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BÖLÜM-1  
 

 PARAMETRELERİN ALINMASI VE VERİLMESİ 
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PARAMETRELERİN CNC DEN KOPYALANMASI 
ADIM AÇIKLAMA 

PARAMETRELER WINDOWS  ALTINDA SAKLANIR. 
BUNUN İÇİN YANDAKİ GÖSTERİMİ TAKİP EDİN. 

 
ÇALIŞTIR PENCERESİ İÇİNE “regedit” YAZIN. 
 
VE TAMAM 

 
EKRANA WINDOWSUN ALT YAPISINI OLUŞTURAN 
DEĞERLERİ GÖSTEREN REGEDIT (KAYIT DEFTERİ 
DÜZENLEYİCİ) PROGRAMI GELİR. 

 
HKEY_CLASSES_ROOT  ÜZERİNE GELİN. 
 
DÜZEN→BUL 
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GELEN PENCEREDE SNK YAZIN VE ARATIN. 
 
 

DOSYA SİSTEMİ İÇİNDE SNK KLASÖRÜ 
GÖRÜNÜR. 
 
SNK KLASÖRÜ PLC KAYITLARINI İÇEREN 
PARAMETRELERİ İHTİVA EDER. 

 
KLASÖRÜN ÜZERİNE GELİP, FARENİN SAĞ TUŞU 
İLE ÇIKARTILAN PENCEREDE “VER” ÜZERİNE 
GELİP KLİKLEYİN. 

 
EKRANA GELEN PENCEREDE KAYDETMEK 
İSTEDİĞİNİZ KLASÖRÜ BULUN. 
DOSYA ADI İÇİN SNK YAZIP KAYDET 
DEDİĞİNİZDE TÜM PARAMETRELER SNK.REG 
OLARAK KAYDOLACAKTIR. 

 
AYNI İŞLEMİ SERVOWORKS İÇİN TEKRAR EDİN. 
 
SERVOWORKS KLASÖRÜ CNC YE AİT 
PARAMETRELERİ İÇİNDE BARINDIRIR. 
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PARAMETRELERİN CNC YE YÜKLENMESİ 
ADIM AÇIKLAMA 

PARAMETRELERİ YÜKLEMEK İÇİN YANDAKİ 
PENCEREYİ AÇIN. 

 
PARAMETRELERİN İÇİNDE BULUNDUĞU 
KLASÖRÜ AÇIN. 
 
İLGİLİ DOSYANIN ÜZERİNE GELİN VE AÇ. 

 
İŞLEM SONRASI EKRANA UYGULAMANIN 
DOĞRU OLDUĞUNU SÖYLEYEN UYARI GELİR. 

AYNI İŞLEMİ SERVOWORKS İÇİN TEKRAR 
EDİN. 
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BÖLÜM-2  
 

 PARAMETRELERE GİRİLMESİ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 7

ADIM AÇIKLAMA 
ANA MENÜDE Parametre BUTONUNA 
KLİKLEYİN 

 
EKRANA SİZE ŞİFRE SORAN BİR 
PENCERE GELECEKTİR. 
KÜÇÜK HARFLERLE “SOFTSERVO” 
YAZIN. VE OK 
 
DİKKAT = ŞİFRE KÜÇÜK HARFE  
                 DUYARLIDIR. 

 
PARAMETRE MENÜSÜ YANDAKİ GİBİ 
GÖZÜKÜR.  
 
HER KUTU BİR PARAMETRE 
GURUBUNU İHTİVA ETMEKTEDİR. 
 
MAKİNANIZI BU PARAMETRELERLE 
İSTEKLERİNİZE UYGUN OLARAK 
AYARLAYABİLİRSİNİZ. 

 
HER PARAMETRE DEĞİŞİMİNDEN 
SONRA MUTLAKA YANDAKİ KUTUYU 
KLIKLEYEREK PARAMETRELERİN 
KABÜLÜNÜ SAĞLAYIN.  
PARAMETRE GURUBUNDAN ÇIKMAK 
İSTERSENİZ YANDAKİ KUTUYA 
KLİKLEYİN 

 
PARAMETRELERDEN ANA MENÜYE 
DÖNMEK İSTERSENİZ KLAVYEDEKİ 
ESCAPE TUŞUNA BASIN. 
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BÖLÜM-3  
 

 PARAMETRELERİN AÇIKLANMASI 
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1-SÜRÜM , ŞİFRE 
ADIM AÇIKLAMA 

YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 
 

SÜRÜM 
 

 
 

S-140M CNC YAZILIMIN SÜRÜMÜNÜ GÖSTERİR. 
SEC CNC YAZILIMINDA KULLANILAN  İSTEĞE BAĞLI YAZILIM 

SEÇENEKLERİNİ GÖSTERİR. 
 
 

ŞİFRE AYARLARI 
 

 
 

 
YENİ ŞİFRE MAXIMUM 16 KARAKTER YAZARAK İSTEDİĞİNİZ BİR YENİ 

ŞİFRE OLUŞTURUN. 
YENİ ŞİFREYİ ONAYLAYIN AYNI ŞİFREYİ TEKRAR YAZIN 

 
ŞİFREYİ HATIRLA ŞİFREYİ BİR KEZ YAZINCA PROGRAMDAN ÇIKMADIĞINIZ 

MÜDDETÇE SİZE BİR DAHA ŞİFRE SORULMAZ. 
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HATA KAYITCISI 
 

 
 

E-STOP A BAĞLI OLARAK VERİYİ KAYDET 
 

 
 
 
 
 
GEREKLİ BİLGİLER “PROGRAM FILES” KLASÖRÜ ALTINDA 
YANDA GÖSTERİLEN YERE KAYDEDİLİR. 
 
