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Girip

Bu kylavuz, NAVI MILL for 700/70 (bundan sonra NAVI MILL olarak anylacaktyr) adly Grin icin
hazyrlanan bir kullanym kylavuzudur.

Bu kylavuzda NAVI MILL'in nasyl calyptyrylacady acyklanmaktadyr, dolayysyyla Grinu
kullanmadan 6nce bu kylavuzu tamamyyla okuyun. Bir sonraki sayfada yer alan "Guvenlik
Onlemleri" okududunuzdan emin olun ve sistemi givenlik kurallaryna uygun pekilde kullanyn.

Bu kylavuzda acyklanan ayryntylar

A\ UYARI

A

B

Bu kilavuzda "Kisitlamalar" veya "Uygun Durum" olarak tanimlanan hususlar igin 6ncelik, bu
kilavuz yerine isleme takimi Ureticisinin sundugu kullanim kilavuzuna verilir.

Bu kilavuzda agiklanmayan 6geler "mumktn degil" olarak degerlendiriimelidir.
Bu kilavuz, tim secenek fonksiyonlarinin eklenmis oldugu kabullyle yazilmistir. Kullanmaya

baslamadan 6nce isleme takimi dreticisinin belirttigi teknik ozelliklerin saglandigindan emin
olun.

Her bir isleme takimiyla ilgili ayrintilar icin tim isleme takimi Ureticileri tarafindan sunulan
kullanim kilavuzlarina bagvurun.

Mevcut NC sistemine (veya surimune) bagh olarak bazi ekranlar ve fonksiyonlar farklilik
gOsterebilir ve fonksiyonlardan bazilari kullanilamayabilir. Litfen kullanmadan 6nce teknik
Ozelliklerin saglandigindan emin olun.

Asagidaki belgelere basvurun.
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Kullanim Kilavuzu ...........cccoceiiiniinninnnene IB-1500042(ENG)
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Kurulum KIlavuzU ..........cccooeeviiieniieciiieenee, IB-1500124(ENG)
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Programlama Kilavuzu (M Sistemi) ............. IB-1500868(TUR)






Guvenlik Onlemleri

Calistirmaya veya programlamaya baglamadan 6nce sistemin dogru kullaniimasini saglamak
icin her zaman igleme takimi dreticisinin belirttigi teknik 6zellikleri, bu kilavuzu, ilgili kilavuzlar
ve ek belgeleri okuyun.

Sistemi kullanmadan 6nce NAVI MILL'i, guvenlikle ilgili hususlari ve uyarilari inceleyerek
ogrenin.

Bu kilavuzda giivenlik 6nlemleri "TEHLIKE", "IKAZ" ve "UYARI" olarak derecelendirilmistir.

Yanhs kullanim durumunda kullaniciyi tehdit eden ¢ok ciddi bir

ANTEHLIKE 6lum veya agir yaralanma tehlikesi varsa.

: Yanhs kullanim durumunda kullanicinin 6lum veya agir
A\ KAz  aur cinin o
yaralanma tehlikesiyle kargilagsma ihtimali varsa.

A Yanlis kullanim durumunda kullanicinin fiziksel olarak
UYARI yaralanma tehlikesiyle karsilasma veya maddi hasar olusma
ihtimali varsa.

Duruma bagli olarak, "/A\ UYARI" ifadesiyle siniflandirilan hususlarin bile ciddi sonuglara yol
acabilecegine dikkat edin. Her halikarda, her zaman dikkate alinmasi gereken bilgiler ilgili
yerlerde aciklanmaktadir.

A\ TEHLIKE
Bu kilavuz icin mimkin dedgil.
A\ iKAZ
Bu kilavuz i¢in mimkin dedgil.
A\ UYARI

1. Uriin ve kilavuzla ilgili hususlar
A\ Bu kilavuzda "Kisitlamalar" veya "Uygun Durum" olarak tanimlanan hususlar icin éncelik,
bu kilavuz yerine igleme takimi Ureticisinin sundugu kullanim kilavuzuna verilir.
A\ Bu kilavuzda agiklanmayan 6geler "mimkiin degil" olarak degerlendirilmelidir.

A\ Bu kilavuz, tuim secenek fonksiyonlarinin eklenmis oldugu kabullyle yazilmigtir.
Kullanmaya baglamadan once isleme takimi Ureticisinin belirttigi teknik 6zelliklerin
saglandigindan emin olun.

A\ Her bir igleme takimiyla ilgili ayrintilar icin tim isleme takimi Ureticileri tarafindan
sunulan kullanim kilavuzlarina basvurun.

/A Mevcut NC sistemine (veya surimine) bagl olarak bazi ekranlar ve fonksiyonlar




A\ UYARI

2. Kurulum ve montajla ilgili hususlar

@ Sistemin stabil bir sekilde calismasi icin sinyal kablolarini topraklayin. Ayrica NC
Unitesinin ana sasisini, guc dagitim panelini ve makineyi tek bir noktadan topraklayarak
hepsinin ayni potansiyelde olmasini saglayin.

3. Kullanim éncesi hazirlikla ilgili hususlar

©® Depolanan strok limitini her zaman ayarlayin. Bu ayar yapilmadiginda makine
tarafindaki bilesenlerle cakisma durumu olusabilir.

©® G/C (1/0) cihaz kablosunu baglamadan/cikarmadan énce her zaman giicii KAPALI
duruma getirin. Aksi takdirde G/C cihazi ve NC Unitesi zarar gorebilir.

4. Ekran iglemleriyle ilgili hususlar
A NAVIMILL, NC programini calistirmak icin asagidaki degiskenleri kullanir.

NC program modu NAVI MILL tarafindan kullanilan degiskenler
Kullanici makrosu modu #150 - #179
MTB makrosu modu #450 - #479

C program modu kullanici makrosu modu olarak ayarlandiginda ortak degiskenleri
kullanmayin. Eger bu dediskenlerin tzerine yazilirsa ariza olusur. Eger yanlslikla bu
degiskenlerin lzerine yazilirsa, glvenliginizi saglayacak onlemleri aldiktan sonra
NC'nin giiciinil KAPALI duruma getirin. Gig tekrar ACIK duruma getirildiginde sistem
verileri kurtaracaktir.

NC program modu Tercihler ekraninda gosterilir.

A\ Her bir delik delme ekraninda "TAKIM KAY No." veya "DELIK CEVRIMI" degeri
girildiginde, takim dosyasi ekrani ve kesme kosulu dosyasi ekranindaki veriler
kullanilarak ilerleme hizi ve is mili devri otomatik olarak belirlenir. Ayni sekilde yiiz
kesme ekraninda, kontur kesme ekraninda ve cep ekraninda “TAKIM KAY No.” degeri
girildiginde, ilerleme hizi ve is mili devri otomatik olarak belirlenir. Takim dosyasi ekrani
ve kesme kosulu dosyasi ekranindaki verilerin degistiriimesi durumunda, her bir
prosesin bir kez belirlenen ilerleme hizi ve is mili devrinin degismedigine dikkat edin.

5. islemlerle ilgili hususlar

A\ Otomatik ¢aligma sirasinda makinenin hareket edebildigi alanin disinda durun. D6nme
islemi sirasinda ellerinizi, ayaklarinizi ve yizinizi is milinden uzak tutun.

A\ Kuru calistirma islemini asil isleme surrecinden 6nce gergeklestirin ve isleme programi,
takim ofseti ve is parcasi koordinat sistemi ofsetini kontrol ederek teyit edin.

A\ Eger islem baslangic konumu programdaki bir bloktan ayarlandiysa ve program
baslatildiysa, ayarlanan bloktan énceki program calistiriimaz. E§er baslangic konumu
olarak ayarlanmis bloktan 6énce koordinat sistemi kaydirma komutlari veya M, S, T ve
B komutlarl mevcutsa, MDI, vs'yi kullanarak gerekli komutlari ¢alistirin. Eger sistem bu
islemler gerceklestiriimeden ayarli baslangic konumu blojundan calistiriimaya
baslanirsa makineyle ¢akisma tehlikesi ortaya c¢ikar.

© Programi, ayna gorintiisii fonksiyonu ayna gorintiisit merkezinde ACIK/KAPALI
duruma gelecek sekilde yazin. Eger fonksiyon ayna gorintisi merkezi diginda bir

lraniimAda ACIKIKADAL L Adiiriima nalirca avina AAriintiicit maoarlsazi canar




A\ UYARI

6. Bozukluk ve anormalliklerle ilgili hususlar

© Eger pil zayif ikazi verildiyse igleme programlarini, ilgili giris/cikis cihazindaki takim
verilerini ve parametrelerini kaydedin ve ardindan pili degistirin. Pil alarmi verildiginde
isleme programlari, takim verileri ve parametreleri zarar gorebilir. Pili degistirdikten
sonra verileri tekrar yukleyin.

©® Eger eksen asin calisirsa veya anormal bir ses cikarirsa acil durum durdurma
dugmesine basin ve eksen hareketini durdurun.

7. Bakimla ilgili hususlar

A Yanlis baglantilar cihazlarin zarar gérmesine sebep olabilir, bu yiizden kablolari
belirtilen konektdrlere baglayin.

Konektorlerin Uzerindeki teknik 6zelliklerde belirtilenlerden farkli gerilim degerleri
uygulamayin. Aksi takdirde cihazlarin bozulmasina veya zarar gérmesine sebep
olabilirsiniz.

Unitelerin arasindaki baglanti kablolarini giic ACIK durumdayken takip ¢ikarmayin.
Guc¢ acik durumdayken devre kartlarini (PCB) takip ¢ikarmayin.
Kablo fislerini, kablo kismindan ¢ekerek takmayin.

Pili kisa devre etmeyin, sarj etmeyin, asiri Isinmasina sebep olmayin, yakmayin ve
parcalamayin.

Biten pili yerel yonetmeliklere uygun sekilde elden c¢ikarin.

Eskiyen sogutma fanini yerel yénetmeliklere uygun sekilde elden cikarin.
Glc¢ ACIK durumdayken kontrol Unitesini degistirmeyin.

Gug ACIK durumdayken iglem paneli G/C Unitesini degistirmeyin.

Glc¢ ACIK durumdayken kontrol kismi gli¢ kaynagi kartini degistirmeyin.
Guc¢ ACIK durumdayken genisletme kartini degistirmeyin.

Glc¢ ACIK durumdayken bellek kartusunu degistirmeyin.

Gl¢ ACIK durumdayken sogutma fanini degistirmeyin.

Glc¢ ACIK durumdayken pili degistirmeyin.

Kesme isleminde olugsan metal talasi, vs.'nin bellek kartusunun konektor kontaklariyla
temas etmemesine dikkat edin.

Glc¢ ACIK durumdayken yiiksek hizli program sunucusunu degistirmeyin.

B>
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1.1 SiIstemie ngii senel siglier

1. GENEL BILGILER

1.1 Sistemle ilgili Genel Bilgiler

Bu kilavuz, NAVI MILL for 700/70 (bundan sonra NAVI MILL olarak anilacaktir) adli trdin i¢in hazirlanan bir
kullanim kilavuzudur.
Dikey isleme merkezi (¢ eksenli X, Y ve Z) parca programi NAVI MILL olusturulur.

(1) Asagidaki isleme prosesleri dizenlenebilir.

¢ Delik delme (Delme, gagalama, adim, delik isleme, kilavuz ¢cekme, helisel delik isleme)
¢ Yiiz kesme (Daire, kare)

e Kontur kesme (Daire, kare, serbest)

e Cep isleme (Daire, kare, L model, U model, izleme)

e EIA

(2) Takim Dosyas! ve kesme kosulu dosyasi saglanir ve kesme kosullari otomatik olarak belirlenir.

(3) Islem ekrani LISTE GORUN (LISTE GORUNUMU) alani ve ISLEM GORUN (ISLEM GORUNUMU)
alanindan olusur. LISTE GORUN alaninda tim parca programini istediginiz zaman goriintileyebilirsiniz.
ISLEM GORUNUMU alaninda, giris bilesenleriyle ilgili yardimei gizimler yer alir ve veriler bu yardimcl
cizimler kullanilarak kolayca girilebilir.

" NAVI MAIN ° . .
LISTE GERON [LISTE GORUN alani]
PROGRAM AY No. <DR&.8 > NAVI MILL nesnesi segildi.
PRSSES DELIK GEVRimt 2
BASL BASL 7 pal 50000 A:DEL 1% S VE i Ao
1 YUZ-KARE R | 7 VOZEVE 7F 20 008 [ISLEM GORUN alani] _
2 VUZ-KARE F DERENLTK H 21000 LISTE GORUN alaninda secilen
3 KNT-KAR R UG DERIMLIET B 23.043 nesneye karsiik gelen ekran
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 6.509 goruntulenir
5 CEP-KARE R tTarl  2.000 [EESEEEEEES ; ‘ .
6 CEP-KARE F EEETEYEéEEAEiLMA _____ 2o [Otomatik olarak belirlenen kesme
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE kosullari]
g gEEABﬁEERE I$ ML HIZI 654 Takim kayit numarasi girildikten
hosy HLERL (2T 1.400 sonra, her prosesin kesme kosullari,
TAKIM takim dosyasi ve kesme kosulu
KES KOZULU dosyas! temel alinarak otomatik
PARAMETRE olarak belirlenir.
SURUM
\ [Yardim]

[Yardimci ¢izgi]

[Menu tuslari]

(Not) islem ekrani boyutu, 800(genislik) x 600(uzunluk) olarak sabitlenmistir.

(4) Program Kontroldrt, parca programinin takim yollarini grafiksel olarak izleme imkani sunar. Bu fonksiyon
aracihigiyla, giris verilerindeki hatalar daha erken bir asamada saptanabilir.

(5) Kilavuz fonksiyonu operatdre sorun gidermek icin gereken bilgileri saglar.

(6) Parca programi, NC programini temel alan bir makro programidir. Standart MELDAS CNC 700/70
Serisi'nin diizenleme ekrani kullanilarak prosesler arasinda komutlar eklenebilir.



1.2 GIrg rroseaurieri

1.2 Girig Prosedurleri

NAVI MILL i¢in kullanilan giris prosedirt agsagida gosterilmigtir.

. ipargasinin dizenleme islemleri Ex
NAVI MILL'in ekraninda yapilr. er
s N
Takim dosyasi Kesme kosulu dosyas!
Baslangi¢ (Takim kayit No. 1 - 99) (Is p. kayit No)
L 1 1
4 Takim boyu ofseti Malzeme
No. Uygulanabilir
Dosya diizenleme Tool gapi ofeti takim doniis
No. hizi:
Takim dosyasi fsmili donds A/ “
Kesme kosulu dosyasi yond
|< — )
~

Parametre ayarlarl (Parametre ayarlarn

o MO cikisi e M6 cikisi « M19 ¢ikigl eSonraki takimi hazirlama vs.

o Delik genigletme prosesi ortak parametreleri (Z acikligi, kilavuz
acikhgr)

o Yz kesme prosesiyle ilgili parametreler (XYZ agiklidi, Z
yaklasmasi G kodu)

« Kontur kesme / cep igleme prosesiyle ilgili ortak parametreler

-

Parametre dosyasi
(TParametre ayari, parametre
NC programi diizenlendikten
sonra ayarlansa bile gecerlidir)

<

:

:

:

:

1

:

:

:

:

:

:

:

1

I

I

i NC programi secgimi
! Yeni olustur
1
I
I
I
1
I
I
I
I
I
I
I
1
I
I
I

J

Oku Proses diizenleme
|< HAFIZA
NAVI MAIN
T N LISTE GORON
Proses diizenleme: gsgggg\m TAKIM KAY No. 4 OR6B >
Ba |an | kO U"arl DELIK GEVRIMI 2 **1;DEL[_) ZEGAGA 3:ADIM
P $ g 9 d $ . . ? ES?:KARE & gA\%zévi éé 50,000 4:DEL I$ 5:KLVZ
1 (Y
foses modu segim s,
PrOS?S veri girsgl B CEPHGRE R | Ko WKTHRT
Delik delme / Yuiz kesme / S orL e [
Kontur kesme / Cep isleme/ Déégfﬁ{fﬁ;{ o oL
EIA vs. TAKIM
. PARETRE
o SOROM
Program kontroli ‘
Program Kontrolora kullanilir.
— Kgga MODEL KONTRLR] KAYDET
"""""""""""""""""""" - J

Program kontrolu
9 (CNC’ye transfer edilen NC programi, takim dosyasi, kesm;

(Not) Bir Program Kontrol o
kosulu dosyasi ve parametre dosyasl, 60S icin

islemi  gerceklestirmek igin ) L " -
takim telafi miktarini ve is Kl\/Iaglcpro-NAVI MILL uzerinde duzenlenebilir. )

parcas! koordinat sistemi ofset
degerini ayarlayin.

NC programi iglemi

SON



1.5 EKran Kkonrigurasyonu
1.3 Ekran Konfigurasyonu

MILL NAVI i¢in kullanilan ekran konfiglirasyonu asagida gosterilmistir.

ﬂ_’ Program
Program diizenleme
ekrani
Proses listesi Goklu
ekrani parca
ekrani
Baslangic Delik isleme
kosullarini —P genisletme » modeli
ayarlama ekrani ekrani ekrani
Yiz
Proses modu kisme Kesme
Proses |de—p , || gxrani » kosulu
secim ekrani
Kontur ekrani
—» kesme
(Yeni bir proses igin ekrani
proses modlarinin
arasindan bir L | Cep
proses segin.) ekrani
EIA
ekrani
Program
kontrolori
Takim
dosyasi
Dosya ekrani
Kesme kosulu
dosyasi
ekrani
Parametre Tercih
Parametre
™ ekrani [© ™| ekrani
Sirim Surim
ekrani




1.3 EKran Konrigurasyonu

Ekran adi

Ayrintilar

Baslik ekrani

Bu ekran, gii¢ ACILDIGINDA gériintilenir.

Program diizen ekrani

Proses programi okunur ve kaydedilir vs.

Proses listesi ekrani

Bir isleme programinin her bir prosesine ait takim
bilgileri ve kesme kosullar listelenir.

Coklu parca ekrani

Coklu parca isleme i¢in bir NC programi olusturulur.

Proses modu segim
ekrani

Proses modu (delik agma, vs.) secilir.

Baslangic kosullarini
ayarlama ekrani

Proses programinin baslangi¢ kosullari ayarlanir.

Delik genisletme ekrani

Delik genisletme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Delik genisletme isleme
modeli ekrani

Delik delme prosesine ait isleme modeli ile ilgili
parametreler girilir.

Kesme sarti ekrani

Proses ile kesme sartlari girilir.

Ylz kesme ekrani

Yuz kesme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Kontur kesme ekrani

Kontur kesme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Kontur kesme model
ekrani

Kontur kesme prosesine ait isleme modeli ile ilgili
parametreler girilir.

Cep ekrani

Cep prosesi parametreleri girilir.

Cep model ekrani

Cep prosesine ait isleme modeli ile ilgili parametreler
girilir.

EIA ekrani

EIA prosesi girilir.

Takim dosyasi ekrani

Her bir takima ait takim verileri kaydedilir.

Kesme kosulu dosyasi
ekrani

Her bir proses ile kesme sartlari (hiz orani) girilir.

Parametre ekrani

Takim kodu ve cesitli parametreler ayarlanir.

Tercih ekrani

Sistem ayarlari yapilir.

Surim ekrani

NAVI MILL'in striim bilgisi gérantilenir.

Program kontrolori

NC programinin takim yollari grafiksel olarak
goruntulenir.

1.4 NAVI MILL'in Caligtirilmasi

NAVI MILL ekranini goérantilemek icin 6nce islevini, daha sonra [NAVI] menisini secin
Gu¢ ACIK duruma getirildiginde program diizenleme ekrani bir kez goérintilenir. Ardindan, NAVI MILL ile
daha Once segilen ekran gorintulenir.



1.9 NAVI MILLIN Ayarianmasi

1.5 NAVI MILL'in Ayarlanmasi

NAVI MILL'de ¢ikisi olusturulan parca programi, makro tabanli bir NC programidir. Bu ylizden makro
programlarinin dnceden NC sistemine kaydedilmesi gerekir. Ayrica, NC programlarinin veya NAVI MILL'in
referans dosyalarinin kaydedildigi hedef konumlarin ve veri girigi icin kullanilan birimlerin NAVI MILL
islemlerinden 6nce belirtiimesi gerekir.

NAVI MILL ayar bilesenleri

Bilegen Ayrintilar Standart deger
YOL NC programinin kaydedildigi klasore ait yol. MEM:/
PROGRAM
YOL Takim dosyasi, kesme kosulu dosyasi ve parametre 700 Serisinde:
PARAMETRE | dosyasinin kaydedildigi klasére ait yol. Si/NCFILE/NA
70 Serisinde:
MEM:/
MAKRO Makro program modu 1 (Kullanici
1: Kullanici makrosu modu Makrosu)
2: MTB makrosu modu
BIRIM Veri girisinde kullanilan birim 2 (mm)
1:in¢
2: mm

NAVI MILL ayar prosedirleri

(1) | PARAMETRE ekranini agin. ‘

(2) "999 BAKIM" degerini 1 olarak ayarlayin. » [TERCIH] meniisii gériintiilenecektir.
(3) | [TERCIH] menii tusuna basin. * TERCIH ekrani gériintiilenecektir.
HAFIZA
NAVI MAIN
LISTE GORUN G
PROGRAM oL
PROSES PROGRAM  MEN:/"
@ Bﬁ$L PARAMETRE D : /NCFILE
1 vUZ-KARE R <NC BELLEST —— MEM:/ >
2 YUZ-KARE F <WERT SUNUCU — DS:/DIR. .. >
3 KNT-K&R R <DIBER — DRIYE:/DIR... >
4 KNT-KAR F MAKRO 2==1:KULLN 2:MTB
5 CEP-KARE R BiRiM 2—1iing  2:imm
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE

9 DEL DL—KARE
DOSYA

TAKIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

[ VEM: /]

LEHED GER1 D | KAYDET

GIRIS

(4) Makro tipini segin.
(1:Kulln makrosu 2:MTB makrosu)




(5)

[MAKRO GIRIS] menii tusuna basin.

(6)

[E] tusuna basin.

@ |

Program yolunu girin.

®) |

Parametre yolunu girin.

9)

Birimi segin.
(1:ing, 2:mm)

(EK)

»

1.0 NAVI MILL'IN Ayarianmasi

"TAMAM MI?(E/H)" mesaji goriintllenecektir.

Makro programi NC sistemine kaydedilecektir.

Birim degistiginde gicu KAPALI duruma ve
tekrar ACIK duruma getirin.

* NAVI MILL'i ayarlarken veya "MAKROQ" tipleri arasinda gecis yaparken her zaman bir makro programini
kaydetme islemi uygulayin.

* Gerekiyorsa "PROGRAM YOLU" ve "PARAMETRE YOLU"nu degistirin.

« "BIRIM" degistiginde giicii KAPALI duruma ve tekrar ACIK duruma getirin.

* Eger gu¢ ACIK duruma getirildiginde takim dosyasi, kesme kosulu dosyasi ve parametre dosyasi
"PARAMETRE YOLU" klas6riinde mevcut degilse bu dosyalar sistem tarafindan olusturulur.



2. GORUNTULEME ALANININ FONKSIYONLARI

NAVI MILL ekrani asagida belirtilen bes alana bélinmustur.

(1) LISTE GORUN alani (Bkz. "2.1 LISTE GORUN Alani")

(2) ISLEM GORUN alani (Bkz. "2.2 ISLEM GORUN Alani")
(3) Ayar alani (Bkz. "2.3 Ayar Alani™)
(4) Mesaj alani (Bkz. "2.4 Mesaj Alani™)
(5) Meni goruntileme alani (Bkz. "2.5 Meni Gériintileme Alani”)

/— (1) LISTE GORUNUMU alani

/— (2) ISLEM GORUNUMU alani

7

7

/

|

L1

A
\ |
\ |

\

\— (5) Menu goéruntileme alani

<Ekran 6rnegi>

HAFTZA

NAVI MAIN SCKONTRLR
LISTE GOROM Uz
PROGRAM TARIM KAY Mo,
PROSES ¥I7 GEVRTME

0 BASL PROSES

1 YUZ-KARE R # O TEM KON

2 YUZ-KARE F ki

3 KNT-KAR R ¥ BENIS

4 KMT-KAR F Y

5 CEP-KARE R Z ylizZEYT z

& CEP-KARE F Pay

7 DEL DL-KARE FINTS PAYT

8 GAGAHARE KESME SAYISI

9 DEL DL-KARE BASL. MOKT.(1-4)
DOSYA AGT

TAKIM KESME YGHU

KES KOSULU

PARAMETRE

20,000
15. 008
180,000
110,908
0. 000
5. 008
0288
3

3

A 0. 000
1

— o T T

(4) Mesaj alani

\— (3) Ayar alani

Edit

(4| <FACES®>

—1:KARE 2 :GEMBER
—1:KABA 2:FIN

1:8 21>

<KESME YOND




2.1 LISIE GORUNUMU Alani

2.1 LISTE GORUNUMU Alani

NAVI MILL nesnesi bu alanda segilir.

- i N ‘
A S~ (1) Alan gubugu

ROSES
@ BASL
1 vUz—KAEE\R\\\\
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R AN
4 KNT-KAR F (2) Nesne
5 CEP-KARE R
6 CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE .
8 GAGA-KARE <4+——— (3) Imleg
9 DEL DL-KARE

J03YA

TAKIM

KES KOSULU

2ARAMETRE
S0RM

(1) Alan cubugu
LISTE GORUN alani etkin durumdayken alan gubugu vurgulu hale gelir.

(2) Nesneler

Secilebilen nesnelerin listesi gorinttlenir. Nesne, ana nesne ile ana nesnenin detaylandirildigi alt nesneden
olusur. Her bir nesneyle ilgili ayrintilar asagida verilmistir.

Ana nesne Alt nesne Ayrintilar
PROGRAM - NC programini olusturur, okur, siler, vs.
PROSES 0 BASL Gegerli durumda diizenlenen proses listesini goruntuler.
1 DR-CIZGIi Secilen prosesin ayarlari gérintilenebilir ve degistirilebilir.
DOSYA TAKIM Takim dosyasini gériintiler ve degistirir.

KES KOSULU | i parcasi malzemesine gére her bir prosesin kesme
kosullarini géruntuler ve degistirir.

PARAMETRE - Her bir proseste kullanilacak muhtelif parametreleri ve takim
secenegini gosterir. Bunlar degistirilebilir.
SURUM - NAVI MILL'in siirim bilgisini géruntiler.

(Not) Eger cok fazla proses kaydedildiyse ve tim nesneler goriintiilenemiyorsa bir kaydirma ¢ubugu
gorintilenecektir. Bu durumda listenin gértintistni imleg tusuna veya sayfa tusuna basarak ya da
kaydirma ¢ubugunu tiklayarak degistirebilirsiniz.



2.1 LISIE GORUNUMU Alani

(3) imlegler _
LISTE GORUN alani etkinken ve nesne imlecle secili durumdayken, ISLEM GORUN alanindaki ve menii
goruntileme alanindaki gorunti degisecektir.

<imleg Hareketi>
Imlec, imlec tuslari veya bir isaretleme araci kullanilarak hareket ettirilir.

Tus tipi imlec islemi
[1] imleg tusu Ana nesne veya alt nesneden bagimsiz olarak imleci bir alan yukariya tasir.
imleg en Ustteyken T tusuna basildiginda imlecin hareket etmedigine dikkat
edin.
[V] imleg tusu Ana nesne veya alt nesneden bagimsiz olarak imleci bir alan asagiya tasir.
imlec en alttayken | tusuna basildiginda imlecin hareket etmedigine dikkat

edin

[«] imleg tusu imleg alt nesnenin tizerindeyken imleci bir 6nceki ana nesnenin tizerine
goturdr.

[-] imle¢ tusu imlec alt nesnenin izerindeyken imleci bir sonraki ana nesnenin {izerine
gotaradr.

[Page Up] tusu Gorintilenen veriyi en Uste tagir.

[Page Down] Gorintilenen veriyi en alta tasir.
tusu
isaretleme araci | imleg, isaretleme araciyla tiklanan noktaya atlar. Eger secilemeyen bir nesne
tiklanirsa imleg¢ hicbir yere atlamaz.




2.2 ISLEM GORUNUMU Alani
2.2 ISLEM GORUNUMU Alani

Bu alanda cesitli veriler géruntilenir. LISTE GORUN alanindaki nesneyi sectiginizde ISLEM GORUN
alaninda goruntulenen icerik degisir.

