MENÜDE F6-EKTUŞ  YAZILIM TUŞUNA BASILDIĞINDA  EKRAN TUŞLARI MENÜSÜNE GİRİLİR. 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



11-DİL SEÇİMİ 
 

 
 

 
 

12-YAZILIM GÜNCELLEME 
 

 

 
13-DNC AYARLARI 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



14-GÜVENLİK 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

15-PROB 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



OPERATÖR AYARLARI 
 
 
EKRANA GELEN YENİ PENCERE TOPLAM 8 ADET ANA 
BAŞLIK  İÇERİR. 
 
BAŞLIKLAR KENDİ KONULARINI ANLATACAK ŞEKİLDE 
YAZILMIŞTIR. 
 
HER BAŞLIK KENDİ İÇİNDE ALT BAŞLIKLAR HALİNDE 
DÜZENLENMİŞTİR. 
 
YAN TARAFTA GÖSTERİLEN İMALATÇI AYARLARI 
KONTROL SİSTEMİNİ MAKİNA İLE UYUMLU OLARAK 
ÇALIŞMAYI SAĞLAYAN DEĞİŞKEN BİLGİLERİ, KONU 
BAŞLIKLARI OLARAK GÖSTERMEKTEDİR. 
GEREKLİ AYARLAR SORU-CEVAP ŞEKLİNDE 
YAPILMAKTADIR. 
 

 

 
 
 

 
1-CNC AYARLARI 

 

 
 

 
2-HABERLEŞME 

 

 
 



3-ÇİZİM 
 

 
 

 
4-YAZ-DÜZELT 

 

 
 

 
5-PROGRAM 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 



6-EKRAN 
 

 
 

 
7-YAZICI 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



8-TARİH VE ZAMAN 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



KAYDET, KOPYALA, YAZDIR 
 
 
EKRANA GELEN YENİ PENCERE TOPLAM 6 ADET ANA 
BAŞLIK  İÇERİR.  
 
BAŞLIKLAR KENDİ KONULARINI ANLATACAK ŞEKİLDE 
YAZILMIŞTIR. 
 
HER BAŞLIK KENDİ İÇİNDE ALT BAŞLIKLAR HALİNDE 
DÜZENLENMİŞTİR. 
 
YAN TARAFTA GÖSTERİLEN İMALATÇI AYARLARI 
KONTROL SİSTEMİNİ MAKİNA İLE UYUMLU OLARAK 
ÇALIŞMAYI SAĞLAYAN DEĞİŞKEN BİLGİLERİ, KONU 
BAŞLIKLARI OLARAK GÖSTERMEKTEDİR. 
 
GEREKLİ AYARLAR SORU-CEVAP ŞEKLİNDE 
YAPILMAKTADIR. 

 
 
 

 

 
1-AYARLARI KAYDET 

 

 

 
2-AYARLARI KOPYALA 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



3-KOPYADAN DÜZENLE 
 

 

 
4-KAYITTAN DÜZENLE(BACK-UP) 

 

 
 

 
5-AYARLARI KARŞILAŞTIR 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



6-YAZICI AYARLARI 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



MM-INCH 
 
 
BU SEÇENEK İLE KONTROL SİSTEMİNİN  
MM VEYA INCH OLARAK BAŞLAMASI SAĞLANIR. 
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



KIZAKLARIN HAREKET MİKTARININ AYARLANMASI 
 
BİR mm BOYUNDA BİR KIZAK HAREKETİ GERÇEKLEŞTİREBİLMEK İÇİN MOTOR BİR DÖNME HAREKETİNİ KENDİNE 
BAĞLI OLAN MEKANİZMAYA İLETİR. MEKANİZMANIN YAPISINA BAĞLI OLARAK HAREKETİN AKTARIMINDA BİR DİZİ 
PARAMETRE DEĞİŞTİRMEK GEREKİR. EĞER KIZAĞINIZDA BİR CETVEL BAĞLI İSE SADECE CETVEL SEÇİMİNİ YAPMANIZ 
GEREKLİ OLUR.   
FAKAT ; ÖLÇMEK İÇİN BİR DÖNER ENKODER KULLANIYORSANIZ. BİR DİZİ İŞLEM YAPMAK GEREKİR. 
 
1- MEKANİZMAYA AİT TEMEL ÖZELLİKLERİ PARAMETRELERE GİRİN. BU ASLINDA KABA BİR AYARLAMA İŞLEMİDİR. 
 