BU BİLGİLER SOFTSERVO FİRMASININ GEREKLİ 
GELİŞTİRMELERİ İÇİN KULLANILIR. 

VERİLER VE PROBLEMLER SÜREKLİ OLARAK KUTU İÇİNDE 
VERİLEN ŞARTA BAĞLI OLARAK KAYDEDİLİR. E-STOP 
DURUMUNA KADAR JKAYIT SÜRDÜRÜLÜR. BU DURUMLAR 
ŞUNLARDIR 
 
HAYIR:                 KAYIT YAPILMAZ. 
TUMUNU KAYDET: TÜM PROBLEM KAYDEDİLİR. 
GENISLETILMIS POZISYON: GENİŞLETİLMİŞ POZ. KAYDET 
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2- EKSEN, EL TEKERİ , IM200 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

EKSEN AYARLARI 
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EKSEN ADI 
 
X,Y,Z,A,B,C HARFLERİNDEN BİRİNİ SEÇEBİLİRSİNİZ. 

  
EKSEN TİPİ 
 
İLK 3 EKSEN ÇIKIŞINA KADAR EKSEN TİPİ AŞAĞIDAKİ 
GİBİ SEÇİLİR 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. EKSEN ÇIKIŞI İŞ MİLİ İÇİN SEÇİLİR 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
6. VE 7. EKSEN İSE FARKLI SEÇİLİR 
 

 
 
 

 
 

KULLANILMIYOR 
BU ÇIKIŞA EKSEN ATANMAZ. 

 
NORMAL 

DOĞRUSAL EKSEN 
 

DÖNER 
DÖNER TABLA EKSEN 

 
ROTARY ST 

DÖNER EKSENDİR. KOMUT GELDİĞİNDE BULUNDUĞU 
NOKTADAN ABSOLUT OLARAK HER ZAMAN 1 TAM 
TUR DÖNER. VE BU DÖNME HER ZAMAN EN KISA 
YOLDAN YAPILIR. ÖRNEĞİN, 1000 DERECELİK BİR 
KOMUT YAZALIM. ( 1000 = 2 X 360 + 280 ) BU İŞLEM 
ŞÖYLE GERÇEKLEŞİR (1000 -360 – 360 =280 ) OLUR. 
BULUNDUĞU NOKTADAN EN KISA YOLDAN 
GİDİLECEĞİNE GÖRE 360-280 = 80  
YANİ EN KISA YOLDAN 80 DERECELİK BİR AÇI İLE 
HEDEFE VARILIR. 

 
INVERTER 

AÇIK DÖNGÜ OLARAK KULLANILIR. TEK YÖNLÜ BİR 
ÇIKIŞ VARDIR (+10 V) YÖNÜ PLC DEN VEYA 
SÜRÜCÜDEN BELİRLENİR.  

 
SERVO 

BİR SERVO MOTOR BİR İŞ MİLİ OLARAK KULLANILIR. 
İSTENDİĞİNDE AÇIK DÖNGÜ OLARAK 
KULLANILABİLİR. KAPALI DÖNGÜ OLARAK 
KULLANILDIĞINDA C EKSENİ OLUR. M19 İLE 
POZİSYON KONTROLÜ YAPILIR. 

 
SENKRON KOLE 

İKİ EKSENİ AYNI ANDA KONTROL ETMEK İÇİN 
KULLANILIR. 

 
PLC  

PLC TARAFINDAN KONTROL EDİLEBİLEN EKSEN. 
 
 

NORMAL EKSEN SEÇİLDİĞİNDE 3. VE 4. SEÇENEKLER  
GEÇERSİZ OLUR. 
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DÖNER EKSEN SEÇİLDİĞİNDE 3.  SEÇENEK  AKTİF 
OLUR. 

 
ROTARY ST EKSEN SEÇİLDİĞİNDE 3. VE 4. SEÇENEK 
AKTİF OLUR. 

 
DÖNER EKSEN EKRANDA 2 ŞEKİLDE GÖSTERİLİR. 
 

                          

 
EL TEKERİ 

EL TEKERİ TİPİ = EL TEKERİ SEÇİLİR. 

 
 
EL TEKERİ PALS BİRİKTİRME = EL TEKERİ 
KULLANILIRKEN, PALS HIZI KULLANILAN EKSENİN HIZLI 
İLERLEME PARAMETRE DEĞERİNİ AŞARSA FAZLA 
PALSLAR İHMAL EDİLİR. 
 
 

IM 200 
IM200 ADEDİ = IM 200 I/O MODÜL SAYISINI  
                          BELİRTİR. 