PROSES :DELIK 185
TAKIM KaY No. 4 <DR6.G > '¥ =
DELIK GEVRIMI 2 ——1:mDEL D 2:GAGA 3:ADIM (1) Alan cubugu
BASL Z 71 50.000 4:DEL I3 5iKLYZ
Z YOzEYT pis -2, 5@0 N
DERIMNLIK H 21.000 (2) Yardim
UG DERINLIGI B 23.943
SPOT GAPI D 6509
KESME MIKTARI 2.007 |EEEEEEEEEE o
AYNI YERDE KALMA [ —-———--—— <4— (3) Yardimcl gizim
MODEL KARE
1 ML HIZI B54
ILERL HIZI 71,488

(4) Alt imleg

(1) Alan gubugu

ISLEM GORUN alani etkin durumdayken alan cubugu vurgulu hale gelir.
Mevcut durumda diizenlenen programin adi gérintulenir.

(2) Yardim
Ayar bilesenleriyle ilgili pratik referans bilgileri gérintilenir.

(3) Yardimci ¢izim
Proses diizenlenirken, mevcut durumda diizenlenen isleme moduna gore bir yardimci ¢izim goérintulenir.

(4) Alt imlec

Tus tipi imlec islemi

[1] imleg tusu imleci bir alan yukariya tasir.
imlec en ustteyken T tusuna basildiginda imlecin hareket etmedigine dikkat
edin.

[] imleg tusu imleci bir alan asagiya tasir.
imlec en alttayken | tusuna basildiginda imlecin hareket etmedigine dikkat
edin

[Page Up] tusu | Gorintilenen veriyi en Uste tagir.

[Page Down] Gorintulenen veriyi en alta tasir.

tusu




2.3 Ayar Alani

2.3 Ayar Alani

Veriler i¢in ayarlanacak degerler girilir.

2.4 Mesaj Alani

islem sirasinda bir hata mesaji veya islem mesaji, vs. gériintilenir.

2.5 Meniu Goruntuleme Alani

Ekran islemi secilir ve ekran degisir.
Her ekranda farkli menuler goruntilenir. (Bkz. Bolim 4.)



3.1 Etkin Gorunumu Degistirmek
3. TEMEL iSLEMLER

3.1 Etkin GOorunumu Degistirmek

NAVI MILL'i cahistirmak igin LISTE GORUN. alanini veya iISLEM GORUN alanini etkinlestirin. GORUNUM
etkin durumdayken alan gubugu vurgulu hale gelir ve veri girisi yapilabilir. Etkinlegtirilecek GORUNUM'e
gecmek icin [«] ve [—=] meni tuslarini ya da bir isaretleme aracini kullanabilirsiniz.

3.2 Ekrani Degistirmek

LISTE GORUN alanindaki nesneyi sectiginizde ekran (ISLEM GORUN alanindaki icerik) degisir. (Bkz. B6lim
2.1 LISTE GORUN. Alani.)
ISLEM GORUN alani etkin durumdayken ekranin degistirilemedigine dikkat edin.
Boyle bir durumda, LISTE GORUN. alanini etkinlestirmek icin [«—] meni tusuna basin veya bir isaretleme
araclyla "LISTE GORUN"U tiklayin.

islem 6rnegi

(1) | Program dizenleme ekranini agin. » ISLEM GORUN alani etkin durumda.
/Moni trf Setup VA

HAFIZA

NAVI MAIN

LISTE GORON PROGRAM DUZEN PROBRAM: 105
REGRAY PROGRAM L1ST
PROSES
BD . AGTHLAM
? séiEKARE " 101 ExAMPLE]
2 VOo-KERE F 182 EXAMPLED
3 KTRAR R 183 ExAMPLE3
104 EXAMPLEY
4 KHT-KAR F 185 EXAMPLES
5 CEP-KARE R 106 EXAMPLED
& CEP-KAFE F 107 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 188 ExAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM
[ I
— | vent | oag | wopva ﬁm VEN D[ stL
(2) | [«-] meni tusuna basin. » LISTE GORUN. alani etkin duruma
gelecektir.
HAFIZA Monitrf Setup /’Edit Teshisf Bakim
AV MAIN “S_KONTRLR %
L 1S ORUN PROGRAM DUZEN PROGRAM: 108
PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES
0 BASL W_M
] peKae B 102 EXAPLE?
5 KR R 183 EXAMPLE3
184 EXAMPLES
4 KNT-KAR F 185 EXAMPLES
5 GEP-KARE R 106 EXAMPLES
& CEP-KAFE F 107 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 188 EXAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

ARTK

U, | YEN D) SIL

=» YENT A KOPYA




®)

(4)

imleg tusuyla nesneyi secin.

[DEGIST] menii tusuna basin.

3.2 Ekrani Degistirmek

» ISLEM GORUN alani, secilen nesneye
karsilik gelen ekrana donusecektir.

HAFTZA, / Edit
NAVI MAIN "S_KONTRLR N
PROGRAM DUZEN  PROGRAM: 188

BECRAY] PROGRAM L1ST

PROSES
bEs 101 EXAMPLE1
1 e wane B 102 EXANPLEZ
3 KR R 103 EXAMPLE3

104 EXAMPLE

4 KNT-KAR F 15 EXAMPLED
5 GEP-KARE R 126 EXAMPLE®
6 CEP-KARE F 107 EXAMPLE7
7 DEL DL-KARE 108 EXAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSULU

PARAMETRE

STRCM

» ISLEM GORUN alani etkin duruma
gelecektir.

HAFIZA

NAVI MAIN
LISTE GORON (
PROGRAM TAKIM KAY MNo. 4  <DR6.8 »
DELIK GEVRIMI 2 :DEL D 2:GAGA 3:ADIM
BASL Z ZI 50.000 4:DEL 1§ B:KLYVZ
Z YOZEYT ZF —20). 000
DERINLIK H 21,060

3 KNT-AR R UG DERTM.T51 B 23.043
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 6.800
5 CEP-KARE R KESME MIKTART 2.000
6 CEP-KARE F | AYNI YERDE KALMA ~ ———-—————
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 GAGAKARE 1$ ML HIZI 654
9 DEL DL-KARE | FLERL HIZI 71.400

DOSYA

TAKIM

KES KoguLu

PARAMETRE

SOROM




3.3 Verileri Ayarlamak

3.3 Verileri Ayarlamak

Altimleci tagidiktan sonra ilgili veriyi ayar alanina girin ve ardindan [GIRIiS] tusuna basin, veri ayarlanacaktir.
(Alt imle¢ sadece ISLEM GORUN alani etkin durumdayken goruntulenir.)

HAFIZA T Teshi <) Bakim |

" NAYI MAIN S_KONTRLR
LISTE GOROM
PROGRAM TAKIM K&Y Mo, 4 <DR6.8 >
PROSES DELIK GEVRIMI 2 —1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM .
@ BASL BASL Z Z1 5000 4:DEL 13 5:KLVZ Altimle¢
1YIZKeFER | 2 VOzEVE o o0 @ ———
2 YUZ-KARE F DERINL K H 21080
3 KNT-KAR R UG DERINLIGEE B 23.043
4 KNT-RAR F SPOT GAPT D .80
5 CEP-KARE R KESME MIKTARI 2.000 |
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA —~— ——————o
7 DEL DL-KARE MODEL KARE
8 GAGA-KARE 1% ML HIZI 654
9 DEL DL-KARE iLERL HIZI 71,400
DOSYA
TAKIM
KES KOSULL
PARAMETRE
SURCM

Ayar alani




3.3 Verileri Ayarlamak

islem yontemi

Delik genisletme ekraninda veri ayarlamayla ilgili bir 6rnek asagida verilmigtir.

(1) Ekran segimi

[:)GE(; istirilecek nesn EE)/i ‘!_:|555-T-EE GORUN lll', i{i; LEM GORUN alani etkin duruma
alaninda secin ve [DEGIST] mendi tusuna gelecektir.

basin. (Bkz. Bolim 3.2 "Ekrani Degistirmek".)

(2) Ayar bilegeni se¢imi

» Bu, alt imleci delik genisletme ekraninda
hareket ettirmeyle ilgili bir 6rnektir.

imleg tuslarini kullanarak alt imleci
hareket ettirin.

NAVI MAIN

LISTE GERUN PROSES :DELIK

PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <DR6.8 >
PROSES DELIK GEVRIME 2 ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BASL BASL 7 1 50.000 4:DEL 15 5:KLVZ
1 YUZ-KARE R Z YUZEVT F
2 YUZ-KARE F DERIN K H
3 KNT-KAR R up DERINLIGE B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D

5 CEP-KARE R KESME MIKTART

& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA

7 DEL DL-KARE MODEL

8 GAGA-KARE 1§ ML HIZI

9 DEL DL-KARE ILERL HIZI
DOSYA
TAKIM

KES KOSULU
FARAMETRE
SORCM ‘

MODEL KONTRLR; KAYDET

— KES
KOSUL.

(3) Tuslarla veri girisi

» Veri, ilgili veri ayar alaninda ayarlanir.
| 18. 000 |

Verileri, sayisal tuslari veya harf
tuslarini, vs. kullanarak ayarlayin.

[1] [2] [3] [] [4] [5] [6]

(4) [Girig] tusuyla veri girigi

[Girig] tusuna basin. Secilen ayar bilesenine ait veri ayarlanir.
Alt imle¢ bir sonraki konuma gider.

NAVI MAIN

LISTE GERON

PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <DR6.B >

PROSES DELIK GEVRIMI 2 ——1:DEL D 2:GAGA 3:4DIM
0 BAZL BASL Z 7I 50.000 4:DEL 1§ 5iKLVZ
1 vZ-KARE R 2 YUZEVT F ~20.000
2 YOZ-KARE F DERINLIK H 18.000

3 KNT-KAR R UG DERINLIGE B 20.843
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 6.800
5 GEP-KARE R KESME MIKTARI 2.800
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA ————
7 DEL DL-KARE MODEL
8 GAGA-KARE 1$ M HIZI
9 DEL DL-KARE | fLERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES HOSULU
PARAMETRE
SOROM ‘

MODEL KONTRLR; KAYDET

— KES
KOSUL.

(Not 1) Veri ayar alanindaki icerik sadece [GIRIS] tusu basili degilken goriintiilenir ve bu noktada ekranin
degismesi durumunda gecersiz kilinir. [GIRIS] tusuna basildiginda, gecerli durumda segili olan
ayar bilesenine ait veri ayarlanacaktir.

(Not 2) Eger gecersiz bir veri ayarlanirsa, [Girig] tusuna basildiginda bir hata olusur. Geri donerek dogru

veriyi ayarlayin.



Veri ayar alanindaki islemler

3.3 Verilleri Ayarlamak

imlecin géruntilendigi konumda tus girisi yapilir. Eger imleg gériinmiiyorsa tus girigi gegersizdir.
Bir tus girisi yapildiginda imlecin bulundugu konumda ilgili veri belirir ve imleg bir karakter boslugu kadar saga

gider.

B[] / [«] tuslari: imleci bir karakter sola ya da saga goturir.

1)

@)

M [SiL] (DELETE) tusu: imlecin 6niindeki karakteri siler.

1)

)

imlec, sagda gOsterilen konumda
bulunmaktadir.

[-=] tusuna basin.

imleci, silinecek verinin bulundugu konuma
gotarun.

[SiL] tusuna basin.

”

123777]456 |

imleg bir karakter boslugu kadar saga gidecektir.

?

1237774|56]

Veri ayar alanindaki imle¢ hareket eder.

123456 |

imlecin 6niindeki karakter silinir.

ol

123(56 |




3.4 Pencereler Arasinda Geclg Yapmak

3.4 Pencereler Arasinda Gecgig Yapmak

Klavyede bir kisayol tusuna basildiginda buna karsilik gelen pencere géruntulenir.

Dugme Uygulama
IEI Takim kilavuzu penceresini goruntiler.
LIST
? Mesaj kilavuzu penceresini gorinttler.

Kontrol®ér penceresini gortintuler.

7

3.5 Sekmeler Arasinda Gegis Yapmak

HAFTZA

/Moni trf Setup P

" NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM 1 sd5C <ig LIsT>
PROSES SR 1:545C

@ BASL 1§ PAR KOORDIMAT = 2:FG25

1 YUZ-KARE R ATC % MODELT ™ 3:5084

2 YOZ-KARE F WOKONUMU 4:3KD4

3 KNT-KAR R ¥ MODELL 2 2:#1FEf 3

4 KNT-KAR F A0 —

5 CEP-KARE R SOND' TAK No. 9

& CEP-KARE F ¥ MODELT 2 2:#1_REF. o

7 DEL DL-KARE ¥OKONUMU Meni sekmesi

3 GAGA-KARE ¥ MODELT 2 2:#1_REF.

9 DEL DL-KARE LA 10 R ——
DOSYA M KODLU 1 1:M39

TAKIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

DEGIST| YENI

Klavyedeki bir sekme digmesine basilarak ana pencere ve kontrolér penceresi arasinda gecis yapilabilir.

Dugme Uygulama
Soldaki sekmeyi secer.
Sagdaki sekmeyi secer.

(Not 1) Klavye 6zelliklerine baglh olarak herhangi bir sekme diigmesi olmayabilir.



3.6 Ging Islemieri

3.6 Girig iglemleri

Belirli veri ayarlari icin sayisal verilerin dogrudan girilmesi yontemine ek olarak, giris yapmak icin dort islem
operatori ve fonksiyon sembolleri de kullanilabilir.

Giris yontemi

Sayisal degerler, fonksiyon sembolleri, operatorler ve parantezler ( ) bir araya getirilir ve veri ayar alaninda
dizenlenir.
[GIRIS] tuguna basildiginda islem sonuglari géruntilenir. [GIRIS] tusuna tekrar basildiginda, gegerli
durumda segili olan ayar bilesenine ait veri ayarlanacaktir.

Veri ayar alanindaki icerik silinir.

Operat0Or ayarlari ve sonuclariyla ilgili Fonksiyon sembolleri, ayar érnekleri ve
ornekler sonuclar
; Fonksiy ;
; L Islem . o Islem
Islem Ayar ornegi sonucu Fonksiyon on Ayar ornegi sonucu
semboli
Toplama =100+50 150.000 (I;/Ieuglgk ABS |=ABS (50-60)| 10
Cikarma =100-50 50.000 Karekok SQRT [=SQRT (3) 1.732
Carpma =12.3%4 49.200 Siniis SIN =SIN  (30) 0.5
Boluim =100/3 33.333 Kosinls COS |=COS (15) 0.966
Fonksivon =1.2% 54 Tanjant TAN |=TAN (45) 1
4 (2.5+SQRT(4)) ' Ark tanjant | ATAN |[=ATAN (1.3) | 52.431
Gember PAl  |=PAI*10 31.415
orani
ing INCH |=INCH/10 2.54

islem ornekleri

(1) | Asagdida gosterildigi gibi ayar » islem sonucu, veri ayar alaninda gériintiilenir.
degerlerini girin ve [Girig] tusuna ‘ 240 |
basin.
=12%20 [Girig]
(2) | [Girig] tusuna tekrar basin. Secilen ayar bilesenine ait veri ayarlanir.
imleg bir sonraki konuma gider.

Operatorler ve fonksiyonlarin kullanimiyla ilgili notlar

Bolim . Sifira bélme durumunda bir hata olusur.
Karekok . Eger parantez icindeki deger negatifse bir hata olusur.
Ucgen fonksiyonu : 0 agi birimi derecedir (°).
Ark tanjant : =90 < iglem sonuglari < 90.
Kisitlamalar

e ilk karakter icin her zaman "=" isaretini kullanin.
o Asagidaki karakterleri, ikinci karakter veya son karakter olarak kullanmayin.
ikinci karakter olarak gegersiz: *, /,)



4.1 NAVI MILL"In Caligtiriimasi

4. EKRAN OZELLIKLERI

4,1 NAVI MILL'in Calistirilmasi

NAVI MILL c¢ahistirildiginda program diizenleme ekrani gérinttlenir.

Ekran yerlesim diizeni

HAFIZA /Moni trlf Setup KT
" NAVI MAIN KONTELR \
LISTE GORON PROGRAM DUZEM

PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES
@ BASL D AgIKLAM

DOSYA g 101 EXAMPLET

TAKIM 102 EXAMPLEZ

KES KOSULU 103 EMAMPLES
104 ExAMPLEA

PARAMETRE 125 EXAMPLES

SUROM 106 EXAMPLEG
107 EXAMPLE?
103 EXAMPLES

NAVI MILL ilk cahstirildiginda imleg, LISTE GORUN alanindaki [PROGRAM] seceneginin bulundugu
konumda géruntiilenir ve ISLEM GORUN alaninda program diizenleme ekrani géruntiilenir.

LISTE GORUN alani etkin durumdadir.

Proses programi secili degildir.



4.2 Programla ligil EkKran
4.2 Programla llgili Ekran
4.2.1 Program Duzen (Dizenleme) Ekrani

NC programi bu ekranda yeni olusturulur ve okunur vs. LISTE GORUN alaninda [PROGRAM] segildiginde bu
ekran goruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA | Setup A ' Bakim |
PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES
@ BAgL A AGTMLAM

DOSYA g 131 EXAMPLE 1
TN 162 EXAMPLE?
KES KOSULU 183 EXAMPLES

164 EXAMPLE
PARAME TRE 185 EXAMPLED
SUROM 196 EXAMPLEG

167 EXAMPLE?

188 EXAMPLES

LISTE GORUN alaninda, gegerli durumda segili olan programin proses listesi gériintiilenir.



< Proseste gorintilenenler>

4.2 Programla ligil EkKran

Proses adi Goruntulene Notlar
n karakterler
Delik Delik delme DR-**** isleme modelini gdsteren sembol (kisaltma),
genigletme *rk kKisminda ayarlanir.
Gagalama GAGA-**** e Rasgele :RASTG
e Dogrusal : CiZGi
Adim ADIM-**** o Yay S YAY
Delikigleme | DEL ig-*== | ®Gember :CEMB
e Kare : KARE
Kilavuz cekme | (KLVZ-****) e Izgara 1 1IZGARA
Helisel delik HLS-DLIS ? isleme tipini (kaba/finis) gdsteren sembol
isleme (kisaltma), "?" kisminda ayarlanir.
e Kaba 'R
e Finis 'F
Yuz kesme Kare YUZ-KARE ? | isleme tipini (kaba/finis) gosteren sembol
Cember YUZ-CEMB ? | (kisaltma), "?" kisminda ayarlanir.
Kontur kesme | Kare KNT-KAR ? e Kaba ‘R
Cember KNT-CEM ? e Finis F
Serbest KNT-SERB ?
Cep Kare CEP-KARE ?
Cember CEP-CEMB ?
L modeli CEP-LMOD ?
U modeli CEP-UMOD ?
izleme CEP-izL ?
EIA EIA (EIA)
Ekranda goruntilenen 6ge
No. | Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!

ogeler

1 | PROGRAM LIST

Mevcut durumda okunabilen NC programinin
program numarasini ve agiklamasini gorintler.




4.2 Programla ligil EkKran

Mendler

No. Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 | YENI Yeni bir NC programi olusturur. (Not 1)
< Menlye basildiginda ayar alanindaki gorintt>
O( ) ACIKLAMA( )
3 |AC Mevcut NC programini okur. (Not 1) (Not 2)
< Menlye basildiginda ayar alanindaki gorantt>
o )
Bu meniye basildiginda imleg, program listesinin isim kisminda
goruntdlenir. Ayar alani bosken imleci kullanarak bir program segin
ve programi okumak icin [GIRIS] tusuna basin.

11 EXAMPLET
. 182 EXAMPLED
Imleg 183 EXAMPLES

4 | KOPYA Mevcut NC programini baska bir programa kopyalar. (Not 1)

< Menuye basildiginda ayar alanindaki gérunti>
oC_ )—0(C )

5 | ACIKLAMA NC programindaki aciklamayi dizenler. (Not 1)

< Menlye basildiginda ayar alanindaki gorintt>
O( ) ACIKLAMA( )

6 | YEN AD Mevcut NC programini yeniden adlandirir. (Not 1)

< Menlye basildiginda ayar alanindaki gorintt>

_ o )—-0( )

7 | SIL NC programini siler.

< Menlye basildiginda ayar alanindaki gérinti>
oC )-0C )

8 | LISTE GUNC Liste goriintisiint glinceller.

(Not 1) O Noicin 1 - 7999 veya 10000 - 99999999 araliindaki degerler ve aciklama icin maksimum 18
alfasayisal karakter kullanilabilir.

(Not 2) NC program modu kisminda, kullanici makrosu modu ve MTB modu yer alir. (Bu, tercihler
ekraninda belirtilir.) Kullanici makrosu modu etkin durumdaysa ve MTB modu agikken bir NC
programi olusturulursa, NC programi kullanici makrosu moduna donusturilir. MTB modu etkin
durumdaysa ve kullanici makrosu modu acikken bir NC programi olusturulursa, NC programi MTB
moduna doénustaralar.



islem 6rnegi (Mevcut NC programinin agilmast)

(1) LISTE GORUN alaninda
[PROGRAM]'I segin.

(2) | [AC] meni tusuna basin ve okunacak NC
programinin numarasini girin.

(3) [GIRIS] tusuna basin.

»

4.2 Programla ligil EkKran

Program diizenleme ekrani
gorintulenecektir.
Okunabilen NC  program listesi
goruntulenecektir.

HAFIZA Monitrf Setup /Edil Teshisf Bakim
NAVI MAIN SCKONTRLR N
GOR PROGRAM DUZEN

PROGRAM PROGRAM L1ST

PROSES
[ —

DUEVEAsL 11 it 1

AT 102 ExAMPLED

res KosULU 1003 ExAmPLES

5 1i1d ExAmPLEd

PARAMETRE 105 ExAiPLED

SORCM 106 EXAMPLEG

1017 ExAMPLE

103 ExamPLES

AGIK

ZAMA YEM AD | SIL

—> | ¥Eni | A | KOPYA

[AC] menisl vurgulanacak ve ayar alani
goruntulenecektir.
/Moni trll Setup AT Teshi s Bakim |

HAFIZA

NAVI MAIN
L1STE GHRON
PROGRAM
PROSES
@ BASL
o 101 EXAMPLE 1
TAKIM 102 EXAMPLE2
KES KOSULU 103 EXAMPLE3
i 104 EXAMPLEZ
PARAMETRE 105 EXAMPLES
SOROM 106 EXAMPLES
167 EXAWPLE7
168 EXAYPLES
0 | (i ) Ig!l
o | vent kopva | AEIK | ven e st

[AC] menisunin vurgusu kaldirilacak ve
ayar alani ekrandan kaybolacaktir.
NC program okuma prosesi LISTE
GORUN alaninda goruntiilenecektir.
NC program No okumasi ISLEM
GORUNUMU alaninin alan ¢ubugunda
gorintilenecektir.

HAFIZA Monitrf Setup /Edit Teshisf Bakim
NAVI MAIN “CKONTRLR N
LiSTE GURON PROGRAM DUZEN  PROGRAM:188
EROGRAW PROGRAM L1ST
PROSES
D BASL W—M
1 YIZ-KARE R
2 VOZ-HARE F 102 EXAMPLE2
£ Mren R 103 EXAMPLE3
104 EXAMPLE4
4 KNT-HER F 105 EXAMPLES
5 CEP-KARE R 106 EXAMPLE®
6 CEP-KARE F 107 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 188 EXAMPLES
8 GABA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM Y
| (i)

LISTE
GORCEL .

ACGIK

“Lama | TEN AD| SIL

= YENL A KOPYA




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar
4.3 Proses Duizenleme Fonksiyonlariyla ilgili Ekranlar
4.3.1 Proses List (Proses Listesi) Ekrani

Bu ekranda her bir prosese ait takim bilgisi ve kesme kosullari gériintiilenir. LISTE GORUN alaninda
[PROSES] secildiginde bu ekran géruntilenir.
NC programi secilmediyse bu ekran goéruntilenmez.

Ekran yerlesim diizeni

HAFIZA /Moni trf Setup KT

" NAVI MAIN S_KONTRLR N

LISTE PROSES LisT PROGRAM: 185

PROGRAM No.|  PRS ADI| TKADI| T NI HL D sl F

PROSES e @@ [ e e —
@ BAagL A vUZ—KARE R FACES® 1 @ 1 1 TR 360008
1 vZ-KARE R Bl VUZ-KARE F FACES® 1 @ 1 1 70 360.000
2 YUZ-KARE F BB KNT-KAR R EM23 8§ @ 8 8§ 640 64.000
3 KNT-KAR R B KNT-HAR F EM20 53 @ 5 8 odd 6. BeE
4 KNT-KAR F B CEP—KARE R EM28 &8 @ 8 8 &40 64.000
5 CEP-KARE R B CEP—KARE F EM2 8§ 0 8 8 &40 &4.000
& CEP-KARE F P DEL DL-KARE  CD3 5 @ 5 5 1050  70.000
7 DEL DL-kaRE | S GAGA-KARE DRG.8 4 @ 4 4 654 71408
8 GAGA-KARE @ DEL DL—KARE  DC20 3 090 3 3 M2 56.000
9 DEL DL-KARE

DOS'YA

TAKIM

KES KOSULU

PARAMETRE

SURM 5

R | {i)d]




Ekranda goruntilenen 6geler

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. | Gadruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
1 PRS Prosesin ismi gortntilenir. -
(Not) Buisim, LISTE GORUN alaninda
gOrinttlenen ismin aynisidir.
2 | TKADI Kullanilacak takimin ismi goéruntilenir. -
3| T Kullanilacak takimin numarasini belirleyin. 0-9999
4 | NT Bir sonraki proseste kullanilacak takimin 0-9999
numarasini belirleyin. Takim, degistikten sonra
belirlenen takim numarasina gore belirlenebilir.
(Not) "103 SONR TAK HAZ" parametresinde “1”
ayarlanmasi durumunda ,bu veri gecerlidir.
5 |H Takim boyu ofset No.’sunu belirleyin. 1 ila takim setlerinin
Maksimum H degeri, teknik dzelliklere gore sayIsl
degigtirilir.
6 |D Takim c¢api ofset No.’sunu belirleyin. 1 ila takim setlerinin
Maksimum D degeri, teknik dzelliklere gore sayisl
degistirilir.
7 |S is mili déniis hizini girin. 1-99999 devir/dak
8 |F ilerleme hizini girin. 0,001 ila
Delik cevrimi tipi “TAP” ise aralik degerini 60000.000 mm/dak
(mm/devir) girin. 0,001 ila
999.999 mm/devir
Meniler
No. MenuU Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 | SONR T ON AYR | Bir sonraki takim No.’sunu otomatik olarak ayarlar. Bir sonraki takim
No.’su i¢in bir sonraki prosesin takim No.’su ayarlanir.
3 | GOKL PR Coklu Parca ekrani géruntiilenir.
Coklu Parca fonksiyonu kullanildiginda “COKL PR"ye basin.
4 | KAYDET Proses listesindeki degisiklikleri kaydeder.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

4.3.2 Coklu Parcga Ekrani

Coklu Parca fonksiyonu, belirlenen igleme igleminin bir kerede ¢ok sayida is parcasi icin tamamlanabilmesine
olanak saglayan bir NC programi Uretmenizi saglar. Bu NC programi, ¢ok sayida is par¢asinin uygun
sekilde duzenlenmesi ile tek bir parca isleme icin Uretilen NC programlarina dayanilarak uretilebilir.

Cok sayida is parcasi tzerinde galisilirken, bu is pargalarinin konumlarinin belirlenmesi icin su iki segenek
mevcuttur:

« her bir is par¢asi i¢in is koordinat sistemi degerlerinin belirlenmesi.

« her bir ofset miktarinin tek bir 6zel is koordinatina dayanilarak belirlenmesi.

isleme modeli ile ilgili olarak da su iki secenek mevcuttur:

« bir sonraki isleme islemine gecmeden dnce tabla Gizerinde tim is parcalari igin bir isleme isleminin tamamlanmasi
(uygulanmasi gereken takim degistirme sayisi bu secenegin secilmesi ile dusurilebilir).
« her bhir ig pargasi icin tim isleme islemlerinin tamamlanmasi.

(Not 1) Coklu Parc¢a fonksiyonu tarafindan tretilen NC programi, orijinal NC programindan farklidir.
(Not 2) Coklu Parga fonksiyonu tarafindan tretilen NC programi, NAVI MILL ile diizenlenemez. Diizenlemeye
calisiimasi halinde “Bagl prosesi yok, Olusturulsun mu? (E/H)” islem mesaji gorintulenir.

<Cizim> <NAVI MILL taban fonksiyonu>

it

—

Tek parga programi

©

e o

<is parcalarinin yerlegimi>

RN
<4— (Cokluparca &
Coklu parca programi program olusturucu

. p—




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

“Coklu Parca Ekranini” gérintilemek icin “Proses Listesi Ekranina” gidin ve [COKL PR] mendsiine basin.

