LNC-T600 Serisi

Operator Kullanim Kilavuzu

Donanim Ozellikleri

2006/10

TURKCE

Tablo 1.1: Donanim Ozellikleri

LNC T600 Ozellikleri
Ekran 9" CRT/10.4"TFT LCD
IPC ISA BUS
DRAM RAM 8M bytes veya yukari

Tumlesik CF Hafiza Karti

30 MG veya yukari

Disket surucusu

3.5" 1.44 M bytes

MDI PANEL TUm Tuslar
CPU BOARD Endustriyel PC Bordu
Spindle Sistem Dijital ve Analog Kontrol Uyumlu

Eksen Kontroli

4 Eksen Kontrolli

Maksimum Girig/Cikis Sinyali

256Giris / 256C1kis

Servo Sistem

Dijital ve Vemd Konum KontrollU

DNC

RS232 19200 Baud Rate hizli

Calisma Paneli

Standart Torna Paneli

Yazilim Ozellikleri




LNC T600

Ozellikleri

Dosya Tipi

DOS FAT

Program Ozellikleri

Normal G, M Kod ile Programlama

Arka plan Duzeltme Fonksiyonlari

MACRO Program Fonksiyonu

Modlar

EDIT Mod

MEM Mod

MDI Mod

JOG Mod

MPG Mod

RAPID Mod

HOME Mod

Grup Fonksiyonlari

POS Fonksiyonu

PROG Fonksiyonu

OFFSET Fonksiyonu

CAM Fonksiyonu

GRAPH Fonksiyonu

DGNOS Fonksiyonu

SOFTPL Fonksiyonu

PARAM Fonksiyonu

MLC(Makine Lojik Kontrolort)

I/O/C/S/IA BIT

Zamanlayici/Sayici/Kaydedici

Ladder Program Ekrani

Dil

Cince ve Ingilizce

Sistem Ayarlama Birimleri

En Kuaglk Giris Birimi

En Kiguk Komut Degeri

Maksimum Hareket Degeri

0.001 mm

0.001 mm

99999.999 mm

0.0001 ing

0.0001 in¢

9999.9999 in¢

0.001 derece

0.001 derece

99999.999 derece

MAKINENIN AGILMASI:




REGULATOR

ISLEM SIRASI:

1.) Regulatérdeki 1 numarali salteri aginiz. (Dijital gdstergelerin 210 V — 240 V
olmasina dikkat ediniz. Aksi halde regulator koruma konumuna gecer ve
tezgah agilmaz. )

2.) Regulatoérdeki 2 numarali kolu 1’e getiriniz.

3.) Regulatordeki 3 numarali START tusuna basiniz.

4.) Makinedeki 4 numarali salteri aginiz.



5.) Makinedeki 5 numarali POWER ON tusuna basiniz.(Ekranin agiimasini
bekleyiniz.)

6.) Makinedeki 6 numarali EMERGENCY STOP butonunu ok yéniinde gevirerek
aginiz.

* Bu islemler sonun da makine agiimis olur.

MAKINENIN KAPATILMASI:
ISLEM SIRASI:

1.) Makinedeki 6 numarali EMERGENCY STOP butonuna basiniz.
2.) Makinedeki 7 numarali POWER OF tuguna basiniz.

3.) Makinedeki 4 numarali salteri kapatiniz.

4.) Regulatordeki 2 numaral kolu 0 konumuna getiriniz.

5.) Regulatérdeki 1 numarali salteri kapatiniz.

* Bu islemler sonun da makine kapatilmis olur.

KONTROL PANELI
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MAKINEYi REFERANSA GONDERME (ZRN)
*Makine her agilista mutlaka referansa gonderilmelidir.

ISLEM SIRASI:



POWER ON

AUTO == )
POWER OF EDIT Z.)

» @ G

1.) ik 6nce eksenlerin yani X-Z ve Y eksenleri referans noktalarina yakin durup
durmadigindan emin olunuz. Yakin ise el ¢arki ile (HANDLE MODU) X-Z ve Y
eksenlerini eksi yoninde ceviriniz. Bu iglemi yapmaz isek referansa gitme
esnasinda alarm verir.

2.) Kontrol panelindeki kolu ZRN MODE aliniz.

3.) CYCLE START tusuna basiniz.(Eksenler referans noktalarina gitmeye baslar.)

EMERGENCY STOP

I 0)

CYCLE START FEED HOLD

Not: Referansin tamamlanip tamamlanmadigini anlamak i¢in kontrol paneli
uzerindeki
X-Y-Z ve C tuslarinin yaniyor olmal

Bu islem sirasindan sonra makine referansa gitmis olur.
KONTROL PANELINDEKiI TUSLARIN ANLAMI

EDIT: Kullanicilar yeni programi duzeltebilir ya da eski program Uzerinde dizenleme
yapabilirler.



MDIE )

AUTOmm )
EDIT ¢ )

MODE

AUTO: Programin otomatik olarak igslenmesini saglar.

MODE

MDI: Kullanicilar programi basit blok program olarak uygulayabilirler manuel olarak
komut girebilirler. Tek seferlik program yazabilirler.

MODE
HANDLE: Kullanicilar eksenlerin ilerlemesini gérmek i¢in bu modu kullanabilirler.(Bu
mod el ¢arki ile birlikte kullanilir.) Tim elle kontrol edilen panellerde oranlama
anahtari vardir,1oranli, 10 oranli, 100 oranli ve bunun anlami; 0,001mm, 0,01mm,
0,1Tmm ‘dir.



MODE

RAPID: Kullanicilar eksen hareketlerini bu mod altinda secebilirler. Eksenleri max.
hizda hareket ettirmemizi saglar.

HANDLE

MODE

JOG: Kullanicilar eksen hareketlerini bu mod ile segebilirler. RAPID MODU ile
arasindaki fark eksen hareketlerinin daha yavas olmasidir.

HANDLE

MODE
ZRN: Eksenleri referansa géndermek yani makineyi sifir noktasina géndermemizi
saglar.



HANDLE

MODE

GOSTERGE LCD SIiNYALLERI

D & (B

X: X Eksen referansa gidince bu sinyal yanacaktir.

Y: Y Eksen referansa gidince bu sinyal yanacaktir.

Z: Z Eksen referansa gidince bu sinyal yanacaktir

C: C Eksen referansa gidince bu sinyal yanacaktir.

SERVO ON: Servo motorlarin galismaya hazir oldugunu belirtir.
10 READY: Sistem haberlesmesinin hazir oldugunu belirtir.

NC ALM: NC Alarm s6z konusu oldugunda bu sinyal yanacaktir.
PLC ALM: PLC Alarm s6z konusu oldugunda bu sinyal yanacaktir.
Diger ise yag seviyesi dusunce yanacaktir.

GUG ANAHTARI (ON - OF)



POWER ON

POWER ON: Tusuna bastigimizda CNC kontrol aktif hale gecer.

POWER OF

POWER OF: Tusuna bastigimizda CNC kontrolér kapatmis oluruz.

PROGRAM KORUMA ANAHTARI

Anahtari 1 konumuna aldigimiz zaman programa herhangi bir midahale yapilamaz.

EMERGENCY STOP BUTONU



Tehlike aninda butona bastiginizda tim hareketler duracaktir. iptal etmek igin butonu
Uzerindeki ok yonunde donduriniz. Bu butona bastiginizda sistem NOT READY
durumuna gegecektir.

CYCLE START TUSU

I
CYCLE START

Programa girdikten sonra, AUTO veya MDI islem modunda CYCLE START tusuna
basilarak program yuratalir. Program galisirken tzerindeki 1s1k yanacak ve ON
durumunda olacaktir.

FEED HOLD

O

FEED HOLD

Bu butona bastiginizda program kaldigi yerde gegici olarak durdurulmus olur.
CYCLE START tuguna bastimiz zaman program kaldigi yerden devam edecektir.



FEEDRATE — RADIP HIZI -KESME HIZI AYARLAMA KOLU

RAPID ve JOG modunda iken eksen hizlarini ayarlamamiza yardimci olur.

AUTO modunda iken eksenlerin bostaki hizini ve kesme hizini ayarlamamiza
yardimci olur.

Gergek ilerleme hizi %0 ile %150 arasinda adim adim ayarlanabilir.

Ornegin F100’0n anlami 100mm/dak. eger kolu %50 olarak ayarlar isek ilerleme
%50mm/dak. olur.

EKSEN HAREKET TUSLARI

Bu tuslar yardimi ile eksenleri hareket ettirebiliriz
Makinenin RAPID veya JOG modunda olmasi gerekiyor.



YARDIMCI FONKSIYON TUSLARI

Yazili olan program igerisinde uygulamasini istemedigimiz
satir basina / sembolini koyup B.D.T. tusuna basilir ise o
satiri atlar ve diger alt satirdan igsleme devam eder.

B.D.T. tusuna basiimaz ise program icersindeki /
semboller aktif halde degildir. Program igerisinde / olmadigi
halde bu tusa basilirsa programa bir etkisi yoktur.

Z LOCK

Bu tusa basilinca Z ekseninin hareketi kilittenmis olur.
Kilidi iptal ettikten sonra makineyi referansa génderiniz.

Bu tusa basilinca AUTO modda programi satir, satir
cahstirir.
Her calistirma icin CYCLE START tusuna basilir.

OP STOP (OPSiYONEL DURDURMA)




Program igerisine yazilan MO veya M1 yani opsiyon el
durdurma komutlari aktif hale getirmek igin OP STOP tusuna
basilir MO veya M17’in yazili oldugu satirda makine durur
CYCLE START tusuna basildiginda program kaldigi yerden
devam eder. Bu tusa basiimadigi surece program igerisindeki
MO-M1 komutlar aktif degildir veya program igerisinde bu
komutlar yok ise OP STOP tek basina islem gormez.

M.L. K. (MAKINE EKSENLERINI KILITLEME)

Bu tusa basildiginda tim eksenler kilittenmis olur.
Kilidi iptal ettikten sonra makineyi referansa génderiniz.

MPG. DRN

Makine AUTO modda iken bu tusa basip el ¢garkini + yonde
MPG.DRN cevirmeye basglarsak programi satir satir okumaya baglar —

yonde cevirirsek program onceki satirlari okumaya baslar. Bu
W,; sayede makinenin bindirmeleri engellenmis olur.

iS MiLi DEVIR AYARLAMA KOLU

B =

~

i__§ milinin gergek donls hizi bu kol ile ayarlanabilir. %0’dan %120’ye kadar
Ornegin is mili 1000 devir ile donuyor ise kolu %120 alirsak is mili devir 1200 olur.

iS MiLi YON KONTROL TUSLARI



HANDLE - JOG ve RAPID modda iken yukaridaki G¢ tus is mili déntsund kontrol
edebilir.

SP CW: Bu tus is milini saat ydoninde déndidrmemizi saglar.

SP STOP: Bu tus is milinin déntsuni durdurur.

SP CCW: Bu tus is milini saat yéonunin tersinde déndirmemizi saglar
CKOUT

Pens agama tusu

Pens sikma tusu

Makinede Y eksen mevcut ise kesici takimlari saat yonu tersine
cevirmemizi saglar.

Makinede Y eksen mevcut ise kesici takimlar saat yonunde
cevirmemizi saglar. Y eksen yok ise C eksen motorunu c¢aligtirir.

EKSTRA FONKSIYON TUSLARI



Bu tuslar diger uygulamalar icin tasarlanmistir.

Makine de alindan delme mevcut ise kesici takimin donmesini
saglar.

Makine igerisindeki 15131 agip kapatmamizi saglar.

Sogutma sivisini agip kapamamizi saglar.

REFERANS SWICTH SERBEST BIRAKMA TUSU

Her eksen icin bir limit SWICH vardir. Eksen SWICH’e binme halinde ekrana
"EMERGENCY STOP OR OVER TRAVEL “ mesaji gelecektir.

Ekseni SWICH’ten kurtarmak icin ilk olarak makineyi HANDLE veya JOG moda alin
ve bu tusa elinizi basili olarak tutun ve bindirmenin tersi yonundeki eksen hareket
tuslarina basiniz. Boylelikle eksen SWICH’ten kurtulmus olur ve alarm ikazi kaybolur.



EL GARKI

Bu el carki eksenleri manuel olarak hareket
ettirmemizi saglar.
Kullanmak icin HANDLE moduna aliniz.

X1: Eksenleri 0,001 hareket ettirmemizi saglar.
X10: Eksenleri 0,01 hareket ettirmemizi saglar.
X100: Eksenleri 0,1 hareket ettirmemizi saglar.

Fonksiyon Grup Tuslan :

POS, PROG, OFFSET, CAM, GRAPH, DGNOS, SOFTPL ve PARAM gibi 8
adet fonksiyon grup tusu vardir.

<POS> :Pozisyon gostergesidir.

<PROG> :Program duzeltme ve goruntilemek icindir.

<OFFSET> :Takim ofset degerinin ayarlanmasi ve goruntilenmesi igindir.

<CAM> :Opsiyonel olarak diyagram metodu kullanilarak program

pargasinin duzeltiimesi igindir.

<GRAPH> :Takim yolunun goruntilenmesi igindir.

<DGNOS> :Sistem alarmlarinin ve durumunun géruntilenmesi igindir.

<SOFTPL> :Anahtar seg¢imli yazilim panelidir.

<PARAM> :Parametrelerin ayarlanmasi ve goruntulenmesi icindir.



Grup Fonksiyon Tuslar

A B C D E 7 . 8 9.
F G H I J 4. 5w 6

U v W T -
a = =
X Y Z lII'- SHIFT TAER IHPTIT
FATE
. " it HOME T4 CE
= =
FAQE DEL EHD CAH
EESET . '

0 = O X

kter ve Sembol Tuslar :

Bu karakterler, semboller ve numaralar programin duzeltiimesi ve veri girigi
igindir. Bazi tuslarin sag alt kisimlarinda kugultilmas semboller bulunur. Bu
sembolleri kullanmak isterseniz “SHIFT” ile birlikte 0 sembolin bulundugu tusa
basiniz.



Characters & Symbol Buttons

A| B||C|([D|IE||7.]|]|8.]||9
F|IG||H I J 4. 1| 5.|| 6.
K||L|[M[[N[O||1]|]|2)]]| 3.
P|lIQ|IR||S]|| /.||l O0]||=]||—
Ul|vV|i|IW||T ; | | *s
X||Y||Z]|]|\ swer | | me | | weur

Duzenleme Tuslari

Ekranin Uzerindeki imlegle bu tuslar kullanildiginda program duzeltilebilir, veri
girisi yapilabilir ve istenilen sayfalara gecilebilir.

<SHIFT>: Numaralarla kullanilan 6zel sembolleri uygulamak igindir.
<INPUT>: Girilen veriyi dogrulamak igindir.
<INS>: Karakter modunu degistirmek igindir.
<DEL>: Silmek igindir.
<HOME>: Program dizenleme igleminde imlecin satirin basina gitmesi igindir.
<END>: Program duzenleme igleminde imlecin satirin sonuna gitmesi igindir.
<SPACE>: Yazarken bogluk vermek igindir.
<CAN>: Onceki girilen karakteri iptal etmek igindir.
<PAGE 1>: Onceki sayfaya gecmek icindir.
<PAGE |> Sonraki sayfaya gegmek igindir.
<—> Imleci saga hareket ettirmek igindir.
<> Imleci sola hareket ettirmek igindir.
<1> Imleci yukari hareket ettirmek igindir.
<|> imleci asagi hareket ettirmek igindir.
<RESET> Sistemi resetlemek igindir.
Ekran ve Fonksiyonlarin Tanitimi

Bu kontrol panelinde 8 fonksiyon grubu vardir: POS, PROG, OFFSET, CAM,
GRAPH, DGNOS, SOFTPL ve PARAM. [....] sembolu ekranin Ust kismindaki 8 adet
fonksiyon grubunu ve MDI panelde sag taraftaki tuslar icin <.... > sembolu kullanilir.



Goruntiilenen Ekranin Yerlesimi

RELATIVE
ASOLUTE < 5
Y 0-000
X 0.000|; % e
C 0-000
Y @@99 MACH | NE
X 0.000
Z 0.000 * 9~
2 0.000
C 0.000 |2 o m
F: OMM/MIN  F: 30x RT:
S: ORPM S: 60xCUT:
52: ORPM §2: GO0x RUN:
CNT

ABSOLUTE:

Absolute koordinat program koordinatidir. Absolute koordinat ekraninda
bulunulan noktanin referanstan ne kadar uzaklasildigi gdsterilir. Ayni zamanda
islenen parcga adetini,islenecek parca adetini,islenen par¢ca zamanini,makinenin
calisma zamanini,kesme ilerlemesini,is mili devrini,o zamanki saati gorebiliriz.

Ekranin sagindaki tuslarin anlamlari:

-RUN TIME: Makinenin calisma zamanini sifirlamak icin kullanilir.Kullanma
sekli soyledir.Bu tusa basilir ve karsimiza bir pencere ¢ikar bu pencerede bize
calisma zamanini sifirlamaktan eminmisiniz diye sorar emin isek OK veya INPUT
tusuna basilir.

-PART CONT: Bu tus islenen parca miktarini silmek igin kullanilir.Kullanma
sekli sdyledir.Bu tusa basilir karsimiza gikan pencereyi OK veya INPUT tusuna
basarak onaylariz.

-INI CNT:Bu tus islenen parga adetini dizeltmek igin kullanilir.Kullanma sekli
sOyledir.Bu tusa basariz karsimiza ¢ikan penceredeki parga miktarini CAN tusu ile
sileriz daha sonra girmek istedigimiz yeni par¢a miktarini yazariz ve OK veya INPUT
tusuna basilir.

-MAX CNT: Bu tus maksimum parca adetini yazmamiz i¢in kullanilir.Kulanma
sekli sOyledir.Bu tusa basariz ve kargimiza ¢ikan penceredeki saylyl CAN tusu ile
sileriz ve islenecek olan parga miktarini yazariz ve OK veya INPUT tusuna basilir.



. ABSOLUTE
RELATIVE ” G
Y 0.000
X 0.000; o=
c 0.000 | X
Y 9999 MACH | NE B
Z 0.000 o000
€ 0.000|z oo =
- D.000D z
s oreM 81 eovcur: on om os N
s2: ORPM $2: 60 RUN: 0OH oM CLR
CNT: 86/ o| £

REL (Relative Koordinat)
“‘REL.”e basarak “relative” koordinat ekranina girebilirsiniz.

Relative koordinat sistemi kullanici tarafindan karar verilen bir nokta ile o anki
konum arasindaki mesafe demektir. Bu ylUzden kullanici relative koordinat degerini
istedigi zaman 0’a yada her hangi bir degere ¢ekebilir.

Koordinat sistemini reset etmek ve X koordinat degerini 100,000 Y koordinat
degerini 200,000 Z koordinat degerini de 300,000 olarak set etmek isterse sadece
X100,Y200,Z300 yazmasi yeterlidir.sonra <INPUT>’a basarak koordinat degerleri
aniden bu degere resetlenecektir.

Egder 3 eksenin de relative koordinat degerlerini ayri ayri yada ayni anda 0 yapmak
istersek, sadece “CLR. X”, “CLR. Y”, “CLR. Z", ve “CLR. All” alt fonksiyonlarini

kullanmaniz yeterlidir.



X 0.000
Y 0-000
X 0.000) . o oco NN
c 0.000
Y @ ) 999 RELATIVE |
% _ D00
Z 0'909 Y 0.000
z 0.000 [
C 0.000 c 5.000
o OMM/MIN F: 30 RT: 25% [EEEE
s ORPM S: 60%CUT: OH OM O0S
$2: ORPM S$2: 60%RUN: OH OM
CNT 86/ 0

MAC (Makine Koordinat)

‘MAC.” ’e basarak “Machine” koordinat ekranina girebilirsiniz. . Makine
koordinatlari o anki pozisyonla referans noktasi arasindaki mesafeyi belirtir. Her
makinenin kendi referans noktasi vardir. Emniyetle ilgili olarak parga iglemeye
baslamadan 6nce lutfen makine referans noktasini kontrol edin.



PROG Fonksiyonu

<PROG> ‘a basarak program grup fonksiyon ekranina girebilirsiniz. Bu
fonksiyon grubu program pargasini diizeltmeyi, kontrol etmeyi, dosya yénetimini,
RS232 haberlesmesini ve diger ilgili fonksiyonlari kullanmamiza imkan saglar.