 
EVE GİT VE SINIR LIMIT SWITCH KAYNAK SEÇİMİ 

EVE GİT SWITCH ARAMA =  
 

LIMIT SWITCH ARAMA =      
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3- NC 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

NC AYARLARI 
 

 
BIR ENKODER TURUNDA ALINACAK MESAFE 

MINIMUM COZUNULURLUK 

 
POZİSYONLAMA ARALIGI 
 

 
 

  
BU PARAMETRE YAZILAN HEDEF NOKTADA İŞLETİLİR. 
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POZISYON HATA SINIRI (HAREKET HALINDE) 
 
CNC TERMİNOLOJİSİNDE BU PARAMETRENİN 
KARŞILIKLARI: 
 

- FOLLOWING ERROR 
- LAG ERROR 

 

 
 
KIZAK HAREKET HALİNDEYKEN SİSTEM  ENKODER İLE CNC 
KOORDİNAT ARASINDAKİ FARKA BAKAR. BU FARK BU 
PARAMETREDEKİ DEĞERİ GEÇMİŞSE ACİL DUR ALARMI 
OLUŞUR. 
 
BAŞKA BİR DEĞİŞLE; 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. 
 

POZISYON HATA SINIRI (DURMA HALINDE) 
 
CNC TERMİNOLOJİSİNDE BU PARAMETRENİN 
KARŞILIKLARI: 
 

- FOLLOWING ERROR 
- LAG ERROR 
 

 

KIZAK DURMA HALİNDEYKEN SİSTEM  ENKODER İLE CNC 
KOORDİNAT ARASINDAKİ FARKA BAKAR. BU FARK BU 
PARAMETREDEKİ DEĞERİ GEÇMİŞSE ACİL DUR ALARMI 
OLUŞUR. 
 
BAŞKA BİR DEĞİŞLE; BU PARAMETRE DURMA SIRASINDA  
MOTORLARDA OLACAK AŞIRI YÜK NEDENİYLE BİR SAPMA 
DURUMUNDA CNC NİN  ALARM VERMESİNİ SAĞLAYARAK 
GÜVENLİĞİ SAĞLAR. 
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DÖNGÜ PARAMETRELERİ 
 

 
KAYMA YONU 
 
G76/G78 DÖNGÜ PROGRAMLARINDAN ÖTELEMEYİ 
BELİRLER. 
 

 
 
 

 
KULLANILMIYOR 

ÖTELEME YOK 
 

KAYMA + 
ÖTELEME ARTI YÖNDE OLUR 

 
KAYMA - 

ÖTELEME EKSİ YÖNDE OLUR  

GERİ SICARAMA VEKTORU 
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NC PROGRAMLAMA SEÇENEKLERİ 
 

 
 

TAM SAYI ILE PROGRAMLAMA 
 

 
 
SAYILAR TAM SAYI VE YÜZEN SAYILAR OLABİLİR. 
YÜZEN SAYILAR HER ZAMAN MUTLAKTIR VE MESAFE 
VEYA POZİSYON BİLGİSİNİ İÇERİRLER. BU DEĞERLER 
FİZİKSEL DEĞERLERDİR VE MM VEYA INCH 
OLABİLİRLER. 
TAM SAYILAR İSE 2 YOL İLE KULLANILIRLAR. 
PARAMETRELERDE  
“TAM SAYI İLE PROGRAMLAMA” SEÇENEĞİ AKTİF 
EDİLİR VEYA EDİLMEZ. 
 
1) EDİLMEZ İSE, HER ZAMAN MUTLAKTIR VE MESAFE   
    VEYA POZİSYON BİLGİSİNİ İÇERİRLER. BU DEĞERLER 
    FİZİKSEL DEĞERLERDİR VE MM VEYA INCH    
    OLABİLİRLER. 
2) EDİLİRSE, “MİNİMUM ÇÖZÜNÜLÜRLÜK”  
    PARAMETRESİNİN KATLARI OLARAK İŞLETİLEBİLİR. 
 
 

 
M > G 

 
 

G > M 
 

 
ES (AYNI) ZAMAN 

 
 
ÖRNEK VERELİM:    
TAM SAYI İLE PROGRAMLAMA  = 0  
G00 X14 Y14.5 YAZDIĞIMIZDA X 14  VE Y14.5 
KOORDİNATLARINA GİDER. 
 
TAM SAYI İLE PROGRAMLAMA = 1  
G00 X14 Y14.5 YAZDIĞIMIZDA X 0.014  VE Y0.0145 
KOORDİNATLARINA GİDER. 

 

G00 İLE DOĞRUSAL İNTERPOLASYON OLSUN BU SEÇENEK AKTİF EDİLDİĞİNDE G00 KOMUTU İLE  
DOĞRUSAL İNTERPOLASYON YAPILIR. 

DAİREDE HATA MÜSADESİ 
  

DAİRESEL İNTERPOLASYONDA EKSENLERİN BİRBİRİNDEN 
UZAKLAŞABİLECEĞİ MİKTAR. 
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4- İLERLEME 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

İLERLEME AYARLARI 
 

 
JOG İLERLEME 

 MODLARINDA 
YÖN TUŞLARI İLE ÇIKILABİLECEK EN YÜKSEK HIZI GÖSTERİR.  
 

 MODLARINDA 
G01 KOMUTU İLE ÇIKILABİLECEK EN YÜKSEK HIZI GÖSTERİR.  

HIZLI İLERLEME 

 MODUNDA 
YÖN TUŞLARI İLE ÇIKILABİLECEK EN YÜKSEK HIZI GÖSTERİR.  
 

 MODLARINDA 
G00 KOMUTU İLE ÇIKILABİLECEK EN YÜKSEK HIZI GÖSTERİR. 