 
 
ENKODERİN TİPİ ?                                        DÖNER VEYA CETVEL ENKODER  
EKRANDA GÖSTERİLECEK HANE DURUMU ?    1 MİKRON=0.001 
DÖNER ENKODER ÇÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ ?            BİR TURDA  2500 DARBE 
VİDA HATVESİ?                                            10 mm 
ORAN (ANA KASNAK) ?                                  VİDAYA BAĞLI REDÜKTORÜN ORANI  1/7.5  = 7.5 
 
 
 
2- KIZAKLARI HAREKET ETTİREREK  HASSAS VE GERÇEK HAREKETİ ELDE EDECEĞİZ. 
 

 
HASSAS AYARLAYACAĞIMIZ KIZAK X EKSENİ OLSUN. 
KIZAĞI ÖLÇMEYE BAŞLAYACAĞINIZ BİR NOKTAYA 
TAŞIYIN 

BU NOKTANIN RAHAT ÖLÇEBİLECEĞİNİZ SABİT BİR 
MESAFEYE OLAN MİKTARINI OLÇÜN VE BİR YERE NOT 
EDİN 
 

 
 
 
 
 
 



 

 
KONTROL SİSTEMİNDE 
G92 X0. VE START   
BAŞLANGIÇ NOKTASINI EKRANDA SIFIRLAMIŞ OLDUK. 

 

 
KIZAĞI 500 mm İLERLETİN VE TEKRAR ÖLÇÜN. BUNU 
NOT EDİN. 
 

 
ÖLÇÜLERİ AŞAĞIDAKİ  TABLOYA YAZIN 

  
NO BAŞL. ÖLÇÜSÜ HAREKET BOYU OLMASI GEREKEN ÖLÇÜ GERÇEK ÖLÇÜ FARK 
1 125.000 500.000 625.000 (125 + 500) 630.500 +5.5 
2      
3      

 
 

ORAN (ANA KASNAK) DEĞERİNİ DEĞİŞTİREREK  
FARK = 0  
OLUNCAYA KADAR DEVAM ETTİRİN. 
 
BU İŞLEMİ TÜM EKSENLER İÇİN  YAPIN 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



KIZAKLARIN SOMUN BOŞLUĞUNUN  AYARLANMASI 
 
HER KIZAK BAĞLI OLDUĞU VİDA-SOMUN ÇİFTİ VE TÜM HAREKET MEKANİZMASININ YAPISI NEDENİ İLE BİR BOŞLUĞA 
SAHİPTİR. 
KIZAĞIN GERİYE İLK HAREKETİ ANINDA KONTROL SİSTEMİ SAYMA İŞLEMİ YAPARKEN BOŞLUK NEDENİ İLE  
KIZAK HAREKET ETMEYECEKTİR  
BU DURUMDA BOŞLUK KADAR EKSİK HAREKET OLACAKTIR. 
BU MAHSURU GİDERMEK İÇİN ÖNCE BOŞLUK MİKTARI BİR KOMPARATOR VASITASI VE KONTROL SİSTEMİ YARDIMI 
İLE BULUNUR.  BULUNAN DEĞER  EKSENLER-SOMUN BOŞLUĞU PARAMETRESİNE GİRİLİR. 
KONTROL SİSTEMİ KIZAĞIN HER GERİ HAREKETİNDE BU BOŞLUK MİKTARINI HESABA KATAR. 
BİR DİZİ İŞLEM YAPARAK SOMUN BOŞLUK AYARINI YAPALIM. 
 
 

 
HASSAS AYARLAYACAĞIMIZ KIZAK X EKSENİ OLSUN. 
KIZAĞI ÖLÇMEYE BAŞLAYACAĞINIZ BİR NOKTAYA 
TAŞIYIN 

KIZAĞI BU NOKTADAN 1-2 mm TERS YONE HAREKET 
ETTİRİN. 

 

 
BU NOKTAYA BİR KOMPARATOR YERLEŞTİRİN VE 
SIFIRLAYIN. 

 
KONTROL SİSTEMİNDE 
G92 X0. VE START   
BAŞLANGIÇ NOKTASINI EKRANDA SIFIRLAMIŞ OLDUK. 

 
 



 
 
EL TEKERİ İLE KIZAĞI 0.1 HAREKET ETTİRELİM. 
EKRANDAKİ DEĞERİN 0.1 OLDUĞUNU GÖRELİM. 
KOMPARATORDEKİ DEĞERE BAKALIM. 
 
EKRAN=KOMPARATOR İSE BOŞLUK YOK DEMEKTİR. 
 
BOŞLUK = EKRAN – KOMPARATOR 
 
BU DEĞERİ BULUP; 
 
EKSENLER-SOMUN BOŞLUĞU TELAFİSİ PARAMETRESİNE 
YAZIN. 
     

 
BU İŞLEMİ TÜM EKSENLER İÇİN  YAPIN 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 