Mioeso
‘GO4X1000
‘mio

‘Ge0GOBD

‘BBO

:BEOOD

‘M0
GUOGDXE90YE99Z00BCRO0ARIY
M3
""" End OF Filp =====

FGPROG (Foregoing Program)

Edit mod altinda, FGPROG’e basarak kullanilan program igerigi goruntulenir.
Ayni zamanda, ekranin sag kisminda bulunan alt fonksiyon tuslari kullanilabilir ve
programda duzenleme yapmak i¢in ekrandaki satirlar yeniden girilebilir.

1. GOTO: Sag kisimdaki “GOTQO” fonksiyon butonuna basarak programin satir
numarasi girilip “INPUT”’a basilirsa imle¢ belirtilen numaral satira gider.( Sekil
2.5.2°de gOosterilmigtir)

2. LDEL (Satir Silme): imlecin bulundugu satiri silmek icindir.

3. MARK: Sag kisimdaki “MARK™a basilip imle¢ istenilen satirin basindan
sonuna hareket ettirildiginde isaretleme yapilmis olur. (Sekil 2.5.3'de
gOsterilmigtir)

4. UNMARK: isaretlemeyi kaldirmak igindir.

5. COPY: Belirtilen alanda isaretlenmig satiri kopyalayabilirsiniz.

6. CUT: Belirtilen alanda isaretlenmis satiri kesebilirsiniz.

7. PASTE: Kopyalanmis yada kesilmig alani yapistirabilirsiniz.

Not: Bu uygulamalar edit modu acik iken yapilabilir.
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ekil 2.5.2: Satir Numarasina Gore Gidilecek Konum

€0 N 3¢ 3¢ 3¢ 3¢ 3 3 K 3

0 = LD O [~ 0 Ox & — 0
e R ey

EEZEZEZZZEZZ=Z

ROW :

Sekil 2.5.3: Belirlenen Satirlarin isaretienmesi

BGPROG (Background Program)

“‘BGPROG” fonksiyonu “Auto Mod” altinda kullanicilara o anki program pargasi

islemeye devam ederken diger program pargasi Uzerinde degisiklik yapmaya imkan
saglar. Edit moda basilmaksizin auto modda esas program islerken diger program

duzenlenebilir.
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Sekil 2.5.4: BGPROG Diizenleme Modu
PROCHK (Program Kontrolii)

Auto mod altinda, “PROCHK"”e basarak asagidaki ekranda gosterildigi gibi

kontrol imkani saglanir.

“CUR”: O anda iglenen bloktaki veri bilgilerinin goértnttlenmesi igindir.

“‘NEXT”: Bir sonraki bloktaki veri bilgilerinin géruntulenmesi igindir.
“‘CHK”. Esas ekranin dst yari kisminda goérintllenen

program

icerigi

goruntulenecektir. Ekranin alt orta kisminda koordinat degerleri, M/S/G/T kod

degerleri, guincel hiz ve digerleri gértntilenecektir.

iNZ G21
N3 MO 1
iN4 TOBWOS
ABSOLUTE DIST TO GO (G
X 0-000 X 0.000 2:; g” Gao
84 G21
¥ 0-000 Y 0.000 G40 G453 GSO
z 0.000 2 0.000 g:: gsu G687
2 54
c 0.000 C 0-000 Gg9 G15 L
LN: 1 FO: 150x F 1000.000 H
AF a RO: 100: R :
AS




2.5.4 DIR MNG (Dosya Yonetimi)

Dosya yoOnetimi  ekraninda, sistem ana monu  fonksiyonlarini
ayarlamaya,dosyalari silmeye,kopyalamaya,kesmeye,yapistirmaya imkan saglar.

YENi PROGRAM SAYFASI ACMA:

“FILE”

1. Istenilen dosyayi agmak igin direkt olarak bu tusu kullanabilirsiniz. Kullanicilar
<INPUT>"a basarak programi agabilirler.

2. Bu butona basildiginda karginiza agmak istediginiz programin adini
girebileceginiz bir diyalog kutusu ¢ikar. Dosyayi agcmak icin bu diyalog kutusu
icine program adini girip <INPUT>’a basin.

3. Acgilan dosya auto mod da bir arka plan (backround) programidir. Agilan
program ancak edit mod altinda dizenlenebilir.

%@ os678 |Noooooo| EDIT | m-RDY | | |

00000 (LAYSER MEA. MOVEMENT )

00001 ¢ ) FILE

05678 ¢ )

08999 ¢ :

09997 (TOOL CHANGE ) ._

09998 « ; COPY
COPY
A>C
COPY
COA
NEXT

517 02:44 PM  12/05/2001

COUNT : 6 FREE : 507642368 —

FGPROG | BGPROG | PROCHK [ DIRMNG cCOMM.

Sekil 2.5.7: DIR MNG Ekrani



-

00000 (LAYSER MEA. MOVEMENT
o004 — - —
0561 F [L_E QPEN
0899 1,

0994

09949

osezs

S17 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 6 FREE : 507642368

Sekil 2.5.8: “FILE” Butonuna Basildiginda Cikan Ekran

“COPY”

1. Copy butonuna bastiginizda “file copy” diyalog kutusu ekrana gelir.Kullanicilar
dosya yolunu, adini ve kaynagini belirterek dosyalarini kopyalayabilirler.
Onaylama iglemi bittikten sonra hedef dosya yeri sekil 2.5.10 daki gibi belirtilir.

2. Gonderilen dosya adi, “Target” yazan yere girilir. Sadece dosya adi yazilir
sonra sistem dosyay!i varsayilan yere kopyalar.

3. Eger dosya var olan bir dosya ise hatirlatma penceresi ekrana gelir. Latfen var
olan dosyanin Uzerine yazmak istiyorsaniz Sekil 2.5.11 de oldugu gibi
dogrulayin.

4. Eger program kopyalaniyorsa, hatirlatma diyalog kutusu ekrana gelir
“Copying....”. ve kopyalama islemi tamamlandiginda “Copy Complete” seklinde
ekrana gelir.



(LAYSER MEA. MOVEMENT
¢
05678 ¢

FILE COPY

517 02:44 PM 12/05/2001
COUNT: 6 FREE : 507577344

FILE COPY

517 02:44 PM 12/05/2001
COUNT: 6 FREE : 507577344

Sekil 2.5.10: Goénderilen Dosya Adi Ekrani



w ©207/8 |NOOOOOO EDIT R
Q0000 (LAYSER MEA. MOVEMENT
00001 <«

L ]

00003 (LAYSER MEA. MOVEMENT
O5678 ¢

089 FILE COPY

S17 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 7 FREE : 507447296

Sekil 2.5.11: Var Olan Dosya Uzerine Kopyalama Ekrani

“COPY A>C”

1. (COPY A>C)’ye basarak dosya se¢im monusu sekilde 2.5.12°'deki gibi ekrana
gelecektir. Bu kullanicilara disket sudrtcudeki (A:\) istenilen dosyayi
kopyalamamiza imkan saglar.

2. Kargsimiza gikan diyalog kutusunda kaynak dosya adi ve hedef dosya adi
Sekil 2.5.13'de goérildigu gibi belirtilir.

3. Eger hedef slriclde dosya adi ayni ise sistem var olan dosyanin Uzerine
yazilip yazilmayacagini kullaniciya sorar. Onayladigimizda sekil 2.5.14’deki gibi
var olan dosya uzerine yazar.

4. Eger dogru bir sekilde kopyalama iglemine baglanabilmis ise “Copy..."seklinde
bir mesaj ekrana gelir. Kopyalama islemi tamamlandiginda, “Copy Complete”
mesajl ekrana gelecektir.



(LAYSER MEA. MOVEMENT

0002 <! AvVArn mara RAAVIERAE BT .
089¢

517 02:44 PM 12/05/2001
COUNT: 6 FREE : 506081792

(LAYSER MEA- MOVEMENT

Qo002

i)
00003 (LAYSER MEA- MOVEMENT )
05678 ¢« )
08999 <« )
o099 FILE COPY

517 08:08 PM 06/09/2003
COUNT: 6 FREE : 505886720

Sekil 2.5.13: Hedef Dosya Adi Girilen Ekran



-

00002

(LAYSER MEA. MOVEMENT

)
00003 (LAYSER MEA. MOVEMENT )
05678 ( )
08999 « )
099 FILE COPY

S17 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 6 FREE : 506016768

Sekil 2.5.14: Mevcut Dosya Uzerine Yazma Ekrani

“COPY C>A”

1. (COPY C>A)’ye basarak dosya se¢im monusu sekilde 2.5.15'deki gibi ekrana
gelecektir. Bu kullanicilara sabit diskten (C:\) disket slrtcune (A:\) istenilen
dosyayi kopyalamamiza imkan saglar.

2. Kargsimiza gikan diyalog kutusunda kaynak dosya adi ve hedef dosya adi
Sekil 2.5.16’da goruldigu gibi belirtilir.

3. Eger hedef slriclde dosya adi ayni ise sistem var olan dosyanin Uzerine
yazilip yazilmayacagini kullaniciya sorar. Onayladigimizda sekil 2.5.17’deki gibi
var olan dosya uzerine yazar.

4. Eger dogru bir sekilde kopyalama islemine baslanabilmigse “Copy...” seklinde
bir mesaj ekrana gelir. Kopyalama islemi tamamlandiginda, “Copy Complete”
mesajl ekrana gelecektir.



LAYSER MEA. MOVEMENT
o002 s _ANESEMA RAACE A nAALIE AR T 5

FILE COPY

517 02:44 PM 12/05/2001
COUNT : B FREE : 506081792

Q0002 (LAYSER MEA- MOVEMENT )
00003 (LAYSER MEA.- MOVEMENT ]
05678 ¢ )
08999 <« )
o099 FILE COPY

517 02:44 PM 12/05/2001
COUNT: 6 FREE : 506016768

Sekil 2.5.16: Hedef Dosya Adi Girilen Ekran



L.

Q0002 (LAYSER MEA. MOVEMENT

}
00003 (LAYSER MEA. MOVEMENT )
05678 )
08999 ¢« )

099 FILE COPY

08:08 PM 06/09/2003
6 FREE : 505821696

Sekil 2.5.17: Mevcut Dosya Uzerine Yazma Ekrani

“REN”

1. [REN] Fonksiyon Butonuna bastiktan sonra, adini degistirecegimiz dosya igin
pencere ekrana gelir. Kullanicilar istedikleri dosya adini dosya adi degigtirme
penceresini onaylayarak degistirebilirler.

Not: “O0000” kaynak dosya segilir ve hedef dosya olarak adi degistirilip sekil 2.5.18
ve 2.5.19 ‘daki érneklerde oldugu gibi onaylanir.

Q0000 (LAYSER MEA. MOVEMENT

o004
o0o0q
089y
09949 [,
099y

i

SOURCE

517 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 7 FREE : 507447296

Sekil 2.5.18: “REN” Ekrani



& ©O567 NODOOOC EDIT
Q0000 (LAYSER MEA. MOVEMENT
00001 <«

00003 (LAYSER MEA. MOVEMENT

[

RENAME

S17 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 7 FREE: 507447296

Sekil 2.5.19: Hedef Dosya Adi Girilen Ekran

“DEL”

[DEL] ‘e basarak silmek istedigimiz dosya i¢in bir diyalog kutusu ekrana gelir. Diyalog
kutusunda silmek istediginiz dosyay! secin. Silme islemi tamamlandiktan sonra,
kullanicilar ram listesine bakarak kontrol edebilirler.

3278 09:05 AM 1171672001
COUNT: 7 FREE: 507252224

Sekil 2.5.20: “DEL” Ekrani



00001 ¢ )
00002 (LAYSER MEA. MOVEMENT )
00003 (LAYSER MEA. MOVEMENT )
05678 « )
08999 ¢ )
09997 (TOOL fuAmcE )
09998 ¢ FILE DELETE )
3278 09:05 AM 11/167/2001
COUNT: 7 FREE : 507252224

Sekil 2.5.21 Dosya Silme Onay Ekrani

“SETDIR”

Bu alt fonksiyon butonuna bastiginizda bir diyalog kutusu ekrana gelecektir.
Kullanicilar program pargasi klasorini yolu belirterek ayarlayabilirler.

NCFILES DIR SET

LNcmILLANCF ILES i

517 02:44 PM 12/0572001
COUNT: 6 FREE: 507187200

Sekil 2.5.22: Program Klasori Ayarlama Ekrani



COMM (Haberlesme)

‘COMM.” fonksiyon butonuna basarak PC ile kontrol paneli arasinda
haberlesme kurularak dosya gonderme yada alma iglemi yapabilirsiniz. Asagida
“‘COMM” ve “SETT” alt fonksiyonlari nasil kullanildigi gosterilmigtir.

@ ose7s |Noooooo| EDIT | m-RDY | | |

...... Ti

SETT

FGPROG | BGPROG | PROCHK | DIRMNG | comm.

Sekil 2.5.23: “COMM.” Ekrani

LMC 800 CMC [SEND]

PC
Program Store MM

- [A¢] I 1 .
- -ﬂ Dosya F

[KAYDET] I
Dosya _- Casya

‘— :35','.3

[R5222

Sekil 2.5.24: Kontrol Panelinden ile PC Arasinda Dosya Transfer Islemleri

“COMM.”(Haberlesme)
Kullanicilar RS232 dosya transfer(DNC) yontemi ile, dosyalari okuyabilir
kaydedebilir veya diger islemleri yapabilirler. RS232 fonksiyonunu kullanmadan
once, donanim baglantisinin dogru olup olmadigini kontrol edin. RS232 transfer

protokoltu PC ve kontrollerde ayni olmalidir.



“SEND”

Gonderme butonuna basarak, secilen dosya ekranda gorUntilenir.Gondermek
istediginiz dosyayi sekil 2.5.26’daki gibi segin ve RS232 haberlesmesi Uzerinden
transfer icin onaylayin.

“SAVE AS”
Almak istediginiz yada gondermek istediginiz dosyayi adi ve yolu belirterek
kaydetmek i¢in bu fonksiyon butonunu kullanabilirsiniz.

“CLEAR”
Gelen ekranda program dosyasini silmek i¢indir. O an yapilan dosya transferleri
iptal olur.

“RESET”
Haberlesme protokollini resetleyip yeniden girmek igindir. O an yapilan dosya
transferleri iptal olur.

@ ose7s |Noooooo| EDIT | M-RDY | |_ |

===== End Of File =====

SEND | READ | SAVE AS| CLEAR | RESET | CANCEL

Sekil 2.5.25: Dosya Transfer Ekrani



SAVE AS

Sekil 2.5.27: Dosyay Kaydetme Fonksiyonu Ekrani

“RS232 SETTING”

Bu ekran RS232 ayarlarini yapmak igindir. Bu ayarlar sekil 2.5.28’deki gibi her iki
aygitta da ayni olmahdir. Kullanicilar bu ekrandan RS232 protokoluni
ayarlayabilirler.



(1) COM1 (2) COM?2

Sekil 2.5.28: RS232 Ayarlama Ekrani

OFFSET Fonksiyonlari

Ofset degerlerini girmek igcin <OFFSET>'e basarak “WEAR”, “GEOM, “W.
SHIFT”, “MACRO” ve “WORK?” girebilirsiniz. Kullanicilar bu ayarlari MDI mod da ve
“CNC Ready” durumunda yapabilirler.

WEAR (Asinma Ofseti Takim Olgiilerini Degistirme)

‘“WEAR”e bastiginizda asagidaki ekran goruntulenecektir. Ayrica kullanicilar
MDI mod da veri girebilirler.



@ 00073 |Noooooo| mpi M-RDY | |
INPUT: ABS UNIT: MM
NUM TYPE W_R W_X w_z ABS
oo1 10 0.000 0D-000 0-000
002 0 0.000 0.000 0.000
003 0 0.000 0.000 0.000 :
004 0 0.000 0-000 0-000 INC
005 0 0.000 0.000 0.000
006 0 0.000 0.000 0.000
007 0 0.000 0.000 0.000 ——
008 0 0.000 0.000 0.000 il
009 0 0.000 0.000 0.000 NT
010 0 0.000 0.000 0.000

RELATIVE MINU

NT
X 3.440
z 13.824
[

| WEAR GEOM | W.SHIFT| MACRO | WORK

Sekil 2.6.1: “WEAR OFFSET” Ekrani

Bu ekrandan takimlarin offset degerlerini yani dlgulerini degistirebiliriz.30 adet takim
ofseti ayarlayabiliriz.Olgiisini degistirmek istedigimiz takima imleci getiririz ve
dlglimiizii yazip INPUT tusuna basariz.

ORNEK:Mesela 1 numarali takimin g¢ap 6l¢tisiinii 0.1 mm biiyitmek istiyoruz.
imleci 1 numarah takimin W-X ne getiririz ve 0.1mm yazip INPUT tusuna basariz.
Takimimiz eksi — yonunden galisiyor ise -0.1mm yazmalyiz.

NOT:Makine galigiyor durumda iken 6l¢u degistirecek isek ilk dnce dlgumuizu
yazariz INPUT tusuna basariz fakat bizden sifre isteyecektir SIFRE: YUEN vyazip
INPUT tusuna basmaliyiz



GEOM (Geometri OFFSET)

“‘GEOM?” butonuna basarak asagidaki ekranda diizenlemeler yapabilirsiniz.

@ ooo7z |Noooooo] wmpi | m-rDY | | |
INPUT: ABS UNIT: MM -
NUM TYPE G_R G_X G 2 ABS
oo1 I 0-000 0.000 0.000
002 0O 0-000 0.-000 0.-000
003 0O 0-000 0.000 0.000 _
004 0 0-000 0.000 0.000 INC
005 0O 0-000 0.000 0.000
006 0 0-000 0.000 0.000
007 © 0-000 0.000 0.000 -
008 0 0-000 0.000 0.000 HORY
009 0 0.000 0.000 0.000 NT
010 © 0-000 0.000 0.000
RELATIVE MINU
NT
X 3.792
z 15.232
WEAR GEOM jw>SH|FT| MACRO | WORK

Sekil 2.6.5 GEOM OFFSET Ekrani

Geometri ekranindan kullanacagimiz takimlari sifirlayabiliriz.
ORNEK : Takimin ¢ap sififamasini yapacak isek takimi malzeme ¢apina deydiririz
ve deydirdigimiz malzeme capini G-X bdlimine MX 20 diye yazar INPUT tusuna
basariz.Takimimiz — eksi yonunden galisiyor ise MX-20 olarak yazmaliyiz.Boylelikle
takimimizin ¢apini sifirlamis oluruz.

Takimimizin boyunu sifirlayacak isek takimi malzemenin alnina yani ylzeyine
deydiririz daha sonra G-Z bdlimiine MZ0 yazar ve INPUT tusuna basariz.



3 W. SHIFT (Calisma Koordinat Kaymasi)

“W. SHIFT” butonuna basarak ayarlari asagidaki ekrandan yapabilirsiniz.

@ ovo7s [Noooooo| wpi | m-rDY | | |

(SHIFT VALUE> (MEASUREMENT >

X 0.000 X 0.000

z 0.000 z 0.000
RELAT I VE
X 6B-000
z 24.064

WEAR | GEOM |[W.SHIFT MACRO | WORK

Sekil 2.6.6 is Oteleme Ayarlar

MDI mod altinda 2 giris yapiimaldir.Bu 2 metod soyledir:

Metod 1: her iki eksen direkt olarak “X20. Z20.” Olarak yazilir. Sonra “ENTER”a
basarak yeni kayma degerini girebilirsiniz. [Kayma Degeri = Girilen Deger]
olacaktir.

Metod 2: Tahmini deger girilebilir. Bu degeri “MXxx MZzz" olarak girin sonra
‘ENTER”a yeni girilen degerin aktif olmasi igin basin. [Tahmini Deger = Girilen
Deger] olacaktir.

Kayma degeri sOyle hesaplanir:
Kayma degeri = makine koordinate degeri — girilen deger - G54~G59 kayma —
(wear offset degeri + geometri offset degeri)



MACRO

‘“MACRO” butonuna basarak makro moénusine girebilirsiniz. Bu fonksiyon
dosyasinda, degiskenler girilebilir veya degistirilebilir. Guncelleme metodu degisken
degeri girip <INPUT> a basabilirsiniz.