KURU ÇALIŞMA 

 MODLARINDA 
 

 TUŞU BASILDIĞINDA G00 VEYA G01 
KOMUTU İLE ÇIKILABİLECEK EN YÜKSEK HIZI GÖSTERİR. 

 
 
 
 
 
 



 19

 
5- MOTOR 

ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

MOTOR/SÜRÜCÜ PARAMETRELERİ 
 

 
NORMAL DEVİR MOTOR ÜRETİCİSİNİN ETİKET ÜZERİNE YAZDIĞI DEĞER.  
ANİ DEVİR MOTOR ÜRETİCİSİNİN İZİN VERDİĞİ MAX. DEĞER. 
ENKODER ÇÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ 
 
DÖNER ENKODER BAĞLI İSE: 
ENKODERİN 1 TUR ATTIĞINDAKİ PALS SAYISIDIR. 
BU ENKODERİN ÜZERİNDEKİ ETİKETTE YAZAR. 
 
DOĞRUSAL ENKODER BAĞLI İSE: 
VİDANIN 1 TUR ATTIĞINDAKİ CETVELDEKİ SAYILAN 
ÇİZGİ SAYISIDIR.  
CETVEL 0.001 ÇÖZÜNÜRLÜĞÜNDE OLSUN. 
HATVE 10 mm OLSUN. 
BU DURUMDA 10 x 1000 = 10000 OLUR. 
 

 

ENKODER YÖNÜ 
 
İŞARET YÖN 
1 NORMAL 
-1 TERSİ  

 
ENKODER BAĞLI OLDUĞU YERDE KABLO BAĞLANTISININ 
DURUMUNA GÖRE BİR YÖNDE İŞARET ÜRETİRLER. 
BU İŞARET YÖNÜNÜ TERS ÇEVİRMEK İÇİN KULLANILIR. 
 

ENKODER TİPİ 
 
İŞARET TİPİ 
1 ABSOLUT 
0 INCREMENTAL  

ENERJİ KESİLDİĞİNDE İÇİNDEKİ PİL SAYESİNDE VEYA 
FİZİKSEL YAPISI NEDENİYLE POZİSYONUNU UNUTMAYAN 
ENKODERLERE ABSOLUT (MUTLAK) ENKODER DENİR. 
ENERJİ KESİLDİĞİNDE POZİSYONUNU UNUTAN VE KARE 
DALGA ÜRETEREK SAYAN ENKODERLERE INCREMENTAL 
(EKLEMELİ) ENKODER DENİR. 
BU PARAMETRE HANGİ ENKODER KULLANILDIĞINI GÖSTERİR. 

SERVO SÜRÜCÜ HASSASİYETİ (RPM/V) 
 

SERVO SÜRÜCÜNÜN HIZ MODUNDA GİRİŞ/ÇIKIŞ 
HASSASİYETİNİ GÖSTERİR. KONTROLDEN GELEN MAX. VOLTAJ 
10 V İSE MOTORUN ÇIKACAĞI DEVİR 3000 İSE BU DEĞER  
3000/10 = 3000 OLUR. 

MOTOR YÖNÜ 
 
İŞARET YÖN 
1 NORMAL 
-1 TERSİ  

MOTORUN YÖNÜNÜ DEĞİŞTİRMEK İÇİN KULLANILIR. 
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6- SÜRÜCÜ AYARLARI 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

SERVO PARAMETRELERİ 
 

 
POZİSYON DÖNGÜ KAZANCI (Hz) 
 
BU SÜRÜCÜLERDE KULLANILAN PID KAVRAMININ BİR 
PARÇASIDIR. 
SÜRÜCÜYE GÖNDERİLEN BİLGİNİN DARBESEL 
SIKLIĞIDIR. 
GERİ BESLEME BİLGİSİ İLE DÖNGÜ İÇİNE SOKULARAK 
HESAPLANIR. (Kp) 
 
DİKKAT: 
YÜKSEK DEĞERLER VERİLEN HEDEFE HIZLA 
YAKLAŞILMASINI SAĞLAR. AMA SARSINTIYA VEYA 
GÜRÜLTÜYE SEBEBİYET VEREBİLİR. 
DÜŞÜK DEĞERLER İSE YUMUŞAK HAREKET 
SAĞLAMASINA RAĞMEN POZİSYONLAMADA KÖTÜ 
SONUÇLAR  VEREBİLİR. 

POZİSYON DÖNGÜSÜ İNTEGRAL KONTROLÜ 
 
  VAR DAVRANIŞ 

 POZ. DÖNGÜSÜ İNTEGRAL KONTROL YOK. 
(SADECE ORANSAL KONTROL VAR) 

 
POZ. DÖNGÜSÜ İNTEGRAL KONTROL YOK. 
(ORANSAL-İNTEGRAL KONTROL VAR) 

 
 

 
PID SÜRÜCÜ TERMİNOLOJİSİNDE MOTORUN BİR DÖNGÜ 
HAREKETİNİ BELİRLEYEN KARMAŞIK BİR KAVRAMDIR. 
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POZİSYON DÖNGÜSÜ İNTEGRAL ZAMAN SABİTİ 
 
PID DİAGRAMINDA VERİLEN HEDEFE GİDEBİLMEK İÇİN 
YAVAŞLAMA HAREKETİNİN  MİLİSANİYE OLARAK 
ZAMANINI BELİRLER. 
 
DÜŞÜK DEĞERLER HIZLI CEVAP ALMAYI SAĞLAR. FAKAT 
SARSINTIYA SEBEB OLABİLİR. 