Ekran Yerlesim Diizeni

HAFTZA

NAVI MAIN N
LISTE GOROM

/Moni trf Setup AN Teshisf Bakim |

0 1168

PROGRAM
PROSES PARGA SAYISI 5
0 BASL tSLEME 1 ——1:HER PROSES 2:HER PARGA
1 YOZHKARE R | KOORDINAT 1—1:UC 2:KONUM
2 YUZ-KARE F -
. O F—
j EE$—E;§ E - A A Ak R R T B WG
5 CEP-KARE R - EEE T LTS EEEEEE T 31 B8 B4 654
& CEP—KARE F B wwwwwnmax wumwrernek 56 :
7 DEL DL-KARE HI  ##wwwwnmax kumwrenek 57 59 :G59
3 GAGA-KARE - EXTIIIEETES EE s 233333 53 P11 :G54.1P1
- T E L T L T ko ook 8
9 DEL DL-HKARE - EETE T T E T TS EEETET T sk PAS 1G5 P48
DOSYA - EEERREFKEEE REERRER KR K KKK
TAKIM
KES KOZULY
PaRAMETRE
SURTIM




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

Ekran Detaylari

No.| Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
1 | PROGRAM O Program numarasi ve yorumlar girilir. —
Coklu Pargca NC programi ve mevcut durumda
dlizenlenen program i¢in ayni program numarasini
kullanmaktan kaginin. Her iki program igin mukerrer bir
program numarasi kullanilirsa, bir hata mesaijl
goruntulenir.

2 | PARCA SAYISI Parca sayisi girilir. 2-8

3 | ISLEME isleme modeli segilir. 1-2

1: Bir sonraki isleme iglemine gegmeden dnce
tiim is parcalari icin tek bir isleme isleminin
tamamlandigi model.

50
ODO © ©
o o

5 ©

o o

2: Bir sonraki isleme iglemine gecmeden dnce
tek bir is parcasi i¢in tim isleme islemlerinin
tamamlandigi model.

@) @)
)
©) ©)

@) @)




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No.| Goruntlulenen Ayrintilar Ayar araligi
Ogeler
4 | KOORDINAT Coklu is pargalarinin konumunun belirlenmesi igin 1-2

kullanilacak yontem belirlenir.

1: Her bir is parcasi i¢in is koordinat sistemi
degerlerini belirleyen bir yontem.

172 )\
Y

72\
Y

72\
N4

2. Tek bir 6zel is koordinatindan her bir ofset
miktarini belirleyen bir yontem.

/ I
N
5 | X Her bir is par¢asi konumunun degeri, tek bir 6zel is -99999,999 ila
Y koordinatindaki ofset miktarina baglh olarak girilir. 99999.999mm

Bu, KOORDINAT ekraninda “2” segiminin yapilmasi
durumunda gegerlidir.

wcC Her bir is parcasi icin is koordinat sisteminin degeri 54-59
girilir. P1- P48
Bu, KOORDINAT ekraninda “1” segiminin yapiimasi
durumunda gecerlidir.

(Not) Program numarasi 1 ila 7999 veya 10000 ila 99999999 arasinda secilebilir.
Yorum bélimu, 18 karaktere/saylya kadar giris yapilmasina izin verir.

Men
No. Men Ayrintilar
1 | PRGM OLUST Coklu Parca isleme i¢in bir NC programi olusturur.
2 | GERID Proses Listesi Ekranina geri doner.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

4.3.3 Prosesin Duzenlenmesi

imle¢ LISTE GORUN alanindaki PROSES béliimiine ait ilgili alt nesnenin {izerine getirildiginde prosesi
dizenlemek icin kullanilan bir menu goruntilenir ve proses diizenlenebilir.

Ekran yerlesim diizeni

HAFIZA Edit

KONTRLR

" NAVI MAIN

|ISTE GORI PROSES :DELIK PROGRAM: 103
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 <D3 >
PROSES DELIK GEVRIMI 1 ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
@ BASL BASL Z 71 50000 4:DEL i 5:KLVZ
1 ¥UZ-KARE R Z YizZEY1 F -20.000
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 3,000
3 KNT-HAR R UG DERINLIGE B 3.866
4 KNT-KAR F SPAT GAPT D 3.000
5 CEP-KARE R KESME MiKTARI ~  ——————-
& CEP-KARE F AYNT YERDE KALMA (R
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 GAGA-KARE 15 ML HIZI 1650
9 DEL DL-KARE | ILERL HIZI 70.000
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURUM

DEGIST | YENI

Menuler
MenuU Ayrintilar

1 | DEGIST ISLEM GORUN alani etkin duruma gelir ve proses parametrelerini
degistirebilirsiniz.

2 | YENI Yeni bir proses ekler.
Proses, imlecin bulundugu konuma eklenir.

3 | TASI Prosesin konumunu degistirir.

4 |SiL imlecin bulundugu konumdaki prosesi siler.
Silme islemi gerceklestirilirken, silinen prosesin altindaki proses
yukariya taginir.

5 | KOPYA imlecin bulundugu konumdaki prosesi kopyalar.
Kopyalanan proses, imle¢ konumunun altina eklenecektir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin secilmesi)

LISTE GORUN alaninin etkin durumda ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek

ve burada, secilen prosesin icerigi

1)

»

)

oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu

kullanarak prosesi segin. gorunttlenecektir.
HAFIZA Moni trlf Setup VATITEN Teshi
NAVI MAIN
PROSES :¥UZ PROGRAM: 183

PROGRAM TAKIM KAY No. 1[4] <FACES®>
PROSES Y7 GEVRIME

0 BASL PROSES

A VUZ-KERE R | x TEM Ko

2 YUZ-KARE F Y

3 KNT-KAR R X GENiS b

4 KNT-KAR F Y J

5 CEP-KARE R | z vizEYE F

6 CEP-KARE F PaY H

7 DEL DL-KARE | FiNis PAYT 0

5 BAGA-KARE KESME SAYISI T

9 DEL DL-KARE | BASL. NOKT.(1-4)
DOSYA AGT A

TAKIM HESME YEND

KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

[DEGIST] menii tusuna basin.

DESIST | YENE

ISLEM GORUN alani

gelecektir.

NAVI MAIN
LISTE GORON

HAFTZA

PROGRAM TAKIM KAY No.
PROSES Y0z GEVRIME
0 BASL PROSES
1 WZ-KARE R % TEM KON
2 YUZ-KERE F ¥
3 KNT-KAR R ¥ GENI§ I
4 KNT-KeR F ¥ J
5 CEP-KARE R 7 Yozet zF
© CEP-KARE F PAY H
7 DEL DL-KARE | FiNI§ PAYI a
8 GAGA-KARE KESME SAYISI T
9 DEL DL-KARE | BASL. NOKT.(1-4)
DOSYA AGI A
TAKIM KESME YN
KES KOSULU

PARAMETRE
SURDM

etkin

duruma




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin silinmesi)

1)

)

®)

LISTE GORUN alaninin etkin durumda
oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu
kullanarak silinecek prosesi segin.

[SIL] menii tusuna basin.

[E] tusuna basin.

Eger prosesi silmek istemiyorsaniz [H]
tusuna basin

»

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen prosesin icerigi
gorinttlenecektir.

HAFIZA

PROSES :DELIK PROBRAM: 168

Monitrf Setup

[T 1eshi sf Bakin |

PROCRAM TAKIN KAY No, 4 <DRE.§ >
PROSES DELIK GEWRIMI 2 —TiDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BAGL BASL Z pas 50.000 4:DEL 13 5:KLVZ
1 vlz-KARE R | z ylizevt F .
2 YOZ-KARE F DERINLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIEE B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D
5 CEP-KARE R KESME MIKTART
6 CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE | MODEL
8 GABA-KARE 1§ ML HIZI
9 DEL DL-KARE | LERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

DESIST | YENE

[SIL] menisii vurgulu hale gelecek ve
silme islemini teyit etmeniz icin bir

mesaj gorintulenecektir.

HAFIZA

PROSES :DELIK PROGRAM: 168

Monitrf Setup

[’ Teshi sf Bakin |

PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <OR6.8 >
PROSES DELIK GEWRIME 2 —1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
 BAsL BASL Z pag 50.000  A:DEL 15 SiKLVZ
1 YJZ-KARE R | Z YOZEYH b 20,600
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 21.000
3 KNT-KAR R UG DERINLEEE B 23.043
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D ©.500
5 CEP-KARE R | KESME MIKTART 2.000
& CEP-KARE F | AYNI YERDE KaLMA =~ ————-
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 GAGA-KARE 13 ML HIZL 654
9 DEL DL-KARE | LERL HIZI 71.460
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

aman mi 7 (¥/N)

[SIL] menusuniin vurgusu kaldirilacak ve
imlecin bulundugu konumdaki proses
silinecektir.

Silinen prosesin altindaki
yukariya tasinacaktir.

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
burada, imlecin bulundugu konumdaki

prosesin icerigi géruntilenecektir.
[ {8 Teshi sf Bakin |

proses bir

HAFTZA Monitrf Setup

PROSES :DELIK

PROGRAM: 188

PROGRAM TAKIM KAY No. 3 <oce >
PROSES DELIK GEWRIME 1 —1:iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BagL BASL 7 pa 50.000 4:DEL 1§ 5:KLYZ
1 YOZ-KARE R Z YOzZevT F -20.000
2 YUZ-KARE F DERINLIK H -6.100
3 KNT-KAR R Ug DERINLIZL B 3.900
4 KNT-KER F SPOT GAPT D 7.800
5 CEP-KAFE R KESME MIKTART ~  ————
& CEP-KARE F AYNT YERDE KALMA 0.000
7 DEL DL-KARE MODEL KARE
8 DEL DL=KARE | 15 ML HIZI 12
DOSYA LERL HIZI 56000
TAKIM
KES KOSULY
PARAMETRE

SUROM

DESIST| YENI




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin kopyalanmasi)

1)

)

LISTE GORUN alaninin etkin durumda
oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu
kullanarak kopyalanacak prosesi segin.

[KOPYA] meni tusuna basin.

»

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek

ve burada, secilen prosesin

icerigi

Teshi g

gorinttlenecektir.
HAFIZA oni trif Setup A
NAVI MAIN _KONTRLR N
LiSTE PROSES :DELIK PROGRAM: 108
PROCRAM TAKIN KAY No, 5 <«D3 >
PROSES DELIK GEWRIMI 1 —1iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BAGL BASL Z pas 50.000 4:DEL 13 5:KLVZ
1 YUZ-KARE R | Z vOzEVH b .
2 YUZ-KARE F | DERTNLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIEE B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D
5 CEP-KARE R | KESME MIKTARI
6 CEP-KARE | AYNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE | MODEL
§ GAGA-KARE 1§ ML HIZI
9 DEL DL-KARE | LERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

DESIST | YENE

Kopyalanan proses,
altina eklenecektir.

imle¢ konumunun

HAFIZA
NAVT MATN CKONTRLR %

PROSES :DELIK

Monitrjf Setup FAITRS

PROGRAM: 188

Teshig]

TAKIM KAY No. 5 <CD3 >
DELIK GEWRIME 1 —1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BagL BASL Z pas 5. 000 4:DEL 1§ 5iKLVZ
1 YUZ-KARE R 7 YUZEYT zF -20.600
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 3.000
3 KNT-KAR R UG DERINLIGE B 3.866
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 3.000
5 CEP-KAFE R KESME MIKTART =~ ——————
© CEP-KAFE F AYNI YERDE KALMA 0.000
7/ DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 DEL DL-KARE | 13 ML HIZI 1850
9 BAGA-KARE LERL HIZT 70060
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
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islem 6rnegi (Prosesin taginmasi)

1)

)

®)

LISTE GORUN alaninin etkin durumda
oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu
kullanarak taginacak prosesi segin.

[TASI] menl tusuna basin.

imleg tusunu kullanarak tagima hedefinin
konumunu segin.

»

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen prosesin icerigi

gorinttlenecektir.
HAFIZA Honi trf Setup PAZTINN Tesh
NAVI MAIN
PROSES :DELIK PROGRAM: 185
PROCRAM TAKIN KAY No, 5 <«D3 >
PROSES DELIK GEWRIMI 1 —1iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BAGL BASL Z pas 50.000 4:DEL 13 5:KLVZ
1 YUZ-KARE R | Z vOzEVH b .
2 YOZ-KARE F DERINLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIEE B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D
5 CEP-KARE R KESME MIKTART
6 CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE | MODEL
§ GAGA-KARE 1§ ML HIZI
9 DEL DL-KARE | LERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

DESIST | YENE

[TASI] menlsi vurgulu hale gelecektir.

H n n
Tasinacak  prosesin  yaninda M
(MOVE=TASIMA) isareti belirir.
HAFIZA Monitrf Setup PAIH SN Teshi
NAVI MAIN _KONTRLR N
PROSES:DELIK PROBRAM : 108

PROGRAM TAKIM KAY No. 5 <CD3 >
PROSES DELIK GEVRIML 1 —1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM

0 BAGL BASL Z pas 50.000 4:DEL 13 5:KLVZ

1 vUZ-KARE R Z yUZEYT F R

2 YUZ-KARE F DERTNLIK H

3 KNT-k&R R UG DERINLIGE B

4 KNT-KAR F SPOT GAPT D

5 CEP-KARE R KESME MIKTART

6 CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA
M 7 DEL DL-KARE MODEL

3 BAGA-KARE 1% ML HIZI

9 DEL DL-KARE ILERL HIZI
DOsYA

TARIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

Ut fen konumu segin

DESIST | YENE siL | Kopva

HAFIZA Moni trif Setup ATTIN Teshi
PROSES :KONTUR PROGRAM : 103
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 <EMee >
PROSES PROSES 2 ——1:KABA 2:FIN
0 BAGL Z yUZEVL F -5.000
1 vlZ-KARE R Z PAYT H 20060
2 YUZ-KARE F XY E 20 .00
3 KNT-kAR R Z FIN PAYI FH 3,000
4 KNT-KAR F R FE 3.000
5 CEP-KARE R Z KES SAYISI T 3
6 CEP-KARE F KES TiPT 1
M 7 DEL DL-KARE <1:ASABT 2:VUKARL>
5 BAGA-KARE MODEL. KERE
9 DEL DL-KARE | 1 ML HIZI 640
DOSYA LERLEME HIZI Y 4,000
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

Ut fen konumu segin

DESIST | YENE siL

KOPYA
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(4) | [GIRIQ] tusuna basin.

Eger tasima islemi sirasinda [TASI]
meni tusuna tekrar basilirsa tasima
islemi iptal edilir.

»

Tasima isleminin teyit edilmesi igin bir
mesaj goruntilenir.

HAFTZA Moni trlf Setup LTI TeshisY Bakim |
NAVI MAIN S_KONTRLR N
LiSTE GOROM PROSES :KONTUR PROGRAM: 188
PROGRAM TAKIM KAY No. 8 <EM20 >
PROSES PROSES 2 ——1:KABA 2:FIN
0 BAgL 2 vUZEVE ZF -5.000
1 YUZ-KARE R 2 PAVI H 20080
2 YUZ-KAFE F HW E 20.000
3 KNT-HAR R Z FIN PAVI FH 3.000
4 KNT-KAR F HY FE 3.000
5 CEP-KAFE R 7 KES SAVISI T 3
& CEP-KARE F KES TiPi 1
M 7 DEL DL-KARE C1ASABT Z2iYUKART>
8 GAGA-KARE MODEL KARE
9 DEL DL-KARE | i$ ML HIZI 640
DOSYA ILERLEME HIZI KV 64.008
TAKIM
KES KOSULU
PARAVETRE
SUROM

DEGIGT| WENI SIL | KOPYA | |

(5) | [E] tuguna basin.

Eger prosesi tagsimak istemiyorsaniz [H]
tusuna basin.

(Not) [YENI] menuisu icin bir sonraki béliime bakin.

Hareket  kaynagi prosesi imlecin
bulundugu konumuna gidecektir.

[TASI] menistnin vurgusu kaldirilacaktir.

HAFIZA Moni tr)f Setup AN Teshisf Bakin |
NAVI MAIN “CKONTRLR N
LISTE ¢ PROSES :KONTUR PROGRAM: 188
PROGRAM TAKIM KAY MNo. 8 <EM20 >
PROSES PROSES 2 ——1:KABA 2:FIN
0 Bl z UZEVE ZF -5.000
1 Y0Z-HARE R 7 PAVI H 20.008
2 YUZ-KARE F ¥ E 20.000
3 KNT-KAR R Z FIN PAVI FH 3.000
4 KNT-KAR F ¥ FE 3.000
5 CEP-KARE R 7 KES SAVIST T 3
& CEP-KARE F KES TiPt 1
7 DEL DL-KARE <1:ASAEL 2:YUKARI>
8 GAGA-KARE MODEL KARE
9 DEL DL-KARE 1% ML HIZI 640
DOsYA ILERLEME HIZI XY 64.000
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURIM

DEGIST | YENI | TaAST SIL | KOPYA




4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligili Ekranlar
4.3.4 Proses Modu Secim Ekrani
Yeni bir proses eklendiginde proses modu bu ekranda secilir.

Ekran yerlesim diizeni

HAFIZA i
" NAVI MAIN \_KONTRLR
LISTE GORON

PROGRAM il 3.KONTUR
PROSES

@ BASL
1 ¥Z-KARE R
2 YOZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
& GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
18
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

Ekranda goruntilenen 6ge

Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg!
ogeler
1 | Proses modu Secilebilecek proses modlarini goruntiler. 1-5
Alt imleci hareket ettirerek veya sayisal degerler
girerek proses modunu segebilirsiniz.

Menu

Menu Ayrintilar

1 |« Yeni bir proses ekleme iglemini iptal eder.
iptal isleminden sonra LISTE GORUN alani etkin duruma gelir.
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islem 6érnegi (Yeni bir proses eklemek)

1)

@)

®)

LISTE GORUN alaninin etkin durumda
oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu
prosesin eklenecegdi konumu segin.

[YENI] menii tusuna basin.

imleci kullanarak veya sayisal degerler
girerek proses modunu segin.

HAFIZA Moni tr Edit
ORUN PROSES :DELTK PROGRAM: 168
PROGRAM TAKIM KAY Ner. 3 oc20 >
PROSES DELIK GEWRIME 1 ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BagL BASL Z pas 5. 000 4:DEL 1§ 5iKLVZ
1 YUZ-KARE R 7 YUZEYT zF -20.600
2 YUZ-KARE F DERINLIK H —6.100
3 KNT-KAR R UG DERINLIGE B 3.900
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 7.500
5 CEP-KAFE R KESME MIKTART =~ ——————
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA 0.000
7 DEL DL-KARE | MODEL KERE
8 GAGA-KARE 1§ ML HIZI 12
9 DEL DI=KARE | 1LERL HIZT 560060
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

SUROM

DESIST| WENI | TASI SIiL | KOPYA

imlecin bulundugu konuma bos bir proses
eklenir.

ISLEM GORUN alaninda proses modu
secim ekrani goruntilenir ve ISLEM
GORUN alani etkin duruma gelir.

HAFIZA

NAVI MAIN
LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 vlZ-KARE R

2 YUZ-KARE F

3 KNT-KAR R

4 KNT-KAR F

5 CEP-KAFE R

& CEP-KARE F

7 DEL DL-KARE

8 BAGA-KARE

9 DEL DL-KARE —

16 N1 on.
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM
FROSES

0 BASL

1 ¥OZ-KARE R

2 YUZ-KARE F

3 KNT-KAR R

4 KNT-KAR F

5 CEP-KARE R

& CEP-KARE F

7 DEL DL-KARE

8 GAGA-KARE

9 DEL DL-KARE

1@

DOsYA
TAKIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

(4) | [GIRIQ] tusuna basin. » ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen proses modunun
icerigi goruntilenecektir.
Secilen proses modu, LISTE GORUN
alaninda imlecin bulundugu konumda
goruntulenecektir.

HAFIZA

NAVI MAIN
LISTE GORUN
PROGRAM

TAKIM KAY No. 4| <FACESD>

PROSES YOZ GEVRIME —1:KARE 2:GEMBER
0 BagL PROSES —1:KABA 2:FIN
1 YUZ-KARE R K TEM KON <KESME YONO  1:x% 2:v>
2 YUZ-KARE F ¥
3 KNT-KAR R X GENIG
4 KNT-KAR F ¥
5 CEP-KARE R Z yUzevt 7

6 CEP-KARE F PaY

7 DEL DL-KARE | FiNiS PAYT

5 BAGA-KARE KESHE SAYIST

9 DEL DL-KARE | BASL. NOKT.(1-4)
10 YUZ-KARE R AGT A
DOSYA HESME YEND 1
TAKIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SURIM

L ) P

KES
KOSUL

KONTRLR) KAYDET

(Not) Eger proses ekleme islemi sirasinda [«] meni tusuna basilirsa, ekran, [YENI] meni tusuna
basiimadan 6nceki duruma (1 durumu) dénecektir.
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4.3.5 Baglangi¢ Kosullarini Ayarlama

(1) Baslangi¢c Kosullarini Ayarlama Ekrani

Program igin kullanilan baglangi¢ kosullari bu ekrandan ayarlanir. LISTE GORUN alaninda [BASL]

secildiginde bu ekran gorintlenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA
NAYI MAIN KONTRLR
LISTE GOROM 5 IBAS
PROGRAM i$ PAR KAY No.
PROSES ILK KON Z
@ BASL 1% PAR KOORDIMAT
1 vZ-KARE R ATC X MODELI
2 ¥UZ-KARE F B RONUMU
3 KNT-KAR R ¥ MODELT
4 KNT-KAR F Y RONUMU
5 CEP-KARE R SOMD TAK Mo
& CEP-KARE F ¥ MODELT
7 DEL DL-KARE HRONUMU
& GAGA-KARE ¥ MODELT
9 DEL DL-KARE Y RONUMU
DOSYA M KODU
TARIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURIM

/Monitr Setup)

3456

G54

2:1#1_REF.

2:#1_REF.

2:#1_REF.

2:#1_REF.

1:M38

Edit

I LIsT>
1:8450

Ekranda goruntilenen 6geler

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahgi

1 | IS PAR KAY No. Kesilecek is parcasi malzemesinin kayit
numarasini girin. Bunu, kesme kosulu
dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte belirtin.
(Kesme kosulu dosyasi ekraninda ayarlanan
malzeme isimlerinin listesi goruntilenecektir.
Listeyi temel alarak ilgili numarayi girin.)

2 | ILKKONZ Z baglangic¢ kosulunu girin.
is parcasi koordinat sisteminde tabla hareket etse | 99999.999mm
bile is parcasinin veya aparatin takima temas
etmedigi Z ekseni konumunu girin.

-99999,999 ila

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
oOgeler
3 IS PAR . Kullanilacak is parcasi koordinat sistemini 54-59
KOORDINAT belirtin. P1- P48
54 : G54
59: G59
P1: G54.1P1

P48 . G54.1 P48
4 | ATC X MODELI Asagidaki numaralar ile takim degisiminde (ATC) 1-4
ATC MODELI Y | tabla konumunu segin.

1 : Numara belirleme (Tablo hareketli degil.)
2 : 1. sifir noktasi

3: 2. sifir noktasi

4 : Belirlenen konum (Tabla, belirlenen ATC

konumuna hareket eder.)
5 | ATC X KONUMU | Makine koordinat sisteminde takim degisiminde | -99999,999 ila

ATC Y KONUMU | tabla konumunu girin. 99999.999mm
Bu, “ATC MODELI"’nde “4” ayarlandiginda
gecerlidir.
6 | SOND TAK No. Program sonunda ¢agirmak istediginiz takim 0-9999

numarasini girin.
0 girilmesi halinde, isleme sonunda kullanilan
takim, is miline bagh takim ile birlikte duracaktir.
Takim numarasinin girilmesi halinde, takim
isleme sonunda degisecek ve daha sonra
duracaktir.
7 | X SONL MODELI | Asagidaki numaralar ile program sonunda tabla | 1 to 4
Y SONL MODELI | konumunu segin.
1 : Numara belirleme (Tablo hareketli degil.)
2 : 1. sifir noktasi
3 : 2. sifir noktasi
4 : Belirtilen konum
(Tabla, belirlenen sonlandirma konumuna
hareket eder..)
8 | X BITIS KONUMU | Makine koordinat sisteminde program -99999,999 ila
Y BITIS KONUMU | tamamlandi§inda tabla konumunu girin. 99999.999mm
Bu, “SONLANDIRMA MODELI’nde “4”
ayarlandiginda gecerlidir.
9 | BIT MKODU Program sonunda, ¢ikisi istenen M komutunu 1-3
segin.
1:M30
2 :M02
3: M99
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Menduler
MenuU Ayrintilar
- LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
IS P. SEKLI is parcasi Boyut Ayari ekrani gorintilenir.
3 | KAYDET Baslangi¢ kosullarindaki degisiklikleri kaydeder.

(2) Is parcasi Boyut Ayari Ekrani

is parcasi boyutu bu ekranda ayarlanir. Bu ekrandaki parametreler, is par¢asinin boyutunu ve Program
Kontrolorl sirasinda takim yollarini gérintiilemek igin kullanihr.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA (T T shisf Bakim |
NAYI MAIN \_KONTELR
LISTE GOROM 5l
PROGRAM I p. gEKLI 1 —1:KARE Z2:G EMBER
PROSES +4 200, Hap
@ BASL —H [T uLiL]
1 vUZ-KARE R +y 150, Q@G
2 yOZKARE F =Y @, e
3 KNT-KAR R 17 5. Boe
4 KNT-HAR F -7 =40, HoE
5 CEPARE R
& CEPHRARE F
7 DEL DL-KARE
3 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES ROSULU
PARAMETRE
SOROM

Ekranda goruntilenen 6geler

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
1 iS P. SEKLI is parcasinin seklini girin. 1,2
1:KARE 2 : CEMBER

(Not) 2 numaralh ve sonraki "Goériintilenen 6geler” is parcasinin her sekline gére farkhlik gésterir.
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e KARE seceneginin parametreleri

No. | Goéruntilenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler

2 | +X is koordinati sifir noktasina gére +X konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

3 |-X is koordinati sifir noktasina gére -X konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

4 | +Y is koordinati sifir noktasina gére +Y konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

5 |-Y is koordinati sifir noktasina gére -Y konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

6 |+Z is koordinati sifir noktasina gére +Z konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

7 |-Z is koordinati sifir noktasina gére -Z konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

o CEMBER seg¢eneginin parametreleri

No. | Goéruntulenen Ayrintilar Ayar aralg|
ogeler

2 | MERKEZ X Cemberin merkezini girin. (X) -99999.999 -
99999.999mm

3 | MERKEZ Y Cemberin merkezini girin. (Y) -99999.999 -
99999.999mm

4 | YCAPR Cemberin yarigapini girin. 0.001 -

99999.999mm

5 | +Z is koordinati sifir noktasina gére -Y konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

6 |-Z is koordinati sifir noktasina gére +Z konumunu -99999.999 -
girin. 99999.999mm

Meni
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4.3.6 Delik Delme

(1) Delik Delme Ekrani
Delik delme prosesi icin kullanilan parametreler bu ekranda girilir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA Edit
" NAVI MAIN KONTRLR
LISTE GORON

PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <DR&.S »
PROSES DELIK GEVRIMI 2 ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
@ BASL BASL Z ZI 50.000 4:DEL 15 5:KLYZ
1 YUZ-HARE R 7 YizZEYT 7F -2 60
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 21.000
3 KNT-KAR R UG DERINLIGI B 23.0843
4 KNT-KAR F SPOT GAPI D 6.500
5 CEP-KARE R KESME MIKTARI il
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA —~—  ———————
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
S GAGA-KARE 18 ML HIZI 654
9 DEL DL-KARE | ILERL HIZI 71.408
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

SOROM
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Ekranda gorintulenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
1 | TAKIM KAY No. Kullanilacak takim kayit numarasini girin. 1-99

Bunu, takim dosyasinda kaydedilen numara ile

birlikte belirtin.

2 | DELIK CEVRIMI | Delik igsleme ¢evriminin tipini girin. 1-5

<1: DEL D>(G81,G82)
isleme uygulamasi, delik tabanina ulagilana
kadar uygulanir ve takim, delik tabanindaki
ayni yerde kalma siireci tamamlandiktan sonra
yukariya kaldirihr.

<2: GAGA> (G83)
isleme uygulamasi, deligin ortasina
ulasildiginda gergeklestirilir ve takim her
seferinde takimin Ust noktasindan daha yiiksek
bir konuma déner. isleme uygulamasi, bu
islemin tekrar tekrar uygulanmasiyla delik
tabanina ulagilana kadar devam eder.