@ ooors |Noooooo| wpi | m-roY |
NUM VALUE NUM VALUE
L0014 0-0000 LO11 0-0000
L002 0-0000 LO12 0-0000 —
L003 0.0000 LO13 0.0000
L004 0.0000 L0414 0.0000
L0OS 0.0000 LO15 0.0000
L00G 0.0000 LO16 0.0000 —
L0O7 0.0000 L0417 0.0000
L008 0.0000 LO18 0.0000
L009 0.0000 LO19 0.0000
L0410 0.0000 L020 0.0000 —
RELAT I VE
X 6.704 ——
z 26.880
WEAR | GEOM | W.SHIFT| MACRO  WORK | |

Sekil 2.6.7: MACRO Degiskenlerinde Yerel Degiskenler

2 oo073 |Noooooo| mpi | m-RDY | | |
NUM VALUE NUM VALUE
coo1 VACANT co11 VACANT
coo2 VACANT co12 VACANT -
coo3 VACANT co13 VACANT
coo4 VACANT coi4 VACANT
coos VACANT co15 VACANT
coos VACANT co1s VACANT -
coo7 VACANT co17 VACANT
coo8 VACANT co18 VACANT
coo09 VACANT co19 VACANT
co10 VACANT co20 VACANT
RELATIVE
X 7-280
Z 29-184

WEAR | GEOM | W.SHIFT| MACRO WORK | |

Sekil 2.6.8: MACRO Degiskenlerinin Sistem Degiskenleri




WORK (Koordinat Ayarlari)

“WORK” ‘a basarak koordinat sistemi ¢alisma sayfasina girebilirsiniz. Calisma
koordinat sistemi ayarlari igin 7 ayar vardir ki bu ayar igin G54°G59 arasindaki
komutlar kullanilir. MDI Modunda , kullanicilar tanimlama grubunu kullanabilirler.
Hatta Xxx ve Zzz degerlerini girdikten sonra <INPUT> a basarak yeni c¢alisma
koordinatlari belirlenmis olur.

Kayma ayarlari direkt olarak diger 6 koordinat sistemini etkiler (G54~G59).

# 01: G54 Referans noktasinin makine koordinat dederi = #01 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

# 02: G55 Referans noktasinin makine koordinat degeri = #02 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

# 03: G56 Referans noktasinin makine koordinat dederi = #03 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

# 04: G57 Referans noktasinin makine koordinat degeri = #04 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

# 05: G58 Referans noktasinin makine koordinat degeri = #05 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

# 06: G59 Referans noktasinin makine koordinat degeri = #06 Ayarlanan Deger
+ #(00) Ayarlanan Deger

Ek Ornek: x-256.5 girilip, <INPUT> butonuna basildiktan sonra koordinat degerleri
—256.5 X deg@erine ayarlanmis olur.

& oo073 |noooooo| EDIT | mM-RDY |

NUM COORD NUM COORD =
ALL
00 02
X 0.000 ©°° 0.000 SET
z D-000 z 0.000 a
SET
01 03 2
G54 0.000 G50 x 0.000
z 0.000 z 0.000

| |
WEAR | GEOM |W-SHIFT| MACRO | WORK |

Sekil 2.6.9: Calisma Koordinati Ayar Ekrani-1

<PAGE |> ‘ basarak bir sonraki pencereye gegebilirsiniz.



@ 00073 |N000000| EDIT | M-RDY

NUM COORD NUM COORD ey
ALL
04 06
BT % 0.000 59 x 0.000 SET
z D.-000 z 0.000 -
SET
05 2
GS8 0.000
z 0.000

WEAR | GEOM |W-SHIFT| MACRO | WORK |

Sekil 2.6.10: Galisma Koordinat Ayar Ekrani-2

Ayarlar 6 koordinat sisteminde etkili olacaktir (G54~G59). Ayarlama
yaptiginizda, galisma parcasi koordinatlarini, takim ve program calisma iligkilere
lutfen dikkat edin.

Bir koordinat sistemini resetlemek isterseniz:

a) Ayarlama yapacaginiz yere imleci getirin.

b) Eksen adi ve yeni koordinat degerini girin, Kullanicilar 3 ekseni de
ayarlayabilirler. Fakat karisikhgr o6nlemek icin koordinatlari ondalik rakamla
giriniz.(Ornegin, X100. Z200.)

c) Sonra <INPUT>’ a basarak komutu kontrolore girin.

Torna EASY-CAM
Fonksiyon Tanimlamasi

Kullanici tarafindan calisma bilgisi giriimeli ve sonra “NC Gear Shifting”
butonuna basarak program parcgasi islenebilir. Bu fonksiyonda kullanicilar icin 14
¢alisma metodu vardir. Her galisma metodunda dogru programi islemek igin farkh
parametreler kullanilabilir.

Parga Program isleme Prosediirii

1. Yeni Proje Dosyasi A¢gmak
‘DIRMNG” butonuna basarak dosya yonetim ekranina gecebilirsiniz. proje



yonetim ekraninda “New” butonuna basin ve proje adi girip “OK”e basarak
onaylayin.

. Yeni Prosedur
Ana fonksiyon ekranindan “PROC ADD”e basin.

. Calisma Metodu Segimi

‘ENTER”a calisma metodu Uzerine gelip basin ve karsiniza g¢alisma metot
secim ekrani gelecektir. “UP” yada “DOWN?” tuslarini kullanarak istediginiz metodu
secgin ve sonra “ENTER™a basin yada “OK” butonuna basin. Sonra segtiginiz

metot calisma metot sttununda belirecektir.

. Takim Numarasi Se¢imi Ve Takim Bilgisi Tuslari

imleci takim numarasi bulunan siituna getirip, "ENTER” butonuna bastiginizda
takim ayar ekrani gorintiilenecektir. ihtiyaciniz olan farkli galisma metodunu
tuslayin ve sonra "ENTER” butonuna basin. Daha sonra "RTN” butonuna ana
fonksiyon ekranini degistirmek icin basin. Secilen takim numarasi takim numara
sutununda belirecektir.

. Head (kafa) Parametre Bilgisini Girmek

imleci Head parametre sitununa getirip "ENTER”I tusladiinizda Head
parametre ekrani gorintlilenecektir. Sonra ihtiyaciniz olan head parametre
verisini girip lENTER” tusuna basarak ana fonksiyon monustne donersiniz. Sonra
mavi “DEFINE” (tanimlama) ekrani head parametre stitununda gorintilenecektir.

. Kesme Parametre Bilgisini Girmek

Kesme parametre giris sutununa gelip “ENTER” butonuna bastiginizda kesme
parametre ekranina girebilirsiniz. Sonra istediginiz kesme parametresi verisini
girin, “RTN” butonuna basarak ana fonksiyon monusine geri donun. Mavi
karakterler, “Define” (tanimli), parametre stitununda gorintilenecektir.

. Geometri Tanimlama Bilgisini Girmek

Geometri tanimlama sutununa gelerek "ENTER” butonuna bastiginizda
geometri tanimlama ekrani belirir. Sonra istediginiz geometri tanimlama verisini
girin, "RTN” butonuna basarak ana fonksiyon monusine geri donun. Mavi
karakterler, “Define” (tanimli), parametre stitununda gorintilenecektir.

. Yukaridaki 7 adimi uyguladiktan sonra, kullanicilar ayarlarini “SAVE” butonuna
basarak kaydedebilirler veya “NC Gear Shifting” e basarak program pargasini
isleyebilirler.



2.7.3 Galisma Ekrani Ve Fonksiyon Tuslarinin Takdimi

Ana fonksiyon ekrani asagidaki gibidir:

@) oos19 |Noooooo| EpIT | m-RDY | |
=
PRJ NAI DEMO2 RoE
SEQ. PROC TOOL HEAD cCuT. GEO. _ADD
UK OGOV [c01 |DEFINE |DEFINE |DEF INE
02 [DRILL [A01 [DEFINE |DEFINE [DEF INE FROC
| | | | | LNS
| | | | | .
| | | | | )
CPY
| | | | |
| | | | |
| | | | | fis
DEL
| | | | |
| | | | |
PRJ . MNG| | | save |conveErR | cLosE

Sekil 2.7.1: Ana Fonksiyon Sayfasi

[Sutunlarin Tarifi]

“ PRJ NAM”: Ekran acildiginda proje adi goruldr.

“Proc”: Sira numarasi goérunur. Sistem bu sttunda otomatik olarak dizeltme
yapacaktir.

“ Calisma Metodu™: Segilen galisma metodu adi goéruntulenir. Calisma metodu
adini silmek icin [ENTER] a basabilirsiniz.

Tool #: Secilen takim numarasi goéruntilenir. Bu sidtunda “ENTER”a
bastiginizda takim ayarlama ekrani 4 tip takim numarasi ile birlikte belirir ki
bunlar delme takimi igin A tip, profil torna takimi igin B tip, taslama igin C tip,
dis agmak i¢in D tip.

Head(kafa) Parametresi: Kirmizi tanimli olmayan mavi tanimli anlamina gelir.
Kullanicilar head parametresi sitununda [ENTER]'a bastiginda head(kafa)
parametresi ekrani goruntilenecektir.

(CUT) Kesme Parametresi: Kirmizi tanimh olmayan mavi tanimli anlamina
gelir. Kullanicillar head parametresi sutununda [ENTER]a bastiginda
head(kafa) parametresi ekrani goruntulenecektir.

(GEO.) Geometri Tanimi: Kirmizi tanimh olmayan, mavi tanimh anlamina



gelir.Kullanicilar geometri parametresi sutununda [ENTER]a bastiginda
geometri parametresi ekrani goruntilenecektir.

[Ekranin Altindaki Fonksiyon Tuslari]

“PRJ. MNG”: Proje yonetim ekrani.

“SAVE”: Acllan projeyi kaydetme ekrani.

“CONVER?”: Aglilan proje verisini program pargasinda igleme.
“ CLOSE”: Acllan projeyi kapama.

[Ekranin Sagindaki Fonksiyon Tuslari]
“PROC ADD”: Yeni program ekleme ekrani.
“PROC INS”: Yeni program girme ekrani.
“PROC CPY”: Yeni programi kopyalama ekrani.
“PROC DEL”: Proseduru silme ekrani.

Proje yonetim sayfasi asagidaki gibidir:

@ oos1s |Noooooo| EpiT | mM-RDY | | |

FILE MNG

FILES 2
pEmMO®
DEMO2

DATE 11716701 S|12ZE 228 PROC 1

CONMM

OPEN | NEW | | DELETE | | RETURN |

Sekil 2.7-2 Proje Yonetim Sayfasi

[Sutunlarin Tanimi]

“ Project #”:Calisilan proje numarasi ekrani.

“ Display diyalog Box™: Tum projelerin listelendigi ekran.
“ Project Date”: Proje tarihinin gérintilendigi ekran.

“ File Size”: Dosya boyutunun goruntulendigi ekran.

“ Procedure #”: Tum prosedlrun goruntilendigi ekran #
“ File Description”: Proje yolunun belirtildigi ekran.

[Yukari Ekrandaki Fonksiyon Tuslari]
“ OPEN": Ana fonksiyon sayfasina projeyi yuklemek.
“NEW?”: Yeni proje adi girme ekrani.



“ DELETE”: Proje silme ekrani.

“RETURN”: Ana fonksiyon

monusune geri ddnme.

[Ekranin Sagindaki Fonksiyon Tuslari]

“Confirm”, “NEW” vyada

‘DEL” tusuna basarak yeni projeyi

onaylayabilir yada bir projeyi silebilirsiniz.

[OK]'e basarak

“‘Cancel’, "OPEN” yada “DEL” tuslarina bastiktan sonra onaylamadan o6nce
[CANCEL]e basarak iptal edebilirsiniz.

Calisma metodu ekrani asagidaki gibidir:

@‘ 00519 | NOODOOD EDIT | M—RDY | |
PRJ NAI| DEMO1 PROC
SEQ- PROC TOOL HEAD cuT. GEO. ADD
01 | [B02 [DEFINE |[DEFINE |DEF INE
orr [N | | PROC
SR N | | -
| | | | —
:E: | | | | PROC
CPY
e | | | |
éE | | | | PROC
0 | | | | hel
| | | | | '
| | | | |
oK | CANCEL | | | |

[Sttunlarin Tarifi]

Sekil 2.7.3: Calisma Metodu Sayfasi

“Working Method List” 14 tip calisma metodu asagidaki gibidir:

. DRILL

. ORR

. ORA

. ORP
.IRR

. IRA

. IRP

F

. OF

10. OGOV
11. 1IGOV
12. FGOV
13. OSEW
14. ISEW

OCOoONOOAADRWN-=-

: Materyal Uzerindeki i¢ delikleri delme
: Dis Kaba Capi

: Tornada Dis Talas Kaldirma
: Dis Kalip Tekrarlama

: ic Kaba Capi

: Tornada ¢ Talas Kaldirma

- ic Kalip Tekrarlama

. I¢ Finis Dongusl

: Dis Finig Dongusu

: Dig Yuzey Taslama

. ic Yiizey Taslama

: Son Yuzleri Taslama

: Disg Dis Kesimi

- i¢ Dis Kesimi



Tum galisma yontemlerinin tarifi:

Drilling: Malzeme Uzerinde bir i¢ delik delme

ORR: Dis kaba capi. DUz veya konik olarak ¢cogu materyal temizlenebilir. Takim Z
eksene dikey bir sekilde hareket eder.

ORA: Tornada dis talas kaldirma. Diz veya konik olarak ¢odu materyal
temizlenebilir. Takim Z eksene dikey bir sekilde hareket eder.

ORP: Dis kalip tekrarlama. Diz veya konik olarak ¢gogu materyal temizlenebilir.
Takim direk olarak kavisli yUzeylere hareket eder.

IRR: i¢ kaba capi. Diiz veya konik olarak ¢ogu materyal temizlenebilir. Takim Z
eksene dikey bir sekilde hareket eder.

IRA: Tornada i¢ talas kaldirma. Duz veya konik olarak ¢ogu materyal
temizlenebilir. Takim X eksene dikey bir sekilde hareket eder.

IRP: i¢ kalip tekrarlama. Diiz veya konik olarak cogu materyal temizlenebilir.
Takim direk olarak kavisli yUzeylere hareket eder.

IF: ic finis ddngiisii. Materyalin disinda kalan diiz ve kavisli kisimlari finis cekilerek
temizlenir.

OF: Dis finis dongusu.Materyalin i¢ kisminda kalan diz ve kavisli kisimlari finis
cekilerek temizlenir.

OGOV: Dis yuzey taslama. Taslama takimi kullanarak is parcasi lizerinde icbukey
bir sekli kesebilirsiniz.Dig yuzey, ic yuzey ve son yuz taglama pozisyonuna
baghdir.

IGOV: i yiizey taglama. Taslama takimi kullanarak is parcasi tizerinde icblikey bir
sekli kesebilirsiniz.Dis yuzey, i¢ yuzey ve son yuz taglama pozisyonuna baghdir.
FGOV: Son yuz taglama. Taglama takimi kullanarak is pargasi Uzerinde igbukey
bir sekli kesebilirsiniz.Dis yuzey, i¢ yuzey ve son yuz taglama pozisyonuna
baghdir.

OSEW: Dis dis kesme. Kullanilan metoda bagli olarak yatay olarak dis kesilebilir.
ISEW: i¢ dis kesme. Kullanilan metoda bagl olarak yatay olarak dis kesilebilir.

[Ekranin Ustiindeki Fonksiyon Tuslari]
e Confirm (onay): Secilen islem metodu sari imlecin bulundugu yerdir. Ana islem
ekranina(main function screen) dondukten sonra secilen is ismini calisilan

yontem suttununda(working method column) gosterilir.

e Cancel (iptal) : Secilen is yontemini iptal eder ve ana iglem ekranina gegis
yapar.



Takim ayarlama ekrani agagidaki gibidir:

7@ oos1s [N000000] EDIT | mM-RDY |
TOOL SET
PROC [01 PROCESS| IRR TOOL NO/BD2
NO DID DIA CENTER WIDTH ANG1 ANG2 DIR
o1 [l o400 1.000 90.0(0.000
02 [3 [0.400 [1.000 270. [300. [0 T
03 [2 0.200 1.000 90.0/0.00 0
04 [2 [0.200 1.000 90.0(0.00/0
05 |2 0.200 1.000 90.0(0.00/0 = —
06 |2 0.200 1.000 90-0|0-00 0
07 [2 [0.200 1.000 90.0(0.000
08 [2 [0.200 [1.000 90.0/0.00/0 | |
09 [2 [0.200 [1.000 90.0/0.000
10 [2 [0.200 [1.000 90.0/0.000
DIR ID:1~8 []
] [ | | SELECT | RETURN

Sekil 2.7.4: Takim Ayarlama Ekrani

[Sutunlarin Tarifi]

Procedure: Prosedur sira numarasinin duzeltilebildigi ekran.

Working Method: Calisma metodu adinin girildigi ekran.

Tool NO.: Takim numarasinin segimi. 4 takim nosu vardir. Delme takimi igin A
tip, kalip takimi icin B tip, taslama takimi icin C tip, dis takimi icin D tip.
Numaralar “tool no” olan yerde yazilmalidir.

Tool Clear diyalog Box at Screen Bottom: 10 set takim verisi degistirilebilir.
Tool NO.: Takim parametre numarasidir,ayni tip, farkli parametrelere gore
CAM hesaplanabilir. 1 Takim 1. prosediurde oldugunda takim no 1 segilir.
Fakat 2. prosedur i¢in kullanicilar 2n takim parametresini CAM hesaplamasini
secebilirler.

Tool Direction: Takim gurultd yonu. Uygun pozisyonda takim burun sekli ve
takim guraltt merkez noktasi 10 numara olarak sekilde gosterilmistir



6 numaral varsayilan
takim burnu

1 numarah varsayilan

2 numarah varsayilan takim burnu

takim burnu

~

)

Imaginary tool nose
AN A

~ £

5 no F 5 %
7 numaral varsayilan %%::yrﬂ::-aék.m N 5 numarah varsayilan
‘takim burnu e takim burnu

&)

burnu

4 numaral varsayilan
takim burnu

3 numarah varsayilan

takim burnu !

(

8 numarali varsayilan i
takim burnu

Sekil 2.7.5: Takim Burnu Merkez Noktasi ve Varsayilan Takim Tipi Noktasi

e Tool Radius: Takim burunlarinin olugturdugu yaydir. Agagida oOl¢ceklemeden
sonra takim burnu gosterilmigtir.

/

Sekil 2.7.6: Takim Burnunun Sekil Olarak Gosterimi

e Radius: Takimin i¢ Yay Seklinin Gosterimi

~

Sekil 2.7-7 Takim i¢ Yayi

e Tool Width: Takim Genisligi

e Feed Angle: ilerleme agcisi gerekli siitun ayarlari dis kalip,eksen,dairesel ve iyi
bir torna igin 90 ile 270 derece arasinda olmalidir.

e Cutting Angle: Kesme agisi gerekli situn ayarlari dis kalip,eksen,dairesel ve
iyi bir torna igin 0 ile 90 derece arasinda olmalidir.Ayni iglem profil kesme
isleminde 270 ile 360 derece olmalidir.

[ ]

Rotary DirectionSpindle dénus yonu, saat yonunde (CW) veya saat yonundn
tersinde (CCW)



[Ekranin Altindaki Fonksiyon Tuslari]

Selection: Ihtiyaciniz olan takim parametre bilgisini segin, Uist ekranda segilmig
olan takim numarasi gosterilir.

Return: Ana fonksiyon ekranina doénebilirsiniz.

Kafa(head) parametresi $ekil 2.7.8'de gosterilmistir.

@ 00519 |Noooooo| EDIT | M-RDY | |
HEAD PARAM

PROC |01 PROCESS| IRR TOOL NO[BO02

max RPM EXTTHIEEEE cont 0

F TYPE |0 T CHG |0

F v [300.000 PT X 150000

F RPM [0.000 PT 2 1100.000 —
S TYPE [1 H CODE |1

s Vv 0 T CODE |1

S RPM  [300 S
MAX RPM 0 <VALUE<7000 [

| | | | | RETURN

Sekil 2.7.8: Kafa(head) Parametre Sayfasi

[Sttunlarin Tarifi]

Procedure: Prosedur numarasini bu kisimdan duzenleyebilirsiniz..