 
POZİSYON DÖNGÜSÜ İNTEGRAL DOYUMU 
 

 
 

POZİSYON HATASI İÇİN MM CİNSİNDEN MAXİMUM DEĞERDİR. 
BU DEĞERİN ÜZERİNDEKİ POZİSYON HATASI İHMAL 
EDİLECEKTİR. 
YÜKSEK DEĞER SERVO GECİKMEYİ AZALTIR AMA SARSINTIYA 
SEBEB OLABİLİR. 

İLK HAREKET HIZI 
 
  VAR DAVRANIŞ 

 İLK HAREKET HIZI YOK. 
 

 
İLK HAREKET HIZI VAR 

 
 
 
 

BÜYÜK KÜTLELERİ HAREKET ETTİRMEK GEREKTİĞİNDE ÖNCE 
VERİLEN HIZDAN DAHA DÜŞÜK BİR HIZ VERİLMESİNİ SAĞLAR. 
 

YÜZDE % 
 
 

 
BU HIZ BİR ZAMAN SABİTİ DÖNGÜSÜ İÇİNDE HESAPLANIR 
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7- RAMPALANMA 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

HIZLANMA YAVAŞLAMA ZAMANI 
 

 
KESME (Ms) 

 MODLARINDA 
G01,G02,G03,G02.3 VE G03.3 KOMUTLARI YAZILDIĞINDA 
HEDEF HIZA VARINCAYA VE DURUNCAYA  KADAR OLAN 
ZAMANI BELİRLER. 
HIZLANMA VE YAVAŞLAMA ZAMANI BİRBİRİNE EŞİTTİR. 

HIZLI (Ms) 

 MODLARINDA G00 KOMUTU 
YAZILDIĞINDA VE; 

 MODUNDA 
YÖN TUŞLARI İLE HEDEF HIZA VARINCAYA VE DURUNCAYA  
KADAR OLAN ZAMANI BELİRLER. 
HIZLANMA VE YAVAŞLAMA ZAMANI BİRBİRİNE EŞİTTİR. 
 

MANUAL (Ms) 

 MODLARINDA 
HEDEF HIZA VARINCAYA VE DURUNCAYA  KADAR OLAN 
ZAMANI BELİRLER. 
HIZLANMA VE YAVAŞLAMA ZAMANI BİRBİRİNE EŞİTTİR. 
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HIZLANMA YAVAŞLAMA MODU 

 

 
 

KESME 
 
HIZLANMA VE YAVAŞLAMA DA 4 SEÇENEK VARDIR 
HER MOD İÇİN İSTENEN RAMPALANMA SEÇİLEBİLİR. 

 
 
YANDA DOĞRUSAL RAMPALANMA ÖRNEĞİ 
GÖRÜLMEKTEDİR. 

 
HIZLI 
 

 
 
YANDA ÇAN EĞRİSİ RAMPALANMA ÖRNEĞİ 
GÖRÜLMEKTEDİR. 

MANUAL 
 

 
 
YANDA EXPO (ÜSLÜ) RAMPALANMA ÖRNEĞİ 
GÖRÜLMEKTEDİR. 
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8- SINIRLAR 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

DONANIM SINIRLARI 
 

 
LİMİT SWITCH TİPİ 
 

 
 

ACT. KAPALI ACT. ACIK 

 
 

 

KIZAĞIN HER İKİ TARAFINA YERLEŞTİRİLMİŞ LİMİT SWITCH 
LERİN KONTAK YAPISINI BELİRTİR. 

 
DONANIM LİMİT SWITCH HAREKETİ 
 
İKİ SEÇENEK VARDIR : 

 VE  

 
0 = ACİL DUR ( SERVO SÜRÜCÜ KAPATILIR.) 
1 = HAREKETİ DURUDUR ( AMA SERVO SÜRÜCÜYÜ KAPATMA) 

E-STOP TİPİ 
 
ACİL DUR HAREKETİ OLDUĞUNDA EKSENLERİN NASIL 
DAVRANMASI GEREKTİĞİNİ BELİRLER. 
İKİ SEÇENEK VARDIR: 
 

 
 

 
0 = SVO KAPALI   
       SERVOLAR DERHAL KAPATILIR. 
 
1 = DEC/SVO KAPALI  
      ÖNCE KIZAKLAR YAVAŞLATARAK DURDURULUR, DAHA  
      SONRA SERVOLAR KAPATILIR. 
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YAZILIM SINIRLARI 
 

 
 

POZİTİF YÖN  
 
EV POZİSYONUNDAN POZİTİF YÖNDE BURAYA YAZILAN 
MESAFE KADAR SONRA KIZAK HAREKETİ 
SINIRLANDIRILIR. 
EV NOKTASI DEĞİŞTİĞİNDE BU NOKTADA 
DEĞİŞECEKTİR. 
HERHANGİ BİR NEDENLE BU NOKTAYA GELİNDİĞİNDE 
EKRANA BİR ALARM GELİR. 
 