<3: ADIM> (G73)
isleme deligin merkezinde uygulanir ve takim
her seferinde G73 geri dénme miktari kadar
geri doner. isleme uygulamasi, bu islemin
tekrar tekrar uygulanmasiyla delik tabanina
ulasilana kadar devam eder.

<4: DEL iS>(G85, G89)
isleme uygulamasi, delik tabanina ulagilana
kadar uygulanir ve takim, delik tabanindaki
ayni yerde kalma siireci tamamlandiktan sonra
kesme ilerleme hiziyla yukariya kaldirilir.

<5: KLVZ> (G84,G74)
Kilavuz ¢ekme isleme modu, delik tabanina
ulasilana kadar uygulanir ve takim, delik
tabanindaki ayni yerde kalma sireci
tamamlandiktan sonra ters donlis hareketiyle
yukariya kaldirilir.

<6: HELIS>
isleme deligin alt kisminda helisel
enterpolasyon ile uygulanir ve takim daha
sonra kaldirilir.

(Not) 3 numarali ve sonraki "Goriintilenen 6geler" isleme ¢evriminin her tipine gore farklilhk gosterir.
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¢ DELIK CEVRIMI 1 ila 5 arasindaki tipler (DELME, GAGA, ADIM, DELIK iISLEME veya KILAVUZ)
arasindan secildiginde;

3 |BASL Z (21) Baslangi¢ konumunu girin. -99999,999 ila
Takim, isleme prosesi tamamlandiktan sonra 99999.999mm
baslangi¢c konumuna doner.

4 | ZYUZEYI (ZF) is parcasi st yiizeyini girin. -99999,999 ila

99999.999mm

5 | DERINLIK (H) is parcasi Ust yiizeyinden itibaren olan delik derinligi | -99999.999 -
degerini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999mm
Delik derinligi degistiginde, takim u¢ derinligi
otomatik olarak guncellenir.

Eger hesaplanan UC DERINLIGI 0 ya da daha
dusukse veri araligi agilir.

6 | UC DERINLIGI (B) | is parcasi Ust yiizeyinden itibaren olan ug derinligi | 0.001 -
degerini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999mm
Takim uc derinligi degistiginde, delik derinligi
otomatik olarak giincellenir.

7 | SPOT CAPI (D) is parcasi yuiziiniin takim yaricapi degerini girin. 0,001 ila
is parcas! yliziiniin takim yaricapi girildiginde, Takim c¢apl
DERINLIK ve UC DERINLIGI otomatik olarak
guncellenir.

8 | KESME MIKTARI | Delik gevrimi tipi C=2 (GAGA) veya C=3 (ADIM) Oila
olarak secildiginde, .bir kereligine kesme miktarini | 99999.999mm
girin. Delik cevirimi tipi C=5 (KLVZ) olarak
secildiginde 0.000'dan farkl bir degerin girilmesi
halinde, gagalama kilavuz prosesi uygulanir.

g | AYNI YERDE Delik cevrimi tipi C=1 (Delme), C=3 (Adim), C=4 0.000 -

KALMA (Delik Isleme), C=5 (Kilavuz) olarak secildiginde, 99999.999sec
aynli yerde kalma suresini girin.

10 | MODEL isleme modeli gériintilenir. -

RASTGELE CizGi

YAY CEMBER

KARE IZGARA

isleme modeli ekraninda isleme modeli degistirme
islemi uygulayin.

11 | IS ML HizI is mili doniis hizi gérintiilenir. lila
Kesme kosulu ekraninda is mili dénts hizi 99999devir/dak
degistirme islemi uygulayin.

12 | ILERL HIZI ilerleme hizi gorintiilenir. 0,001 ila
Delik ¢evrimi tipi “KLVZ” ise aralik degerini 60000.000
goruntulenir. mm/dak.
Kesme kosulu ekraninda ilerleme hizi degistirme 0,001 ila
islemi uygulayin. 999.999

mm/devir




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e DELIK CEVRIMI, 6 (HELIS) olarak ayarlandiginda;

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!
oOgeler
3 PROSES Isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Kaba isleme uygulanir ve finig pay! kalir.
<2: FINIS>
isleme yiizeyine finig isleme uygulanir.
{elisel enterpolasyon f_,..- -------------- Yaklagim
XY R / XY finig
payl pay!
Derinlik \__ Yan yizey
! finis isleme
|« ) .
" ek N1
4 BASL Z Baslangi¢c konumunu girin. -99999.999 mm ila
islemeden sonra takim, baslangi¢ konumuna geri 99999.999mm
doner.
5 Z YUZEYI is parcasi tist ylizeyi konumunu girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
6 X KON Delik konumunu (X) girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
7 Y KON Delik konumunu (Y) girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
8 DELIK CAPI Delik capini girin. 0.001mm ila
99999.999mm
9 DERINLIK Is parcasi lst yiizeyinden itibaren olan delik derinligi | 0.001mm ila
degerini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999mm
10 XY PAYI Yan ylizey payini girin. 0.001lmm ila
Bu veriler, sadece kaba igleme icin gecerlidir. 99999.999mm
11 | FINIS PAYI XY Yan yiizey finis payini girin. 0.000mm ila
Kaba igleme, finis payini yan ylizeye gore birakir. 99999.999mm
Bu veriler, sadece kaba isleme icin gecerlidir.
12 KESME MIKTARI Z | Z yéniindeki kesme miktarini girin. 0.001mmi ila
99999.999mm
13 KESME MIKTARI XY yoénundeki kesme miktarini girin. 0.001lmm ila
XY Bu veriler, sadece kaba isleme i¢in gecerlidir. 99999.999mm




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi

ogeler

14 |KESTIPI Kesme tipini (yukari dogru kesme, asagi dogru 1,2
kesme) girin.

1: ASAGI
2: YUKARI
DELIK CEVRIMININ 6 (HELIS) olarak ayarlanmasi
durumunda, kesme tipi varsayilan deger olarak 1
(ASAG]) olarak ayarlanir.

15 | iS ML HizI is mili déniis hizi gériintiilenir. 1-99999
is mili dénuis hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda | (devir/dak)
degigtirilir.

16 F ILERLEME HIZI ilerleme hizi gorintiilenir. 0.001 - 60000.000
ilerleme hizi, kesme kosullari igin ayar ekraninda mm/dak
degistirilir. 0.01 -

999.99 mm/devir
Menduler

No. Menu Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 KES KOSULU Kesme kogullari igin ayar ekranini gérintuler.

3 MODEL isleme modeli icin secim ekranini géruntiler.
Bu menil, DELIK CEVRIMI 6 (HELIS) olarak ayarlandiginda
goriuntilenmez.

4 KONTRLR Kontrol6r ekranini géruntiler. Bunu ayarlanan verileri kontrol etmek igin
seger.

5 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

Kayit sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir
hata mesaji géruntilenecektir.

Giris parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, imle¢ gecersiz
parametrenin konumuna gelir. Model giris ekrani veya kesme kosulu
ekrani igin giris parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, ekran adi ve
hata mesaji géruntilenecektir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

(2) Delik Delme Model Ekrani

Delik delme modelleriyle ilgili parametreler bu ekranda girilir. Bu ekran, delik genisletme ekraninda
[MODEL] meni tusuna basildiginda gortntilenir. Bu ekran, DELIK CEVRIMI 6 (HELIS) olarak
ayarlandiginda gorintilenmez.

Ekran yerlesim diizeni

HAFTZA

Edit

NAYI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
0 BAGL <1:698 2:699>
1 ¥UZ-KARE K
2 ¥UZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TARTM
KES KOZULU
PARAMETRE
SOROM

——T:RASTG 2:017G1 3:vAY
2 4:0EMBER 5:KARE 6:IZGARA

L |
27 .50 82.500

SIATIIR || SR Kopva | +51RiS | SIRA ¥ | SIRA ¥

Ekranda goruntilenen 6geler

No. | Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg!
ogeler
1 | MODEL Delik igsleme modelinin tipini girin. -6
<1: RASGELE>
isleme noktalari rasgele sekilde diizenlenir.
<2: CizGi>
isleme noktalari bir cizgi tizerinde esit araliklarla
duzenlenir.
<3: YAY>
isleme noktalari bir yay lizerinde esit araliklarla
dizenlenir.
<4: CEMBER>
isleme noktalari bir cember tizerinde esit araliklarla
dizenlenir.
<5: KARE>
isleme noktalari kare seklinde diizenlenir.
<6: IZGARA>
isleme noktalari 1zgara seklinde diizenlenir.

(Not) 2 numaral ve sonraki "Gorintilenen 6geler" her modele gore farklilik gosterir.



4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e RASTGELE seceneginin parametreleri

N Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
0. ogeler
2 DONUS Delik delme islemi tamamlandiginda donis 1,2
NOKTASI noktasini belirler.
1: Baslangi¢ noktasi seviyesi geri donusi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donlist (G99)
3 No. Delik numarasini girin. 1-50
4 X KON Delik konumunu girin. -99999.999 mm
Y KON ila
99999.999mm

e CiZGIi seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!
ogeler
2 ACl (A isleme yonii ve X ekseninin pozitif yoniinin -359.999 -
olusturdugu aciy! girin. 360.000°
3 HATVE (K) isleme noktasindan bir sonraki isleme noktasina Oila
kadar olan bosluk degerini girin. 99999.999mm
4 DELIK SAYISI Delik sayisini girin. 2 - 999
5 X TEM KON 1. delik konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
6 Y TEM KON 1. delik konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
7 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan doniis noktasini 1,2
NOKTASI belirleyin.
1: Baslangic noktasi seviyesi geri donusi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donusi (G99)




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e YAY seceneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
2 YCAP (R) Yay yarigapini girin. 0,001 ila
99999.999mm
3 BASLANGIC ilk isleme noktasi ile X eksenini yoniniin -359.999 -
ACISI olusturdugu aci degerini girin. 360.000°
(A)
4 HATVE (K) Bir dnceki isleme noktasindan bir sonraki isleme -359.999 -
noktasina kadar olan ac¢i degerini girin. 360.000°
5 DELIK SAYISI Delik sayisini girin. 2-999
6 X TEM KON Yay merkezi konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
7 Y TEM KON Yay merkezi konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan doniis noktasini 1,2
NOKTASI belirleyin.
1: Baslangi¢ noktasi seviyesi geri donisi (G98)
2: R noktasl seviyesi geri donisiu (G99)

e CEMBER sec¢eneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler

2 CAP (D) Dairesel cap degerini girin. 0,001 ila
99999.999mm

3 BASLANGIC Birinci igsleme noktasi ve X ekseninin pozitif -359.999 -

ACISI yonunin olusturdugu aciy! girin. 360.000°
(A)

4 DELIK SAYISI Delik sayisini girin. 1-999

5 X TEM KON Dairesel merkez konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm

6 Y TEM KON Dairesel merkez konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm

7 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan déniig noktasini 1,2




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e KARE seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 X GENISL () | Isleme noktasinin X ekseni yéniindeki genislik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm
3 X DELIK X ekseni yoniindeki igsleme noktalarinin sayisini 2-999
SAYISI girin.
4 Y GENISL (J) | Iisleme noktasininY ekseni yoniindeki geniglik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm
5 Y DELIK Y yonindeki isleme noktalarinin sayisini girin. 2-999
SAYISI
6 X TEM KON isleme baslangic noktasinin konum degerini (X) -99999,999 ila
girin. 99999.999mm
7 Y TEM KON isleme baslangic noktasinin konum degerini (Y) -99999,999 ila
girin. 99999.999mm
8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan doniis noktasini 1,2
NOKTASI belirleyin.
1: Baslangi¢ noktasi seviyesi geri donusi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donusi (G99)
9 ACl  (A) isleme baslangic yonii ile X ekseni arasindaki is -359.999° -
parcgasi egim agisinin degerini girin. 360.000°
10 AClI (B) ic aci degerini girin. 0.001° -
Varsayilan deger 90°'dir. 179,999°
11 IHMALET1-4 ihmal edilecek (silinecek) delik numarasini belirtin. 1 - delik sayisi
Belirtilebilecek maksimum delik numarasi 127'dir.
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¢ IZGARA seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|

ogeler

2 X GENISL (I) | Igleme noktasinin X ekseni yonindeki geniglik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm

3 X DELIK X ekseni yonundeki isleme noktalarinin sayisini 2-999

SAYISI (J) girin.

4 Y GENISL isleme noktasinin Y ekseni yoniindeki genislik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm

5 Y DELIK Y yonundeki isleme noktalarinin sayisini girin. 2-999

SAYISI

6 X TEM KON isleme baslangic noktasinin konum degerini (X) -99999,999 ila
girin. 99999.999mm

7 Y TEM KON isleme baslangic noktasinin konum degerini (Y) -99999,999 ila
girin. 99999.999mm

8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan dénis noktasini 1,2

NOKTASI belirleyin.
1: Baslangic¢ noktasi seviyesi geri donist (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donlsiu (G99)

9 ACl  (A) isleme baslangic yonii ile X ekseni arasindaki is -359.999° -
parcasi egim acisinin degerini girin. 360.000°

10 ACl  (B) ic aci degerini girin. 0.001° -
Varsayilan deger 90°'dir. 179,999°

11 IHMALET 1 -4 ihmal edilecek (silinecek) delik numarasini belirtin. 1 - delik sayisi
Belirtilebilecek maksimum delik numarasi 127'dir.

Mendiler

No. Menu Ayrintilar

1 GERI D Delik genisletme ekranina geri doner.

2 SATIR EKLE Delik konumunu imle¢ konumunun 6ntine ekler.

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.

3 SATIR SiL imlecin bulundugu konumdaki delik konumunu siler.
Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.

4 KOPYA imlecin Gzerinde yer alan bir 6nceki satirin verilerini ayar alanina
kopyalar.

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.

5 +GIRIS imlecin Gzerinde yer alan bir 6nceki satirin verilerini ayar alanina ekler
ve degeri ayar alanina girer. Bu sadece RASGELE modelinde
kullanilabilir.

6 SIRA X X ve Y KON'u X KON’'a bagli olarak artan sirada siralar.

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.
7 SIRAY X ve Y KON'u Y KON’'a bagli olarak artan sirada siralar.




(3) Kesme Kosulu Ekrani

Kesme kosullari bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, proses diizenleme ekraninda [KES KOSULU] menii tusuna

basildiginda géruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

/Monitr Setup)

Edit

NAYI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
@ BASL
1 vZ-KARE R
2 ¥UZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
& GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TARIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

g
THo. T 8
UZUNL OFSET H g
GAP OFSET D g
GAP 20 . 060
1§ ML HIZI 3 el
7 ILERLEME HIZI 32.000
Hy 64,000
Ig MILI YOND 1 =18y 2:8vT

Ekranda goruntulenen 6geler

No.

Gorintilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar aralig|

TAKIM KAY No.

Kullanilacak takim kayit numarasini girin.
Bunu, takim dosyasinda kaydedilen numara ile
birlikte belirtin.

1-99

TK Rev. No. (T)

Kullanilacak takim numarasini belirleyin.

(T fonksiyon kodu verilerinin ¢ikisi NC verileri
olarak olusturulur)

Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim
dosyasina kaydedilen takim numarasini
otomatik olarak ayarlanacaktir.

0 degerinin ayarlanmasi durumunda, T
fonksiyonu kodu belirlenmeyecektir.

0-9999

TAKIM UZUNL
OFSET (H)

Takim boyu ofset No.’sunu belirleyin.
Maksimum H degeri, teknik 6zelliklere gore
degistirilir.

Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim
dosyasina kaydedilen takim uzunlugu ofset
numarasi olarak ayarlanacaktir.

1 ila takim
setlerinin
sayisl

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg|
ogeler

4 TAKIM CAPI Takim c¢api ofset No.’sunu belirleyin. 1ila takim

OFSETI (D) Maksimum D degeri, teknik 6zelliklere gore degistirilir. | setlerinin sayisi
Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim dosyasina
kaydedilen takim capi ofset numarasi olarak
ayarlanacaktir.
Bu ayrica manuel olarak da yazilabilir.

5 TAKIM CAPI Takim capini girin. 0.001 -
Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim dosyasina | 99999.999 mm
kaydedilen takim ¢apini otomatik olarak
ayarlanacaktir.

6 IS ML HIZI (S) | Is mili déniis hizini girin. 1-99999
is mili doniis hizi, takim dosyasina kaydedilen devir/dak
standart donus hizina ve kesme kosulu dosyasina
kaydedilen orana bagl olarak otomatik olarak
ayarlanir.
is mili dénis hizi
= Standart donis hizi x oran

7 ILERL HIZI ilerleme hizini girin. 0,001 ila

2) Delik delme modunda kilavuz ¢ekmenin se¢ilmesi 60000.000
(XY) durumunda hatveyi mm/devir cinsinden belirleyin. mm/dak
Diger isleme modunda ilerleme hizini mm/devir 0,001 ila
cinsinden belirleyin. 999.999
ilerleme hizi, takim dosyasina kaydedilen standart mm/devir
ilerleme hizina ve kesme kosulu dosyasina
kaydedilen orana bagh olarak otomatik olarak
ayarlanir.
ilerleme hizi = Standart ilerleme hizi x oran
(Not) Ayar.6geleri proses tipine gore degistirilir.
<Delik delme prosesi, yluiz kesme prosesi>
F ILERLEME HIZI
<Kontur kesme prosesi, cep prosesi>
Z ILERLEME HizI
ILERLEME HIZI XY

8 iS MILI YONU is mili déniis yoéniind girin. 1,2
Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim dosyasina
kaydedilen takim donts yoni otomatik olarak
ayarlanacaktir.

1. CW
2: CCW
Men
No. Menu Ayrintilar
1 GERI D Delik prosesi parametresi i¢in ekrani giris ekrani olarak degistirir.




4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligili Ekranlar
4.3.7 YUz Kesme
(1) YUz Kesme Ekrani

Yuz kesme prosesi icin kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir.

Ekran yerlesim diizeni

HAFTZA Edit

" NAVI MAIN S_KONTRLR
LISTE GBROM :
PROGRAM TAKIM KAY Na. A[a| <FACES®>
PROSES Y1z GEVRIMI 1] | —1:KARE 2:CEMBER
0 BASL PROSES 1| | ——1:KeBA 2:FIN
1 YUZ-KARE R % TEM KON 20,000 | ESME YOND  1:d 2:v>
2 YUZ-KARE F ¥ 15009
3 KNT-KAR R ¥ GENES I 130000
4 KNT-KAR F ¥ J 110608
5 CEP-KARE R Z ylzeyt pid @.000
b CEP-KARE F PAY H 5.000
7 DEL DL-KARE | FINIS PAYT Q 7.200
8 GAGA-KARE KESME SAYISI T 3
9 GAGAKARE BASL. MNOKT.(1-4) 3
10 DEL DL-KARE | AGT A @.000
DOSYA KESME YGNU 1
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

$1RDY

Ekranda goruntilenen 6geler

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
1 TAKIM KAY No. Kullanilacak takim kayit numarasini girin. Bunu, 1-99
takim dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte
belirtin.
2 YUZ CEVRIMI Yiiz kesme cevriminin tipini girin. 1,2
<1: KARE>
Kare alanda ytz kesme isleme iglemi uygulanir.
<2: CEMBER>
Dairesel alanda yiz kesme igsleme islemi
uygulanir.
3 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Kaba isleme sayisi kesim iglemleri ve geriye kalan
finis payi ile birlikte kaba isleme islemi uygulanir.
<2: FINiS>
Finis isleme iglemi, finis yiizeyine (isleme st
ylizeyinin yiksekligi - pay) kadar uygulanir.

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

No. Goriuntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
4 X TEM KON Taban noktasinin konum degerini (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
5 Y TEM KON Taban noktasinin konum degerini (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
6 Z YUZEYI (zF) is parcasi st yiizeyi konumunu girin. -99999,999 ila
99999.999mm
7 PAY (H) isleme (st yiizeyinin yiksekliginden pay 0,001 ila
blyukligunu girin. 99999.999mm
8 FINIS PAYI Finis yiizeyinden finis pay! biyikliguni girin. Oila
(Q) isleme yuizeyine finis pay! birakilarak kaba isleme | 99999.999mm
uygulanir.
(Not) Bu veriler sadece kaba islemenin belirtildigi
durumlar icin gegerlidir.
9 KESME SAYISI Kaba kesme islemi uygulanirken payin Z ekseni 1-99999 kere
m yoniunde kag kere kesilecegini girin.
Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Pay — finis payi / Kaba isleme sayisi
(Not) Bu veriler sadece kaba islemenin belirtildigi
durumlarda girilebilir.
10 BASLANGIC islemenin bagladigi dért ekrandaki kilavuz lilad
NOKTASI cizgilerini ((1) ila (4)) kapsayan sekli girin.
11 KESME YONU islemenin uygulandigi yonii (X yonii veya Y yoni) | 1,2
girin.
1: X
2:Y
12 YOL isleme yolunu (ileri geri isleme, tek yonlii isleme, lila3
sekil isleme) girin.
1: ILERI GERI
2: TEK
3: SEKIL
13 IS ML HIZI is mili déniis hizi gérintiilenir. 1 —99999
Kesme kosulu ekraninda is mili dénus hizi dvr/dak
degistirme islemi uygulayin.
14 ILERL HIZI ilerleme hizi gérintilenir. 0,001 ila
Kesme kosulu ekraninda ilerleme hizi degistirme 60000.000
islemi uygulayin. mm/dak.




(Not) 15 numarah ve sonraki "Goériintilenen 6geler” yiiz kesme cevriminin her tipine gore farklilik gésterir.

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e Yiz kesme ¢evrimi KARE oldugunda kullanilan parametre

No. Goriuntilenen Ayrintilar Ayar arahgi

ogeler

15 X GENISL (1) isleme yiizeyinin X yoniindeki (yatay yondeki) 0,001 ila
isleme genisligi degerini girin. 99999.999mm
Bu, yiz kesme cevrimi KARE oldugunda
gecerlidir.

16 Y GENISL  (J) isleme yiizeyinin Y yéniindeki (dikey yondeki) 0,001 ila
isleme genisligi degerini girin. 99999.999mm
Bu, yuz kesme c¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.

17 AClI (A isleme yuizeyinin egim acisi degerini girin. -359,999 ila
Bu, yuz kesme c¢evrimi KARE oldugunda 360.000°
gecerlidir.

18 X KESME GEN Kare isleme sirasinda X yonindeki parca isleme Oila

(WX) genisligini girin. 99999.999mm
Bu, yiz kesme cevrimi KARE oldugunda
gecerlidir.
19 Y KESME GEN Kare isleme sirasinda Y yonindeki parca isleme Oila
(WY) genigligini girin. 99999.999mm
Bu, yuz kesme ¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

¢ Yiiz kesme c¢evrimi CEMBER oldugunda kullanilan parametre

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
15 iS PAR YCAPI is parcasi yuizeyinin yarigapini girin. 0.001mm -
(R) Bu, yliiz kesme c¢evrimi CEMBER oldugunda 99999.999mm
gecerlidir.
16 (W) KESME Dairesel igsleme sirasindaki isleme parcasi Oila
GEN genigligini girin. 99999.999mm
Bu, yuz kesme cevrimi KARE oldugunda
gecerlidir.
Menuler
No. Menu Ayrintilar
1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KES Kesme kosullari igin ayar ekranini gérintuler.
KOSULU
3 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

Kayit sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir
hata mesaji géruntilenecektir.

Giris parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, imle¢ gecgersiz
parametrenin konumuna gelir. Kesme kosulu ekrani i¢in giris
parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, ekran adi ve hata mesajl
goruntulenecektir.

(2) Kesme Kosulu Ekrani

Kesme kosullari bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, proses diizenleme ekraninda [KES KOSULU] meni tusuna
basildiginda goruntulenir. Detayl bilgi igin “4.3.6 Delik Delme” bélumundeki “(3) Kesme Kosulu Ekrani’na
bakin.



4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligili Ekranlar
4.3.8 Kontur Kesme
(1) Kontur Kesme Ekrani

Kontur kesme prosesi i¢in kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir.

Ekran yerlesim diizeni

Edit

HAFTZA
KONTRLR

" NAVI MAIN

LISTE GORIN 5 UR i i
PROGRAM TAKIM KAY No. g8 <Mz >
PROSES PROSES 1 ——1:KABA Z:FIN
@ BAGL Z YZEY1 ZF -5.008
1 ¥UZ-KARE R Z PAYI H 20,000
2 YUZ-KARE F Xy E 20 EEE
3 KNT-KAR R Z FIN PAYI FH 3.000
4 KNT-KAR F P FE 3,000
5 CEP-KARE R Z KES SAYISI T 3
& CEP-KARE F KES TiP1 1
7 DEL DL-KARE <1TASABT 2:Y UKART >
8 GAGA-KARE MODEL KARE
9 GAGA-KARE is ML HIZI 648
1@ DEL DL-KARE ILERLEME HIZI ¥ &4 000
DOSYA
TAKIM
KES KOZULU
PARAMETRE
SURIM




Ekranda gorintulenen 6geler

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. Goruntule Ayrintilar Ayar
nen 6geler araligi
1 TAKIM KAY | Kullanilacak takim kayit numarasini girin. Bunu, takim 1-99
No. dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte belirtin.
2 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Z yonu : isleme islemi, finis pay! birakilarak kesim sayisi
kadar uygulanir.
XY yoni: isleme iglemi, XY finis pay! birakilarak kaydirma
ile uygulanir.
<2: FiNIS>
ik olarak alt yiizeyin finig isleme iglemi uygulanir ve
ardindan yan yizeyin finig isleme islemi uygulanir.
Yan yiizey > XY finig
finis isleme AR payi
. }
Z finig pay! L Altyiizey
finig isleme
[Alt ylzey finis isleme]
Z yonu : Z finig payinin igsleme islemi sonuna kadar
uygulanir.
XY yoni: isleme iglemi, XY finis payi birakilarak payin
kaydiriimasi ile uygulanir.
Z finig pay1 0 oldugunda, alt yiizey finig isleme islemi
uygulanmaz.
[Yan yizey finig isleme]
Z yonii : Isleme, kesim sayisi kadar uygulanir.
XY yonu: XY finis payinin igsleme iglemi sonuna kadar
uygulanir.
XY finig pay! 0 oldugunda, yan ylzey finis igleme islemi
uygulanmaz.
3 Z YUZEYI is parcasi list yiizeyi konumunu girin. -99999.999
(ZF) -
99999.999
mm

(Devami bir sonraki sayfada)




(Onceki sayfanin devami)

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. Goruntile Ayrintilar Ayar
nen o6geler araligi
4 Z PAYI is parcasi st yiizeyinden itibaren olan isleme derinligi 0,001 ila
(H) degerini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999
mm
5 XY PAYI Yan ylizey payini girin. 0,001 ila
(E) (Not) Bu veriler, takim yolu i¢in model tipinin CEMBER, 99999.999
KARE, SERBEST veya SAG/SOL olarak belirtiimesi mm
durumunda gecerlidir.
6 Z FIN PAYI Alt ylzey finis payini girin. Oila
(FH) Alt ylizeye finis payi birakilarak kaba isleme uygulanir. 99999.999
mm
7 XY FIN Yan yiizey finis payini girin. Oila
PAYI (FE) | Yan yuzeye finis payi birakilarak kaba isleme uygulanir. 99999.999
(Not) Bu veriler, takim yolu igin model tipinin CEMBER, mm
KARE, SERBEST veya SAG/SOL olarak belirtimesi
durumunda gecerlidir.
8 Z KES isleme iglemi uygulanirken is parcasinin Z ekseni yéninde | 1 - 99999
SAYISI kag kere kesilecegini girin. kere
(ZT) Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Kaba igleme:
(Pay — Finig pay!) / Kesme sayisi
Yan ylizey finis isleme:
Pay/Kesme sayisi
9 KES TiPi Kesme tipini (yukari dogru kesme, agagi dogru kesme) 1,2
girin.
1: ASAGI
2: YUKARI
(Not) Bu veriler sadece model tipinin CEMBER veya
KARE oldugu durumlar i¢in gecerlidir.
10 MODEL isleme modeli gérintiilenir. -
KARE CEMBER SERBEST
11 iS ML Hizl is mili déniis hizi gérintilenir. 1 - 99999
is mili déniis hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda devir/dak
degistirilir.
12 ILERLEME XY yonundeki ilerleme hizi gorintilenir. 0.001 -
HIZI (XY) ilerleme hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda 60000.000
degistirilir. mm/dak.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

(Not) isleme modeline bagli olarak yan yiizeylerin gercek kesme miktari asagida gosterildigi sekilde
farkliliklar gosterir.