Working Method: Calisma metod adi bu kisimdan duzenlenebilir.

Tool NO.: Secilmis olan takim numarasi goruntilenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taglama takimidir ve
D tipi dis gekme takimidir .Bu tiplerin bir de takim numaralari olmalidir.

Head Parameter Column: Kullanicilar ihtiyaglari olan en uygun degeri burdan

girebilirler.

1. Max. RPM: is mili maksimum dénis hizi.

2. F TYPE: 0 anlami ilerleme/dak., 1 ilerleme/devir.

3. F V: llerleme Unitesi 0 olarak segildiginde, kullanicilar bu kisma 0’dan
blyUk bir deger girmek zorundadir.

4. F RPM: llerleme (nitesi 1 olarak segildiginde, kullanicilar bu kisma
0’dan buyuk bir deger girmek zorundadir.

5. S TYPE: 0 sabit kesme hizi, 1 sabit donus hizi.

6. S V: S type 0 olarak ayarlandiysa, kullanicilar bu kisma 0’dan buyuk bir
deger girmek zorundadir.

7. S RPM: S type 1 olarak ayarlandiysa, kullanicilar bu kisma 0’dan buyuk
bir deger girmek zorundadir.

8. CONT: Kesme sivisi kullanilip kullaniimayacagini belirtir. 0 anlami
kullanmaya ihtiyaciniz yok, 1 anlami kullanmalisiniz.

9. T CHG: 0 anlami takim degistirme noktasi kullanmaniza gerek yok, 1

anlami varsayilan takim degistirme noktasi kullaniimigtir demektir.



10.PT X: X ekseni koordinati Uzerinde varsayilan takim degistirme noktasi.
11.PT Z: Z ekseni koordinati Uzerinde varsayilan takim degistirme noktasi.
12.H Code: Takim OFFSET Numarasi.

13.T Code: Taret lUzerindeki takimin numarasi.

[Ekranin Alt Kismindaki Fonksiyon Tuslari]
Return: Ana islem ekranina donebilirsiniz.

Kesme parametre ekrani agagidaki gibidir:

@ oos1s |Noooooo| EpIT | mM-RDY | |

IRR TOOL NO/BO2
COUNT

RES X | 1.000

RES Z

AMOUNT  2.000

T IME

TYPE

DRILL  |100.000

CUT PARAM
PROC |01 PROCESS
START [0
END | 2
ORG X |
ORG Z |
sT x  EFFSTTEEE
ST 2 |0.000
DEP-X |
WIiD.2Z [5.000
START X 0<VALUE
| |

RETURN

Sekil 2.7.9: Kesme Parametre Sayfasi

[Sutunlarin Tarifi]
Procedure: Prosedur sira numarasinin duzenlendigi ekran.
Working Method: Calisma metod adi bu kisimdan duzenlenebilir.

Tool NO.: Secilmis olan takim numarasi goruntilenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taglama takimidir ve
D tipi dis gekme takimidir .Bu tiplerin bir de takim numaralari olmalidir.

Cutting Parameter Column: Kullanicilar ihtiyaglari olan en uygun degeri

burdan girebilirler.
START: 0.

ORG X: 0.
ORG Z: 0.

COoONOORWN =

END: Tum duz ve egrisel profiller igin girilen deger.

ST X: Malzemenin Ust sag kismindaki nokta (X) ¢cap koordinatidir.
ST Z: Malzemenin Ust sag kismindaki nokta (Z) boy koordinatidir.
DEP. X: Torna ¢apta kesme derinligidir.
WID. Z: Torna boyda kesme derinligidir.
COUNT: Torna kesme tekrarlama zamanidir.



10.RES X: Torna kesme koruma degeridir.
11.RES Z: 0

12. AMOUNT: Torna kesme iptal degeri.

13. TIME: Delme bekleme zamani.

14. TYPE: Torna kesme modu segimi.
15.DRILL: i¢ torna kesmede yeniden delme.

Asagida delme geometrisi, ¢erceve ¢izme geometrisi, taslama geometrisi ve dis
acma geometrisi tarif edilmistir.

Delme geometrisi ekrani agagidaki gibidir:

@ oos1s |Noooooo| EpiT | m-RDY | | |
HEAD PARAM
PROC [02 PROCESS/DRILL TOOL NO[A01 20O

HOME

TOOL X [20.000 START Z (0.000 :
TOOL Z [410.000 END X 0.000 RETU
START X [0.000 END Z —20-000 RN

| V-DEF | | |

Sekil 2.7.10: Delme Geometrisi Sayfasi

[Sttunlarin Tarifi]
e Procedure: Prosedlr sira numarasinin dizenlendigi ekran.
e Tool NO: Secilmis olan takim numarasi goruntulenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taslama takimidir ve
D tipi dis gcekme takimidir .Bu tiplerin bir de takim numaralari olmalidir.
e Geometry Drilling Column: Delme sUtunu geometrisi
1. TOOL X: Takim ¢ap olarak koordinat noktasi
2. TOOL Z: Takim boy olarak koordinat noktasi
3. START X: Delmeye baslanacak olan delik noktasinin ¢ap olarak
koordinati, O(sifir).
4. START Z: Delmeye baslanacak olan delik noktasinin boy olarak Z
koordinati.
5. END X: Delme noktasinin sonunun ¢ap olarak koordinati O(sifir).
6. END Z: Delme noktasinin sonunun boy olarak koordinati.

[Ekranin Alt Kismindaki Fonksiyon Tuslari]



Windows Scaling: Gorintilenen pencerenin orjinal boyutuna geri doénebilir
yada olgekleyebilirsiniz.

Preview: Girilen degerlerin sekil Gzerinde goruntilenmesi.

Return: Ana fonksiyon ekranina donus.

[Ekranin Sag Kismindaki Fonksiyon Tuslari]

SCALE: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna Ol¢ekleme igin basabilirsiniz. Bu
tusa bastiginizda ekranda bir diyalog kutusu belirecektir. Kullanicilar “UP”,
‘DOWN?”, “LEFT” ve “RIGHT” tuslarini kullanarak burada hareket edebilirler.
Diyalog kutusunu odlgeklemek istediginiz yere getirip “ENTER” tusuna basarak
islemi tamamlayabilirsiniz.

Fittest Size: Ekranin altindaki “WINDOW?” tusuna bastiginizda ekranin
merkezinde diyalog kutusu igindeki sekil orjinal boyutuna donecektir.

Return: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna basarak delme geometrisi ekranina
geri donebilirsiniz.

Geometri profili asagidaki gibi gézukdr:

[@ oos1s [nooocooo] EpiT | m-rDY | |

HEAD PARAM
PROC [D1 PROCESS| IRR TOOL NO[B02 L INE
ARC
cw
ARC
ccw
DEL
ID TYPE PT1 X PT2 X CENTER X
03 co1 [EEEIL | 75.000 \
PT1 2 PT2 2 CENTER Z
[-150.000 [-200.000 |
PT1 X:0<VALUE \
| | v.DEF | | RETURN

Sekil 2.7.11: Geometri Profili

[SUtunlarin Tarifi]

Procedure: Prosedur sira numarasinin duzenlendigi ekran.

Working Method: Calisma metod adi bu kisimdan duzenlenebilir.

Tool NO.: Secilmis olan takim numarasi goruntilenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taglama takimidir ve
D tipi dis gekme takimidir. Bu tiplerin bir de takim numaralari olmalidir.

Order #: Profilerin sira numarasi ekranidir. Sistem numaray! otomatik olarak
duzenler.

Type: Profil tipi belirtilir, GO1 duz profil, GO2 saat yoninde ve G03 saat yonu
tersindedir.

Geometry Profile Column: Son nokta koordinati girilir. DOngu birden ¢ok



merkez numarasi koordinatina ihtiya¢ duyar.

PT1 X: Baslama noktasi ¢ap X koordinatidir.
PT1 Z: Baslama noktasi boy Z koordinatidir.
PT2 X: Son nokta ¢ap X koordinatidir.

PT2 Z: Son nokta boy Z koordinatidir.
CENTER X: Daire merkezi ¢ap X koordinatidir.
CENTER Z: Daire merkezi boy Z koordinatidir.

S N

[Ekranin AIt Kismindaki Fonksiyon Tuslari]

Windows scale-in: Seklin  orjinal boyutuna geri donebilir yada
Olcekleyebilirsiniz.

Return: Ana fonksiyon ekranina dénebilirsiniz.

Confirm: Ekranin sagindaki “LINE”, “CW” veya “CCW?” tuglarina basarak sekil
uzerindeki veriler goruntulenir

Cancel: Ekranin sagindaki “LINE”, “CW” veya “CCW” tuslarina basarak duz
hareketi iptal edebilirsiniz.

[Ekranin Sagindaki Fonksiyon Tuslari]

Line: Yeni bir gizgi cizilebilir. Kullanicilar bu tusa basip deger girebilirler. Sonra
“OK” tusuna basarak ¢izgi ¢izme islemi bitirilip yeni gizgi gizilebilir.

CW: Saat yonunde yay ¢izmek. Kullanicilar bir deger girip bu tusa basabilirler.
Sonra “OK” tusuna basarak ¢izgi ¢cizme islemi bitirilip yeni cizgi cizilebilir.
CCW: Saat yonu tersinde yay cizmek. Kullanicilar bir deger girip bu tusa
basabilirler. Sonra “OK” tusuna basarak c¢izgi ¢izme islemi bitirilip yeni c¢izgi
cizilebilir.

Delete: Profil Gzerindeki cizgiyi silebilirsiniz.

Zoom In: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna olgekleme igin basabilirsiniz. Bu
tusa bastiginizda ekranda bir diyalog kutusu belirecektir. Kullanicilar “UP”,
‘DOWN?”, “LEFT” ve “RIGHT” tuslarini kullanarak burada hareket edebilirler.
Diyalog kutusunu buyutmek istediginiz yere getirip “ENTER” tusuna basarak
islemi tamamlayabilirsiniz.

Fittest Size: Ekranin altindaki “WINDOW” tusuna bastiginizda ekranin
merkezinde diyalog kutusu i¢indeki sekil orijinal boyutuna donecektir.

Return: “SCALE” tusuna basildiginda geometri gorintl ekranina gegis yapar.

Taslama geometrisi ekrani asagidaki gibidir:



[& oos19 [noooooo| EpiT | m-rDY | |
HEAD PARAM
PROC |01 PROCESS| 0GOV TOOL NO|co1

o .

ANC X 200.000 BOT RJ2.000 FINoO.200 |
ANC Z -30.000 BOT Lio|0.000 CUT 1.000
R
L

TOP 0| 0.000 UJIDTH%
TOP 1/2.000 DEPTH 30.000

0:LINE 1:CENTER2:ANGLE \
V.DEF | | | | VIEW | RETURN

Sekil 2.7.12: Taglama Geometrisi Ekrani

[Sutunlarin Tarifi]
Procedure: Prosedur sira numarasinin duzenlendigi ekran.
Working Method: Calisma metod adi bu kisimdan dizenlenebilir.
Tool NO.: Secilmis olan takim numarasi goruntilenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taglama takimidir ve
D tipi dis cekme takimidir. Bu tiplerin bir de takim numaralari olmaldir.
Geometry Grooving Column: Geometrik Taglama Sutunu
1.
2.
3.

ANC X: Referans cap koordinati.

ANC Z: Referans boy Z kooridinati.

TOP R: Ust sag oluk agma acisi sarti ve degeri, sart: 0 = sag acl, 1 =
yuvarlaklastirma acisi, 2 = oluk: fakat bu degerler taslama takiminin
takim burnu yay degerinden daha kig¢ik olamaz.

TOP L: Ust sol oluk agma acisi sarti ve degeri, sart: 0 = sag aci, 1 =
yuvarlaklastirma agisi, 2 = oluk: fakat bu degerler tagslama takiminin
takim burnu yay degerinden daha kuguk olamaz.

BOT R: Alt sag oluk agma acisi sarti ve degeri, sart: 0 = sagd agI, 1 =
yuvarlaklastirma acisi, 2 = oluk: fakat bu degerler taslama takiminin
takim guraltusu yay degerinden daha kuguk olamaz.

BOT L: Alt sol oluk agma agisiI sarti ve degeri, sart: 0 = sagd acl, 1 =
yuvarlaklastirma agisi, 2 = oluk: fakat bu degerler tagslama takiminin
takim gurultisu yay degerinden daha kuguk olamaz.

7. WIDTH: Taslama genigligi.
8.
9
1

DEPTH: Taslama derinligi
FIN: Kesme esnasindaki koruma degeri.

0.CUT: Sabit kesme genisligi.

[Ekranin Alt Kismindaki Fonksiyon Tuslari]

Windows Scale: Seklin orjinal boyutuna geri donebilir yada 6lgekleyebilirsiniz.
Preview: Girilen degerlerin sekil Gzerinde goruntlilenmesi.

Return: Ana fonksiyon ekranina donus.



[Ekranin Sag Kismindaki Fonksiyon Tuslari]

SCALE: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna olgekleme igin basabilirsiniz. Bu
tusa bastiginizda ekranda bir diyalog kutusu belirecektir. Kullanicilar “UP?”,
‘DOWN?”, "LEFT” ve “RIGHT” tuslarini kullanarak burada hareket edebilirler.
Diyalog kutusunu olgeklemek istediginiz yere getirip “ENTER” tuguna basarak
igslemi tamamlayabilirsiniz.

Fittest Size: Ekranin altindaki “WINDOW” tusuna bastiginizda ekranin
merkezinde diyalog kutusu icindeki sekil orijinal boyutuna donecektir.

Return: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna basarak geometrik taslama
ekranina geri donebilirsiniz.

Dis agma geometrisi ekrani agagidaki gibidir:

% oos519 |Noo0o0o| EDIT | mM-RDY | |
HEAD PARAM
PROC [01 PROCESS/OSEW TOOL NO[DO1

START [40.000 CREST [1.000 LEADIN1.000
START [0.000 DEPTH [1.000 LENGTH1.000
END X [40.000 ANGLE [60.000 PITCH [1.000
END Z [-20.000 CLEAR [1.100 MINDEPYLY

MIN DEPTH:0<VALUE [
V.DEF | | | | VIEW | RETURN

Sekil 2.7.13: Dis Agma Geometri Sayfasi

[Sttunlarin Tarifi]

Procedure: Prosedur sira numarasinin duzenlendigi ekran.

Working Method: Calisma metod adi bu kisimdan dizenlenebilir.

Tool NO.: Secilmis olan takim numarasi goruntilenir.4 tip takim numarasi
vardir. A tipi delme takimidir, B tipi kalip takimidir, C tipi taglama takimidir ve
D tipi dis gekme takimidir .Bu tiplerin bir de takim numaralari olmalidir.

Cutting Parameter Column: Kesme Parametre Situnu.

START X: Klavuza baglama ¢ap X koordinati.

START Z: Klavuza baglama boy Z koordinati.

END: Klavuz sonu ¢apin X koordinati.

END Z: Klavuz sonu uzunlugun Z koordinati.

CREST: Dis yuksekligi.

DEPTH: 1. Dig derinligi.

ANGLE: Klavuz acisi.

NOORWN =



8. CLEAR: Takim emniyet mesafesi.

9. LEADING: Klavuz eden kesme degeri.
10.LENGTH: post-pah agi uzunlugu.
11.PITCH: Klavuz boyu.

12.MINDEP: En kuguk torna kesme derinligi.

[Ekranin Alt Kismindaki Fonksiyon Tuslari]
e Windows Scaling: Seklin orjinal boyutuna geri dénebilir yada
Olgekleyebilirsiniz.
e Preview: Girilen degerlerin sekil Uzerinde goruntulenmesi.
e Return: Ana fonksiyon ekranina donus.

[Ekranin Sag Kismindaki Fonksiyon Tuslari]

e SCALE: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna olgcekleme igin basabilirsiniz. Bu
tusa bastiginizda ekranda bir diyalog kutusu belirecektir. Kullanicilar “UP”,
‘DOWN?”, “LEFT” ve “RIGHT” tuslarini kullanarak burada hareket edebilirler.
Diyalog kutusunu Olgceklemek istediginiz yere getirip “ENTER” tusuna basarak
islemi tamamlayabilirsiniz.

o Fittest Size: Ekranin altindaki “WINDOW” tusuna bastiginizda ekranin
merkezinde diyalog kutusu igindeki sekil orijinal boyutuna donecektir.

e Return: Ekranin altindaki “SCALE” tusuna basarak dis ¢ekme geometrisi
ekranina geri donebilirsiniz.

NOT:

Her parametre farkli ¢alisma metodundan dolayi farkli olacaktir.
Dis agmada delme zamani (dwell time) sifir olamaz.

Ek A: Hata Kodu Tanimlamasi

Tablo 2.1: DGNOS Calisirken Cikis & Uyari Mesajlari (R)
MSG Kodu Tarifi

Komple programi yurutmek
Yetersiz hafiza

Egri blok degil

Egri kesiti 20’nin Ustunde

Torna kesme islemi 10’'un Gzerinde
Toplam takim sayisi 50’nin Uzerinde
Takim parametre ayari uygun degil
Kesme parametre ayari uygun deqil
Dosya agilamiyor

Disket dolu

O© oo NP~ WDN-~O

Tablo 2.2: Takim Hata Kodlari (T)



Hata Kodu Mesaj (MSG)

101 Takim Numarasi ayari 0’dan kuguk
102 is mili CW/CCW ayarlama hatasi (déniis yonii)

103 Kesme acisi ayarlama hatasi

104 Harici torna kesmede maksimum etkin ayar hatasi
105 Dabhili torna kesmede maksimum etkin ayar hatasi
106 Dabhili torna kesme ayarlama hatasi

107 Taglama takimi genisligi ayari hatali yada 0’dan kiguk
108 Takim tipi ayarlama hatasi

109 Takim ayarlarina 50’den fazla giris yapilimis

110 Dosya agma hatasi

Tablo 2.3: Degistirme Dosya Hata Kodu (E)

Hata Mesaj

Kodu

121 Uriin sayisi verilebilecek deger diginda

122 G kod ayar hatasi

123 Cap yada yay ayar hatasi

124 Uriin takim numarasi kod atama hatasi

125 Maksimum donus hizi atama hatasi

126 Atanilan G94G95 ayarlama hatasi

127 G94 pozisyonuna deger verilmemisg/sabitlenmemis.

128 G95 pozisyonunda deger verilmemis/sabitlenmemis.

129 Atanilan G96G97 ayarlama hatasi

130 G96 pozisyonuna deger verilmemisg/sabitlenmemis.

131 G97 pozisyonuna deder veriimemis/sabitlenmemis.

132 Takim OFFSET degeri 0'dan daha kuguk.

133 Takim magazinimdeki takimlarin verileri atanmamis.

134 Uriin tanimlama hatasi

135 Taglama genislik ayari 0’dan daha kuguk

136 Taglama profil ayarlama degeri 0'dan kuguk

137 Taslama profil ayarlamada koruma degeri 0’dan kiguk

138 Taglama profil ayarlamada maks. kesme genislik
degeri 0’dan kuguk

139 Taglama tanimlama hatasi

140 Dis cekme dis yukseklik ayari 0'dan kuguk

141 ilk kesme derinligi ayari hatali

142 Kilavuz agisi ayarlama hatasi



143
144
145
146
147
148

149
150
151
152

153

154

155

156
157

158

159

160

161

162

163

164

165

166

Emniyet yuksekligi klavuz yuksekliginden dusuk
Kilavuz eden kesme dederi 0’dan daha kuguk
Kilavuz araligi ayari hatali yada 0’dan kuguk
Minimum kesme derinligi ayarlama hatasi

Dis cekme tipi ayarlama hatasi

Torna kesme profili tanimlamasi (G01, GO02, GO03
atama hatasi)

G02, G03 atanan nokta ile egri olusturulamiyor
Torna delme tipi segim hatasi
Torna delmede ilerleme miktari ayar hatasi

Torna delmede takim emniyet mesafesi ayarlama
hatasi

Kilavuz ¢ekme parametresinde ilerleme degeri ayar
hatasi

Kilavuz ¢cekme parametresinde takim guvenlik
mesafesi ayar hatasi

Kilavuz ¢cekme parametresinde bekleme zamani ayar
hatasi

Dis cekme parametresinde ilerleme tipi secim hatasi

Dis ¢ekme parametresinde talas kaldirma tipi segim
hatasi

Alindan talas kaldirmada malzeme baglangi¢ noktasi
ayarlama hatasi

Alindan talas kaldirmada kesme genigligi ayarlama
hatasi

Alindan talas kaldirmada malzeme koruma degeri
ayarlama hatasi

Yizeyden talas kaldirmada takim glvenlik mesafesi
ayarlama hatasi

Eksen yoninde talas kaldirma baslangic noktasi
ayarlama hatasi

Eksen yonunde talas kaldirmada kesme derinligi
ayarlama hatasi

Eksen yonunde talag kaldirmada koruma degeri
ayarlama hatasi

Eksen yonunde talag kaldirmada takim guvenlik
mesafesi ayar hatasi

Kalipta talas kaldirma malzeme baslangici ayarlama
hatasi



167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182

GRAPH "GRAFIK”

Fonksiyon Tanimlamasi

Kalipta talas kaldirma kesme derinligi ayarlama hatasi
Kalipta talas kaldirma koruma degeri ayarlama hatasi
Kalipta talas kaldirma takim ¢ikma ayarlama hatasi
Kalipta talag kaldirmada kesme zamani ayar hatasi
Profil kesmede limitin Gzerinde numara girilmesi
Dosya a¢gma hatasi

Takim taret numarasi hatall

Malzeme Z degeri ayari hatali

Harici torna kesme takimi hatali kullaniimig

Dahili torna kesme takimi hatali kullaniimis

Harici taglama kesme takimi hatali kullaniimis

Danhili taglama kesme takimi hatali kullaniimis

Yuzey taslama takim hatali kullaniimis

Dahili torna kesme takim hatali kullaniimig

Harici torna kesme takim hatali kullaniimig

Torna delme takimi hatali kullaniimig

‘PROSIM” ekranina girmek icin “GRAPH” fonksiyon tusuna basin. Bu ekran size
calisma pargasi programi Onizlemesini ve c¢alisma yollarini gosterir. “CONSIM”
fonksiyon tusuna basarak goruntl agisini ve yolunu ayarlayabilirsiniz.