 
NEGATİF YÖN  
 
EV POZİSYONUNDAN POZİTİF YÖNDE BURAYA YAZILAN 
MESAFE KADAR SONRA KIZAK HAREKETİ 
SINIRLANDIRILIR. 
EV NOKTASI DEĞİŞTİĞİNDE BU NOKTADA 
DEĞİŞECEKTİR. 
HERHANGİ BİR NEDENLE BU NOKTAYA GELİNDİĞİNDE 
EKRANA BİR ALARM GELİR. 
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9- EVE GİT 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

EVE GİT PARAMETRELERİ 
 

 
EVE GİT TİPİ 
 
KIZAKLARI ÖLÇMEK İÇİN INCREMENTAL ENKODER 
KULLANILIYORSA, KONTROL SİSTEMİ AÇILDIĞINDA 
TÜM KIZAKLARI BAŞLANGIÇ KABUL EDİLEN BİR 
NOKTADA (EV) SIFIRLAMAK GEREKLİDİR.  
AŞAĞIDAKİ SEÇENEKLER MEVCUTTUR: 
 

 
 
Z PULSE : 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE 
ENKODERDEKİ Z SİNYALİNE KADAR GİDER VE KENDİNİ 
SIFIRLAR. 
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HSOFFZP : 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE EV 
SWITCHINE KADAR EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
İLE GİDER. DAHA SONRA ÇİZGİ ARAMA HIZI NA 
GEÇER. BU HIZ İLE EV SWITCHİNDEN KURTULUNCAYA 
KADAR GERİYE DEVAM EDER. DAHA SONRA EN YAKIN 
Z SİNYAL İNİ BULUR VE KENDİNİ SIFIRLAR. 
 

 
HSONZP : 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE EV 
SWITCHINE KADAR EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
İLE GİDER. DAHA SONRA ÇİZGİ ARAMA HIZI NA 
GEÇER. BU HIZ İLE EN YAKIN Z SİNYAL İNİ BULUR VE 
KENDİNİ SIFIRLAR. 
 

HSREVZP : 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE EV 
SWITCHINE KADAR EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
İLE GİDER. DAHA SONRA ÇİZGİ ARAMA HIZI NA 
GEÇER. BU HIZ İLE EV GERİ DÖNÜŞ MESAFESİ 
PARAMETRESİNDE HAREKET EDER. (BU BELİRTİLEN 
MESAFE BİR BAŞLANGIÇ NOKTASINI GERİ DÖNÜŞ 
YÖNÜNDE BELİRLER.)  
EVE GERİ DÖNÜŞ GECİKME ZAMANI 
PARAMETRESİNDE BELİRTİLEN SÜRE KADAR BEKLER. 
EVE GİT SWITCHİNDEN KURTULUNCAYA KADAR GERİ 
GELİR. 
DAHA SONRA ÇİZGİ ARAMA HIZI NA GEÇER. BU HIZ 
İLE EN YAKIN Z SİNYAL İNİ BULUR VE KENDİNİ 
SIFIRLAR. 

 

 
LSREVZP:  
EV SWITCH KULLANMADAN, SADECE LIMIT SWITCH 
KULLANILARAKDA EV POZİSYONU OLUŞTURULUR. 
 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE LIMIT 
SWITCHINE KADAR EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
İLE GİDER. DAHA SONRA DURUR. DAHA SONRA ÇİZGİ 
ARAMA HIZI NA GEÇER VE GERİYE HAREKET EDER. 
LİMİT SWITCHDEN KURTULUNCAYA KADAR DEVAM 
EDER. BU HIZ İLE EN YAKIN Z SİNYAL İNİ BULUR VE 
KENDİNİ SIFIRLAR. 
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HSON: 
 
TAKİP EDEN PARAMETREDE GÖSTERİLEN YÖNDE EV 
SWITCHINE KADAR EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
İLE GİDER. 
DAHA SONRA ÇİZGİ ARAMA HIZI NA GEÇER. 
BU HIZLA EVDE KAYDIRMA PARAMETRESİNDE 
GÖSTERİLEN MESAFE KADAR HAREKET EDER VE 
KENDİNİ SIFIRLAR. 
 

CURPOS : 
 
KIZAĞIN BULUNDUĞU POZİSYONU EV POZİSYONU 
YAPAR. 
 

 VE  
 

 
 

 

EV YÖNÜ 
 
KIZAKLARIN EVE GİDERKEN GİDECEĞİ YÖNÜ BELİRTİR. 
2 SEÇENEK VARDIR.  
 

  
EVE GİT SWITCH TİPİ 
 
EVE GİT SWITCHININ KONTAK TİPİNİ BELİRTİR. 
 

 
 
 
 
 

 

ACT. CLOSE ACT. OPEN 

 
 

EVDE KAYDIRMA 
 
EVE GİT İŞLEMİ GERÇEKLEŞTİRİLDİKTEN SONRA KIZAĞI 
BURADA YAZILAN DEĞER VE YÖNDE İSTEDİĞİNİZ 
KADAR ÖTELEYİP TEKRAR SIFIRLAR. 
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EV POZİSYONU 
 
EVE GİT İŞLEMİ GERÇEKLEŞTİRİLDİKTEN SONRA 
EKSENE BURADA YAZILAN DEĞERİ ATAYABİLİRİZ.  
 

 

 
EVE DÖNÜŞ GECİKME ZAMANI 
 
HSREVZP  TİPİ EVE GİTMEDE KULLANILIR. 
 
 
 
 
EV GERİ DÖNÜŞ MESAFESİ 
 
HSREVZP  TİPİ EVE GİTMEDE KULLANILIR. 
 