CEMBER/KARE SERBEST (sag taraf/sol taraf) SERBEST (merkez)
\jLLOWANCE XY ALLOWANCE XY { _
Tool diameter
CLEARANCE XY
Tool diameter

Mendiler
No. Menu Ayrintilar
1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KES KOSULU Kesme kosullari igin ayar ekranini gérintiler.
3 MODEL isleme modeli icin segim ekranini géruntiler.
4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

Kayit sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir
hata mesaji géruntilenecektir.

Giris parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, imle¢ gecersiz
parametrenin konumuna gelir. Model giris ekrani veya kesme kosulu
ekrani icin giris parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, ekran adi ve
hata mesaji goruntilenecektir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

(2) Kontur Kesme Model Ekrani

Kontur kesme modeli icin kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, kontur kesme ekraninda
[MODEL] meni tusuna basildiginda goruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

Edit

HAFTZA

NAYI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM —1:KARE 2:CEMBER 3:SERBES
PROSES ISLEME TARAFI 1 —1:1¢ 2:DIS
@ BAgL % TEM KON
1 ¥Z-KARE R "
2 YUZ-KARE F YGAP R 70,000
3 KNT-GEM R BASL. NOKT.(1-4)  ————
4 KNT-KAR R
5 KNT-KAR F
& CEP-KARE R
7 CEP-KARE F
& DEL DL-KARE
3 GAGA-KARE
10 GABA-KARE
DOSYA
TAKTM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURCM

- =
[ee]
(R
(2]
=
(=)

Ekranda goruntulenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
1 MODEL Kontur kesme modelinin tipini girin. lila3
<1l:. KARE>
Kare sekilli isleme modeli
<2: CEMBER>

Dairesel sekilli isleme modeli

<3: SERBEST>

Duz cizgiden ve yaydan meydana gelen rasgele
sekilli isleme modeli

(Not) 2 numarali ve sonraki "Gorintilenen 6geler" her modele gore farklilik gosterir.



4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e KARE seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 ISLEME isleme konumunu girin. 1,2
TARAFI <1:ic>
isleme, seklin i¢ tarafina uygulanir.
<2: DIS>
isleme, seklin dis tarafina uygulanir.
3 X TEM KON (X) | Karenin taban konum degerini (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
4 Y TEM KON (Y) | Karenin taban konum degerini (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
5 GENISLIK (1) Karenin X yéniuindeki genisligini girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 GENISL (J) Karenin Y yonundeki genigligini girin. 0,001 ila
99999.999mm
7 KOSE BOYU Kdse boyunu girin. -99999,999 ila
(R) Pozitif deger : R Kosesi, Negatif deger: C 99999.999mm
kosesi
/ : R Cl
8 ACl  (A) is parcasinin kare ile X ekseni arasindaki egim -359,999 ila
acisini girin. 360.000°
9 BASLANGIC isleme baslangic konumunu (1 ila 4) girin. lila4d
NOKTASI (Not) Bu veriler sadece igsleme konumunun “DIS”
oldugu durumlar igin gecerlidir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e CEMBER seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 ISLEME isleme konumunu girin. 1,2
TARAFI <1:ic>
isleme, seklin i¢ tarafina uygulanir.
<2: DIS>
isleme, seklin dis tarafina uygulanir.
3 X TEM KON (X) | Cemberin merkez konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
4 Y TEM KON (Y) | Cemberin merkez konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
5 YCAP (R) Cemberin yarigapini girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 BASLANGIC isleme baslangic konumunu (1 ila 4) girin. lila4d
NOKTASI (Not) Bu veriler sadece isleme konumunun “DIS”
oldugu durumlar icin gecerlidir.

e SERBEST seceneginin parametreleri

<1l. MERKEZ>

isleme, cap ofseti olmaksizin takim yolu boyunca
gerceklestirilir.

<2: SAG>

isleme, sag tarafa telafili (G42) olarak takim yolu
boyunca gerceklestirilir.

<3: SOL>

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
2 TAKIM YOLU Takim yolunu girin. lila3




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No.

Gorlntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahgi

Sekil

lila 35

1| M

Sekli girin.

<1> Dogrusal (G01) isleme uygulamasi
gerceklestirilir.

<2> CW (Saat yoniinde) yay (G02) isleme
uygulamasi gerceklestirilir.

<3> CCW (saatin ters yoniunde) yay (G03) isleme
uygulamasi gerceklestirilir.

(Not) Go6z ardi edilmesi mimkin degildir.

lila3

Onceki seklin sonundaki vektore gore saga doniis
veya sola donius secenegini girin.

1: Sola donis 2: Saga dénis

(Not 1) Hicbir sey girilmezse, "temas ediyor"
seklinde degerlendirilir.

(Not 2) ihmal edilebilir. Bununla birlikte, eger
Onceki cizginin bitis noktasi (X ve Z) belirsizse, her

zaman girig yapin.

Sola déniig Teget Saga doniis

1,2

isleme bitis noktasinin konum degerini girin.

(Not 1) Eger en sonuncusu satirdaysaniz bunun
girilmesi gerekir. Son satirda degilseniz, g6z ardi
edilmesi mimkuindur.

(Not 2) Her zaman, 6nceki satira kbse sekil boyutu
girildigi durumlarda giris yapin.

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

4| R/A

» Eger bir yay sekli kullaniliyorsa, yay yarigapi
girilir.

Pozitif deger: Yay komutu (180°'den kiigik)
Negatif deger: Yay komutu (180°'den biyik)

» Eger dogrusal bir sekil kullanihyorsa agi degeri
girilir.

(Not 1) Eger bir yay sekli kullaniliyorsa mutlaka
giris yapin.

(Not 2) Sekil ¢izgi seklindeyse ve ve X, Y konumu
ya da |, J vektori girildiyse, bu veri gecersizdir.

Yaricap:
-999999.999mm
--0.001mm,
0.001mm ila
999999.999mm
Acl:

-359.999 -
360.000




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No.

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahgi

Sekil

1-35

» Eger dogrusal bir sekil kullaniliyorsa gradyan
(vektor) degeri girilir.
Y 4

"n" ¢izgisi bitis noktasi
30

"n"-1 gizgisi
bitis noktasi
10 ®

Programlanats | 20 Gb

sifir noktasi

X v

» Eger bir yay sekli kullaniliyorsa, yay merkezinin
konumu girilir.
N

"n" gizgisi

Merkez

v

Programlanans 25 X

sifir noktasi

(Not 1) Bir yay seklinin kullaniimasi ve sadece |
veya J'nin girilmesi durumunda, digerleri O olarak
kabul edilir.

(Not 2) Bir ¢izgi seklinin kullaniimasi ve X, Z
konumunun ya da agi degerinin giriimesi
durumunda, bu veri gecersiz olacaktir.

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

Kdse boyunu girin.
Pozitif deger: R Kosesi, Negatif deder: C kdsesi

R Cl

(Not 1) Kose boyutlar belirtildiginde, prensip
olarak sonraki satirda bitis noktalari (X,Y) girilir.

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

(Not) ilk nokta, bir isleme baslangic noktasidir, bu nedenle sadece X ve Y konumu girilebilir.
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Mendler

« CEMBER veya DAIRE icin

No. MenuU Ayrintilar
1 GERI D Ekrani kontur kesme ekranina geri getirir.
e SERBEST igin

No. Menii Ayrintilar

1 SATIR EKLE Sekil verilerini imlecin bulundugu konumun 6ndne ekler.
(Not) imleg No.1'deyken (isleme baglangig noktasi) bu menii
kullanilamaz.

2 SATIR SiL imlecin bulundugu konumdaki sekil verilerini siler.
(Not) imle¢ No.1'deyken (isleme baglangi¢c noktasi) bu menii
kullanilamaz.

3 KOPYA imlecin bulundugu konumdaki veriler igin bir 6nceki gizgiye ait verileri
kopyalar.

4 +GIRIS Onceki satirda yer alan veriler eklenmis olarak imlecin bulundugu
konumdaki verileri girer.
(Not) Bu sadece X ve Z konumu girilirken gecerlidir.

5 TEMIZLE imlecin bulundugu konumdaki verileri temizler.

6 GERI D Ekrani kontur kesme ekranina geri getirir.

(3) Kesme Kosulu Ekrani

Kesme kosullari bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, proses diizenleme ekraninda [KES KOSULU] meni tusuna
basildiginda goruntilenir. Detayl bilgi icin “4.3.6 Delik Delme” boélimuindeki “(3) Kesme Kosulu Ekrani’na
bakin.



4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

4.3.9 Cep

(1) Cep Ekrani
Cep prosesi i¢in kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA Edit

" NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM TAKIM KAY No. & <M >
PROSES PROSES 1 ——1:KABA 2:FIN
@ BAgL 7 yUzEYT ZF 5000
1 YUZ-KARE R 7 PAYT H 16 600
2 YUZ-KARE F Z FiIN PAYL FH 1,500
3 KNT-KAR R Wy FE 1,500
4 KNT-KAR F Z KES SAYISI ZT 2
5 CEP-KARE R KES TiPt 1
f CEP-KARE F <1:ASABL 2:¥ UKARL>
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
S GAGA-KARE 18 ML HIZI 64@
9 GABA-KARE ILERLEME HIZI My 64000
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

SOROM




Ekranda gorintulenen 6geler

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar
ogeler araligi
1 TAKIM KAY Kullanilacak takim kayit numarasini girin. Bunu, takim lila 99
No. dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte belirtin.
2 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Z yoni : isleme iglemi, finis payi birakilarak kesim
sayisi kadar uygulanir.
XY yoni: isleme iglemi, XY finis payi birakilarak
kaydirma ile uygulanir.
<2: FINIS>
ik olarak alt yiizeyin finig igsleme iglemi uygulanir ve
ardindan yan yuzeyin finig isleme islemi uygulanir.
XY finig payl 1.
Yan ylzey
finis isleme =\
A
AN
Z finis pay! \ Altyuzey
finis isleme
[Alt yuzey finis isleme]
Z yonu : Z finis paymnin igleme iglemi sonuna kadar
uygulanir.
XY yoni: isleme islemi, XY finis payi birakilarak payin
kaydirilmasi ile uygulanir.
Z finis payi 0 oldugunda, alt yiizey finig isleme iglemi
uygulanmaz.
[Yan yuzey finis isleme]
Z yoni : Isleme, kesim sayisi kadar uygulanir.
XY yoénu: XY finig payinin isleme islemi sonuna kadar
uygulanir.
XY finig payi 0 oldugunda, yan yiizey finis isleme islemi
uygulanmaz.
3 Z YUZEYI is parcasi st ylizeyi konumunu girin. -99999,999
(ZF) ila
99999.999
mm
4 Z PAYI is parcasi Ust yiizeyinden itibaren olan isleme derinligi 0,001 ila
(H) degerini, toplama giris yéntemiyle girin. 99999.999
mm
5 Z FIN PAYI Alt yiizey finis payini girin. Oila
(FH) Alt yizeye finis payi birakilarak kaba isleme uygulanir. 99999.999
mm

(Devami bir sonraki sayfada)




(Onceki sayfanin devami)

4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

No. Goriuntilenen Ayrintilar Ayar
ogeler araligi

6 FINIS PAYI XY | Yan yizey finis payini girin. Oila

(FE) Yan yuzeye finig payi birakilarak kaba isleme 99999.999
uygulanir. mm
7 Z KES SAYISI isleme islemi uygulanirken is parcasinin Z ekseni 1-99999

(ZT) yoniunde kac kere kesilecegini girin. kere
Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Kaba isleme:
(Pay — Finis pay!) / Kesme sayIs|
Yan ylzey finig isleme:
Pay/Kesme sayisi

8 KES TiPi Kesme tipini (agsagi dogru kesme, yukari dogru kesme) | 1,2
girin.

1: ASAGI
2: YUKARI

9 MODEL isleme modeli gérintiilenir. -
KARE CEMBER
L MODELI U MODELI iZLEME
isleme modeli, isleme modeli ekraninda degistirilir.

10 iS ML Hizl is mili déniis hizi gériintiilenir. 1-99999
is mili déniis hizi, kesme kosullar icin ayar ekraninda devir/dak
degigtirilir.

11 ILERL HIZI XY yonundeki ilerleme hizi gérinttlenir. 0,001 ila

(XY) ilerleme hizi, kesme kosullari igin ayar ekraninda 60000.000
degistirilir. mm/dak
Mendler

No. Menu Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 KES KOSULU Kesme kosullari igin ayar ekranini gérintiler.

3 MODEL isleme modeli icin secgim ekranini géruntiler.

4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

KayIt sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir

hata mesaji goruntilenecektir.

Giris parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, imle¢ gecersiz
parametrenin konumuna gelir. Model giris ekrani veya kesme kosulu
ekranti igin giris parametrelerinin gecgersiz olmasi halinde, ekran adi ve

hata mesaji goruntilenecektir.
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(2) Cep Modeli Ekrani

Cep modeli icin kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, cep ekraninda [MODEL] meni
tusuna basildiginda gérinttlenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

NAVI MAIN
LISTE GORON 0 :
PROGRAM MODEL 1 ——1:KARE Z2:CEMEER
PROSES ¥ TEM KOM H s 3:L MODELI 4:U MODELI
0 BAGL ¥ ¥ 58 . oo 5:1ZLEME
1 YUZ-KARE R BENTSLIK I 50,600
2 YUZ-KARE F o 5E ., Bae
3 KNT-KAR R KBSE BOYU R pLsm ]
4 KNT-KAR F <+:iR —:Cr
5 CEP-KARE R AGIT A .00
& CEP-KARE F Z YAkKL 2
7 DEL DL-kARE <1:601 2:HEL Is 3:608>
8 GAGA-RARE HATWVEC(HEL1S) 3
9 GAGA-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
SUROM

Ekranda goruntulenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralg|
ogeler
1 MODEL Cep modeli tipini girin. lilab
<1: KARE>
Kare sekilli kesme modeli
<2: CEMBER>
Dairesel sekilli kesme modeli
<3: L MODELI>

L sekilli kesme modeli

<4: U MODELI>

U sekilli kesme modeli

<5. iZLEME>

izleme sekilli kesme modeli

(Not) 2 numaral ve sonraki "Goruntilenen 6geler" her modele gore farklilik gosterir.



4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e KARE seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 X TEM KON (X) | Karenin taban konum degerini (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | Karenin taban konum degerini (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
4 GENISLIK (1) Kare sekilli islemede X yéniindeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm
5 GENISL (J) Kare sekilli islemede Y yonundeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 KOSE BOYU Kdse boyunu girin. -99999,999 ila
(R Pozitif deger: R Kdsesi, Negatif deger: C kdsesi 99999.999mm
) A Cl
7 ACl (A is parcasinin kare ile X ekseni arasindaki egim -359,999 ila
acisini girin. 360.000°
8 Z YAKL Z yaklasiminda kontrol edilen G kodunu segcin. lila3
1: Dogrusal enterpolasyon (G01)
2: Helisel (G02/G03)
3: Konumlandirma (G00)
9 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel igslem lila99
gerceklestirilir.
Bu durumda helisel yaricapa “Takim c¢ap1/2”
uygulanir.
(Not) Bu veriler, sadece “HELIS"in Z yaklagim
yontemi ile secilmesi durumunda gegerlidir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e CEMBER seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

2 XTEM KON (X) | Cemberin merkez konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm

3 Y TEM KON (Y) | Cemberin merkez konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm

4 YCAP (R) Cemberin yarigapini girin. 0,001 ila
99999.999mm

5 Z YAKL Z yaklasiminda kontrol edilen G kodunu segcin. lila3

1: Dogrusal enterpolasyon (G01)
2: Helisel (G02/G03)
3: Konumlandirma (G00)

6 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel igslem lila 99
gerceklestirilir.

Bu durumda helisel yaricapa “Takim cap1/2”
uygulanir.

(Not) Bu veriler, sadece “HELIS"in Z yaklagim
yontemi ile belirlenmesi durumunda gecerlidir.




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e L MODELI segeneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

2 X TEM KON (X) | Taban konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | Taban konumunu () girin. -99999,999 ila
99999.999mm

4 GENISLIK (1) L seklinde X yéniuindeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm

5 GENISL (J) L seklinde Y yonundeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 KOSE BOYU Kdse boyunu girin. -99999,999 ila
(R) Pozitif deger: R Kdsesi, Negatif deger: C kdsesi 99999.999mm

/ : R Cl
7 ACl (A L seklindeki is parcasinin egim acisi degerini X -359,999 ila
ekseninden goruldigi gibi girin. 360.000°




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e U MODELI seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

2 X TEM KON (X) | Taban konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | Taban konumunu () girin. -99999,999 ila
99999.999mm

4 GENISLIK (1) U seklinde X yoniindeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm

5 GENISL (J) U seklindeki derinligi girin. 0,001 ila
99999.999mm

6 GENISL  (K) U seklindeki acilan tarafin karsi tarafinin 0,001 ila
uzunlugunu girin. 99999.999mm
7 KOSE BOYU Kdse boyunu girin. -99999,999 ila
(R) Pozitif deger: R Késesi, Negatif deder: C kosesi 99999.999mm

C
R
8 ACl (A U seklindeki is parcasinin egim acisi degerini X -359,999 ila
ekseninden goruldigi gibi girin. 360.000°




4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

e iZLEME segeneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 X TEM KON (X) | izleme seklinin merkez konumunu (X) girin. -99999.999 mm
ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | izleme seklinin merkez konumunu (Y) girin. -99999.999 mm
ila
99999.999mm
4 GENISLIK (1) izleme igleme isleminin X ekseni yoniindeki 0.001mm ila
genislik degerini girin. 99999.999mm
5 GENISL (J) izleme isleme isleminin Y ekseni yoniindeki 0.001mm ila
genislik degerini girin. 99999.999mm
6 ACl (A izleme sekli ile X ekseni arasindaki egim agisi -359.999° ila
dederini girin. 360.000°
7 Z YAKL Z yaklasiminda kontrol edilen G kodunu segcin. lila3
1: Dogrusal enterpolasyon (G01)
2: Helisel (G02/G03)
3: Konumlandirma (G00)
8 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel igslem lila99
gerceklestirilir.
Bu durumda helisel yaricapa “Takim ¢ap1/2”
uygulanir.
(Not) Bu veriler, sadece “HELIS”in Z yaklagsim
yontemi ile secilmesi durumunda gecerlidir.
Menduler
No. Menu Ayrintilar
1 GERI D Ekrani cep ekranina geri getirir.

(3) Kesme Kosulu Ekrani

Kesme kosullari bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, proses diizenleme ekraninda [KES KOSULU] menii tusuna
basildiginda goéruntilenir. Detayh bilgi icin “4.3.6 Delik Delme” bélimiindeki “(3) Kesme Kosulu Ekrani"na
bakin.



4.3 Proses buzenleme Fonksiyonlariyla ligill EKranlar

4.3.10 EIA Ekrani

EIA prosesi bu ekranda girilir.

Ekran yerlesim duzeni

/Monitrf Setup AT

HAFTZA

NAYI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
@ BAgL
1 ¥Z-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& EIA
7 CEP-KARE F
5 DEL DL-KARE
9 GAGA—KARE
1@ GAGA-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOZULL
PARAMETRE A 7
SUROM 7

GYBGEAGHY-20.Y20 . ;
BA3Z106 .HA
S244M3MBFAS ;

Z-203

MIBPAETH3D;
GYBGHZ100 .MEMI;
BY1G28EEZ0 ;

= 0 00 ) O I ) M)

=

59162840 a0;]

Ekranda goruntulenen 6ge

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
1 EIA BLOGU EIA blogunun mevcut igerikleri gorintulenir. EIA kodu
Ayar alanindaki EIA degerini girerek EIA'yi Maks. 10 blok

kaydedin. Burada asagidaki gibi bir kisitlama
olduguna dikkat edin.

<Kisitlama>
¢ EIA bloguna girilebilen maksimum karakter sayisi
50'dir.
Meniler

No. Menu Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 EKLE imlecin bulundugu bloktan 6nce bos bir blok ekler.

3 SiL imlecin bulundugu blogun verilerini siler.

4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.




4.4 Dosya Duzenlemeyle ligili Ekraniar
4.4 Dosya Diizenlemeyle ilgili Ekranlar
4.4.1 Takim Dosyasl Ekrani
Takim verileri bu ekranda kaydedilir. LISTE GORUN alaninda [TAKIM] secildiginde bu ekran goriintilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA
KONTRLR

NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM
PROSES

0 BASL

FACESS

1 vUZ-KARE R 1

2 YUZ-KARE F
3 ENT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
6 CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 BAGA-KARE
9 GAGA-KARE

DOSYA
TAKIM

KES KoguLY
PARAMETRE
SUROM

1 2 3 4 5

5. 0be 3.000  20.000 6.500 3.009
180000 150,900 90.0aR 118,000 120,000
el 317 168 935 1508

A0 . Go8 1.250 80.000 102.000 100.000
1 1 1 1 1

=
- =
=

i
ki

KAYDET

Ekranda goéruntilenen 6geler

No. Gorgggljleernen Ayrintilar Ayar araligi

1 No. Bu, isleme kosullariyla birlikte ayarlanan -
takim kayit numarasidir. (1 - 99)

2 TK ADI Takim adini belirtin. Maks. 6
alfasayisal
karakter

3 TK No. Kullanilacak takim numarasini belirleyin. 0ila 9999

(T fonksiyon kodu verilerinin ¢ikist NC
verileri olarak olusturulur)

4 UZN OFS Takim boyu ofset No.’sunu belirleyin. 1ila takim
Maksimum H degeri, teknik 6zelliklere gére | setlerinin sayisi
degistirilir.

5 GAP OFS Takim capi ofset No.’sunu belirleyin. 1ila takim
Maksimum D degeri, teknik 6zelliklere gore | setlerinin sayisi
degistirilir.

6 GAP Takim capini girin. 0.001 -

9999.999 mm

7 ACISI Takim ucu agisi degderini girin. 0.001 -
180.000°

8 IS ML HIZI is milinin standart donts hizini girin. 1-99999
devir/dak

(Devami bir sonraki sayfada)




4.4 bosya buzenlemeyile ligill EKranlar

Onceki sayfanin devami)

No. | Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
9 ILERL HIZI Standard ilerleme hizini girin. 0,001 ila
Kilavuz ¢cekme isleminde hatveyi (dak/devir) girin. | 60000.000
mm/dak
0,001 ila
999.999
mm/devir
10 iS ML YONU is mili déniis yoniini girin. 1: CW
2: CCW
Menuler
No. Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanin etkinlestirir.
2 KAYDET Takim dosyasindaki degisiklikleri kaydeder.
A\ UYARI

/\ Her bir delik delme ekraninda "TAKIM KAY No." veya "DELIK CEVRIMI" degeri girildiginde, takim
dosyasi ekrani ve kesme kosulu dosyasi ekranindaki veriler kullanilarak ilerleme hizi ve is mili devri
otomatik olarak belirlenir. Ayni sekilde yiiz kesme ekraninda, kontur kesme ekraninda ve cep ekraninda
“TAKIM KAY No.” deg@eri girildiginde, ilerleme hizi ve is mili devri otomatik olarak belirlenir. Takim dosyasi
ekrani ve kesme kosulu dosyasi ekranindaki verilerin degistirilmesi durumunda, her bir prosesin bir kez
belirlenen ilerleme hizi ve is mili devrinin dedismedigine dikkat edin.



4.4.2 Kesme Kosullari Dosyasi Ekrani

Her bir is parcasi malzeme tipi temel alinarak her prosese ait kesme kosullari (hiz orani) kaydedilir
GORUN alaninda [KES KOSULU] secildiginde bu ekran goéruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

NAVI MAIN
LiSTE GERIN

PROGRAM
PROSES
D BAZL
1 YZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 ENT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
3 GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

KONTRLR

E KO$U
Mo.
MALZ
RS 0 100 50
B 0 100 40
S o e 30
RS 0 100 6D
E s 100 50
[
E o w0 50
S s 100 50
PEEE o0 190 49
EE 0 100 29

4.4 bosya buzenlemeyile ligill EKranlar

&0
&0
49
50
50
50
49
5
46
20

OO E@E®

Lz s e e B o s R o e e

2O E®

@

—

/Moni trf Setup XTI Teshisf Bak i |

DO

Ekranda goruntulenen 6geler

. LISTE

No.

Gorlntiulenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahg|

1 No.

Bu, baslangic kosulu ayar ekraninda girilen is
parcasi kayit numarasidir. (1 - 8)

2 MALZ

Is parcasinin malzemesini belirten adi girin.

Maks. 5
alfasayisal
karakter

3 %S

DR:

TP:
BR:
ML.:
ED:

Delme igin

Kilavuz ¢cekme icin
Delik igleme icin
YUz kesme i¢in

Kontur kesme ve cep i¢in

Takim tipi ile uygulanabilir déniis hizinin takim
dosyasinin standart dénis hizina oranini (%) girin.
<Takim tipi>

0 ila % 200

4 | %F

Takim tipi ile uygulanabilir ilerleme hizinin takim
dosyasinin standart ilerleme hizina oranini (%)
girin.

(Takim tipi, %S ile aynidir.)

0ila % 200




4.4 bosya buzenlemeyile ligill EKranlar

Menduler
No. Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KAYDET Kesme kosulu dosyasindaki degisiklikleri kaydeder.
A\ UYAR

/\ Her bir delik delme ekraninda "TAKIM KAY No." veya "DELIK CEVRIMI" degeri girildiginde, takim dosyasi
ekrani ve kesme kosulu dosyasi ekranindaki veriler kullanilarak ilerleme hizi ve is mili devri otomatik olarak
belirlenir. Ayni sekilde yiiz kesme ekraninda, kontur kesme ekraninda ve cep ekraninda “TAKIM KAY No.”
degeri girildiginde, ilerleme hizi ve is mili devri otomatik olarak belirlenir. Takim dosyasi ekrani ve kesme
kosulu dosyasi ekranindaki verilerin degistirilmesi durumunda, her bir prosesin bir kez belirlenen ilerleme
hizi ve is mili devrinin degismedigine dikkat edin.



4.5 Parametrelerle ilgili Ekran

4.5.1 Parametre Ekrani

isleme programi icin kullanilan parametreler bu ekranda girilir. LISTE GORUN alaninda [PARAMETRE]
secildiginde bu ekran gorintulenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

Edit

4.5 Parametrelerle ligil EKran

NAVI MAIN KONTRLR
LISTE GOROM PARAMETRE
PROGRAM 181 M@ CIKISI @[a]-—0:60RS1Z 1:GGRLI
PROSES 102 M6 GIKISI @[ |-—@:530RSIZ 1:GGRLE
B BASL 183 SOMR TAK HAZ @| |--@:G¢RSIZ 1,2:GGRLI
1 vUZ-KARE R 184 M19 GIKISI @) |—-@:6eR3IZ 1:GGRLI
2 YUZ-KARE F 185 ATC KON 2 1 |-—1:628 2:630
3 KNT-KAR R 106 SATIR No. GIKIS @|—-—-@:GCRSIZ 1:GORLL
4 BNTHAR F 281 DELIK Z AGIKLIGI 160 GE0
5 CEP-HARE R 282 SEMK KLVZ G 1| |——@:GoR51Z 1:GCRLE
6 CEP-KARE F 381 v0Z KES GEM YOZ (%) 70
7 DEL DL-KARE 302 Z AGIKLIGI 19 .20
8 GAGA-RKARE 383 WY AGIKLIGI G GE
9 GAGARARE 304 £ YAKLASIM 1 |--1cee 2:6e
DOSYA 481 PAR-FR KES GEM YOZ(%) 50
TAKIM 4@z Z AGIKLIGI 5. 008 ¥
KES KOSLLL
PARAMETRE
SOROM

Ekranda goéruntilenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg!
ogeler
1 MO CIKISI Her bir prosesin baslangicinda (takim 0,1
(101) fonksiyonunun uygulanmasindan hemen
once) MO kodunun verilip verilmeyecegini
belirtin.
0: GECERSIZz
1: GECERLI
2 M6 CIKISI “SONR TAK HAZ" gecersiz oldugunda 0,1
(102) M6 kodunun verilip verilmeyecegini
belirtin.
0: GECERSIz
1: GECERLI
3 SONR TAK HAZ Bir sonraki proses programi i¢in takimin | 0, 1, 2
(103) Onceden hazirlanip hazirlanmayacagini
belirtin.
0: GECERSIZ
1: GECERLI
(M6TL tek blokta kontrol edilir.)
2: GECERLI
(M6TU iki blokta kontrol edilir.)
4 M19 CIKISI is mili durduktan sonra oryantasyon 0,1
(104) islevinin dogrulanip dogrulanmayacagini
belirtin.
0: GECERSIZz



(Onceki sayfanin devami)

4.5 Parametrelerle ligil EKran

No. Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahg|

5 ATC KON Z
(105)

ATC uygulandidinda tablanin konumunu
belirlemek icin bir sayi segin.