SIMU

Yolun gériintilendigi ekran asagida sekilde gésterildigi gibidir. Ust sag tarafta
gosterilen koordinatlar takimin o anki absolute koordinatlaridir ve asagida sag tarafta
gosterilen koordinatlar ise gorus acgisidir.



@ ooo7s |Noooooo| EDIT | m-RDY

X 1.998 [55
PRG
g g <299 sim

0.000

PAINT FINISH \

| GRAPH  G.PRM | | |

Sekil 2.8.1: Yol Gosterge Ekrani

“PRG SIM”: Bu fonksiyon tusuna basarak program duzeltirken ve cnc hazir
modunda program ¢alisma yolu ayarlarini gizebilirsiniz.

“CON SIM”: Bu fonksiyon tusuna basarak dizenlenmis bir programin yollarini
yeniden ¢izdirebilirsiniz.

“STPSIM”: Bu fonksiyon tusuna basarak yuklenmis programin yollarini adim adim
cizdirebilirsiniz.

“STOP”: Bu fonksiyon tusuna basarak “PRG SIM” veya “CON SIM” de yaptiginiz
¢izim iglemini durdurabilirsiniz.

“SCALE”: Bu fonksiyon tusuna bastiginizda ekranda asagidaki sekilde oldugu gibi
bir kare kenar hatti belirir. Sekilde bu kenar cizgileri bayultilmus (zoomlanmig) alani
gosterir. “Page Up” ve “Page Down” kullanarak bu alani ayarlayabilirsiniz. Yon
tuslarini kullanarak kenargizgisi pozisyonunu degistirebilirsiniz. Ayarlama bittikten
sonra “INPUT” veya “SCALE” tuslarina basip yeni ayara gegebilirsiniz.



@' 00073 |[NOOODODOO| EDIT M-RDY

X 1-998
Z 0.000
o] 0-000

PRG
SIM

CONS
IM

STPS

(can runjx/

| GRAPH  G-PRM | | | | |

Sekil 2.8.2: Scale Komutundan Onceki Ekran Gorlintiisi

@ ooo7z |Noooooo| EpIT | mM-RDY | | |
///

X 1.998
2 0.000
c 0-000

PRG
SIM

CONS
IM

runyx/

IE g Y EE
/% USE FILE:0Q0Q@
592 X280 7

PAINT FINISH
| GRAPH  G.PRM | | | | |
Sekil 2.8.3

e Program galigsirken imleg¢ yesil, GOO kirmizi ve G01,G02 ve GO03 saridir.
e Program oOnizlemede iken imle¢ yine yesil, GO0 mavi, G01, G02 ve GO03
pembedir. Merkez cizgisi acgik yesildir.




Pencerelerin Tanitimi

@) 00073 |Noooooo| EDIT | M-RDY

AXES

(1=XY 2=-YZ'3-ZX 4-¥YX '5-2Y 6-XZ2:0-XYZ)

ME THOD 2
(0=MANUAL - 1=-SIMU-ALL - 2-SIMU-CUT)

RAGE (MAX .
X= 354004 Y= 0 2= —87800
RAGE (MIN. ) |
X= -354004 Y= 0 2= -149800
MARGIN 10000 o
AUTO ER 1 (0=NO:1-YES)?

0 (:0: 1:

1
GRAPH [ G.PRM | | |

Sekil 2.8.4: Scale Penceresinin Tanimlama Ekrani

e Drawing Panel(Cizim Paneli): Takim vyolu izleme ekraninda bulunan
koordinatin goérus acisi girilir. (1=XY, 2=YZ, 3=ZX, 4=YZ, 5=2Y, 6=XZ,
0=XY2).

e Setting Method(Ayarlama Metodu): “SIMU” ekraninin ¢izim araliginin
girildigi ekran.

o 0 MPG: Onizleme arahiinin manuel olarak ayarlandi§i durumdur.

o 1 preview result-full: Parca programinin maksimum yada minimum
¢izim sahasinin onizlemesi igindir.

o preview result-cutting path: O anda okunan programin kesme
yolunun max veya min olarak ¢izim sahasinin dnizlemesi igindir.

e Drawing Range (max.): X, Y, Z eksenlerinin maksimum ¢izim sahasinin
manuel ayarlandigi ekran.

e Drawing Range(min.): X, Y, Z eksenlerinin minimum ¢izim sahasinin manuel
ayarlandigi ekran.

e Preserve Border: “SIMU” ekranindaki c¢ergevenin koruma ayarlarinin
yapildigi kisimdir.

e Auto-Delete: Program islerken kullanicilar otomatik olarak bir dnceki takim
ilerleme yolunu otomatik olarak silebilirler.”0=silinme, 1=otomatik sil”.



2.9 DGNOS

<DGNOS> tusuna bastiginizda 6 alt ana fonksiyon ekrani , “ALARM”, “SYSUPD”,
‘IOCSA”, “MLC2", “SYSTEM” ve “CIRCUL” belirir. DGNOS fonksiyon ekrani
Uzerinde, kullanicilar bakim ve sistem test etmeyi, HMI'yi makine sartlarini
belirleyebilirler.

2.9.1 ALARM

‘ALARM”a basarak “ALARM”, “WARN” ve “HISMSG” alt fonksiyon sayfalarina
girebilirsiniz. Herhangi bir alarm yada MLC uyari mesaji ekrana geldiginde, alarm
veya uyarl mesajl ekranda goruntulenecektir.Kullanicilar bu ekrani kullanarak kontrol
panelindeki herhangi bir sorunu gorup duzensiz gartlari onleyebilirler.

[ALARM]
Sistem caligirken herhangi bir alarm durumu gundeme geldiginde alarm mesaiji
ekranda goruntulenecektir.Bu sistemin durmasina ve alarm mesajinin ekranda
surekli olmasina sebep olacaktir. Problem ¢oziumlendiginde <RESET> butonuna
basarak eski ¢alismaya devam edilir.
[WARN]
Uyari mesaji LADDER diyagrami ile ¢calisma sartlarinin eslestiriimesi sonucu karar
verilen bir mesajdir. Ornedin emniyet kapisi tamamen kapali degilse LADDER
diyagrami ekrana “Kapi kapali degil(door not close)” uyarisini verir veya sogutma
kaynayl bozuldugunda, “COOLANT LAW” mesaji ekrana uyari mesajl olarak
gonderilir.

Bu nedenle uyari mesaji ekrana geldiginde, litfen makina durumunu kontrol edin ve
LADDER diyagramindan cevresel aygitlari kontrol edin. Problem ¢oézulip <RESET>
tusuna basana kadar ekranda mesaj goruntulenecektir.

[HISMSG]
Mesajin gegmlg,lnln versiyon ile birlikte géruntilendigi ekrandir..

7' 05678 |Noo00OOO| EDIT | M-RDY | | |

Reset issue

Reset issue ALAR

VER 01-29.039:Apr 14 2003 10:28: 41 M

VER 01-29.039:Apr 414 2003 10:28: 41

VER 01.29.039:Apr 14 2003 10:28:41

Reset issue WARN
HISM
SG
LOGH
ST

|_ALARM SYSUPD |lOCSA. |_ML02 | SYSTEM | cIRcuUL

Sekil 2.9.1: ALARM\ALARM



2.9.2 Sistem Giincelleme

Bu fonksiyon sadece “CNC NOT READY” durumunda yuratuldr. Latfen “UPDT”
butonuna bastiktan sonra EMG-STOP butonuna basin. Ayni zamanda, ekrana Sekil
2.9.2de oldugu gibi 4 monu gelecektir. Bu ekran kullanicilara hangi durumlarda
caligacaklarina yardimci olur.Bu 4 moénu asagida goruntulenmigtir:

@ ose7s |N000000| EDIT | No-RDY| ALARM | |

SYSTEM UPDATA

i SYSTEM UPGRADE —_—
2. DISK DIAGNOSIS
3. PARAMETERS BACKUP A

4. PARAMETERS RESTORE

Choose function item?! ‘
YES | | | | RE TURN

Sekil 2.9.2: Sistem Guincelleme Ekrani

1. System Upgrade:

Bu islemi kullanacaksaniz latfen en vyeni yazilimi kurun. “YES”e basarak
guncellemeye baslayin.

2. Disk Diagnosis:

Bu fonksiyonu sectiginiz de Sekil 2.9.3’deki gibi bir dogrulama diyalog kutusu ekrana
gelecektir. Sekildeki gibi islemi onaylandiginizda DOS ortamina c¢ikabilirsiniz.
Kullanicilar buradan A flopy diskini ve C sabit diski secebilirler. Kullanicilar seg¢im
yapmadiklari zaman varsayilan olarak C sabit diski secilir. Secilebilecek 4 mon(
vardir:

(1) anti-virus, (2) hard drive scanning, (3) hard drive reset, ve (4) exit



SYSTEM UPDATA

[ HD cHECK |

Sekil 2.9.3: Donanim Kontrollinii Dogrulama Ekrani

Helcome maintenance utility ...
Hhat DORIVE to DIAGLA,CI1?C

1.UTSCAN V9.3

Virus checking
Z2.DISK doctor

disk diagnostic and errer—fix
J.DEFRAG

Dizsk access performance enhancement
4. 0uit

Choise an UOptionll,2,3,417

Sekil 2.9.4: Donanim Kontroli Fonksiyon Segimi

3. PARAM BACKUP (Parametre Yedekleme)

Bu fonksiyonu sectikten sonra asagidaki diyalog kutusu ekrana gelecektir.Kullanicilar
istedigi parametreyi yedeklemek igin secimi burdan yapabilir.Kullanicilar bu diyalog
kutusunu onaylayarak yedeklemeye baslayabilirler.



INI

Sekil 2.9-5 Parametre Yedekleme Segim Ekrani

4. Parameter Restore(Yedeklenmis Parametreleri Yukleme)

Bu fonksiyonu sectiginizde bir monl penceresi ekrana gelir. Bu pencerede islem
bittikten sonra sistemin tekrar baglayacagi belirtilir. Istenilen parametreler segildikten

sonra kaynak dosya yolu belirtilir. Bu sayede parametreler harici bir disketten yada
PC’den kontrol paneline aktariimis olur.

SYSTEM UPDATA

ATTENTION

|

Sekil 2.9.6: Parametreler Alindiktan Sonra Sistemin Tekrar Baglayacaginin Hatirlatildigi Ekran



PARAM RESTORE

INI FILES

SOURCE DIR CHOOSE

INEHISTORY \|

Sekil 2.9.8: Kaynak Klasor Segim Ekrani



2.9.310CSA

I/O sistem sartlarinin kontrol edildigi ekrandir. 1,0,C,S,A bitlerinin durumunu gosterir.

REGISTER

0 $
s <
I C

TIMER

COUNTER

Sekil 2.9.9: 1/0 ve ¢ Sartlar

%) ose7rs |Nocoooo] Jos | m-rDY | |
lgopo 1111111111 |000 1100000000
010 1111111111 010 0000000000 !
020 1111111111 020 oooooooooo (BIT
030 1111111111 030 0000000000
040 1111111111 040 1000000000 | O
050 1111111111 BIT
060 1111111111 |S000 0000010000
070 1111111111 010 1000000000 o
020 D000DD0D0O00O0DQ
0000 0000000010 030 1001000000 2T
010 DDODO0OO0O0O0DO 040 1000000000
020 0111101000 s
030 0100000000 |(R000 1000010000 |BIT
040 D0D0OD0D0O01001 010 DDDO0D0OO00OO0DO
050 0000010010 020 0000000000 n
060 D0D0O0D000O0OO 030 0000000000 | o'r
070 0000000000 040 00DO0D0000DQ
ALARM | SYSUPD | 10CSA  MLC2 | SYSTEM | CIRCUL

Sekil 2.9.10: I0OCSA Ekran

Bu ekran 5 bolume ayrilmistir. “I BIT” gibi yardimci butonlara basarak bu 1,0,C,S,A
bitlerinin durumunu gorebilirsiniz. Daha sonra <PAGE> ve <PAGE> tuslarina
basarak tum bitleri kontrol edebilirsiniz.

2.9.4 MLC2

‘MLC2” butonuna bastiginizda asagidaki gibi LADDER diyagram ve yardimci
fonksiyon tuslar ekrana gelir. Kullanicilar “LAD”, “CNT”, “REG”, “DRG”, ve “TMR”
fonksiyonlarini kullanacaklardir.

“‘LAD” butonuna basarak asagidaki gibi LADDER diyagram ekrana gelir.



@,0_5678 N000000| JoG | M-RDY | | |

-1LAB EMG [
) LAD
it L =
1844 ca3e
CNT
B Y
#BA1 0828 N
1 END [ REG

MOV H1B6a8
—i i [RA46
0848

DRG
—1LAB Pulse [

| e TMR
ARGA ‘ AABA

ALARM | sYSUPD | 1ocsA [ mLc2 SYSTEM | CIRCUL

Sekil 2.9.11: MLC2\LAD

Kullanicilar durumlarini arastiracaklari tim I, O, C, S, A, R, TM bitleri numaralar
ekleyerek arayabilir. “INPUT™a basip bu karakterlerin yerlerini arayabilirsiniz.
Ornegin: TM001 veya TM1’ tuslayarak yerini 6grenebilirsiniz.

“‘CNT” butonuna basarak asagidaki gibi sayici durumlari goruilebilir:

@ os678 |N000000| JoG | mM-RDY | | warRN |
NUM CUR-VASET-VAL NUM CUR-VASET-VAL LAD {
000 0 0 016 0 0
001 0 0 017 0 0
002 0 0 018 0 0 CNT
003 0 0 019 0 0
004 0 0 020 0 0
005 0 0 021 0 0
006 0 0 022 0 0 REG
007 0 0 023 0 0
008 0 0 024 0 0 —
009 0 0 025 0 0 :
010 0 0 026 ] 0 DRG
011 0 0 027 0 0
012 0 0 028 0 0 —
013 0 0 029 0 0 -
014 0 0 030 0 0 TMR
015 0 0 031 0 0

ALARM | SYSUPD | IOCSA || MLC2 SYSTEM | CIRCUL

Sekil 2.9.12: MLC2\CNT

‘REG” butonuna basarak asagidaki gibi kaydedicilerin durumunu gorebilirsiniz:



gga 05678 |Noooooo| Jog M-RDY
NUM VALUE NUM VALUE NUM VALUE LA-D
000 0 016 0 032 0
001 0 017 1] 033 0
002 0 018 1 034 0 CNT
003 ] 019 1] 035 0
004 0 020 0 036 0
005 0 021 0 037 0
006 0 022 0 038 0 REG
007 0 023 0 039 0
008 0 024 0 040 676
009 0 025 0 041 0
010 0 026 0 042 0 DRG
011 0 027 0 043 0
012 ] 028 1] 044 0
013 4 029 0 045 0 .
014 0 030 0 046 0 TMR
015 0 031 0 047 0
ALARM | SYSUPD | 1ocsa | mMLc2 SYSTEM | CIRCUL
Sekil 2.9-13 MLC2\REG
‘DRG” butonuna basarak asagidaki ekrani gorebilirsiniz:
@ os678 |Noooooo| Jos | m-rDY |
LAD
NUM VALUE NUM VALUE  NUM VALUE
ooo EXTERE] o016 0 032 16 R —
001 0 017 0 033 1 :
002 0 018 0 034 1 CNT
003 0 019 0 035§ 10
004 0 020 0 036 100 —
005 3 021 0 037 2 -
006 0 022 0 038 1 REG
007 0 023 0 039 1
008 0 024 0 040 1 G
009 0 025 0 041 10 :
010 0 026 0 042 1 DRG
011 0 027 0 043 0
012 0 028 0 044 0
013 0 029 0 045 0 :
014 0 030 0 046 0 Ll
015 0 031 1 047 0
ALARM | SYSUPD | 1ocsA | mLc2 SYSTEM | CIRCUL

Sekil 2.9.14: MLC2\DRG

“TMR” butonuna basarak zamanlayicilarin durumlarini asagidaki gibi gorebilirsiniz:



@' 05678 |Nooooo0| JoGg | M-RDY
LAD

NUM CUR.VASET.VAL NUM CUR.VASET.VAL -
000 0 0 016 0 0 I
001 0 017 0 0
002 0 0 018 0 0 CNT
003 0 5 019 0 5
004 0 5 020 0 0 (S
005 0 5 021 0 0 :
006 0 2 022 0 0 REG
007 0 2 023 0 0
008 0 60 024 0 0 —_
009 0 1 025 0 0
010 0 0 026 ] 0 DRG
011 0 0 027 0 0
012 0 2 028 0 0 —
013 0 0 029 0 0
014 0 10 030 0 0 TMR
015 0 0 031 0 0

ALARM | SYSUPD | 10CSA || MLC2 SYSTEM | CIRCUL |

Sekil 2.9.15: MLC2\TMR

2.9.5 SYSTEM(Sistem)

“GBL” butonuna bastiginizda asagidaki ekran gorlntllenecektir. Bu ekran sistem
verisi, sistem koruma degdiskenleri ekranidir. Bu fonksiyon teknik personeller
tarafindan kullanilabilir ve dizayn imkani saglar.