 

ÇİZGİ ARAMA HIZI 
 
ENKODERİN Z SİNYALİNİ ARAMAK İÇİN KULLANILIR.  
EVE GİT SWITCH ARAMA HIZI 
 
EV SWITCHINI ARARKEN KULLANILAN HIZ 

 
REF POZİSYON 2 
 
PLC VE G30 KOMUTU İLE ORGANİZE EDİLİR. 
G30 =İLAVE  REFERANS NOKTASINA OTOMATİK DÖNÜŞ   
G30  X…..Y…..Z….A…..P….. 
 
P =  İLAVE REFERANS NOKTASI. 
       BELİRTİLMEMİŞSE #2   
       VARSAYILIR. 

2. EVE GİT POZİSYONU. 
 

 
REF POZİSYON 3 3. EVE GİT POZİSYONU. 
REF POZİSYON 4 4. EVE GİT POZİSYONU. 
HER ZAMAN EVE GİT YES : HER KOMUTTA EVE GİTME İŞLEMİNİ YAP 

NO : BİR KEZ EVE GİTME İŞLEMİNİ YAP. SONRAKİ   
        KOMUTLARDA SADECE ÖNCEDEN BULDUĞUN EV  
        KOORDİNATINA GİT. 

EVE GİT MODUNDA ABS. ENK. İÇİN EV POZ. KUR ABSOLUT ENKODER VARSA GEÇERLİ OLUR. 
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10- SENKRON EKSENLER 

ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

SENKRON KONTROL PARAMETRELERİ 
 

 
HIZLI HAREKETTE SENKRON GECİKME SINIRI USTA EKSEN İLE KÖLE EKSEN HAREKET EDERKEN, KÖLE EKSEN 

BURADA YAZILAN GECİKME SINIRINI AŞTIĞINDA ACİL DUR 
OLUŞTURULUR. 

DURMADA SENKRON GECİKME SINIRI USTA EKSEN İLE KÖLE EKSEN DURURUKEN, KÖLE EKSEN 
BURADA YAZILAN GECİKME SINIRINI AŞTIĞINDA ACİL DUR 
OLUŞTURULUR. 

SENKRON KONTROL KAZANCI KÖLE EKSENLERİN TELAFİ KAZANCIDIR. EĞER USTA EKSEN İLE 
KÖLE EKSEN ARASINDA BİR HATA OLUŞURSA BU DEĞER 
DEVREYE GİRER. 

YAKALAMA HIZI USTA EKSEN İLE KÖLE EKSEN ARASINDA BİR HATA OLUŞURSA 
KÖLE EKSENE BURADA YAZILAN KADAR DEĞER VERİLEREK 
ANA EKSENİ YAKALAMASI SAĞLANIR. 

 
SENKRON KONTROL BAŞLANGICI 

 
BAŞLANGIÇ SENKRON KONTROL 
 
 

CNC AÇILDIĞINDA USTA İLE KÖLEYİ BAŞLANGIÇTA SENKRON 
YAPAR. 
DİKKAT: BAŞLANGIÇTA SENKRON KONTROL VE RESETTE 
KONTROL AYNI ANDA SEÇİLMİŞSE, KÖLE EKSEN 
YÜRÜMEYCEKTİR. 

RESETTE SENKRON KONTROL RESET BUTONUN BASILDIĞINDA, USTA İLE KÖLEYİ SENKRON 
YAPAR. 

SENKRON BAŞLAMA TİPİ 
 

 
 

BAŞLANGIÇTA SENKRON OLMA TİPİ 3 ŞEKİLDE OLABİLİR. 
 
NORMAL: CNC AÇILDIĞINDA SENKRON OLUR. 
CUR POS : FARE İLE KLİKLENDİĞİNDE SENKRON OLUR. 
CATCH UP : USTA EKSENİ YAKALA VE SENKRON OL. 
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11- SOMUN BOŞLUĞU 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

MAKİNA HATA TELAFİSİ 
 

 
SOMUN BOŞLUĞU DEĞERİ 
 
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. 
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12- VİDA HATVE TELAFİSİ 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

HATVE HATASI TELAFİSİ 
 

 
HATVE MERKEZİ  
HATVE ARALIĞI  
NOKTA 0 – NOKTA1023  
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13- TAKIM TELAFİSİ 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

TAKIM RADYUSU TELAFİSİ 
 

 
 

SADECE PASO KULLAN 
 

 
 

 
TAKIM BOYUNA G43/G44 KOMUTUNU KULLANARAK  
H__ PARAMETRESİYLE OFSET NOVERİLİRKEN SADECE PASO 
DEĞERİNİN KULLANILMASINI SAĞLA. 

GEOMETRİ VE PASOYU AYNI ANDA KULLAN  
TAKIM BOYUNA G43/G44 KOMUTUNU KULLANARAK  
H__ PARAMETRESİYLE OFSET NOVERİLİRKEN GEOMETRİ VE 
SADECE PASO DEĞERİNİN BİRLİKTE KULLANILMASINI SAĞLAR 
 

BAŞLANGIÇ/İPTAL TİPİ 
 

 
 
 

A TİPİ TELAFİ =  
 

C TİPİ TELAFİ =   
 
NOT= α = X,Y,Z,A,B,C EKSENİNDEN BİRİSİ SEÇİLİR. 
 