0: 1. sifir noktasi

1: 2. sifir noktasi

1,2

6 SATIR No. CIKIS
(106)

isleme programinin her prosesinde satir
numarasinin c¢ikisinin olusturulup
olusturulmayacagini belirtin.

0: Cikis yok

1: Cikis

0,1

7 DELIK Z ACIKLIGI
(201)

Kesme ilerlemesinin basladigi R
noktasindan delik Gst konumuna kadar
olan mesafe ayarlanir.

0,001 ila
99999.999mm

8 SENK KLVZ C
(202)

“Kilavuz ¢cekme cevrimi (C=5)" islemede
“Asenkron kilavuz ¢cekme: 0” veya
“Senkron kilavuz ¢cekme: 1” seg¢imini
yapin.

0: GCRSIZ (ASENK)

1: GCRLI (SENK)

0,1

9 YUZ KES GEN
(301) YUZ(%)

Yiz kesme isleme modunda, ilk
adimdaki isleme uygulamasindan sonra
ikinci adim isleme uygulamasinda isleme
sureci, ilk adimdaki isleme genisligiyle
Ust Uste gelen takimla gergeklestirilir.
Bdyle bir takim Ust Ust gelme degerini
("Ust liste gelme yiizdesi") "%" ifadesiyle
ayarlayin.

Ornegin, eger isleme uygulamasi ¢ 100
degerine sahip bir takimla
gergeklestirilirken st Uste gelme
ylizdesi % 70 ise, ikincide igleme
maksimum 70mm'lik geniglikte
uygulanir.

Eger bu deger giriimezse % 50 degeri
kullanilacaktir.

% 1-% 100

10 YUZ Z ACIKLIGI
(302)

ik isleme tamamlandiktan sonra isleme
ylzeyi yiksekligine olan mesafe ile
birlikte Z ekseninin donus noktasini
ayarlayin.

ikinci iglemede veya daha sonra Z
ekseni, isleme yiuzeyinden bu agiklik
miktarina geri donecektir.

0,001 ila
99999.999mm

11 YUZ XY ACIKLIGI
(303)

Yz igsleme modunda kesme baslangic
noktasini ayarlayin ve is parcasi
ylziinden itibaren olan mesafe ile birlikte
is parcasindan itibaren olan aciklik
miktarini ayarlayin.

0,001 ila
99999.999mm

12 YUZ Z YAKLASIMI
(304)

Yz igleme modunda konumlandirma
islemi gerceklestirildiginde, Z ekseni
bosta hareketle YUZ Z ACIKLIGI'nda
ayarlanan konuma hareket eder.
Ayarlanan konumdan kesme baslangic
konumuna kadar hangi bosta hareket
veya kesme ilerlemesinin
uygulanacagini ayarlayin.

1,2




4.5 Parametrelerle ligil EKran

(Onceki sayfanin devami)

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg|
ogeler
13 PAR-FR KES GEN Kontur/cep isleme modunda, ilk adimdaki % 1-9% 100
(401) YUZ(%) isleme uygulamasindan sonra ikinci adim

isleme uygulamasinda isleme sireci, ilk
adimdaki isleme genigligiyle Ust Uste gelen
takimla gerceklestirilir. Bdyle bir takim tst
tiste gelme degerini ("Ust (iste gelme
yluzdesi") "%" ifadesiyle ayarlayin.
Ornegin, eger isleme uygulamasi ¢ 100
degerine sahip bir takimla
gerceklestirilirken Ust Uste gelme ylizdesi %
70 ise, ikincide isleme maksimum 70mm'lik
geniglikte uygulanir.

Eger bu deger giriimezse % 50 degeri
kullanilacaktir.

14 PAR-FR Z ik isleme tamamlandiktan sonra isleme 0,001 ila
(402) ACIKLIGI yuzeyi yluksekligine olan mesafe ile birlikte | 99999.999mm
Z ekseninin dénus noktasini ayarlayin.
ikinci islemede veya daha sonra Z ekseni,
isleme ylzeyinden bu aciklik miktarina geri

donecektir.
15 PAR-FR XY Kontur/cep isleme modunda kesme 0,001 ila
(403) ACIKLIGI baslangi¢ noktasini ayarlayin ve is parcasi | 99999.999mm

yluzinden itibaren olan mesafe ile birlikte is
parcasindan itibaren olan acgiklik miktarini

ayarlayin.
16 PAR-FR Kontur/cep isleme modunda kaydirma % 1-9% 100
(404) KAYDIRMA prosesinin (yan yuzey ilk kesme)
ILERLEME HIZI ilerlemesinin hiz katsayisini ayarlayin.
YUZ(%)
17 PAR-FR BOS Kontur/cep islemedeki takim ¢apinin ofset | 1 - takim setleri
(405) KOMP NUM degerini ayarlamak igin gegici ofset
numarasini ayarlayin.
18 PAR-FR zZ “Kontur kesme” CEMBER veya KARE 1,2
(406) YAKLASIMI modunda,
konumlandirma noktasi ile kesme
baslangi¢c konumu arasindaki hareketi
gerceklestirilecegi hiz orani olarak “kesme
ilerlemesini” veya “bosta hareketi” secin.
1: Kesme ilerlemesi (G01)
2: Bosta hareket (G00)
19 BAKIM Bakim iglemlerinin dogrulanip 0,1
(999) dogrulanmayacagini belirleyin.
0: GECERSIZ
1: GECERLI
Menuler
Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 | KAYDET Parametrelerdeki degisiklikleri kaydeder.




4.5 Parametrelerle IIgIII EKran
4.5.2 TERCIHLER Ekrani

NAVI MILL calistirimadan 6nce sistem ayarlari bu ekranda yapilr.
Ayarlanmasi gereken bilesenler sunlardir:

* NC programinin kaydedildigi klasére ait yol

» Takim dosyasi, kesme kosulu dosyasi ve parametre dosyasinin kaydedildigi klasore ait yol
» Makro programi modu (1: Kullanici Makrosu, 2: MTB Makrosu)

* Veri girigi i¢in kullanilan birim (1:ing, 2:mm)

"999 BAKIM" parametresine 1 degeri girildiginde ekrana gelen [TERCIH] meni tusuna basildiginda bu ekran
goruntulenir.

Ekran yerlesim duzeni

<NAVI MILL for 700 kullanildiginda>
Edit

HAFTZA

/Monitrf Setup]

" NAVI MAIN
LISTE GORON

PROGRAM

PROSES
@ BAgL
1 vUZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGAHARE
9 GAGA-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSLLU

PARAMETRE

SURCM

YOL

PROGRAM  MEM:/

PARAMETRE D1 /NCFILE
<NC BELLESI -— MEM:/ >
<VERI SUNUCU —- DS:/DIR. .. >

—— DRIVE:/DIR... >
1 —="1:KULLN Z2:MTE
2—1:inc  2:mm

<DIGER
MAKRO
BIRIM

GERI D | KAYDET

Ekranda goruntilenen 6geler

Gorlntilenen
ogeler

No.

Ayrintilar

Ayar arahgi

1 | YOL PROGRAM

NC programinin kaydedildigi klasoére ait

(Surtcu ad) : (Klasor adi)

1:ing
2: mm

yolu ayarlayin. (Ornek)

2 | YOL PARAMETRE Takim dosyasi, kesme kosulu dosyasli ve « D:/NCFILE
parametre dosyasinin kaydedildigi « MEM:/
klasore ait yolu ayarlayin. '

3 | MAKRO Makro programi modunu ayarlayin. 1,2
1: Kullanici Makrosu
2: MTB Makrosu

4 | BiRIM Veri girisi icin kullanilacak birimi ayarlayin. | 1,2




4.5 Parametrelerle ligil EKran

(Not) Yol taniminda kullanabileceginiz striici isimleri 700 Serisi ve 70 Serisi'nde farkhdir.
Asagidaki tabloyu inceleyin.

[Program yolu ve parametre yolunda kullanilabilen cihazlar ve siriiciler]

Tip Cihaz Surici adi Girig 6rnegi Notlar
700 Serisi NC bellegi MEM MEM:/ NC bellegi icin her zaman
“MEM:/" seklinde giris yapin.
HD D D:/NCFILE Bu, “NCFILE” klasér adini
girmek icin kullanilan bir
ornektir. HD'nin surdcl adi
“D” olarak ayarlanmistir.
Veri sunucusu | DS DS:/NAVI/PARA | Bu, “NAVI/PARA” klasor adini
girmek icin kullanilan bir
Ornektir.
IC kart IC IC:/ Bu, klasor adinin kdk klasor
olarak girildigi bir érnektir.
70 Serisi NC bellegi MEM MEM:/ NC bellegi i¢in her zaman
“MEM:/" seklinde giris yapin.
Bellek kart MC MC:/ Bu, klasor adinin kok klasor
olarak girildigi bir érnektir.
Meni
No. Menu Ayrintilar
1 | MAKRO GIRIS Kullanici makrosu programi veya MTB makrosu programi NC sistemine
kaydedilir.
2 | GERID Parametre ekranina geri doner.
3 | KAYDET TERCIH AYAR verilerindeki degisiklikleri kaydeder. (Not)

(Not) TERCIH verileri, asagida belirtilen klasérdeki TERCIH dosyasina (havi.ini) kaydedilir.

Tip

Verilerin kaydedilecegi klasor

700 Serisi

C:\ncsys\navi_mill\

70 Serisi

/PRG/MMACRO




4.6 surumie Ngil Ekran
4.6 Surimle ilgili Ekran
4.6.1 Surim Ekrani

Bu ekranda NAVI MILL'in siiriim bilgisi gériintiilenir. LISTE GORUN alaninda [SURUM] segcildiginde bu ekran
gorantdlenir.

Ekran yerlesim duzeni

<NAVI MILL for 700 kullanildiginda>
HAFTZA /Honi trlf Setup AT [ Bakim |

" NAVI MAIN S_KONTRLR %
LiSTE GERON SOROM PROGRAM 1105
PROGRAM
PROSES
o BASL
1 ¥lZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 BAGA-KARE
9 GAGA-KARE
DOSYA
TAKTM
KES KOSLLU
PARAMETRE
SUROM

Surim
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4.7 Program Kontroloru Ekrani

Bir NC programinin takim yollari grafiksel olarak bu ekranda gérinttlenir.

Program Kontrol6rii ekrani, ANA ekran goérintilendikten sonra ya da simgesine basildiginda

goruntulenir. Program Kontrol6ri ekrani ayrica =& \ontrolor simgesi tiklandiginda da goéruntalenir.

Ekran yerlesim diizeni

GRAFIK ALANI
Monitrl Setup' Tesghi Bakim
[UNAVI MAIN KONTRLR @

2 GAGA-KARE

PROSES

izimi bitir.

CIKIS BLGEK | DM SIL | MEVCUT

NRUN

MESAJ ALANI \— OLCEK
Ekranda goérintulenen égeler
Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

1 | GRAFIK ALANI is parcasinin sekli ve takim yollari grafiksel olarak bu alanda
goruntulenir.
ilgili 6geler ve bunlarin ekranda goriintiilenen renkleri agagida
verilmistir.
« Takim yollari--- Mavi (Bosta hareket), Yesil (Kesme ilerlemesi)
» Program yollari (Not 1) --- Beyaz

« is parcasi --- Acik mavi
« Takim isareti (Kesme baslangi¢ noktasi) (Not 2) --- Sari
(Not 1) Kesici Radyus Telafisi modunda takim yollari yerine program
yollari géruntilenecektir.
(Not 2) Delik delme iglemi yuriitiliirken, spot capi Z YUZEYi
Uzerinde isaretlenecektir.

2 | PROSES Mevcut durumda takim yollari gériintilenen prosesin adi burada
gosterilir.

3 | GORUN Mevcut durumda segilen GORUNUM goéruntilenir.

4 | DONME Bakis noktasi acgisi goruntilenir.
BRu cizim. GORUNUIM icin XYZ secildiginde adriintiilenir.
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Ana meniler
Menu Ayrintilar
1 | CIKIS Program Kontrol6rii'nii sonlandirir ve ardindan ekrani kapatir.
2 | GORUN Bu menil, is parcasinin diizlemleri degistirilirken kullanilr.

XY, YZ, XZ ya da XYZ arasindan bir gériinim segin.

Bu menil tusuna bastiginizda menii secenegdi degiserek GORUNUM

degistirme menulsine dénisecektir.

3 | OLCEK Bu menti, 6l¢cek degistirilirken kullantlir.

Standart dlgek ayari, 6lcegi blyutme/kugiltme ve grafik alani kaydirma

islemleri gerceklestirilebilir.

Bu menii tusuna bastiginizda menii secenegi degiserek OLCEK

degistirme menusine donusecektir.

4 | DONME Bu menu, XYZ (3D) c¢iziminin bakis noktasi acisi degistirilirken

kullanilir.

Bakis noktasi yukari, asagi veya sola/saga dogru hareket ettirilebilir.
Bu menii tusuna bastiginizda menii secenegi degiserek DONME

degistirme menusine donusecektir.

5 | SIL Cizim verilerini siler.

5 | MEVCUT Mevcut durumda segili olan prosesin takim yollari géruntilenir.

6 | TUM KONT Tam proseslerin takim yollari géruntilenir.

7 | TUM ADIM Her bir prosese ait takim yollari her seferinde bir tane olacak sekilde
goruntulenir

8 | SIFIRL Takim yollarinin grafik gortinttsinu sifirlar.

GORUNUM degistirme meniisii

Bu, [GORUNUM] meniisiine ait bir alt mentidur.

Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

1 |IPTAL Ana meniiye geri doner.

2 | XY GORUNUMU X-Y diizlemli ekran formatina doniistirir ve ana
menlye geri doner.

3 |vz GORUNUMU Y-Z diizlemli ekran formatina doéniistiiriir ve ana
mentye geri doner.

4 | XZ GORUNUMU z-X duizlemli ekran formatina dénustiiriir ve ana
meniye geri doner.

5 | XYz GORUNUMU 3 boyutlu ekran formatina dénustiiriir ve ana
mentye geri doner.

(Not 1) Grafik goriintiileme 6zelligi etkinlestirildiginde [GORUN] meniisii kullanilamaz; [SIFIRL] menii
tusuna basin ve grafik gorintileme 6zelligini dnceden iptal edin.
(Not 2) Goruntulenen takim yollari herhangi bir diizlem degisikliginden sonra silinebilir.



OLCEK degistirme meniileri
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Bu, [OLCEK] meniisiine ait bir alt menudiir.

Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

1 | IPTAL OLCEK degisikligini iptal eder ve ana meniiye geri doner.

2 | STANDART Olcegi standart ayara dondiiriir ve ana meniiye geri doner.
Olcek degeri, is parcasi boylari temel alinarak otomatik bir sekilde
hesaplanir.
is parcasi ekranin ortasinda géruntilenir.

3 | BUYUT Olcegi buyutur.
Ayni fonksiyonu — tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

4 | KUCULT Olcegi kugultir.
Ayni fonksiyonu + tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.
(Not) Eger boyu % 100'U geciyorsa, kesik cizgilerden olusan dlcek

cercevesi noktall cizgilerle cizilir.

511 Olcek cercevesini yukarlya dogru hareket ettirir (tasir). Ayni fonksiyonu
1 tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

6 || Olcek gercevesini agagilya dogru hareket ettirir (tasir). Ayni fonksiyonu
| tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

7 |« Olcek cercevesini sola dogru hareket ettirir (tasir). Ayni fonksiyonu «
tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

7 | — Olcek cercevesini saga dogru hareket ettirir (tasir). Ayni fonksiyonu —
tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

8 | AYARLA OLCEK degerini belirler ve ana meniiye geri déner. Ayni sonucu [Giris]
tusuna basarak da elde edebilirsiniz.

(Not 1) Goruntuleme alani beyaz bir ¢ergeveyle gosterilir.
(Not 2) Degistirilen konum verileri, gii¢ ACIK konumdayken saklanir. Bu nedenle ayni konumda baska
grafik ekraninin yaratilmesi mimkanddr.

(Not 3) Goruntilenen takim yollari, gérintt 6lgegi ya da konumunda degisiklik yapildiktan sonra silinir.

DONME

degistirme menisi

Bu, [DONME] meniisiine ait bir alt meniidiir.

Goriuntilenen Ayrintilar
ogeler

1 | IPTAL DONME degisikligini iptal eder ve ana meniiye geri doner.

2 |1 Bakis noktasi acgisini diisey olarak ileriye dogru donduir(r.

3 || Bakis noktasi agisini diisey olarak geriye dogru donduirdr.

4 | — Bakis noktasi acgisini yatay olarak saat yéniunde dondurdr.

5| > Bakis noktasi agisini yatay olarak saat yonunin tersine dondurdr.

6 | AYARLA Bakis noktasi acisini belirler ve ana meniye geri déner. Ayni sonucu

[Giris] tusuna basarak da elde edebilirsiniz.

(Not 1) Goruntulenen takim yollari herhangi bir ekran agisi degisikliginden sonra silinebilir.
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Grafik géruntileme fonksiyonuyla ilgili kisitlamalar

. Grafik goruntileme fonksiyonu EIA prosesinde kullanilamaz.

. C Kosesive R Kosesi icin grafik goriintileme fonksiyonu her zaman gercek isleme hareketini temsil etmez.
Ekran sadece bir referanstir.

PC’deki NAVI MILL, Kesici Radyus Telafisi ile uyumlu degildir. Bu nedenle bu Program Kontrolori
ekraninda, Kesici Radyus Telafisi modunda takim yolu yerine program yolu gériintiilenecektir.
Program yolu baslangi¢ noktasinda takim ¢api ofsetinin miktarini gésteren bir yuvarlak isaret gériindr.

. Takim capi ofsetinin miktari degistirilirken Kontursuz isleme, L modeli cep isleme ve U modeli cep isleme
yaratultr. Bu nedenle, program yolu baslangi¢ noktasinda takim ¢api ofsetinin miktarini gésteren ¢ok
saylda yuvarlak isaret gorunr.

Eger kontursuz igleme i¢in tanimlanan sekil verilerinde bir hata varsa, sekil verileri hatanin bulundugu
konuma kadar gortntulenir.

Kontur/Cep isleme yan yizey finis isleme icin Kesici Radyus Telafisi kullanilir. Kesici Radyus Telafisi
modunda program yolu gorintulenir.

[Kontur/Cep kare] [Kontur/Cep daire]

[Cep L modeli]
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[Kontursuz]

[Cep L modeli] [Cep U modeli]




4.8 Kilavuz Fonksilyonu

4.8 Kilavuz Fonksiyonu

Kilavuz Fonksiyonu veri girme igleminde operatdre yardimci olur.

Kilavuz Fonksiyonu Mesaj Kilavuzu ve Takim Kilavuzu adh bélimleri icerir. Mesaj Kilavuzu ekrant,

(]
tusuna basildiginda veya o simgesi tiklandiginda, Takim Kilavuzu ekrani da tusuna basildiginda

veya u simgesi tiklandiginda gérintilenir. Kilavuz penceresini [TAMAM]'I tiklayarak kapatabilirsiniz.

Kilavuz Caligtirma yontemi

L - Ayrintilar
Tipi Klavye Simge
Mesaj ? Mevcut hatayla ilgili ayrintilar ve buna karsi alinacak
Kilavuzu onlemlerle birlikte ilgili mesaj gorintulenir.
Mesaj
Fﬂ@E Belirtilen dosya zaten meveut
Sorun giderme
Belirtilen program zaten mevcut .
oK (0} |
Takim IEI 7 Takim dosyasina kaydedilen takim verilerine ait bir
Kilavuzu S d segment gorintulenir. Burada diizeltme yapmanin

mumkin olmadi§ina dikkat edin.

L o

I FACESD 5. 600 150 .60
02 TAPS 5.000 150000

DC2R 20.000 98 .600

DR6.5 6.300 118,600
[ 5 D3 3.000 120,000
| BROD 6. 800 150600
0 DR5 5.000 118.600

EM2B 20,000 150000
9 EMS 5.000 150600
L 19 BN 5. 000 188 .000[¥]

Sec(s) | Kapat (C) |




4.8.1 Takim Kilavuzu Ekrani

4.8 Kilavuz Fonksilyonu

Takim dosyasina kaydedilen takim verilerine ait temel veriler bu ekranda gérintdlenir.

Ekran yerlesim duzeni

akim Kilavuzu

[l TKADIL  GARLACT 4
I FACES® 5@ .09 138, @@
Lz TAPS 5.000 186 . 0o
s DC2@ 20,000 9B . 0ed
L4 DR6.8 e = L] 118, 08
- cD3 3.000 126 . 0o
I BR6D 60,000 186. 000
[ ] DR 5 8 118, 08
8 EM28 20,000 186 . 0o
9 EM3 8.008 186. 000
] EMS 5 8 156 . 98 ¥ |

Sec(3) | Kapat (C) |

Ekranda goruntulenen 6geler

Dugme

No. Goruntulenen Ayrintilar
ogeler
1 | No. Bu, isleme kosullariyla birlikte ayarlanan takim kayit numarasidir.
(1-99)
2 | TKADI Takim adini gorintdler.
3 | CAP Takim ¢apini goruntiler.
4 | ACISI Takim ug¢ acgisini goruntuler.
No. Dugme Uygulama
1 | Sec imlecin bulundugu konumdaki takim kayit numarasi her bir proses
ekranindaki "TAKIM KAY No." se¢enegine ayarlanir.
Bu diigme sadece takim kilavuzu ekraninin, imle¢ her bir proses
ekranindaki "takim kayit No." alaninin tGzerindeyken acilmasi
durumunda kullanilabilir.
2 | Kapat Bu, takim kilavuzu ekranini kapatir.




5. PROGRAM OZELLIKLERI

NAVI MILL ile ilgili program konfiglirasyonu asagida gosterilmistir.

(1) NC programi

(2) Dosya programi

(3) Muhtelif parametre programlari
(4) Makro programi

(Not) Makro programi, NAVI MILL'in kuruldugu MELDAS 700/70 serisinin NC bellegine kaydedilir.

NC programi
/
— —
NC programi Makro programi
0100 () N Delik genigletmek igﬁ
o000 ()
: XH#1 Y#2;
Ges5 P OO0 0 .
G65 P X X X '
GE5 P AAA Makro
. cagrisi Yiiz kesme icin Takim degistirmek igin
I
O X X X ( ) o****( )
GO X#1 Y#2; Makro \ |T#1;
: cagrisi
Program
NAVI MILL Girig/Cikis! Kontur kesme igin
OAAA ()
— GO X#1 Y#2;
Dosya programi
Takim B
dosyasi
Kesme
kosullari
dosyasi

Parametre programi
#0O0=1,




5.1 NC Programi

5.1 NC Programi

NAVI MILL, NC programlarinin ¢ikisini olusturur. NC program numaralari 1 ila 7999 veya 10000 ila 99999999

araliginda yer alr.

5.1.1 NC Programinin Cikigini Olugturma Yontemi

NAVI MILL'de NC programinin ¢ikigl proses Unitesinde olusturulur.
NC programinin ¢ikisini olusturmak icin kullanilan yontem asagida verilmistir.

Proses

isleme programi

(NAVI-YUZ-KARE);

Yuz kesme (Kare)

Delik genisletme (Delik D Cizgi) |-
(/NAVI);

Delik genigletme (Delik D Cizgi) |-

(INAVI):
Delik genigletme (Derin delik (NAVI-DELIK-GAGA-CIZGI);
c|zg|) cee

(INAVI);

(NAVI-DELIK-DEL D-GIZGI);

(NAVI-DELIK-KLVZ-CIZGI);

isleme baslangi¢ agiklamasi
. Proses verileri
Proses bitis aciklamasi

(/NAVI);
(NAVI-CEP-KARE);
Cep (Kare) XX
(/NAVI);
Proses baslangic¢ aciklamasi
Proses Aciklama Notlar
Baslangic ayari (NAVI-BASL);
Delik Delik delme (NAVI-DELIK-DELD-***+): Delik delme islemine ait isleme
genigletme | Gagalama (NAVI-DELIK-GAGA-****); modelini gosteren simge "***"
Adim (NAVI-DELIK-ADIM-***); bolumiinde ayarlanir.
Delik isleme (NAVI-DELIK-DEL [S-***+); | <Model simgesi> o
Kilavuz gekme | NAVI-DELIK-KLVZ-***+): Rasgele (RNDM), Dogrusal (CIZGI), Yay
Helisel delik (NAVI-DELIK-HELIS); (YAY), Cember (CEMB), Kere (KARE),
isleme Izgara (IZGARA)
Yuz kesme | Kare (NAVI-YUZ-KARE);
Cember (NAVI-YUZ-CEMB);
Kontur Kare (NAVI-KONTUR-KARE);
kesme Cember (NAVI-KONTUR-CEMB);
Serbest (NAVI-KONTUR-SERB);
Cep Kare (NAVI-CEP-KARE);
Cember (NAVI-CEP-CEMB);
L modeli (NAVI-CEP-UMOD);
U modeli (NAVI-CEP-LMOD);
izleme (NAVI-CEP-iZL);
EIA (NAVI-EIA);




Proses verileri

5.1 NC Programi

[#5 GT 0.] DOL:
G65P9140A B C D E FeeeZ

GO0 X10. Y10.; — Baslangi¢ kosulu
GO01 Z#180 F160.0000; verileri
F320,0000;
G1 X20. Y20,
G1 X30. Y30,

G91 GO Z#176;
G90;

#1=1;

#5=#5-1;
END1;

GO0 Z#159;
G49;

M5 M9;

«4— Sekil verileri

Proses Program blogu Notlar
Baslangi¢ G65P9110A B C D E FeeeZ
ayari
Delik Rasgele G65P9120A B C D E FeesZ Delik delme, gagalama,
genisletme X10. Y10, adim, delik isleme ve
X20.Y20.; | <4Belik konum verileri kilavuz cekmede
eee - ortaktir.
G80;
GO0 z#159;
G49;
M5 M9;
Cizgi G65P9120A B C D E FeesZ;
Yay
Cember
Kare
Izgara
Helisel G65P9123A B C D E FeesZ;
delik
isleme
Yiiz kesme Kare G65P9130A B C D E FeesZ;
Cember
Kontur Kare G65P9140A B C D E FeeeZ; Makro programi
kesme Cember numarasi, igleme
modeline baghdir.
Serbe | (KABA-MERKEZ) Orn.)
st #5=3; isleme tipi: KABA
#1=0; Takim yolu: MERKEZ

Blok, isleme tipine
(KABA; INCE) ve takim
yoluna baghdir.
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Proses Program blogu Notlar
Cep Kare G65P9150A B C D E FeeeZ; Makro programi
Cember numarasl, isleme
L modeli modeline baghdir.
U modeli
izleme
EIA cee:
Bitis prosesi G65 P9190;
M#158;

(Not) Tablodaki makro programi numarasi (P***), kullanici makrosu secildiginde kullanihr. MTB makrosu
secildiginde kullanilan makro programi numarasi icin bkz. Bélim 5.4.

Proses bitis agiklamasi

Proses Program blogu Notlar
TUm prosesler ortaktir. (/NAVI);




5.1 NC Programi
5.1.2 Kisitlamalar

NAVI MILL'de olusturulan NC programinin ¢ikigl, ticari olarak edinilebilen cesitli editér araclariyla
duizenlenebilir. Burada agagidaki kisitlamalarin gegerli olduguna dikkat edin.

(1) Blok silmek

NC program proses unitesinde (proses baslangic aciklamasi ile bitis agiklamasi arasinda) bir blogu
sorunsuz bir sekilde silebilirsiniz. Proses baslangi¢ acgiklamasi, proses verileri veya proses bitig
aciklamasina ait bir blogun silinmesi durumunda programin NAVI MILL ile diizenlenmesinin engellendigine
dikkat edin. Bu ylizden proses baslangic aciklamasi, proses verileri veya proses bitis aciklamasina ait bir
blogu silmeyin.

(2) Blok eklemek

Bir blogu NC programinin proseslerine (proses bitis aciklamasiyla bir sonraki proses baslangic
actklamasinin arasina) sorunsuz bir sekilde ekleyebilirsiniz.

NC programinin prosesine bir blok eklendiginde (proses baglangi¢ aciklamasiyla proses bitis
aclklamasinin arasina), s6z konusu proses NAVI MILL ile dizenlenebilir. Bununla birlikte, eklenen blok
¢ogu durumda taninmaz. Bu yiizden, eger bir blogun eklendigi proses NAVI MILL ile duizenlenirse, bu blok
kaybolabilir.