@ ose678 |Noooooo| yoe | m-RDY | | |
NUM  VALUE NUM  VALUE NUM  VALUE [eBL
000 0 016 0 032 0
001 0 017 0 033 0
002 0 018 0 034 0 Wb
003 0 019 0 035 0 (8
004 0 020 0 036 0
005 0 021 0 037 T
006 0 022 0 038 0
007 0 023 0 039 0
008 0 024 0 040 0
009 0 025 0 041
010 0 026 0 042
011 027 043
012 028 044
013 029 045
014 030 046 L
015 031 047
ALARM | SYSUPD | 1ocsA | MLc2 [SYSTEM cIRcuL




Sekil 2.9.16: System\GBL

Tablo 2.4
Kod Aciklama Kod Acliklama
0 X Eksen servo (gecikmig) 16 X eksen el garki komutunu sayma
sayma degeri degeri
1 Y Eksen servo (gecikmig) 17 Y eksen el garki komutunu sayma
sayma degeri degeri
2 Z Eksen servo (gecikmisg) 18 Z eksen el carki komutunu sayma
sayma degeri degeri
3 4.Eksen servo (gecikmis) sayma 19 C eksen el ¢arki komutunu sayma
degeri degeri
4  Transfer icin hazir sinyalini 20 BLOCK zamani
bekleme
5 Pozisyon kontrolu 32 Gergek X eksen makine koordinat
degeri
6  Anlik is mili donus hizi 33 Gergek Y eksen makine koordinat
degeri
7  is mili servo (gecikmis) sayma 34 Gergek Z eksen makine koordinat
degeri degeri
8 Is mili komut degeri 35 Gercgek 4. eksen makine koordinat
degeri
9 s mili uyum agisi 36 Dizin ISR sayicisi
_ 38 ISR Sayici
10 Is milinin yonlendirme arahgina 39 Is mili pozisyonu ile index
ulasmasi arasindaki mesafe
[H.D]

Diagnosis(teghis) fonksiyon ekraninda 9 6ge vardir. Bu fonksiyon 6geleri Motion
kard ile I/O karti birbirine bagli yada jumper konumu her ne olursa olsun bu
ekrandan kontrol edilebilir. Eger soru isaretli yerler diagnosisten sonra X isaretine
donusuyorsa hata oldugu anlamina gelir.

Ekranin Ust kisminda HOME DOG sartlari gdsterilir ki tim eksenler igin deger 1 ise,
HOM DOG uzerindeki her eksen konumu 1 dir.



@ 05678 |N000000| EDIT | M-RDY |
DOG: X0 Z-0

INDEX: X-0 Z-0

(RN 1 ) SET1 REMOTE | /0 MASTER
2)SET1 REMOTE 1/0 SLAVEOD
3)SET1 REMOTE 1/0 SLAVEA1
4)SET2 REMOTE 1/0 MASTER
5)SET2 REMOTE 1/0 SLAVEOD
6)SETZ2 REMOTE 1/0 SLAVE1
7)AX181 ENCODE DETECT
8)AX182 ENCODE DETECT
9)1AX 1S3 ENCODE DETECT

C0OO0O0CO0O0OO0O0O0

ANSWER: CHECK 170 SET1 CONNECTOR

ALARM | sysupp | 1ocsA | mLc2  [[sYSTEM cIRcUL |

Sekil 2.9.17: MLC2\H.D

2.10 SOFTPL

<SOFTPL> ‘e basarak asagidaki ekrana girebilirsiniz. Bu ekran SoftKey
fonksiyonlarini ayarlamamiza imkan verir. 7 fonksiyon anahtari asagida gosterilmigtir.
Bu tasarimin amaci buttonlari OP panel donanimi igin uzatmaktir.

@ 09998 |Noooo0o| mEM | m-RDY | | |

MST
SKIP

o O O upG

MST SKIP MPG DRY | GNORE HEY

2
1 GN

TN TN 2N

M LOCK DRY RUN OP SKIP OP STOP _—

M LOCK DRY RUN OP_SKIP"OP_STOP




Sekil 2.10.1: SOFTPL Ekrani

Uygun fonksiyon butonuna ayri ayri basarak, fonksiyon butonunun Gzerindeki renkleri
kirmizidan yesile cevirip ilgili fonksiyonu aktif yapabilirsiniz. Fonksiyon butonunun
rengi yesile degismesi o fonksiyonun aktif oldugu anlamina gelir. Tekrar basildiginda
fonksiyon pasif olur ve rengi kirmiziya doner.
Ekrandaki tim fonksiyon butonlari asagidaki tabloda anlatiimistir:

Fonksiyon
Anahtarlari

MPG Dry
Run

Optional
Jump

Optional
Stop

Dry Run

MST Ignore

Machine
Lock

Table 2.5

ON(1)

El c¢arki program koordinatiyla
dizenlenebilir ancak servo
eksenleri bilfiil hareket etmez.

‘" ile basglayan programlar atlanir
ve calistirimaz

Program yarutilirken MO1’e
geldiginde duracaktir. Programa
devam etmek isterseniz "CYCLE

START” ‘a basmalisiniz.

Program calisirken servo ilerleme
hizi “Dry Run” parametresi olan
GO0 komutuna gore gergeklesir.

M,S,T kod komutlari uygulanmaz.

Program yaratalirken kontrolor
programi igslemeye devam
edecektir. Fakat servo eksenlerinin
hareket komutu c¢ikisa
verilmiyecektir. Bu konumda tim
eksenler hareketsiz kalacaktir.

OFF(0)

El carki
koordinatindan
duzenlenebilir ve servo
eksenlerinin ona uyarak
hareket etmesi saglanir.

I bulunan satirlar
calistinlmaz ve programin
geri kalani normal sekilde

program

isler.

Kontrol paneli MO1’l
gormiyecek ve programi
yuritmeye devam
edecektir.

Atanan servo ilerleme hizi
kullanilir.

M, S, T kod komutlari
hesaba katilir.

Motion kart tim eksenlere
hareket yetkisini
verecektir.



211 PARAM

<PARAM> tusuna basarak parametre ayar ekrani goruntllenecektir.Burada 3 ana
fonksiyon tusu “NC. SYS”, “SUROPT” ve “LNCS” vardir.

2.11.1 NC. SYS (Sistem Parametresi)

“‘NC. SYS”ye basildiginda, her parametre degeri ekrana gelecektir. Burada da 6 alt
monu “SERVO”, “MAC”, “SPDL”, “MPG”, “COMP”, “HOME”, “OPER” ve “OTR” vardir.

ggﬂ 09998 [N0000OO| MEM | M-RDY | | |
‘savo
0001 0013 230 0053 4
0002 30000 0014 100 0054 4
0003 30000 0022 1 0055 4 \mac
0004 30000 0024 1 0056 4
0005 30000 0025 2 0845 o
0006 50 0026 3 0846 0 SPDL
0007 50 0027 0 0847 0
0008 50 0040 10 D066 o
0009 50 1112 2500 0085 0 MPG
0010 230 1113 2500 0108 200
0011 230 1114 2500 0109 200
0012 230 1115 2500 0110 200 |PGDN
—— PAGE:1/2 —-
SYSTEM LOOP GAINS FOR V CMD \
NC.SYS USROPT | LNCS | |

Sekil 2.11.1: Sistem Parametresi 1



@ 09998 |No0oo000| MEM | mM-RDY | |
COMP
oos3s KL} 1018 30000 0304 0
0044 0 1019 30000 0305 0
0045 0 1020 30000 0306 0 HOME
0046 0 1021 30000 0307 0
0047 0 1046 0 0308 o
0112 20 1047 0 0309 0 OPER
0113 20 1048 0 0310 0
0114 20 1049 0 0311 o
0115 20 0300 0 0312 0 OTR
0117 0 0301 0 0313 0
0118 0 0302 0 0314 0
0119 0 0303 0 0315 o PGUP
-— PAGE:1/7 —-
BACKLASH/PITCH COMP UNITS ‘
NC.SYS USROPT | LNGS | |

Sekil 2.11.2: Sistem Parametresi 2

Parametre fonksiyon grubu icinde, sadece MDI modunda parametreleri
dizenleyebilirsiniz. Kullanicilar dizenleme yaptiktan sonra parametrelerin etkili
olabilmesi icin sistemi yeniden baglatmalidirlar. Parametre degistirme yontemi;
ornegdin ilk dnce P0202 girilebilir. Sonra <INPUT>’a basilir, bu parametre degerine
imleg gider.

Ayni zamanda ekranin alt tarafinda parametreyle ilgili bilgi mesaji gérunttlenir.
Sonra degistirmek istediginiz parametre degeri yazilip <INPUT> ‘a basilir. Sonra tum
parametrelerin dlizenlenmesi tamamlandiginda ve sistem yeniden baslatildiginda
yeni parametreler etkili olacaktir.

CNC parametreleri CNC’nin nasil ¢alisacagini belirleyen kisimdir. Bu yuzden
parametreler degistirilirken c¢ok dikkatli olunmasi gerekir. Kullanici ilk olarak
parametrenin ne ise yaradigini bilmeli, bundan sonra degistirmeye kalkmaldir.
Yanliglik sonunu parametre degisimini engellemek amaciyla parametre ayari girmek
icin gifre giriimesi gerekmektedir.

Yeni girilen ayarlarin onaylanmasi i¢in yine sifre girilmesi gerekmektedir. Sistem
sifre birkez dogru girildikten sonra restarttan sonra parametre degistiriimek istenirse
soracaktir.



2.11.2 Kullanici Parametreleri

@ oo073 |Noooooo| wpi | m-rDY
01-Prg Prtct [ 11.DELAY OFF 0
02.ZRN RQURE 0 12.CNT ALARM o
03.HOME 1ST 0 13.CHUCK CON. 0
04.RPD 50 0 14.CHUCK ACT. 0o
05.TOOL NO 0 15.N/A 0
06.DR INTRLCK 0 16.N/A 0
07.LUB. MTHD 0 17.-N/A o
08.LUB. ON D 18.N/A 0
09.LUB. OFF 0 19.N/A o L
10 . POWER OFF 0 20.N/A 0
0:EDITABLE 1:PROTECT ‘.
|USROPT LNCS | | | |

Sekil 2.11.3: Kullanici Parametreleri

Parametre fonksiyon grubunda iken kullanicilar parametreleri sadece MDI mod
altinda duzenleyebilirler. DUzenlemeleri yaptiktan sonra parametrelerin etkili olmasi
icin sistemi yeniden baslatmaniz gerekecektir. Bu islem tum parametre duzenlemeleri
icin aynidir.

2.11.3 Authorization(Yetki)

Bu kontrol paneli musgterilerin ¢alisma surelerini gorebilecegi bir yetki
sayfasina sahiptir.Fakat bu fonksiyon bir varsayilan sart degildir. Varsayilan sart
asagidaki ekranda gosterilmistir. 1) Makine Kimligi (DESC.), 2) Gunun Tarihi
(DATE), 3) O Anki Saat (TIME), 4) Fabrika Cikis Tarihi (MKR.) ve 5) Kullanilan
Numaralar (ACC.).



DESC.: POU-YUEN TECH CORP.LTD
DATE: 2003/06/09 T I ME : 19:15:11

MKR - : 2003/01/06 ACC.: 000065:43

Sekil 2.11.4: izin Sayfasi Varsayilan Ekrani

Sadece “SET” butonuna bastiktan sonra ve dogru kodu girdikten sonra izin ayar
modu ekrana gelecekiir.

DESC.: POU-YUEN TECH CORP.LTD
DATE: 2003/06/09 T I ME : 19:15:18

MKR . : 2003-/01-/08 ACC. : 000065:43

Sekil 2.11.5: izin Ayar Modu

Bu sayfa makina yapimcilarina makine ile ilgili izleme ve musteriler igin bazi
sinirlamalar getirebilme imkani saglar.

2 Mod s6z konusudur: Biri [Lock Mode] ki bu mod da son kullanici igin sinirlama



getirir. Digeri [Authorization Setting Mode] ‘dur ki makine yapimcilarina bazi imkanlar
saglar.Bu iki fonksiyon asagidaki gibi tarif edilmigtir:

e Lock Mode

Sistem her yeniden basladiginda vade bitim tarihini kontrol edecektir.Kontrol metodu
asagidaki gibidir:
o O gunkul tarih ne olursa olsun vade bitim tarihi sistem tarihinden daha
bayuaktar.
o Fabrika ¢ikis tarihi ne olursa olsun fabrika ¢ikis tarihi ile gegen glnlerin
toplami vade bitim tarihinden daha buyuktur.

Yukaridaki sartlardan biriyle karsilasildiktan sonra sistem pasif olacak ve CYCLE
START a basilarak vade bitim tarihi yeniden olusturulur.

Girilen kodlar dogru oldugunda, CNC sistem terminal kitlemeyi iptal edecektir. Ayni
zamanda ‘Y’ ‘ye basildiginda [CHK] sutunu kontrol edin.

Hatta sistem kullanicilara sistem tarihi ve zamanini degistirebilme imkani saglar.
Ornegin: [2002/7/11] girilerek tarih ayarlanabilir. Ayni prensiple zamani da sekilde
gOsterildigi gibi 11:40:50 ayarlayabilirsiniz.

@ o9998 |Noooooo| mEm | m-rDY | | |
DESC.: POU-YUEN TECH CORP-LTD
DATE: 2003/06/09 Tive: [FEREEPE =
MKR.: 2003/01/06 ACC.: 000065:45
LOTS 5
NO.  DEADL INECHK NO.  DEADLINECHK  ——
1 2003/07/09 N 6 ————i——i—— -
2 2003/08/09 N [ e
3 2003/09/09 N B i [
4 2003/10/09 N 9 ————/-—im- -
5 2003/10/09 N L
19:20:33
| | pwp. | Lock | RETURN

Sekil 2.11.6 Kitleme Modu Ekrani



e Izin Ayar Modu

[Lock Mode]Farkl olarak; [izin Ayar Modu] Lock mod altinda herhangi bir isteginizi
yerine getirebilirsiniz.Bu metodda [Setting Complete] tusuna basin 6zel gecis
kodlarini girin.Eger gecis kodu dogruysa,kullanicilar izin ayar koduna girebilirler.Ayni
zamanda,sistem veri girigine izin verecektir.

¥ Makine Kimligi

» Vade GUnU

% Her Kosulun Vade Tarihi

% Her Kosulun Gegis Kodu

X/

DS

X/
*

K/
*

@ 09998 |N000000| EDIT | M-RDY
DESC.: POU-YUEN TECH CORP.LTD
DATE: 2003/06/09 TIME: 19:19:57 I
MKR.: 2003/01/06 ACC.: 000065:47
LOTS 5
NO.  DEADL INECHK NO.  DEADL INECHK — |
1 2003/07/09 N § e g ey e
r 32003 /08 /09 A
3 2003/09/09 N §  pee ey on ——
4 2003/10/09 N § e
5 2003/11/09 N B0 e
PWD LOCK IN ‘
| | Pwp. | Lock | RETURN

Sekil 2.11.7: izin Ayar Modu Ekrani

212 RESET
<RESET> Tusuna 3 sebeple basilir.

a.Alarm sistemi aktif oldugunda problem alarma goére c¢o6zulmelidir.sart
saglandiginda, <RESET> tusuna basarak sistem c¢alismasini normal olarak
devam ettirebilirsiniz.

b.Programi duzenledikten sonra imle¢ programin kaldigi yerde durur.
<RESET>‘e basarak imleci programin baglangi¢ satirina getirebilirsiniz. Aksi
takdirde program imlecin bulundugu yerden baslayacaktir.

c.Hareketin engellenmesi icin kullanilir. Program calisirken <RESET> tusuna
basildiginda eksen hareketleri duracaktir. Ayrica immleg¢ programin baslangi¢
satirlna geri donecek ve sistemin “‘CNC READY” sartini saglamasini
bekleyecektir.



CNC TORNA

LNC-T600 Serisi

Program Kilavuz

1. G Kod Tablosu

Aciklama Grup TiP A TiPB N TiPC
Pozisyonlama (Hizli ilerleme) 01 GO0 G00 G00
Dogrusal Interpolasyon (Talas 01 GO1 GO01 GO01
Kaldirma)

Dairesel/Helisel interpolasyon CW 01 G02 G02 G02
(Saat Yonu)

Dairesel/Helisel Interpolasyon 01 G03 G03 GO03
CCW(Saat YOnunun Tersi)

Dwell (Bekleme Zamani) 00 G04 G04 G04
Kesin Durma (Exact Stop) 00 G09 G09 G09
Programlanabilir Veri Girigi 00 G10 G10 G10
Ing Olarak Girig 06 G20 G20 G70




mm Olarak Girig

06 G21 G21 G71
Guvenli Bolge Olusturma 09 G22 G22 G22
Gulvenli Bélge Komutunu 09 G23 G23 G23
Etkisizlestirme
Referans Pozisyona Geri Dénis 00 G27 G27 G27
1. Referans Pozisyona Donuls 00 G28,G29 | G28,G29 | G28,G29
2.,3.,4. Referans Pozisyona Donus 00 G30 G30 G30
Takim Ucu Radyus Telafisi iptal 07 G40 G40 G40
Takim Ucu Sola Radyus Telafisi 07 G41 G41 G41
Takim Ucu Saga Radyus Telafisi 07 G42 G42 G42
Mutlak Programlama(Referans 03 - G90 G90
noktasina gore)
Artish Programlama(Son gelinen 03 - G91 G91
noktaya gore) _
Koordinat Sistemi veya Is Mili Hizi 00 G50 G92 G92
Ayarlama
Is Milinin Dakika Basina ilerleme Hizi 05 G98 G94 G94
(mm/dk)
!g Milinin, Fener Mili Devri Basina 05 G99 G95 G95
llerleme Hizi (mm/devir)
Sabit Ylizey Hiz Kontrol 02 G96 G996 G96
Sabit Yiizey Hiz Kontrol( iptali 02 G97 G97 G97
Dis Cekme 01 G32 G33 G33
Finig(ince talag) Dongust 00 G70 G70 G72
Silindirik Kaba Tornalama Cevrimi 00 G71 G71 G73
Aciklama Grup TiP A TiPB N TiPC
Alin Kaba Tornalama Cevrimi 00 G72
Cok Gegisli Profil Tornalama (¢evrim) 00 G73 G73 G75
lleri/Geri Hareketli islemler Cevrimi 00 G74 G74 G76
Capsal Kanal isleme Cevrimi 00 G75 G75 G77
Cok Gegigli Vida Digi Cekme Cevrimi 00 G76 G76 G78
Dig/ic Cap Kesme Déngusi 01 G90 G77 G20
Tek Gegisli Vida Disi Cekme Déngusu 01 G92 G78 G21
lleri/Geri Hareketle Yiizey Tornalama| 01 G94 G79 G24
Cevrimi
Alin Delme Igin Déngiler 10 | G80-G89 | G80-G89 | G80-G89
MAKRO Cagirma 00 G65 G65 G65




MAKRO Modeli Cagirma 12 G66 G66 G66
MACRO Modeli Cagirma iptal 12 G67 G67 G67
ik Seviyeye Donlis 11 — G983 G98
Referans Nokta Seviyesine Donus 11 — G99 G99
Mecburi Durdurma Modu 15 G61 G61 G61
Normal Kesme Modu 15 G64 Gb64 G64
Calisma Koordinat Sistemlerini Segme 14 G54~59 | G54~59 G54~59

Not:Tip A, B veya C, parametre 153 ile secilebilir.Varsayilan olarak Tip B secilmistir.

2. M KOD TABLOSU

M KODLARI ACIKLAMA
MOO Program Durdurma
MO1 Opsiyonel Durdurma
MO02 Program Sonu
MO3 Ayna CW(saat yonu)
MO04 Ayna CCW(saat yonu tersi)
MO5 Ayna Durdurma
MO8 Su Motoru Acik
M09 Su Motoru Kapali




M10 Pens Sikma
M11 Pens Agma
M12 Parga Yakalayici Agik
M13 Parca Yakalayici Kapall
Y ekseni canli takimin saat
M15 o L e
yonundeki donugu
Y ekseni canli takimin saat
M16 o . .
yonu tersine donusu
Y ekseni canli takimin
M17 o
donusunu durdurma
M30 Program Bitis
M97 Parca Saydirma
M98 Alt Program Cagirma
M99 Alt Program Durdurma
M219 C ekseni ile galisma aktif
M220 C ekseni ile calisma iptal

3. Kod Ekleri ve Kullanimlari

3.1 Koordinat Eksen Sistemi

Normal sag-el tornamalada eksen sistemi asagidaki sekilde goOsterilmistir. Bu
kitapcikta anlatilan butin tanimlar asagida gosterilen koordinat eksen takimi baz
alinarak yapilacaktir.

+X




3.2 Kodlarin Kullanimi
GO0 : Pozisyonlama (Hizl ilerleme)

Kullanihigi :

GO0 X(U)___Z(W)__:

Aciklama :

X__Z : Vans noktasinin koordinatlaridir. Kullanilan G90/G91 komutlarina
bagli olarak mutlak yada artisli olarak ¢aligir.

U_W__ : Varis noktasinin koordinatlarinidir. G90/G91 den bagimsiz olarak
her zaman artigli olarak ¢alisir.Yani bulunulan noktadan U__W___ da belirtilen mesafe
kadar uzaklas anlamina gelmektedir.