 
TAKIM BOYU TELAFİSİ 

 

 
 

TAKIM BOYU KALİBRASYONU 
 

 

 
TAKIM BOYU GEOMETRİ TELAFİSİ İÇİN “KALİBRE” 
FONKSİYONU HAZIRLANMIŞTIR.  
“KALİBRE” BUTONUNA BASILDIĞINDA, TAKIM BOYU GEOMETRİ 
TELAFİSİ DEĞERİ = MEVCUT Z EKSENİ PROGRAM 
POZİSYONUNA – TAKIM BOYU KALİBRASYON POZİSYONU 
OLARAK DEĞİŞİR. 
BU ,TAKIM BOYU ÖLÇME APARATINIZI TAKIM UCU VE İŞ 
PARÇASI ARASINDA KONUŞLANDIRDIĞINIZDA İŞ PARÇANIZI 
KORUMAYA YARAR.   
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14- DİL, BİRİM,KOORD 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

DİL SEÇİMİ 
 

 
 

LANGUAGE SELECTION  
 

POZİSYON BİLGİ GÖSTERİM FORMATI 
 

 
 

 
BİRİM 

 

 
 

 
G-KOD GÖSTERİMİ 

 
WRAP TEXT TO MULTILINE DISPLAY  
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15- GRAFİK 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

ÇİZİM GÖSTERİM SEÇENEĞİ 
 

 
 

TEORİK  
GÜNCEL  
 

ÇİZİM 
 

 
 

ÖLÇEK  
ÇİZİM YÖNÜ  
SATIR NO  
İŞLEM ZAMANI  
BURADAN BAŞLA  
BURADA DUR  
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16- MAKRO 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

G/M/S/T MAKRO ÇAĞIRMAYI AKTİF YAP 
 

 
MAKRO PROGRAM KLASÖRÜ ÇAĞIRACAĞINIZ MAKRO PROGRAMININ BULUNDUĞU 

KLASÖRÜN YERİNİ BURAYA YAZIN. 
ÇIKIŞ DOSYA ADI MDI KOMUTUNDA SOFTSERVO GEÇİCİ BİR DOSYA 

OLUŞTURUR. BU DOSYANIN OLUŞTURULACAĞI KLASÖRÜN 
YERİDE BURADA BELİRTİLİR. 

 
S/T KOD AYARI 

S ==〉 O     S KOMUTU GELDİĞİNDE ÇAĞIRILACAK MAKRO PROGRAM ADI  
NOT: KLASÖR İÇİNDE PROGRAM ÖRNEĞİN,  O2211.DAT GİBİ 
YAZILMALIDIR.   

T ==〉 O T KOMUTU GELDİĞİNDE ÇAĞIRILACAK MAKRO PROGRAM ADI  
NOT: KLASÖR İÇİNDE PROGRAM ÖRNEĞİN,  O1235.DAT GİBİ 
YAZILMALIDIR.   

 
M KOD AYARI 

 ==〉 O 
M KOMUTU GELDİĞİNDE ÇAĞIRILACAK MAKRO PROGRAM ADI  
NOT: KLASÖR İÇİNDE PROGRAM ÖRNEĞİN,  O1122.DAT GİBİ 
YAZILMALIDIR.   

 
G KOD AYARI 

==〉 O 

G KOMUTU GELDİĞİNDE ÇAĞIRILACAK MAKRO PROGRAM ADI . 
NOT: KLASÖR İÇİNDE PROGRAM ÖRNEĞİN,  O1111.DAT GİBİ 
YAZILMALIDIR.   
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17- KÖŞE VE DAİREDE HIZ AYARI 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

KÖŞEDE YAVAŞLAMA 
 

 
 

KÖŞEDE YAVAŞLAMA 
 

 
 
YOK = YAVAŞLAMA OLMAZ. 
AÇI = HAREKETLER ARASI BİR AÇIYA GÖRE YAPILIR. 
 

 

 
KÖŞE AÇISI  
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KÖŞE HIZ SINIRI BİR KÖŞE DÖNÜLÜRKEN KULLANILACAK OLAN İLERLEME 
KÖŞE TOLERANS TELAFİSİ İKİ SATIR ARASINDAKİ AÇI KÖŞE AÇISINA EŞİT VEYA KÜÇÜK 

İSE POZİSYON KONTROLU YAPILIR. 
KÖŞE TOLERANSI KONTROLÜN NE KADAR BOYDA OLACAĞINI GÖSTERİR. 

 
 

DAİRESEL INTERPOLASYONDA HIZ KONTROLU 
 

 
 

BU FONKSİYONU AKTİF YAP  
MAX. HIZLANMA DAİRESEL İNTERPOLASYON SIRASINDA İVMELENME  
MİNİMUM İLERLEME DAİRESEL İNTERPOLASYON SIRASINDA İLERLEME 
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18- DÖNER EKSENDE YÖN KONTROLÜ 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

NORMAL YÖN KONTROLU 
 

 
 

DÖNER EKSEN NO.  
DÖNME İLERLEMESİ  
AÇI SINIRI  
BOY SINIRI  
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19- ÇOK HIZLI İŞLEME 
ADIM AÇIKLAMA 
YANDAKİ TUŞA BASARAK GURUBA GİRİN. 

 
 

YÜKSEK HIZLI KESME(DİNAMİK İLERİKİ SATIRLARA BAKMA) 
 

 
MAXIMUM HIZLANMA/YAVAŞLAMA  
İLERİKİ SATIRLARA BAK HIZ/YAVAS ZAMANI  
 
 
 
 
 
 