NAVI MILL ile gerceklestirilen calisma proseslerine (hareket ettirme prosesi, silme prosesi, kopyalama
prosesi) cevap olarak, eklenen bir bloga uygulanan iglemler asagidaki gibidir.

Proses iglemi Prosese eklenen blok Proseslerin slr:Iflna eklenen
Hareket ettirme Prosesle birlikte hareket eder. Eklenen blok hareket etmez.
prosesi
Silme prosesi Prosesle bhirlikte silinir. Eklenen blok silinmez.
Kopyalama prosesi | Prosesle birlikte kopyalanir. Eklenen blok kopyalanmaz.
(OGrnek1) Hareket ettirme prosesi (Proseste eklenmis bir blok var.)
Harekette 6nce Hareketten sonra
(NAVI-YUZ-SQR); A prosesi (NAVI-DELIK-MATKAP-CIiZQi);
G65 P9130 77 Prpses A hemen sonraki | G65 P9120 ™ Prioses B
M50; «—Eklenen blok Ea%‘:fl‘ﬁf'”e (INAVI);
(/NAVI); —_— (NAVI-FACE-SQR);
(NAVI-DELIK-MATKAP-CIizd); G65 P9130 72 Prgses A
G65 P9120 77, Prpses B M50; <*—Eklenen blok
(/NAVI); (/NAVI);
(Grnek?2) Hareket ettirme prosesi (Proseslerin arasinda eklenmis bir blok var.)
Harekette dnce Hareketten sonra
(NAVI-YUZ-SQRY); ) M50; «— Eklenen blok
G65 P9130 7 Proses A (NAVI-DELIK-MATKAP-CIZGI):;
(/NAVI); —~ A prosesi ’ G65 P9120 77 Pfroses B
. N
MS0; < . Eklenen blqk _ hemen sonraki (/NAVI);
(NAVI-DELIK-MATKAP-CIZGI) B prosesine (NAVI-FACE-SQR);
G65 P9120 7% Proses B kaydirilir G65 P9130 7 roses A
(/NAVI); J (INAVI);

(3) Proses verilerini degistirmek
Eger proses verilerinde yer alan makro programi ¢agri blogunun igerigi degistiyse, NAVI MILL ile programi



5.2 Dosya Programi

5.2 Dosya Programi

Bu program, NAVI MILL parametrelerinin icerigini saklamak i¢in kullanilir.
<Program No., Aciklama>

No. Adi Kullanici MTB Program aciklamasi
makrosu No. | makrosu No.
1 | Takim dosyasi 9111 100019111 TAKIM DOSYASI
2 | Kesme kosulu dosyasi 9112 100019112 KESME KOSULU DOSYASI

(Not) Takim dosyalari ve kesme kosulu dosyalari TERCIH ekraninda tanimlanan "parametre yolu"
kullanilarak kaydedilir.

5.3 Parametre Programi

Bu program, NAVI MILL parametrelerinin icerigini saklamak icin kullanilir.
<Program No., Aciklama>

No. Adi Kullanici MTB Program aciklamasi
makrosu No. | makrosu No.
1 | Parametre 9113 100019113 PARAMETRE

(Not) Parametreler TERCIH ekraninda tanimlanan "parametre yolu" kullanilarak kaydedilir.

5.4 Makro Programi

Bu program, NC programindan c¢agrilir.

(Makro programi, NAVI MILL'in kuruldugu MELDAS 700/70 Serisinin NC bellegine kaydedilir.)
<Program No., Aciklama>

No. Adi Kullanici MTB Program aciklamasi
makrosu No. | makrosu No.
1 | BASL prosesinin makro 9110 100019110 BASL MAKRO
programi
2 | Delik genigletme prosesinin 9120-9123 100019120 - | DELIK MAKRO
makro programi 100019123 DELIK-HELIS-MAKRO
3 | YUz kesme prosesinin makro 9130 100019130 YUZ MAKRO
programi
4 | Kontur kesme prosesinin makro 9140 - 100019140 - | KNT-KAR-MAKRO
programi 9147 100019147 KNT-CEMB-MAKRO
KNT-SERB-MAKRO
5 | Cep prosesinin makro programi | 9150 - 9155 100019150 - | CEP-KARE-MAKRO
100019155 CEP-CEMB-MAKRO
CEP-LTIPI-MAKRO
CEP-UTIPI-MAKRO
CEP-iZLEME-MAKRO
6 | Takim degistirme isleminin 9102 100019102 TAKIM-DEGIS
makro programi
7 | Bitis prosesinin makro programi | 9190 100019190 BIT-MAKRO
8 | Parametre ayari i¢in kullanilan - 100019103 PARAM-AY-MAKRO
makro programi
9 | Degisken kontrolii makro - 100019105 DEGISKEN-KTRL-MAKRO
programi




6.1 lakim Degistirme Komutu (M6) ve | Komutu

6. TAKIM iSLEVLERI

NAVI MILL i¢in gegerli takim degistirme yontemleri asagida verilmistir.

o 0 1 2
Taklngdafgrﬁimme (Bir Sonraki Takim (Bir Sonraki Takim (Bir Sonraki Takim
_ Bekleme Islevinde Degil) Bekleme islevinde) Bekleme Islevinde)
Ik BAl. T1, T1,
Proses Bol. M6T1 ; M6T2; M6;
T2,
T1'li proses T1'li proses i T1li proses
<
8 M6T2; M6T3; M6;
=4 T3;
@ T2'li proses T2'li proses T2'li proses
T
S M6T3; Mé; M6;
% { T3l proses i T30 proses T3'lii proses
Son Bol.** M6TL; T, T,
M6; M6;

* Takim degistirme yontemi, parametre ekraninda ayarlanir (103 SONR TAK HAZ).
** Son bol. takim degistirme komutu, baglangic kosullarini ayarlama ekranindaki “SOND TAK NO.”
bélimune sifirdan farkh bir sayi girildiginde verilir.

6.1 Takim Degistirme Komutu (M6) ve T Komutu

Bu sistemde her bir proses icin bir takim numarasi atanir.

Bir sonraki takim bekletme islevi mevcutsa, isleme programi, bir sonraki proses i¢in T komutu bir proses
onceden verilecek sekilde hazir olacaktir. Coklu ardisik prosesler icin ayni takimin kullaniimasi durumunda,
programlamayi takim degistirme komutu ve T komutu verilmeyecek sekilde yapin.

Yukarida bahsi gegen durumlarda bu sistem takim numarasinin ve bir sonraki takim numarasinin proses
listesi ekraninda diizenlenmesine olanak saglar. Bir sonraki takimi bekletme islevi mevcut degilse, bir sonraki
takim numarasi gecersiz olarak kalacaktir.



6.2 lakim Numarasini ve Bir Sonraki |akim Numarasini buzenleme

6.2 Takim Numarasini ve Bir Sonraki Takim Numarasini Duzenleme

Asagidaki cizelgede 6rnek olarak proses listesi ekraninda takim numarasi / bir sonraki takim numarasi
gosterilmistir. Cizelgeye gore ilk proses (YUZ-KARE-R) icin kullanilan takim FACE50'dir ve takim numarasi
1'dir. ikinci proses icin takim FACES50'dir ve takim numarasi 1'dir; bunlar ilk proses igin kullanilan takim ve
takim numarasi ile aynidir. Uglincu ila altinci prosesler igin takimlar takim numarasi 5, 4, 3 ve 2 olan
takimlardir. Takim numaralari, bir sonraki takim numaralari ve ilgili ¢ikis komutlari igin asagida verilen
cizelgeye bakin.

PROSES LIST PROGRAM:100 1/1 Cikis )
Komutu Is mili | Bekletme
Hayir PRS TK ADI T NT H D S F
0 <BASL> Lmmmnn > 1 - -- meme memaees T
-1
]
1 <YUZ-KARE-R> <YUZz50> 1 0 1 1 800 400.000 M 1
(i
2 <YUZ-KARE-F> <yUz 0 5 1 1 800 400.000
T5 1 —5
50>
<DR-IZGARA> <CD30 > 5 4 1500 100.000 M6T4 5 1-4
4 <GAGA-IZGARA <DR68 > 4 3 4 4 935 102.000
M6T3 4 5-3
>
5 <DR-IZGARA> <DC20 > 3 2 3 3 160 80.000 M6T2 3 4—2
<KLVZ-IZGARA> <KLVZ80 > 2 0 2 2 317 1.250 M6 2 3

[ Takim numarasi / bir sonraki takim numarasi girisi 6rnegi]

[Takim numaralari, bir sonraki takim numaralari ve ilgili ¢ikis komutlari]

T NT Cikis Komutu Notlar
=0 =0 Cikis komutu yok
=0 #0 T4
#£0 =0 M6
#0 #0 M6TU "2"nin "103 SONR TAK HAZ"
parametresine ayarlanmasi durumunda,
cikis komutu iki blokta verilir.

ik proses icin takimin énceden is miline takilmasi durumunda, takim numarasi ve bir sonraki takim numarasi
asagida gosterildigi sekilde diizenlenecektir.

Hayi PRS T
; TK ADI T é H D S F
0 <BASL> e > 0 - -- m—— e
<YUZ-KARE-R> <YUz50> 0 1 800 400.000
<YUZ-KARE-F> <yUz 0 5 1 800 400.000
50>
3  <DR-IZGARA> <CD30 > 5 4 5 5 1500 100.000




7. CNC FONKSIYON OZELLIKLERIYLE ILGILI KISITLAMALAR

NAVI MILL iglemleri ve NAVI MILL ile isleme programlari olugturmak i¢cin 700/70 Serisi CNC fonksiyonlarinin

asagida belirtilen 6zellikleri gerekir.

Gerekli 6zellikler

Bolim

Ozellikler

Notlar

ilave ozellikler

Helisel enterpolasyon

Senkron kilavuz ¢cekme ¢evrimi

Genisletme is parcasi koordinat
sistemi secimi (48 set)

Bu, is parcasi koordinat
sisteminde G54.1Pn (n=1to
48) ifadesinin tanimlanmasi
durumunda gereklidir.

Kullanici makrosu

MTB makrosu

Bu, makro program modu MTB
makrosu olduguda gereklidir.

Degisken komutu 200 set veya
daha fazla

Ozel sabit cevrim (G34 ila G37)

Program koordinat dondiirme
(G68/G69)

Kdse pah kirma / R kdsesi

Secim ozelligi

S kodu ¢ikisi 8 haneli BIN

NAVI MILL ile olusturulan
isleme programi icin oldugu
gibi S kodu maksimum 5 haneli
olacaktir.

Japonca/ingilizce/Cince
(geleneksel)

Kontrol parametresi

#8102 cakisma Onleme

#8112 ONDALIK AYIRICI-P

NAVI MILL ile olusturulan
isleme programi
yuratuldagunde dogrulayin.

Tavsiye edilen 6zellikler

Bolum

Ozellikler

Notlar

ilave 6zellikler

Grafik izleme

Takim yolu kontroli




8. ALARM MESAJLARI

8.1 Hata Mesajlari

8.1 Hata Mesajlari

Bolum Mesaj Ayrintilar
Ortak EQ001 Veri ayar1 yok Ayarsiz veriler var.
E002 Veri aralidi asildi Ayarli araligl asan veri girisi.
E003 Ayar verisi hatasi Ayar verileri gecersiz.
E004 Sistem hatasi Beklenmeyen bir hata olustu.
EO005 Model ekraninda veri Model ekraninda tamamlanmamis veriler var.
ayari yok
E005 Model ekraninda veri ik deligin X ve Y konumu ayarlanmamis.
ayari yok 1. KonX,Y
E006 Kesme kosulu ekraninda Kesme kosulu ekraninda tamamlanmamig
veri ayarl yok veriler var.
E007 Model ekraninda veri Model ekraninda ayarh araligi asan veri girisi.
araldi asildi
E008 Kesme kosulu ekraninda Kes kos ekraninda ayarh arali§i asan veri
veri araligi asildi girisi.
Program E101 Belirtilen dosya mevcut degil | Belirtilen program mevcut degil.
dizenleme | E102 Belirtilen dosya zaten mevcut | Belirtilen program zaten mevcut.

E103 Program caliglyor

Program caliglyor.

E104 Program girisi asildi

Program kaydi sayisi asild1.

E105 Bellek yetersiz

Program bellegi karakter sayisi asildi.

E106 Veri koruma

Parametre kaydina izin verilmiyor, clinki veri
koruma anahtari dogrulandi.

Veri koruma anahtari ayarini kontrol edin ve
parametreleri Parametre Ekraninda kaydedin.

E107 TAKIM dosyas! okuma hatasi

Takim dosyasi okunamadi.
Dosyanin yolunu (sirtci/klasér) kontrol edin.

E108 TAKIM dosyasi yazma hatasi

Takim dosyasina yazilamadi.
Dosyanin yolunu (sirtci/klasér) kontrol edin.

E109 KESME KOSULU dosyasi
okuma hatasi

Kesme kosulu dosyasi okunamadi.
Dosyanin yolunu (sirtci/klasér) kontrol edin.

E110 KESME KOSULU dosyasi
yazma hatasi

Kesme kosulu dosyasina yazilamadi.
Dosyanin yolunu (siruci/klasér) kontrol edin.

E111 PARAMETRE dosyasl okuma
hatasi

Parametre dosyasi okunamadi.
Dosyanin yolunu (siruci/klasér) kontrol edin.

E112 PARAMETRE dosyasi yazma
hatasi

Parametre dosyasina yazilamadi.
Dosyanin yolunu (siruci/klasér) kontrol edin.

E113 TERCIH verileri okuma hatasi

TERCIH verileri okunamadi.

E114 TERCIH verileri yazma hatasi

TERCIH verilerine yazilamadi.

E115 PROGRAM dosyasi okuma
hatasi

NC program dosyasi okunamadi.
Dosyanin yolunu (siruci/klasér) kontrol edin.

E116 PROGRAM dosyasl yazma
hatasi

NC programi dosyasina yazilamadi.
Dosyanin yolunu (siruci/klasér) kontrol edin.

E198 Program bicim hatasi

Program formati gecersiz.

E199 Dosya sistemi hatasi

Dosya giris veya cikis islemi sirasinda bir hata
olustu.

(Devami bir sonraki sayfada)




(Onceki sayfanin devami)

8.1 Hata Mesajlari

Bolim Mesaj Ayrintilar
Proses E211 Proses sayisi asildi Proses sayisi 100'U astl.
dizenleme
Delik isleme | E221 ZI < ZF "Bagl Z <is parcasi uist konumu" uygulandi.
E222 B <H "Takim uc derinligi <Delik derinligi" uygulandi.
E223 D > Takim cap! "Spot cap! > Takim capi” uygulandi.
E224 KESME MIKTARI gecersiz Kesme miktari gecersizdir.
E225 Atlama numarasi gecersiz Atlama numarasi gecersizdir.
E226 Maksimum delik sayisi asildi | Maksimum delik sayisi (50 nokta) asild1.
E227FE>E HELIS belirtildiginde:
"XY Finis payi > XY pay!" uygulandi.
(Not 2)
E228E>D/2 HELIS belirtildiginde:
(Not 2) | “XY pay! > Delik ¢cap1/2” uygulandi.
E229 Takim c¢apl > D HELIS belirtildiginde:
(Not 2) | "Takim capi > Delik ¢api" uygulandi.
E230 Takim ¢api > D - FE * 2 HELIS belirtildiginde:
“Takim capi > Delik capi XY pay1*2 finisi ile azaltilir”
(Not 2) | uygulandi.
Yuz kesme | E231 Q>H “XY Finis payi > Pay” uygulandi.
isleme E232 KESME GENISLIGI > “Kesme genisligi < Genislik/2” uygulandi.
GENISLIK/2
E233 KESME GENISLIGI > R “Kesme genisligi > Radyus/2” uyguland.
Kontur/ Cep | E241 FH>H "Z Finis pay! > Z pay!” uygulandi.

E242 FE>E

"XY Finis payi > XY pay!" uygulandi.

E243FE>R

"XY Finis payl > Radyus" uygulandi.

E244 Takim capi > R * 2

CEMBER ve IC belirtildiginde:
"Takim ¢api > Radyus*2" uygulandi.

E245 Takim capi > GENISLIK

KARE ve IC belirtildiginde:
"Takim ¢api > Geniglik" uygulandi.

E247 Takim capi * 2 > GENISLIK

(HELIS belirtildiginde:)
"Takim ¢api*2 > Genislik" uygulandi.

E248 |[Kdse Boyu| > GENISLIK /2

“Kbse boyu < Geniglik/2” uygulandi.

E249 K GENISL > | GENISL

"K Genigl > | Genigl" uyguland..

E250 Geometri kayit sayisi hatasi

Kontur - Serbest icin:
Gegersiz kayit No. kullanildi.

E251 Geometri maksimum kayit
sayisi asildi

Kontur - Serbest icin:
Maksimum kayit sayisi (35 nokta) asildi.

E252 Geometri kayit sayisi hatasi

Kontur - Serbest igin:
Gecersiz kayit No. kullanildi.

E253 I,J ile L** acisiI uygunlugu
(Not 1)

Kontur — Serbestte veri hatasi
Dogrusal 1,J ile acli celigiyor.

E254 L** cevresinde bitis noktasi
yok
(Not 1)

Kontur — Serbestte veri hatasi
Cevrede bitis noktasi yok.

E255 Onceki L** cizgisiyle
devamlilik yok
(Not 1)

Kontur — Serbestte veri hatasi
Modeller bagl degil.

(Devami bir sonraki sayfada)




(Onceki sayfanin devami)

8.1 Hata Mesajlari

Bolim Mesaj A
yrintilar
Kontur/ Cep | E256 L** cemberi yok Kontur — Serbestte veri hatasi
(Not 1) | Ayarlanan verilerle cember tanimlanamiyor.
E257 C kosesi hatasI L** Kontur — Serbestte veri hatasi
(Not 1) | C késesi belirlenemiyor.
E258 R kosesi hatasi L** Kontur — Serbestte veri hatasi
(Not 1) | R késesi belirlenemiyor.
E259 Serbest sekil giris hatasi L** | Kontur — Serbestte veri hatasi
(Not 1) | Bir serbest sekil girilirken bir hata bulundu.
E260 Son cizginin R/C kbsesi var Kontur — Serbestte veri hatasi
L** Son ¢izgide bir R/C kbsesi ayarlanmis.
(Not 1)
E261 Baslangic noktasi hatasi L** | Kontur — Serbestte veri hatasi
(Not 1) | Baslangic noktasinda bir hata bulundu.
E262 Kdsede hareket yok L** Kontur — Serbestte veri hatasi
C/R kosesini takip eden blok bir hareket komutu
degil.
(Not 1)
E263 Kose kisa L** Kontur — Serbestte veri hatasi
C/R kosesi girildiginde hareket miktari, C/R kdsesi
miktarindan daha kuc¢uktir.
(Not 1)
E264 Kose kisa L** Kontur — Serbestte veri hatasi
C/R kosesi girildiginde bir sonraki blogun hareket
miktari, C/R kdsesi miktarindan daha kuicuktur.
(Not 1)
E266 | GENISL < J GENISL CEP-iZL belirtildiginde:
(Not 2) | "l Genisl > J Genigl" uygulandi.
E267 Takim ¢api > J GENISL CEP-iZL belirtildiginde:
(Not 2) | "Takim capi > J genigl " uyguland..
E268 FE > J GENISL CEP-IZL belirtildiginde:
(Not 2) | "XY Finis payi > J genigligi" uygulandi.
EIA E271 Blok sayisi asildi EIA bloklarinin sayisi asildi.
E272 No EOB EOB, EIA blogunda mevcut degil.
BASL E281 -X >= +X -X konumu, +X konumundan daha buyuktur.
E282 -Y >= +Y -Y konumu, +Y konumundan daha buyiktir.
E283 -Z >=+Z -Z konumu, +Z konumundan daha buyiktir.
Diger E291 Mikerrer Program No. Coklu Parca NC prog. ve mevcut diizenleme
programinin prog. no'lari mikerrer.
E292 Bellek yetersiz Makro transferi sirasinda program bellegi karakter
sayisi aglldl.
E293 Program girisi asildi Makro transferi sirasinda program kaydi sayisi
aslldi.
E294 Makro aktarma hatasi Makro transferi sirasinda bir hata olustu.
E295 Program caliglyor Program calisiyor.

(Not) Kontur - Serbest modlarinda bir veri hatasi olustugunda, "L"yi takiben sekil verilerinin satir numarasi

gorantulenir.




8.1 Hata Mesajlari

(Not 2) Asagidaki tablolarda mesaj goriintileme ile ilgili kosullar (uygunluk kontroll detaylari)
gOsterilmektkedir.

(1) Delik delme -

(2) Cep isleme -

Helisel
Mesaj Mesaj goruntuleme kosullari
Kaba iglemede Finig islemede
E227 FE > E FE>=E -
E228E>D/2 E>=D/2 -

E229 Takim ¢api > D

Takim capl >=D

E230 Takim ¢api > D - FE
* 2

Takim capl >=D (FE=*2 ile
azaltilmis)

izleme

Mesaj

Mesaj gorintuleme kosullari

Kaba iglemede

Finig igslemede

E266 | GENISL < J

| genigl <= J genisl

GENISL
E267 Takim capi > J Takim ¢api >= J genisl (FE*2 Takim ¢api1 >= J genisl
GENISL ile azaltiimis)

E268 FE > J GENISL

FE >=J genigl

8.2 Uyari Mesajlari

Bolum

Mesaj

Ayrintilar

Ortak

WO001 Gecersiz veriler var

Programda gecersiz veri var.




8.3 islem Mesajlari

8.3 Islem Mesajlari

Bolum Mesaj

Ayrintilar

Ortak Tamam mi? (E/H)

islem.i teyit etmek icin kullanilan mesaj.
Y: Islemi gerceklestir.
N: Islemi gergeklestirme.

Veriler kaydedilsin mi? (E/H)

Verileri kaydetme islemini teyit etmek i¢in kullanilan
mesaj

Y: Verileri kaydet.

N: Verileri kaydetme.

Model verileri silinsin mi? (E/H)

Model verilerinin silinmesini teyit etmek i¢in
kullanilan mesaj.

Y: Model verilerini sil.

N: Model verilerini degistirme.

Silinsin mi? (E/H)

Program veya proses verilerini silme islemini teyit
etmek icin kullanilan mesaj

Y: Program veya proses verilerini sil.

N: Program veya proses verilerini silme.

Litfen konumu segin

Proses hareket modu sirasinda.

Program yukleniyor

Program yiklenmektedir.

Basl prosesi yok. Olusturulsun
mu? (E/H)

BASL prosesi olusturma teyidi
NAVI MILL ile olusturulmayan program duzenlendi.

Coklu Parca fonksiyonu ile Uretilen program
dizenlendi.

Y: BASL prosesini olustur.
N: Programi acma islemini iptal et.

Veriler degisti. Degisiklikler
kaydedilsin mi?(E/H)

Kaydedilmemis verilerin kaydedilmesi i¢in
kullanilan teyit mesaji

Y: Verileri kaydet.

N: Verileri kaydetme.

Duzenleme sirasinda sayfa
degistirilemiyor.

Duzenleniyor...

Belirtilen dosya mevcut, Uizerine
yazilsin mi?(E/H)

Programi Coklu Parca Ekrani Gizerine yazilmasini
teyit etmek i¢in kullanilan mesaj.

Y: Programin Uzerine yaz.

N: Program olusturma iglemini iptal et.

Program olusturuluyor

Coklu Parca Ekraninda bir program olugturuluyor.

Program olusturma islemi
tamamlandi

Program olusturma islemi, Coklu Par¢ca Ekraninda
tamamlandi.

Veri koruma

Program, dosya, parametrelerin kaydina izin
verilmiyor, ¢tinkii veri koruma anahtari dogrulandi.
Veri koruma anahtari ayarini tekrar kontrol edin.




EK 1. NAVI MILL'DE KULLANILAN DEGISKENLER

NAVI MILL, NC programini ¢alistirmak icin asagidaki degiskenleri kullanir.

(1) Program calistirilirken kullanilan iglem degiskenleri

Degisken No.
MTB Kod Veri adi Ayar aralg| Notlar
Kullanici
makrosu modu makrosu
modu
ATC X MODELI lila4d
(Tam say! bolimi) ; .. .
#150 #450 I/D ATC MODELI Y L ina Islem degiskeni
(Ondalikli bélim)
#151 #451 ATC X KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#152 #452 ATC Y KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#153 #453 I/D | SOND TAK No. 0 ila 9999 islem degiskeni
X BITIS MODELI lila4d
(Entegre parca) ; . .
#154 #454 I/D Y BITIS MODEL] Ling Islem degiskeni
(Ondalikli bolim)
#155 #455 X BITIS KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#156 #456 Y BITiS KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#157 #457 iS PAR KOORDINAT | 54 - 59, 101 - 148 islem degiskeni
#158 #458 BIT M KODU lila3 islem degiskeni
#159 #459 ILK KON Z -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni




(2) Program calistirilirken kullanilan parametre degigkenleri

Degisken No.
Para Parametre adi Ayar aralg| Standart Notlar
Kullanici MTB No. deger
makrosu makrosu
modu modu _
0: GECERSIZ, 1:
#160 #460 101 | MO CIKISI GECERLI 0 Ortak
0: GECERSIz, 1:
#161 #461 102 | M6 CIKISI GECERLI 0 Ortak
0: GECERSIz, 1:
#162 #462 103 | SONR TAK HAZ GECERLI 0 Ortak
0: GECERSIz, 1:
#163 #463 104 | M19 CIKISI GECERLI 0 Ortak
#164 #464 105 | ATCKON Z 1: G28, 2:G30 1 Ortak
; ~ 0.001 ila 10.000(mm), ;
#165 #465 201 | DELIK Z ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) DELIK
#166 #466 DELIK
#167 #467 DELIK
#168 #468 202 | SENKKLVZ C 0,1 1 DELIK
#169 #469 205 DELIK
#170 #470 301 | YUZ GEN YUZ(%) % 1 - % 100 70(%) YUz
- < 0.001 ila 10.000(mm), -
#171 #471 302 | YUZ Z ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) YUz
- < 0.001 ila 10.000(mm), -
#172 #472 303 | YUZ XY ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) YUZ
#173 #473 304 | YUZ Z YAKLASIMI 1:HIZLI, 2:KESME 1 YUz
#174 #AT4 406 | PAR-FR Z YAKLASIMI | 1:KESME, 2:HIZLI 1 KONTUR
PAR-FR KES GEN 1.0 o KONTUR,
#175 #475 401 YUZ(%) % 1 - % 100 50(%) CEP
= 0.001 ila 10.000(mm), | KONTUR,
#176 #476 402 | PAR-FR Z ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) | CEP
= 0.001 ila 10.000(mm), | KONTUR,
#177 #ATT 403 | PAR-FR XY ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) | CEP
PAR-FL KAYD ILERL on 10 o KONTUR,
#178 #478 404 YUZ(%) % 1 - % 100 50(%) CEP
PAR-FR BOS KOMP . KONTUR,
#179 #479 405 NUM 0ila 999 0 CEP
A\ UYARI

A\ NAVIMILL, NC programini calistirmak icin asagidaki degiskenleri kullanir.

NC program modu

NAVI MILL tarafindan
kullanilan degiskenler

Kullanici makrosu modu

#150 - #179

MTB makrosu modu

#450 - #479

NC program modu kullanici makrosu modu olarak ayarlandiginda ortak degiskenleri kullanmayin. Eger bu
degdiskenlerin Gizerine yazilirsa ariza olusur. Eger yanlislikla bu degiskenlerin Gzerine yazilirsa, guvenliginizi
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Ek 2.2 Proses Tablosu

Prosesler asagida gosterilmistir.

Proses isleme Takim
1 YUz kaba igleme 50 YUz Frezesi
Yz finis igleme $50 YUz Frezesi
5 Kontur kaba isleme $20 Parmak Freze
Kontur finig isleme $20 Parmak Freze
3 Cep kaba igleme $20 Parmak Freze
Cep finig igleme $20 Parmak Freze
4 Delik delme 3 Merkez Delme
6-06.8 Delik delme $6.8 Delme
Delik delme $20 Havsa
Delik delme $3 Merkez Delme
5 Delik delme $6.8 Delme
9-M8 Delik delme $20 Havsa
Kilavuz gekme M8 P=1.25 Kilavuz
6 Delik delme $3 Merkez Delme
6-06.8 Delik delme $6.8 Delme
Delik delme $20 Havsa

Ek 2.3 Kosullarin Ayarlanmasi

Programlamadan 6nce takim ve kesme kosullarini ayarlayin.
(1) Takim dosyasi ekrani

EK 2.2 Proses |ablosu

Takim verilerini kaydedin. Takim dosyasi ekraninda asagidaki degerleri girin.
Bilesen Yuz _ Kivz Havsa Delik Merkez Parmak
Frezesi delme Delme Freze

No. 1 2 3 4 5 6

TK No. 1 2 3 4 5 6

UZN OFS 1 2 3 4 5 6

CAP OFS 1 2 3 4 5 6

CAP 50 8 20 6.8 3 20
ACISI 180 180 90 118 120 180

IS ML HIZI 800 317 160 935 1500 800
ILERL HIZI 400 1.25 80 102 100 80
ISMLYONU |1 1 1 1 1 1

(2) Kesme kosulu dosyasi ekrani

Her bir is parcasindaki kesme kosullarini kayit edin. Kesme kosulu ekraninda asagidaki degerleri girin.