GO0 komutu kullanildigi zaman, en yuksek hizda verilen koordinatlara ulasilir. Bu
durum sistem tarafindan ayarlanmis noktadan noktaya yontemi kullanarak yapilir.
Deger verilmemeis eksen dogrultusunda hareket olmayacaktir. Es zamanli hareket
yontemi kullaniimadigi zaman lineer hareket olmayacagi, dikkat edilmesi gereken bir
husustur. Es zamanli hareket istendigi zaman koordinatlar ayni satira girilmesi
gerekmektedir.Farkli satirlara girildigi zaman diger eksende ilerleme “0” alinacagi igin
es zamanl hareket saglanamaz.

Ornekler :
G91 G92 X100. Z100.; G92 X100. Z100.;
G00 X10. Z10.; G00 U10. W10.:
(110,110) (110,110)
(100,100) (100,100)
G90 G92 X100. Z100.; G90 G92 X100. Z100.;
GO00 X10. Z10.; GO00 X10.;
(100,100)
(100,100)

(10,10) (10,100)

G91 G92 X100. Z100.;
GO00 X-10. Z-100.;

(100,100)

(90,0) /

(90,90)




GO01 : Dogrusal interpolasyon (Talas Kaldirma)
Kullanihgi :

GO1X(U)__ Z(W)__F__

Aciklama :

X_Z_  : Vang noktasinin koordinatlaridir. Kullanilan G90/G91 komutlarina
bagli olarak mutlak yada artigl olarak galisir.

U _W__ : Varis noktasinin koordinatlarinidir. G90/G91 den bagimsiz olarak
her zaman artigsh olarak cgalisir.Yani bulunulan noktadan U__W__ ‘de belirtilen
mesafe kadar uzaklas anlamina gelmektedir.

F__ : Kesme hizi. Belirtilen G94/G95 komutlarina baglh olarak mm/dev yada
mm/dk olarak c¢aligir. mm kismi ise G20/G21 komutu ile inch yada mm olarak
degigtirilebilir.

GO01 komutu, F__ kesme hizini kullanarak, secilen takim ile bulunulan konumdan
belirtilen konuma dogru dogrusal bir sekilde ilerleme(parcaya kesici takim deyiyorsa
talas kaldirarak) ulasilmasini  saglar. Deger veriimeyen eksende hareket
olmayacaktir. Mevcut kesme hizi devamli olarak %0-%150 arasinda Kesme Hizi
Ayarlama Tusu’'ndan degistirilebilir. Burada verilen yuzde degerleri girilmis olan F___
baz alinarak hesaplanmaktadir.

Ornekler :
G91 G92 X100. Z100.; G92 X100. Z100.;
GO1 X10. Z10. F50; GO1 U10. W10. F50;
(110,110) (110,110)
(100,100) (100,100)
G90 G92 X100. Z100.; G90 G92 X100. Z100.;
GO1 X10. Z10. F50; GO1 X10. F50;
/ (100,100) i (100,100)




G02 ve GO3 : Belirtilen Déniis Yoniinde Dairesel/Helisel interpolasyon
Kullanihigi :
Saat Yénune

GO2X(U)__ZW)_ | K __F ;
GO2 X(U)__ZW)_R__F

Saat Yoniunin Tersine
GO3X(U)__ Z(W) | K F :
GO3X(U)__ Z(W) R F :

Aciklama :

X_Z : Vans noktasinin koordinatlaridir. Kullanilan G90/G91 komutlarina
bagli olarak mutlak yada artisli olarak c¢aligir.

U_W__ : Varis noktasinin koordinatlarinidir. G90/G91 den bagimsiz olarak
her zaman artigh olarak c¢alisir.Yani bulunulan noktadan U__W__ ‘de belirtilen
mesafe kadar uzaklas anlamina gelmektedir.

R__ : Dairesel yari ¢ap. R pozitif oldugu zaman caligilan yay<=180°; R negatif
oldugu zaman calisilan yay >180° olur.

| : Yay icin takimin pargaya degdigi noktanin Z cinsinden merkezden
uzaklhg.

K__: Yay icin takimin parcaya degdigi noktanin X cinsinden merkezden
uzakhgi.

F__ :Kesme hizi.

Dikkat : Takimin gember icin talasa girecedi ilk nokta ile son nokta ¢gember Uzerinde
yer almalidir. Bu durum ¢ember igin gerek sart oldugu gibi sisteminde hata vermesine
neden olacaktir. Bu hata INT132 olarak gecmektedir. Ayrica R__,|  ve K __
degerlerinin hepsi programa girilecek olursa, sistem atanan R__ degerini alacaktir.
GO02 ile ¢gizilmek istenen ¢emberler baslangi¢c noktasindan itibaren 90°'dir.



/! Starting Pt.

Center Pt. >

Ornekler :

Verilen orneklerin hepsi ayni kesme yolunu izleyerek 5mm yari ¢apl ¢eyrek daire

olustururlar.

(In radius programming)

G91 G92 X100. Z100.;
G02 X-5. Z5. I-5. KO. F50;

(100,100)
\, (90,100)

(In diameter programming)

G91 G92 X100. Z100,;
G02 X-10. Z5. 1-5. KO. F50;

(100,100)
\ (90,100)

X+

G02

GO03

v

(In radius programming)

G90 G92 X100. Z100.;
G02 X95. Z105. I-5. KO. F50;

(100,100)
\, (90,100)

(In diameter programming)

G90 G92 X100. Z100.;
G02 X90. Z105. I-5. KO. F50;

(100,100)
\, (90,100)




G04 : Dwell (Bekleme Zamani)
Kullanihigi :
G04 X ;
Go4P__ ;
Aciklama :
X___: Bekleme siresinin saniye cinsinden segcilmesi (0.001~9999.999 saniye)

P__: Bekleme suresinin milisaniye(ms) cinsinden segilmesi . P__ degeri tam
say! segilmelidir.

Ornek :

G04 X100 ; Bekleme 100 saniye.

G04 P100 ; Bekleme 0.1 saniye(1 saniye=1000 milisaniye)
G04 P2000 ; GO4 X2 ile ayni anlama gelmektedir.

G04 ; Kesin durus.



GO09 : Kesin Durma (Exact Stop)

Kullanihigi :
GO1
G09 |G02
GO03

Aciklama :

G09 komutu kesmeyi tamamen durdurmaya yarayan bir komuttur. Bu komutun
kullanilmasini gerektiren durum ise sundan dolayi olugsmaktadir. Sisteme bir yonelme
komutu verildigi zaman (G01, G02, G03) sistem bu komutlari gerekli agiya gelene
kadar calisir. Fakat sistemin calismasi sirasinda bu gerekli agi onaylaninca diger
satir igleme alinir. Yuksek hizlarda yapilan bu kesme iglemi sirasinda bu 2 satir
arasinda kuguk radiusler olusabilir. Bunlar gerekli toleranslar diginda kaliyorsa G09
komutu kullanilarak bu durum 6nlenebilinir. Fakat GO9'un kullaniimasi sonucunda bir
biktar hiz dususu yasanacaktir. GO9 komutu sadece kullanildigi satirda gegerl
olacaktir.

Ornek :
G91 G09 GO01 X100 F200 ; (1)

G01 2100 ; (2)

| > G09 kullanilirken

(1) .
G09 kabnali iken




G10 : Program
Kullanihigi :

G10P

lanabilir Veri Girisi

X _Z R _Q ;

Aciklama :

P__: Ofset sayisi.

X__: Takimin geometrik degeri
Z__ : Takimin geometrik degeri
Q__ : Takim Tipi ayarlari
R : Radius ofset degeri
Ofset sayisinin degisim araligi :
1~30 Asinma ofseti
101~130 Geometri ofseti
153 ¢alisan koordinat dagilisi
154~159 G54~G59 calisilan koordinat sistemi
Ornek :
Takim Tipi
2 6 1
X+
A
7 970 5
dyusu.
™ adyus Degeri
3 8 4 Getgek Takim Tipi
> Z+

im Tipi

Varsayilan Tak

G10 P01 X20. Z30. R0.3 Q3 ;



G20, G21 : ing/mm Olarak Giris
Kullanihigi :
G20;
G21;
Aciklama :
G20 : ing birim sistemi
G21 : Metrik birim sistemi

Bu komut bagimsiz olarak bir satir igerisinde tek basina belirtiimelidir. Ayrica bu
komut, programin en baginda kullaniimalidir.

Dikkat : Birim sistemini degigtirirken asagida belirtilenlere dikkat ediniz :

1) Calisilan koordinata donerken temel sisteme doninuz.

2) Takim ofsetlemeyi iptal ediniz.

3) Sistem parametrelerinin  birimleri,  degigtirilen  birimle ayni  birime
donusturulmelidir.



G22, G23 : Guvenli Alan OlusturmalEtkisizlestirme
Kullanihigi :

G22X__7Z 1. K ;

G23;
Aciklama :

G22 : Takimin ilerleyebilece@i alanin sinirlarini gizmeye yarar. X__, Z _ ve
|__, K__ kontrol mesafesini ayarlar.

G23 : Guvenli alan olugturma komutunu etkisiz hale getirir..
Her bir sinirlandiriimis alan, makinenin referans noktasina génderilmesinden sonra
uygulamaya gegcirilir. Bu alan bir kez ayarlandiktan sonra takim bu bdlgeye giremez.

Egder bir sekilde girecek olursa da sistem alarm vererek hareketi keser.

Ornek :

(X,2)

(1K)



G27 : Referans Noktasina Donis
Kullanihigi :

G27 X(U)___Z(W)___:

Aciklama :

X__Z  : Makinanin referans noktasinin koordinatlarini belirtir. G90/G91 ile
artish yada mutlak 6lgu sisteminde deger girilebilir.

U__W__ : Makinanin referans noktasinin koordinatlarini belirtir. G90/G91 den
bagimsiz olarak her zaman artigh olarak caligir.

Caligtirlan program tamamlandiktan sonra takim son noktaya yada baslangi¢
noktasina gidier. Bu noktada sistem geri dontsiun ne dogrulukta tutturuldugunu
anlamak icin referans noktasina gider. Bu nokta Uzerinde iken butlin eksenler
hareketi keserlerse referans noktasi isig1 yanacaktir ve sistem diger satira
gececektir. Eger referans noktasi Uzerinde degilse, sistem MOT46 mesaji ile
alarm verecektir.

Eger X__ veya U__ eksenlerine deger atanirsa, X ekseni geri donerek kontrol
islemini baslatir. Eger deger atanmadiysa X ekseni hareket etmez. Ayni prensiple
Z___ veya W__ ekseninie deger atanirsa Z ekseni geri donerek kontrol islemini
baglatir. Eger deder atanmadiysa Z ekseni hareket etmez. G27 komutunu
kullanacaginiz zaman butin ofsetleri iptal ediniz.




Ornekler :

Makina Referans

(x.2)

Makina Ref. Noktas!.

(100,100)
Kontrolci
Hatasi
GO0 G27
(70,140) GO0 (70,220)

(Tekrar Bagla Ve Ref. Nokt.. Geri D6n

G92 X100. Z2100. ;

/* Makina Ref. Nokts.. Mutlak. Koordinat (100,100) */
G00 U-30. W40.;

GO0 W80. ;

W G27 U20. -70. ;

/*Makina Ref. Nok. Geri Dénmedi ve Hata Olustu */

Baslangi¢ Noktasi.
—

G27X(U)XZ(W)z

Makina Ref. Noktas!.
(100,100)

G27
GO0

(70,140) GO0 (70,220)

(Tekrar Bagla Ve Ref. Nokt.. Geri Don
G92 X100. Z100. ;
/* Makina Ref. Noktas1 Mutlak. Koordinat (100,100) */
G00 U-30. W40. ;
G00 W80. ;
G27 U30. W-120. ; /* Normal */



G28 : 1. Referans Noktasina Donus Kontrolii
Kullanihigi :

G28X_Z ;
Aciklama :

X__Z : Orta Nokta koordinatlarini belirtir. G90/G91 ile artish yada mutlak
Olgu sisteminde deger girilebilir.

U__W__ : Orta Nokta koordinatlarini belirtir. G90/G91 den bagimsiz olarak her
zaman artigh olarak calisir.

G28 komutu manuel olarak yapilan referans noktasina gitme isleminin yerine
otomatik olarak kullanilabilir. Bunu yaparken takim belirtilen orta noktayi gegerek
1. referans noktasina(makinanin referans noktasi) gonderilir. Eger bu komut
sistem yeniden baglatildiktan sonra referans noktasina gdnderme islemi
yapilmadan kullanilirsa sistem MOT18 uyari mesaji verecektir.

Eger X __ veya U__ eksenlerine deger atanirsa, X ekseni 1. referans noktasina
geri donerek kontrol islemini baglatir. Eger deder atanmadiysa X ekseni hareket
etmez. Ayni prensiple Z  veya W__ eksenine deger atanirsa Z ekseni 1.
referans noktasina geri donerek kontrol islemini baglatir. Eger deger atanmadiysa
Z ekseni hareket etmez.

Dikkat : G28 komutu kullanilacagl zaman butin ofset komutlarini iptal ediniz. G28
referans noktasina dondugu zaman koordinat sistemini resetlemeyiniz. Ik belirtilen
koordinat sistemi surekli olarak etkin olacaktir.

Ornek :

G28X__ Y ;

Makine
+X Referansi

OrtaNokta..X__ Z )

B$| NOkt.aSI/./

+Z

v



G29 : Referans Noktasindan Geri Donus
Kullaniligi :

G29 X(U)_Z(W)__;
Aciklama :

X__Z : Hedef noktanin koordinatlaridir. G90/G91 ile artisl yada mutlak o6lcu
sisteminde deger girilebilir.

U__W__ : Hedef nokta koordinatlarini belirtir. G90/G91 den bagimsiz olarak
her zaman artigh olarak c¢aligir.

G28 komutunu kullandiktan sonra G29 komutu ekseni referans noktasindan
hedef noktaya, orta noktayl gecerek hareket ettirir. Artish Olglu sisteminde
makinenin referans noktasi yada baslangic noktasi yerine orta nokta referans
noktasi olarak kullanilir.

Ornek :

G29X_  Z

+X Makine
Referansi

OrtaNokta.X__ Z )

/ .\' Hedef

Nokta




G30: 2, 3., 4. Referans Noktalarina Donerek Kontrol

Kullanihgi :
2
G30P|3 |X(U)__ZW)___;
4
Aciklama :

X_Z : Orta nokta koordinatlaridir. G90/G91 ile artish yada mutlak olgu
sisteminde deger girilebilir.

U W_: Orta nokta koordinatlaridir. G90/G91 den bagimsiz olarak her
zaman artiglh olarak calisir.

Bu bir 2., 3., 4. referans noktalari donds komutlandir. Takim referans
noktasina tek satirda belirtilen orta noktadan gecgerek ulagir.

P2, P3 ve P40 kullanirken, her bir eksenin parametre-ayar degerleri
parametre tablosunda bulunur. Takim degistirirken daha rahat olmak igin
parametreleri kullanarak referans noktalarini, makinanin referans noktasindan
daha uygun noktalar segerek ayarlayiniz. Bu komut G28 komutunda kullanilan
yontemler ile ayni sekilde galismaktadir.

Ornek :

G30P2 (P3,PAYX__ Z

2nd, 3rd, 4th Referans Noktasi

O

(X_,Z ) OrtaNokta

Bsl Noktasi.

v



G33 : Dis Agma
Kullanihigi :

G33 X(U)__Z(W)__F

Aciklama :

X_Z : Dis sonu koordinatidir. G90/G91 ile artish yada mutlak &lgu
sisteminde deger girilebilir.

U_W__ : Dis sonu koordinatidir. G90/G91 den bagimsiz olarak her zaman
artigh olarak calisir.

F__ : Dis hatvesi(adimi).
Dikkat : F__ degerinin G94(mm/dk) yada G95(mm/dev) cinsinden etkilendigini
unutmayiniz. Ornedin 1.5 hatvelik dis agilmak isteniyorsa G95 komutu kullanilip F1.5

yapilmalidir.

Ornek :

G94 G90 G92 X100. Z100.
G97 S100 M03

GO0 X90.

G33 W-50. F2.

G00 X100.

Z100.



G54~G59 : Calisma Koordinat Sisteminin Se¢imi

Kullanihgi : G54 |

G59

Aciklama :

Calisma koordinat sistemi 6 farkl koordinat sistemini tanimlayabilmek igin 6 farkli G
kodu(G54~G59) kullanir. Kullanicilar is igin hangisi gerekli ise bunu segebilmektedir.
G54~G59 koordinat kodlarinin degerleri [OFFSET] ekranindan ayarlanabilmektedir.

Koordinatlar birkez tanitildiktan sonra sistem tarafindan hafizaya alinirlar. Bu yuzden
sistemi tekrar baslatma yada kapatma durumunda degerler kaybolmaz ve tekrar
acildiginda kullanilabilir durumda bulunurlar.



G61 : Kesin Durma Bigimi
Kullanihigi :
G61 ;
Aciklama :
G61’in iglevi GO9 komutunun ki ile aynidir. Fakat GO9 komutunun etkisi tek satir ile
sinirhdir. Ancak G61 komutunun etkisi G64(normal igleme) komutu girilene kadar
devam etmektedir.
G64 : Normal Kesme Bigimi
Kullaniligi :
G64;
Aciklama :
G64 (Normal Kesme Bigimi) G61 komutunun kesme biciminin tersidir. G64 ayrica

sistemin varsayilan kesme seklidir. Butun kesme iglemleri G61 komutu girilmedigi
suirece G64 olarak uygulanmaktadir.

Ornek :
G61 G91 G0O1 X100. F200. ; (Kesin Durus)
Z100.; (Kesin Durus)
G64 ; (Kesin Durus iptal)

= G61 acikken takim yolu

Normal takim yolu(G64)



G65 : Makro Cagirma
Kullanihigi :
G65P___ L <Parametre>;
Aciklama :
P__: Makro Program ismi
L__ : Tekrar Sayisi

G65 komutu ayni anda parametre degerinin de girilebilecegi tek bir makro ¢agirmaya
yarar.

Ornek :

Ana program G65 komutunu O0200°U ¢agirmak icin kullanir ve parametreleri A=0.2
B=5.0 olarak seger. 00200 makrosu ¢alistiriimaya baslandiginda kismi parametreler
#1=0.2b ve #2=5.0 olarak degisir. O0200 makrosu M99 komutunu ¢alistirdigi zaman
ise program makrodan ¢ikar ve ana programa gegcis yapilmis olur. Ayrica kismi
parametreler hafizadan silinir. Daha detayli agiklama igin lutfen “Degistirilebilir Makro”
uygulamalarinin agiklamalarina bakiniz.

Ana Program 00200
00200;
/ GO1 U-#1;
e W-#2;
G65 P0200 A0.2 B5S,; U#1:
GO0 W5,; M9Q:

M30;




G66, G67 : Makro Modeli Cagirma, Makro Modeli Cagirma iptali
Kullanihigi :

G66P___ L <Parametre>;

G67 ;
Aciklama :

P__: Makro Program ismi

L__ : Tekrar Sayisi
G66 komutu Makro Modeli ve kismi degisken boslugunu ve girilen parametreleri bir
seviye arttirir. Makro model programi 4 seviyeye kadar arttirilabilir. Hareket komutlari
Makro aktif hale getirildiginden itibaren galismaya baslar. G67 komutu ise en Ust
seviyedeki Makro Modelini kapatir ve bu seviyenin kismi degisken boglugunu serbest

birakir. Daha detayh bir agiklama igin latfen “Degistirilebilir Makro” uygulamalarinin
aciklamalarina bakiniz.



Ornek :

Ana Prg

G66 P0201 A0.1 B5. C10;
G66 P0200 A3 B12,;

GO00 U-9. W-5;

GO0 W36;

M30;

G67;
GO0 U10.; l

> 00200 A3 B12.
00201 A0.1 B5. C1(

—» 00201 A0.1 B5. C10

00200

00200;

#11=0;

N5 IF (#11>=#1) GOTO 10;
GO0 W-#2;
#11 = #11+1;
GOTO 5;

& |N10me;

00200 A3 B12.

00201

00201;
#11=0;
GO0 U-1;
N5 IF (#11>=#3) GOTO 10;
GO01 U-#1;
W-#2;
U#1;
#11=#11+1;
GO0 U-#1 W#2;
GOTO 5

N10 #33=#1"#3+1

%% U#33

00200 A3 B12.
00201 A0.1 B5. C10




G90, G91 : Mutlak/Artish (Absolute/Incremental) Programlama

G90
Kullanihigi : w1
GI1

Aciklama :

G90 : X, Z koordinatlar mutlak olarak alinir.