Bilesen 1

MALZ S45C
DR S% 70

F% 70
TP S% 60
BR S% 80

F% 80
ML S% 90

F% 90




Ek 2.4 Program Olusturma

(1) Program dlizenleme ekranini agin.
(2). [YENI] meni tuguna basin ve yeni bir NC programi olugturun.

(3) imleci "0 BASL" seceneginin Uizerine getirin ve [DEGIST] meni
tusuna basin.

(4) Asagidaki degerleri girin.

Bilegen Ayar degeri Ayrintilar
iS PAR KAY No. 1 S45C
ILK KON Z 50
iS PAR KOORDINAT 54 G54
ATC X MODELI 2 1. sifir
noktasi
X KONUMU
Y MODELI 2 1. sifir noktasi
Y KONUMU -
SOND TAK No. 99
X MODELI 2 1. sifir noktasi
X KONUMU -
Y MODELI 2 1. sifir noktasi
Y KONUMU -
M KODU 1 M30
1) [iS P. SEKLI] menii tusuna basin ve agadidaki degerleri girin.
Bilegen Ayar degeri Ayrintilar
iS P. SEKLI 1 KARE
+X 200.
-X 0
+Y 150.
-Y 0
+Z 0
-Z -40

2) [GERI DON] menii tusuna basin.
3) [KAYDET] menii tusuna basarak baslangi¢ kosullarini kaydedin.
4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

EK 2.4 Program Olusturma

LISTE GORUN |
PROGRAM |
PROSES

0 BASL
FILE

PROGRAM




(5) Proses 1 Yuz kaba igleme (¢50 YUz Frezesi)

1) [YENI] meni tusuna basarak proses modu segim ekranini agin.
2) Yiuz kesme ekranini agin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 1
YUZ CEVRIMI 1 KARE
PROSES 1 KABA
TEM KON X |20
Y |20

X GENISL | | 160

Y J 110
Z YUZEYI ZF | 0
PAY H |5
FINIS PAYI Q |02
KESME SAYISI T |3
BASL. NOKT.(1 - 4) 3
ACISI A |0

3) Bir sonraki sayfa tusuna [—] basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
Bilesen Ayar
degeri
KESME YONU 1 X
YOL 1 ILERI GERI
X KES GENIS WX -
Y WY -

iS ML HIZI <720>
ILERL HIZI <360>

4) [KAYDET] meni tusuna basarak yiz kaba isleme modunun verilerini

kaydedin.

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(6) Proses 1 Yuz finig igleme (¢50 YUz Frezesi)
1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagiya

dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.

Bilesen

Ayar degeri

PROSES

2

FINIS

3) [KAYDET] menii tusuna basarak yuz finis isleme modunun verilerini

kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

EK 2.4 Program Olusturma

LISTE GORUN
PROGRAM

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

DOSYA




EK 2.4 Program Olusturma

(7) Proses 2 Kontur kaba igleme (20 Parmak Freze)
1) [YENI] meni tuguna basarak proses modu secim ekranini agin.
2) Kontur kesme ekranini acin ve agagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri

TAKIM KAY No. 6
PROSES 1 KABA
Z YUZEYi ZF -5

ZPAYlI H 20
XY PAYI E 20
Z FIN PAYl FH 3
XY FiN PAYI FE 3
KESME SAYISI ZT 3
KES TiPI 1
iS ML HIZI <640>
ILERL HIZI <64>

3) [MODEL] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilegen Ayar

degeri
MODEL 1 PROGRAM
ISLEME TARAFI 2 PROSES
XTEMKON X 20 0 BASL
Y TEM KON Y 20 1 YUZ-KARE
X GENI$ I 160 2 YUZ-KARE
Y GENISL J 110
KOSE TARAFI R 10 m
ACI A 0
BASLANGIC NOKTASI | 3

4) Kontur kaba isleme <KARE> verilerini [KAYDET] meni
tusuna basarak kaydedin.
5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(8) Proses 2 Kontur finig igleme (¢20 Parmak Freze)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin. PROGRAM
2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin. PROSES
Bilegsen Ayar degeri 0 Bf‘SL
PROSES 2 FINIS 1 YUZ-KARE
2 YUZ-KARE
3) Kontur finis isleme <KARE> verilerini [KAYDET] menii 3 CKT-KARE

tusuna basarak kaydedin.
4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin. DOSYA




EK 2.4 Program Olusturma

(9) Proses 3 Cep kaba igleme ($20 Parmak Freze)
1) [YENI] meni tuguna basarak proses modu secim ekranini agin.
2) Cep ekranini agin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 6
PROSES 1 KABA
ZYUZEYI ZF -5
ZPAYl H 10
Z FIN PAYl FH 1.5
XY FIN PAY| FE 1.5
Z KES SAYISI ZT 2
KES TiPi 1
iS ML HizI <640>
ILERL HIZI <64>

3) [MODEL] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilesen Ayar
degeri
MODEL 1
XTEM KON X 40
Y TEM KON Y 50
GENISLIK 1 50
GENISL J 50
KOSE TARAFI R 10
ACI A 0
Z YAKL 2
HATVE 3

4) [KAYDET] meni tusuna basarak cep kaba isleme <KARE> modunun
verilerini kaydedin.

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(10) Proses 3 Cep finig igleme (20 Parmak Freze)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri
PROSES 2 FINIS

3) Cep finis isleme <KARE> verilerini [KAYDET] menii
tusuna basarak kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES
0 BASL
1 YUZ-KARE
2 YUZ-KARE
3 KNT-KARE
4 KNT-KARE

FILE

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES
0 BASL
1 YUZ-KARE
2 YUZ-KARE
3 KNT-KARE
4 KNT-KARE
5 CEP-KARE

6 PKT-SQR
FILE




EK 2.4 Program Olusturma

(11) Proses 3 Cep kaba igleme (¢20 Parmak Freze) 6 _CEP-KARE
1) imleci [5 CEP-KARE] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna basin. m

6 CEP-KARE
7 CEP-KARE

2) imleci [6 CEP-KARE] konumuna getirin ve [TASI] menii tusuna basin. 5 CEP-KARE

M 6 CEP-KARE
7 CEP-KARE

DOSYA

6 CEP-KARE

3) imleci [7 CEP-KARE] konumuna getirin ve [GIRIS] - [Y] menii tusuna basin|

FILE

4) [DEGIST] — [MODEL] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri

XTEM KON X 110 PROGRAM
PROSES
5) [KAYDET] menii tusuna basarak cep kaba isleme <KARE> modunun 0 BASL
verilerini kaydedin. _ o _ - 1 YUZ—KARE
6) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.
6 CEP-KARE
DOSYA
(12) Proses 3 Cep finig igleme (20 Parmak Freze)
1) imleci [6 CEP-KARE] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna basin.
2) imleci [7 CEP-KARE] konumuna getirin ve [TASI] menii tusuna basin.
3) imleci [8 CEP-KARE] konumuna getirin ve [GIRIS] - [Y] menii tusuna basin,
4) [DEGIST] — [MODEL] menii tusuna basin ve agagidaki bileseni ayarlayin. . m—
X TEII\/Ieif)nN X 110yar o PROGRAM
PROSES
5) [KAYDET] menii tusuna basarak cep finis isleme <KARE> modunun 0 BASL
verilerini kaydedin. 1 YUZ-KARE

6) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

7 CEP-KARE
8 CEP-KARE




EK 2.4 Program Olusturma

(13) Proses 4 Delik Delme (¢3 Merkez Delme)
1) [YENI] meni tuguna basarak proses modu segim ekranini agin.
2) Delik genigletme ekranini agin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme ekrani>

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 5
DELIK CEVRIMI 1 DEL D
BASL Z Zl | 50
Z YUZEYI ZF | -20
DERINLIK H |3
UC DERINLIGI B | 3.866
SPOT CAPI D |3

KESME MIKTARI -
AYNI YERDE KALMA | 0

MODEL <KARE>
iS ML HIZI <1050>
ILERL HIZI <70>

3) [MODEL] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme isleme modeli ekrani (KARE)>

Bilegen Ayar degeri
X GENISL 180
X DELIK SAYISI 3 PROGRAM
Y GENISL 130 PROSES
Y DELIK SAYISI 2 0 BASL
X TEM KON 10 1 YUZ—KARE
Y TEM KON 10
DONUS NOKTASI 1 G9s8
AClI A 0
ACl B 90
ATLA 1 o 8 CEP-KARE
ATLA 2 0 9 DDEL-KARE
ATLA 3 0
ATLA 4 0

4) [GERI DON] menii tusuna basarak ekrani delik delme ekrani olarak
degistirdikten sonra delik delme <KARE> verilerini [KAYDET] meni
tusuna basarak kaydedin.

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.




EK 2.4 Program Olusturma

(14) Proses 4 Delik Delme (¢6,8 Delme)
1) [KOPYA] menii tuguna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagiya
dogru hareket ettirin.
2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilegen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 4
DELIK CEVRIMI 2 GAGA
DERINLIK H |21
KESME MIKTARI 2

3) [KAYDET] menii tusuna basarak delik delme <KARE> modunun verilerini
kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(15) Proses 4 Delik Delme (620 Havsa)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 3
DELIK CEVRIMI 1 DEL D
SPOT CAPI D |78
AYNI YERDE KALMA | 0

3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <KARE> modunun verilerini
kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

9 DDEL-KARE
10 CEP-KARE

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

10 CEP-KARE
11 DDEL-KARE




EK 2.4 Program Olusturma

(16) Proses 5 Delik Delme (¢3 Merkez Delme)
1) [YENI] meni tuguna basarak proses modu segim ekranini agin.
2) Delik genigletme ekranini agin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme ekrani>

Bilesen Ayar
degeri

TAKIM KAY No. 5
DELIK CEVRIMI 1
BASL Z Zl | 50
Z YUZEYI ZF | -5
DERINLIK H |3
UC DERINLIGI B |3.866
SPOT CAPI D |3
KESME MIKTARI -
AYNI YERDE KALMA 0
MODEL <IZGARA>
iS ML HiIzI <1050>
ILERL HIZI <70>

3) [MODEL] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme isleme modeli ekrani (IZGARA)>

Bilegen Ayar degeri
X GENISL 140 PROGRAM

X DELIK SAYISI 3 PROSES

Y GENiSL 90

Y DELIK SAYISI 3 0 Bf\sl‘

X TEM KON 30 1_YUZZKARE

Y TEM KON 30 )
DONUS NOKTASI 2 G99

ACI A 0

ACl B 90 11 DDEL-KARE
ATLA 1 0 12 DDEL-IZGARA
ATLA 2 0

ATLA 3 0

ATLA 4 0

4) [GERI DON] menii tusuna basarak ekrani delik delme ekrani olarak
degistirdikten sonra delik delme <IZGARA> verilerini [KAYDET] meni
tusuna basarak kaydedin.

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.




EK 2.4 Program Olusturma

(17) Proses 5 Delik Delme (6,8 Delme)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 4
DELIK CEVRIMI 2 GAGA
DERINLIK H |12
KESME MIKTARI 2

3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <IZGARA> modunun verilerini
kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(18) Proses 5 Delik Delme (¢$20 Havsa)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilegen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 3
DELIK CEVRIMI 1 DEL D
SPOT CAPI D |9
AYNI YERDE KALMA 0

3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <IZGARA> modunun
verilerini kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(19) Proses 5 Kilavuz Cekme (M=8 P=1.25 Klvz)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagiya
dogru hareket ettirin.

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilegen
TAKIM KAY No.
DELIK CEVRIMI
DERINLIK
UC DERINLIGI B
KESME MIKTARI

Ayar degeri

KLVZ

I
N (oo |0o |01 |N

3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <IZGARA> modunun
verilerini kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

12 DDEL-IZGARA
13 GAGA-IZGARA

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

13 GAGA-IZGARA
14 DDEL-IZGARA

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

14 DDEL-IZGARA

15 KLVZ-IZGARA




EK 2.4 Program Olusturma

(20) Proses 6 Delme (¢3 Merkez Delme)
1) [YENI] meni tuguna basarak proses modu segim ekranini agin.
2) Delik genigletme ekranini agin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme ekrani>

Bilesen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 5
DELIK CEVRIMI 1
BASL Z Zl | 50
Z YUZEYI ZF | -5
DERINLIK H |3
UC DERINLIGI B |3.866
SPOT CAPI D |3
KESME MIKTARI -
AYNI YERDE KALMA 0
MODEL <CEMBER>
iS ML HIZI <1050>
ILERL HIZI <70>

3) [MODEL] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme isleme modeli ekrani (CEMBER)>

Bilesen Ayar degeri
CAP 30
BASLANGIC ACISI 90
DELIK SAYISI 3
X KON 65
Y KON 75
DONUS NOKTASI 2

4) [GERI DON] menii tusuna basarak ekrani delik delme ekrani olarak
degistirdikten sonra delik delme <CEMBER> verilerini [KAYDET] menii
tusuna basarak kaydedin.

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(21) Proses 6 Delme (¢6,8 Delme)

1) [KOPYA] menii tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagdiya
dogru hareket ettirin.
2) [DEGIST] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

Bilegen Ayar degeri
TAKIM KAY No. 4
DELIK CEVRIMI 2 GAGA
DERINLIK H |15
KESME MIKTARI 2

3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <CEMBER> modunun
verilerini kaydedin.

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

15 KLVZ-IZGARA

16 DDEL-CEMB

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES
0 BASL

1 YUZ-KARE

16 DDEL-CEMB
17 GAGA-CEMB




EK 2.4 Program Olusturma

(22) Proses 6 Delme ($20 Havsa)

. o . . PROGRAM
1) [KOPYA] meni tusuna basin ve imleci LISTE GORUN alaninda asagiya
dogru hareket ettirin. PROSES
2) [DEGIST] meni tusuna basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin. 0 BASL
Bilesen Ayar degeri 1 _YUZ-KARE
TAKIM KAY No. 3 )
DELIK CEVRIMI 1 DEL D
SPOT CAPI D |78
AYNI YERDE KALMA | 0 17 GAGA-CEMB
18 DDEL-CEMB
3) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <CEMBER> modunun DOSYA
verilerini kaydedin. B

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(23) Proses 6 Delme (¢3 Merkez Delme)

1) imleci [16 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna 16 DDEL-CEMB
basin. 17 GAGA-CEMB

16 DDEL-CEMB

17 DDEL-CEMB
18 GAGA-CEMB

2) imleci [17 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [TASI] menii tuguna basin.

16 DDEL-CEMB

M 17 DDEL-CEMB

18 GAGA-CEMB

3) imleci [19 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [GIRIS] - [Y] menii tusuna 19 DDEL-CEMB
basin. DOSYA

18 DDEL-CEMB

19 DDEL-CEMB

4) [DEGIST] - [MODEL] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin. FILE
Bilegen Ayar degeri
X KON 135
5) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <CEMBER> modunun
verilerini kaydedin. PROGRAM

6) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin. PROSES
0 BASL
1 YUZ-KARE

18 DDEL-CEMB



EK 2.4 Program Olusturma

(24) Proses 6 Delme (¢6,8 Delme)

1) imleci [17 GAGA-CEMB] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna ba:
2) imleci [18 GAGA-CEMB] konumuna getirin ve [TASI] menii tusuna basin.

3) imleci [20 GAGA-CEMB] konumuna getirin ve [GIRIS] - [Y] menii tusuna
basin.

4) [DEGIST] - [MODEL] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.

Bilegen Ayar
degeri

X KON 135

5) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <CEMBER> modunun
verilerini kaydedin.

6) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

(25) Proses 6 Delme ($20 Havsa)

1) imleci [18 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna
basin.

2) imleci [19 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [TASI] menii tusuna basin.

3) imleci [21 DDEL-CEMB] konumuna getirin ve [GIRIS] - [Y] menii tusuna

basin.
4) [DEGIST] - [MODEL] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin.
Bilesen Ayar
degeri
X KON 135

5) [KAYDET] meni tusuna basarak delik delme <CEMBER> modunun
verilerini kaydedin.

6) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

19 DDEL-CEMB
20 GAGA-CEMB

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

20 GAGA-CEMB
21 DDEL-CEMB
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Global servis agi

NORTH AMERICA FA Center

North America FA Center (MITSUBISHI ELECTRIC AUTOMATION INC.)
Illinois CNC Service Center
500 CORPORATE WOODS PARKWAY, VERNON HILLS, IL. 60061, U.S.A.
TEL: +1-847-478-2500 (Se FAX: +1-847-478-2650 (Se
California CNC Service Center
5665 PLAZA DRIVE, CYPRESS, CA. 90630, U.S.A.
TEL: +1-714-220-4796 FAX: +1-714-229-3818
Georgia CNC Service Center
2810 PREMIERE PARKWAY SUITE 400, DULUTH, GA., 30097, U.S.A.
TEL: +1-678-258-4500 FAX:+1-678-258-4519
New Jersey CNC Service Center
200 COTTONTAIL LANE SOMERSET, NJ. 08873, U.S.A.
TEL: +1-732-560-4500 FAX: +1-732-560-4531
Michigan CNC Service Satellite
2545 38TH STREET, ALLEGAN, MI., 49010, U.S.A.
TEL: +1-847-478-2500 FAX:+1-269-673-4092
Ohio CNC Service Satellite
62 W. 500 S., ANDERSON, IN., 46013, U.S.A.
TEL: +1-847-478-2608 FAX: +1-847-478-2690
Texas CNC Service Satellite
1000, NOLEN DRIVE SUITE 200, GRAPEVINE, TX. 76051, U.S.A.
TEL: +1-817-251-7468 FAX: +1-817-416-1439
Canada CNC Service Center
4299 14TH AVENUE MARKHAM, ON. L3R 0J2, CANADA
TEL: +1-905-475-7728 FAX: +1-905-475-7935
Mexico CNC Service Center
MARIANO ESCOBEDO 69 TLALNEPANTLA, 54030 EDO. DE MEXICO
TEL: +52-55-9171-7662 FAX: +52-55-9171-7698
Monterrey CNC Service Satellite
ARGENTINA 3900, FRACC. LAS TORRES, MONTERREY, N.L., 64720, MEXICO
TEL: +52-81-8365-4171 FAX: +52-81-8365-4171
Brazil MITSUBISHI CNC Agent Service Center
(AUTOMOTION IND. COM. IMP. E EXP. LTDA.)
ACESSO JOSE SARTORELLI, KM 2.1 18550-000 BOITUVA — SP, BRAZIL
TEL: +55-15-3363-9900 FAX: +55-15-3363-9911

European FA Center (MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.)
Germany CNC Service Center
GOTHAER STRASSE 8, 40880 RATINGEN, GERMANY
TEL: +49-2102-486-0 FAX:+49-2102486-591
South Germany CNC Service Center
KURZE STRASSE. 40, 70794 FILDERSTADT-BONLANDEN, GERMANY
TEL: +49-711-3270-010 FAX: +49-711-3270-0141
France CNC Service Center
25, BOULEVARD DES BOUVETS, 92741 NANTERRE CEDEX FRANCE
TEL: +33-1-41-02-83-13 FAX: +33-1-49-01-07-25
Lyon CNC Service Satellite

U.K CNC Service Center

TRAVELLERS LANE, HATFIELD, HERTFORDSHIRE, AL10 8XB, U.K.

TEL: +44-1707-282-846 FAX:-44-1707-278-992

Italy CNC Service Center

VIALE COLLEONI 7 - PALAZZO SIRIO, CENTRO DIREZIONALE COLLEONI, 20041 AGRATE
BRIANZA - (M), ITALY

TEL: +39-039-60531-342
Spain CNC Service Satellite
CTRA. DE RUBI, 76-80 -APD0.420 08190 SAINT CUGAT DEL VALLES, BARCELONA SPAIN
TEL: +34-935- 65 2236 FAX:

Turkey MITSUBISHI CNC Agent Service Center

(GENEL TEKNIK SISTEMLER LTD. STI.)

DARULACEZE CAD. FAMAS IS MERKEZI A BLOCK NO.43 KAT2 80270 OKMEYDANI
ISTANBUL, TURKEY

TEL: +90-212-320-1640 FAX: +90-212-320-1649

Poland MITSUBISHI CNC Agent Service Center (MPL Technology Sp. z. 0. 0)

UL SLICZNA 34, 31-444 KRAKOW, POLAND

TEL: +48-12-632-28-85 FAX:

Wroclaw MITSUBISHI CNC Agent Serwce Satelllte (MPL Technology Sp. z. 0. 0)
UL KOBIERZYCKA 23, 52-315 WROCLAW, POLAND

TEL: +48-71-333-77-! 53 FAX:+48- 71 333-77-53

Czech MITSUBISHI CNC Agent Service Center

(AUTOCONT CONTROL SYSTEM S.R.O. )

NEMOCNICNI 12, 702 00 OSTRAVA 2 CZECH REPUBLIC

TEL: +420-596-152-426 FAX: +420-596-152-112

FAX: +39-039-6053-206

EUROPEAN FA Center

CHINA FA Center

{ KOREAN FA Center
®

ASEAN FA Center

HONG KONG FA Center

TAIWAN FA Center

ASEAN FA Center (MITSUBISHI ELECTRIC ASIA PTE. LTD.)
Singapore CNC Service Center
307 ALEXANDRA ROAD #05-01/02 MITSUBISHI ELECTRIC BUILDING SINGAPORE 159943
TEL: +65-6473-2308 FAX: +65-6476-7439
Thailand MITSUBISHI CNC Agent Service Center (F. A. TECH CO., LTD)
898/19,20,21,22 S.V. CITY BUILDING OFFICE TOWER 1 FLOOR 12,14 RAMA Ill RD
BANGPONGPANG, YANNAWA, BANGKOK 10120. THAILAND
TEL: +66-2-682-6522 FAX: +66-2-682-6020
Malaysia MITSUBISHI CNC Agent Service Center
(FLEXIBLE AUTOMATION SYSTEM SDN. BHD.)
60, JALAN USJ 10/1B 47620 UEP SUBANG JAYA SELANGOR DARUL EHSAN MALAYSIA
TEL: +60-3-5631-7605 FAX:+60-3-5631-7636
JOHOR MITSUBISHI CNC Agent Service Satellite
(FLEXIBLE AUTOMATION SYSTEM SDN. BHD.)
NO. 16, JALAN SHAHBANDAR 1, TAMAN UNGKU TUN AMINAH, 81300 SKUDAI, JOHOR MALAYSIA
TEL: +60-7-557-8218 FAX: +60-7-557-3404
Indonesia MITSUBISHI CNC Agent Service Center
(PT. AUTOTEKNINDO SUMBER MAKMUR)
WISMA NUSANTARA 14TH FLOOR JL. M.H. THAMRIN 59, JAKARTA 10350 INDONESIA
TEL: +62-21-3917-144 FAX: +62-21-3917-164
India MITSUBISHI CNC Agent Service Center (MESSUNG SALES & SERVICES PVT. LTD.)
B-36FF, PAVANA INDUSTRIAL PREMISES M.I.D.C., BHOASRI PUNE 411026, INDIA
TEL: +91-20-2711-9484 FAX: +91-20-. 2712 8115
BANGALORE MITSUBISHI CNC Agent Service Satellite
(MESSUNG SALES & SERVICES PVT. LTD.
S 615, 6TH FLOOR, MANIPAL CENTER, BANGALORE 560001, INDIA
TEL: +91-80-509-2119 FAX: +91-80-532-0480
Delhi MITSUBISHI CNC Agent Parts Center (MESSUNG SALES & SERVICES PVT. LTD.)
1197, SECTOR 15 PART-2, OFF DELHI-JAIPUR HIGHWAY BEHIND 32ND MILESTONE GURGAON
122001, INDIA
TEL: +91 98-1024-8895 FAX:
Philippines MITSUBISHI CNC Agent Service Center
(FLEXIBLE AUTOMATION SYSTEM CORPORATION)
UNIT No.411, ALABAMG CORPORATE CENTER KM 25. WEST SERVICE ROAD SOUTH
SUPERHIGHWAY, ALABAMG MUNTINLUPA METRO MANILA, PHILIPPINES 1771
TEL: +63-2-807-2416 FAX: +63-2-807-2417
Vietnam MITSUBISHI CNC Agent Service Center (SA GIANG TECHNO CO., LTD)
47-49 HOANG SA ST. DAKAO WARD, DIST.1 HO CHI MINH CITY, VIETNAM
TEL: +84-8-910-4763 FAX:+84-8-910-2593

China FA Center (MITSUBISHI ELECTRIC AUTOMATION (SHANGHAI) LTD.)
China CNC Service Center
2/F., BLOCK 5 BLDG.AUTOMATION INSTRUMENTATION PLAZA, 103 CAOBAO RD. SHANGHAI
200233, CHINA
TEL: +86-21-6120-0808
Shenyang CNC Service Center
TEL: +86-24-2397-0184
Beijing CNC Service Satellite
9/F, OFFICE TOWER1, HENDERSON CENTER, 18 JJANGUOMENNEI DAJIE, DONGCHENG
DISTRICT, BEIJING 100005, CHINA
TEL: +86-10-6518-8830 FAX:+86-10-6518-8030
China MITSUBISHI CNC Agent Service Center
(BEIJING JIAYOU HIGHTECH TECHNOLOGY DEVELOPMENT CO.)
RM 709, HIGH TECHNOLOGY BUILDING NO.229 NORTH S| HUAN ZHONG ROAD, HAIDIAN
DISTRICT , BEIJING 100083, CHINA
TEL: +86-10-8288-3030 FAX:+86-10-6518-8030
Tianjin CNC Service Satellite
RM909, TAIHONG TOWER, NO220 SHIZILIN STREET, HEBEI DISTRICT, TIANJIN, CHINA 300143
TEL: -86-22-2653-9090 FAX: +86-22-2635-9050
Shenzhen CNC Service Satellite
RMO02, UNIT A, 13/F, TIANAN NATIONAL TOWER, RENMING SOUTH ROAD, SHENZHEN, CHINA
518005
TEL: +86-755-2515-6691
Changchun Service Satellite
TEL: +86-431-50214546 FAX: +86-431-5021690
Hong Kong CNC Service Center
UNIT A, 25/F RYODEN INDUSTRIAL CENTRE, 26-38 TA CHUEN PING STREET, KWAI CHUNG, NEW
TERRITORIES, HONG KONG
TEL: +852-2619-8588

Taiwan FA Center (MITSUBISHI ELECTRIC TAIWAN CO., LTD.)
Taichung CNC Service Center
NO.8-1, GONG YEH 16TH RD., TAICHUNG INDUSTIAL PARK TAICHUNG CITY, TAIWAN R.O.C.
TEL: +886-4-2359-0688 FAX:+886-4-2359-0689
Taipei CNC Service Satellite
TEL: +886-4-2359-0688
Tainan CNC Service Satellite
TEL: +886-4-2359-0688

FAX: +86-21-6494-0178
FAX: +86-24-2397-0185

FAX:+86-755-8218-4776

FAX:+852-2784-1323

FAX:+886-4-2359-0689

FAX: +886-4-2359-0689

Knrean EA Center (MITSIIRIQHI FI FCTRIC ALITOMATION KORFA CO 1 TN



Uyari

Bu kilavuzun igeriginde yazilm ve donanim revizyonlarina uyum saglamak igin her
tirl caba gosterilmistir. Bununla birlikte, bazi kacinilmaz durumlarda eszamanli
revizyon yapmanin mumkin olmadigini lttfen anlayigla karsilayiniz.

Bu Urdndn kullanimiyla ilgili her tarli sorunuz ve yorumunuz igin lutfen Mitsubishi
Electric saticinizla irtibata gecin.

Kopyalamak Yasaktir

Bu kilavuz, Mitsubishi Electric Corporation'in yazil izni olmadan kismen ya da
tamamen hicbir bicimde kopyalanamaz.

© 2008 MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION
TUM HAKLARI SAKLIDIR
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