G91 : X, Z koordinatlari artish olarak alinir.
G92 : Koordinat Sistemi Ayarlari/ Maksimum Ayna(spindle) Hiz Ayarlari
Kullaniligi :

G92X_Z S ,

Aciklama :

X__Z :Kullanilan takimin pozisyonu igin yeni koordinat degerleri.

S : Ayna(spindle) icin maksimum devir degeri. Bu devir degeri gecilemez.
Bu komut takimin o anda bulundugu yerin koordinat degerlerini X_Z  degeri olarak
algilanmasini saglar. Bunun sonucu olarakta koordinat sisteminin (0,0) noktasi
yeniden duzenlenmig olur. Bu komutla koordinat sistemi ayarlandigi zaman mutlak
koordinat duzeninde verilen koordinatlar girilen yeni baslangi¢ noktasi baz alinarak
hesaplanir. G92 komutundan G54~G59’un batin ¢alisan koordinatlar etkilenir.
G94, G95 : Dakika/Devir Basina ilerleme (mm/dak yada mm/devir)
Kullaniligi :

G944 F__ :

G95F__ :
Aciklama :

G94 : Dakika basina ilerleme hizi. Birimler mm/dak yada in¢/dak olarak
verilebilir.

G95 : Devir bagina ilerleme hizini belirtir. Birimler mm/devir yada in¢/devir
olarak girilebilir. O andaki ayna(spindle) devir hizi baz alinarak ilerleme yapilir. Eger
ayna(spindle) donmezse X/Z ekseninde de ilerleme olmaz.



G67,G97 : Sabit Yiizey Hizi ilerleme Kontrolii ( iptal )
Kullanihigi :

G9% S ;

G97S___;
Aciklama :

S__: G96 komutu kullanildigi zaman, S____ degeri ylzey kesme hizi olur ve
birimi Metre/dakika yada Feet/dakika olacaktir.

G96 komutu kullanilirken, S aynanin(spindle) devir degeri olmakta ve birimi RPM
(dakika basina devir) dir.

G96 : Sabit yluzey kesme hiz ayari.

G97 : Sabit yuzey kesme hiz ayari iptali.
Doénen parcalarda donme merkezinden uzaklagildik¢a gizgisel hizinin arttigr géz
onunde bulundurularak kullaniimasi gereken bir komuttur.
3.3 Ofset islevleri

G40, G41, G42 : Takim U¢ Radyusu Ofseti

G40
Kullanihig1 : | G41 |;
G42

Aciklama :
G40 : Takim radyusu ofset iptali.
G41 : Takim radyusu sola ofset.
G42 : Takim radyusu saga ofset.

Takim radyusu ofset komutunu agan yada kapatan degerler lineer komut(G00, G0O1)
olmak zorundadir. GO2 yada G0O3 olamaz.

Parametre 131 tarafindan duzenlenen iki adet ofset 6rnegi sekille beraber asagida
belirtiimistir.

Ornek :



Takim radyusu

saga ofseti

G40

G42 komutu bir aginin i¢ tarafi oldugu zaman ofset kullaniligi

is Pargasi is Pargasi
Takm /| _ _ _ _ _ _ _ _ _ >
v Takim \
/ v
s s/
/ —_
X

Program Yolu >

——————— >
Takim Yolu

A Tipi Ofset Yolu (G42)

________ —> Kesisim Noktasi

Ke'sisim Noktasi



3.4 Kalici Kapali Gevrimler
G70 : ince Talas(finis) Cevrimi
Kullanihigi :

G70P__ Q. ;
Aciklama :

P__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreye girilmesi istenen blok
numarasidir.

Q__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreden ¢ikmasi istenen blok
numarasidir.

G71, G72 ve G73 komutlari kullanilarak yapilan ¢evrimlerden sonra hassas ylzey
elde etmek icin G70 ¢evriminin kullaniimasi gerekmektedir. Lutfen G71 komutunun
ornegini inceleyiniz.
G71 : Slindirik Kaba Tornalama Cevrimi
Kullaniligi :

G71Ud_Re ;

G7iP__ Q U W __F S T ;(Kesme gevriminin baglangici)

Aciklama :
Ud_: Her defasinda X dogrultusundaki talas derinligidir.

Re : Takim glvenlik mesafesidir.

P___: Ana programda G70 g¢evriminin devreye girilmesi istenen blok
numarasidir.

Q__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreden ¢ikmasi istenen blok
numarasidir.

U__ : X ekseni boyunca (islenen ylizeyin capinda) birakilan ince talas
miktaridir.

W__ : Z ekseni boyunca (iglenen yuzeyin alninda) birakilan ince talas
miktaridir.

F__:ilerleme hiz.

T : Takim numarasi.



S__ : Ayna (spindle) devir hizi.

Ornek :

Baglarg;
(200,220)

4,182)

e

—— (158 182
(464 _ _ = —(148,
S o T T T —_—— ’%44,182;

AN, (130,492 (132,182
(140.40) g aonZ™™® (118,182)%.4116,182)
SN gﬁﬂdr,esffr ——————————— 7
(102825 ]
| 7 LY
(100,60) (100,8 \ ____________
2 —Hﬁ
\ e Py
Z o %8,182)
(60,90) m (%0,Tp2
. (44,182)
$140 $100 06 (40,140) (40,180)
o4
G92 X200.
G00 X160.

G71 U7. R1.; [*ilerleme hizi ve glivenlik mesafesi */
G71 P10 Q70 U4. W2. F300 /*kaba talas */
N10 GO0 X40. F150
N20 GO1 W-40. ;
N30 X60. W-30. ;
N40 W-20. ;
N50 X100. W-10. ;
N60 W-20. ;
N70 X140. W-20. ;
G70 P10 Q70/; ince talas */
G80



G72 : Alin Kaba Tornalama Cevrimi
G72W_d R_e_;

Gr2p_Q_ U W _F_ S T

Aciklama :
Ud_: Her defasinda X dogrultusundaki talas derinligidir.

Re : Takim glvenlik mesafesidir.

P__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreye girilmesi istenen blok
numarasidir.

Q__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreden ¢ikmasi istenen blok
numarasidir.

U__ : X ekseni boyunca (islenen ylizeyin capinda) birakilan ince talas
miktaridir.

W__ : Z ekseni boyunca (iglenen yuzeyin alninda) birakilan ince talas
miktaridir.

F__:ilerleme hizi.
T __ : Takim numarasi.

S : Ayna (spindle) devir hizi.

Ornek :



G73 : Cok Gegisli Profil Tornalama
Kullaniligi :
G73U_i W k Rd ;

Gr3Pp__Q_ U W _ F S T ;

Aciklama :
U_i_: X ekseni dogrultusundaki toplam talag miktari.
W_k_: Z ekseni dogrultusundaki toplam talag miktari.
R _d : Kag defada talas kaldirilacagini belirten komut.

P__ : Ana programda G70 g¢evriminin devreye girilmesi istenen blok
numarasidir.

Q__ : Ana programda G70 ¢evriminin devreden ¢ikmasi istenen blok
numarasidir.

U__ : X ekseni boyunca (islenen ylzeyin ¢apinda) birakilan ince talas
miktaridir.

W__ : Z ekseni boyunca (iglenen yuzeyin alninda) birakilan ince talas
miktaridir.



F__:ilerleme hizi.
T : Takim numarasi.

S : Ayna (spindle) devir hizi.

Ornek :

u/2

G74 : ileri/Geri Hareketli islemler Cevrimi

Kullaniligi :

G74Re P__;

G74 X(U)_ZW)__ PiQkRdAdF__;
Aciklama :
Re : Z ekseni boyunca takim guvenlik mesafesidir
P__: Delik tabanina oturma zamani.
X___:Kanalin igslenmesi bittiginde kalemin X eksenindeki son konumu.

Z__ : Kanalin islenmesi bittiginde kalemin Z eksenindeki son konumu.

U__: Kanalin igslenmesinin bittiginde kalemin X eksenindeki artisli sistemde
konumu.



W__: Kanalin igslenmesinin bittiginde kalemin Z eksenindeki artigh sistemde
konumu.

P_i : Kalemin X ekseninde(enine) ilerleme adimlari, mikron (0,001mm)
tarunden.

Q k : Kalemin Z ekseninde(pasolu dalma derinligi) ilerleme miktarn, mikron
(0,001mm) turtnden.

R d : isleme bittikten sonra kalemin parcadan olacak olan glivenlik mesafesi.

F__ :lilerleme hizi.

Ornek :

|i<_L:|i<_Lr|i<_Lr|i<_HH_<b

150005205005 x




G75 : Capsal Kanal isleme Cevrimi

Kullaniligi :

G75Re P__;

G75X(U)__Z(W)__PiQkRdF _;
Aciklama :
Re : Z ekseninde geri ddnme miktari.
P__ . Delik tabanina oturma zamani.
: Kanalin iglenmesi bittiginde kalemin X eksenindeki son konumu.

X_
Z__ : Kanalin islenmesi bittiginde kalemin Z eksenindeki son konumu.
U__

: Kanalin iglenmesinin bittiginde kalemin X eksenindeki artish sistemde



konumu.

W__: Kanalin igslenmesinin bittiginde kalemin Z eksenindeki artigh sistemde
konumu.

P_i : Kalemin X ekseninde(pasol derinligi) ilerleme miktari, mikron (0,001mm)
tartinden.

Q Kk : Kalemin Z ekseninde(kalemin eksenel hareketi) ilerleme miktarii, mikron
(0,001mm) tlrtnden.

R d :isleme bittikten sonra kalemin parcadan olacak olan glivenlik mesafesi.
F__ :ilerleme hiz.

Ornek :

Y Y \/ u/2
/

G76 : Cok Gegisli Vida Disi Cekme Cevrimi

Kullaniligi :

G76 PmraQ R :

G76 X(U)__Z(W)__RiPkQdF__ ;

veya

G76 PmraQ R :




G76 X(U)__Z(W)__RiPkQdE _;

Aciklama :

P__: m tekrar sayisi, r pah miktari, a takimin ug agisidir. m, r, a degerleri
sistem tarafindan atanir. Dis agma sirasinda a/2 kadar ilerleme olur. Genelleme

yapacak olursan n. Disteki ilerleme miktari (Ad\/;_AdV n=1) §ir. Burada Ad 1.
takimin talas derinligidir.

Q__ - En kiigiik talas derinligidir, (A4dvn—2dVn=1)c q

R__ :ince talas pay!.

X(U) : Dis dibi ¢capi. Konik vida diglerinde konik sonundaki ¢ap verilir.

Z(W) : Dis gekme hareketinin uzunlugu.

R : Koniklik derecesi, diger bir tanimla radyus farki.

P _k : Dis derinligi, mikron(0,001mm) tlrinden girilir. Tam sayi olmasi gerekir.

Q.d : ik paso derinligidir. Mikron (0,001mm) tiirlinden girilmesi gerekir. Tam
say! olmasi gerekir.

F__:Vida adimi(hatvesi)

E__: Ing biriminden vida adimi(1 ing basina dis sayisi)

Ornek :



i (R) A

n th step

G77 : Capsal Talag Kaldirma Cevrimi

Kullanihsgi :

G77 X(U)_Z(W)_R_F__;

Aciklama :

X _Z  :X=U+(Xkoordinatinda baslangi¢ degeri)
Z=W + ( Z koordinatinda baslangi¢ degeri)

U_ W__R__ :Litfen 6rnek sekli inceleyiniz.

F__:llerleme hizi

Ornek :



Verilen 2 6rnek sekilde de ayni koordinatlari izleyerek talas kaldiriimaktadir.

U=-10, W=-15, R=-5

G92 G90 X100. Z50.;

_____ 15. (G00)_ _ _Big 0088 s e (_18%2;; 8'?
%zm u+6R 15.%=10. U4R =-15
/ GO) e / (G01) ()
. N i
/ (RW)=(5:-15) | _ (-RW) =(5,-15) |
/ { 19939 |
. L =

G78 : Tek Gegisli Vida Disi Cekme Dongusii



Kullaniligi :
G78 X(U)_Z(W)_R_F_;
veya
G78 X(U)_Z(W)_R_E_;
Aciklama :
X_Z  :X=U+ (Xkoordinatinda baglangi¢ degeri)
Z=W + ( Z koordinatinda baslangi¢ degeri)

U_ W__R__ :Litfen 6rnek sekli inceleyiniz.

F_:lilerleme hizi.
E__: Ing biriminden vida adimi(1 in¢ basina dis sayisi)

Talas kaldirirken koordinat takibi G77 dekinin benzeridir. Tek degisiklik lineer
ilerleme olan GO1 yerine, vida digi acilirken kullanilan G33 ilerlemesinin gelmesidir.

Ornek :



Verilen 2 6rnek sekilde de ayni koordinatlari izleyerek talas kaldiriimaktadir.
U=-10, W=-15, R=-5

G92 G90 X100. Z50.;
G78 U-10. W-15. R-5. F5; G78 X90. Z35. R-5. F5;

Bsl.Noktasi

Bsl. Noktasi (100,35) (100,50)

‘W =15. (G00)

|
|
-U = 10. , -U = 10.
(GO1) U+R = -15. (600) (GO1) U+R = -15. (G
|
|
|
|
|
|
|

Q- — —
(=]
N

(-RW) =(5,-15)

(-RW) =(
// (G33) G33) .-! 2

G79 : ileri/Geri Hareketle Yiizey Tornalama Gevrimi

(5,-15)

\c —

Kullanihgi :

G79XWU)__ZWwW)__ R __F__;

Aciklama :

X _Z  :X=U+(Xkoordinatinda baslangi¢ degeri)
Z=W + ( Z koordinatinda baslangi¢ degeri)

U_ W_ R _:Luitfen 6rnek sekli inceleyiniz.

F__:ilerleme hizi.

Ornek :
Verilen 2 6rnek sekilde de ayni koordinatlari izleyerek talas kaldiriimaktadir.



U=-10, W=-15, R=-5

G79 U-10. W-15. R-5. F50;

Bsl. Noktasi
< ___AAL+1{=-20__(_GDQ)___@

(U,-R)=(-10,5)
(G0O1)

G92 G90 X100. Z50.;
G79 X90. Z35. R-5. F50;

Bsl. Noktasi
100,50
( C _)__J/SL+R5-2Q_LGDQ)_(109’7O)
u=10
(U,-R)=(-10,5) (G00)

|
(Go1) |
I

-W=15.

=

N\

%//(90,55)

G80 : Alin Delme Cevrimi iptali

Kullanihigi :

G80 ;

Aciklama :

Bir kapal cevrim (G70~G89) icin degerler girildikten sonra, bu degerler devamli
olarak etkin kalmaktadir. Hareket komutlari olan (X/U/Z/W) baska bir kapali ¢gevrim
¢agirilana kadar girilmis en son kapali ¢evrimi isletmeye devam eder. Yada G80
komutu veya grup 01 (G00/G01/G02/G03/G33) komutlari girilerek de koordinat

komutlarinin kapali ¢cevrimle etkilesmesine son verilebilir.

Ornek :



Ana Program

00200 ;

G383 : Alindan Delme Cevrimi

Kullanihgi :

Aciklama :

X__ 1 G90 (mutlak) altinda caligilirken, c¢aligilan noktanin X koordinat degerini

verir (R noktasi).

G91(artigh) altinda c¢alisilirken, gidilecek noktaya(R noktasi), o anda
bulunulan noktadan c¢izilecek olan vektorun X bilesenidir. Yani X ekseni
Uzerinde ne kadar uzakta oldugunu belirtir.

U__ : Baslangi¢ noktasindan varis noktasina olan mesafenin X

—
—_—
—— T~
— —

Sabit Kapali Cevrim

G74

Sabit Kapali Cevrim

G75

Sabit Kapali Cevrim

ekseni Uzerinde olan bilesenidir.




Z : G90 komutu altinda, delik dibinin Z koordinatinin degerini
belirtir.
G91 komutu altinda, delik dibinin, o andaki noktaya (R noktasi) olan

uzakhginin Z bilesenini belirtir.

W__: R noktasinin delik dibine uzakliginin Z ekseni uzerinde ne kadar oldugunu
belirtir.

R__: G90 komutu altinda o andaki noktanin (R vektdrt) Z koordinat degerini
belirtir.

Q__: Her ilerlemede kullanilacak olan ilerleme miktari.Mikron(0.001) olarak

giriimesi gerekmektedir. Tam say1 kullaniimasi gerekmektedir.

P__: Delik tabanina ulagma suresi, birimi ms (0,001saniye) dir. Takim guvenlik

mesafesi sistem tarafindan belirtilir.

F_:lilerleme hizi.
K__: Tekrar sayisi, varsayllan deger 1 dir.

G90 komutu altinda, K sefer ayni mesafe kadar del anlamina gelir.

G91 komutu altinda, K sefer X dogrultusuna gore del anlamina gelir.

Ornek :

(G98 Aktif)



G83 U-6. W-11. R7. Q3. D2. PI0CO F50 ; Star“"sC
|

. e &°
. ¢ R P~ —rn-——*
.

G84 : Klavuz A¢gma Gevrimi

Kullanihigi :

G84X(U)_ZW) R _P F K _D

Aciklama :

X__ 1 G90 (mutlak) altinda caligilirken, caligilan noktanin X koordinat degerini
verir (R noktasi).
G91(artigh) altinda c¢alisilirken, gidilecek noktaya(R noktasi), o anda
bulunulan noktadan c¢izilecek olan vektorun X bilesenidir. Yani X ekseni
Uzerinde ne kadar uzakta oldugunu belirtir.

U__ : Baslangi¢ noktasindan varis noktasina olan mesafenin X

ekseni Uzerinde olan bilesenidir.

Z__: G90 komutu altinda, delik dibinin Z koordinatinin degerini



belirtir.

G91 komutu altinda, delik dibinin, o andaki noktaya (R noktasi) olan
uzakhiginin Z bilesenini belirtir.

W__: R noktasinin delik dibine uzakhginin Z ekseni Uzerinde ne kadar oldugunu
belirtir.

R__: G90 komutu altinda o andaki noktanin (R vektort) Z koordinat degerini
belirtir.

Q__: Her ilerlemede kullanilacak olan ilerleme miktari. Mikron(0.001) olarak

girilmesi gerekmektedir. Tam say! kullanilmasi gerekmektedir.

P__: Delik tabanina ulagma suresi, birimi ms (0,001saniye) dir. Takim guvenlik
mesafesi sistem tarafindan belirtilir.

F__:llerleme hizi.

K__: Tekrar sayisi, varsayllan deger 1 dir.

G90 komutu altinda, K sefer ayni mesafe kadar del anlamina gelir.

G91 komutu altinda, K sefer X dogrultusuna gore del anlamina gelir.

Ornek :

(G98 Aktif)



G8

Ayna

-

.

(6) |Goo

- -=——_

W(11) GO1

B
Nok
U
R 7)
GO00
W(11) GO1
M(03

Z
©-

———————— »>

veyastop. P(1000)

CCW : Saat yonunun tersi
CW : Saat Yonu

Kullanihigi :

Aciklama :




verir (R noktasi).
G91(artigh) altinda ¢ahgilirken, gidilecek noktaya(R noktasi), o anda
bulunulan noktadan c¢izilecek olan vektoriun X bilesenidir. Yani X ekseni

uzerinde ne kadar uzakta oldugunu belirtir.

U__ : Baslangi¢ noktasindan varis noktasina olan mesafenin X

ekseni Uzerinde olan bilesenidir.

Z . G90 komutu altinda, delik dibinin Z koordinatinin degerini
belirtir.

G91 komutu altinda, delik dibinin, o andaki noktaya (R noktasi) olan
uzakhginin Z bilegenini belirtir.

W__: R noktasinin delik dibine uzakhginin Z ekseni Uzerinde ne kadar oldugunu
belirtir.

R__: G90 komutu altinda o andaki noktanin (R vektortu) Z koordinat degerini
belirtir.

Q__: Her ilerlemede kullanilacak olan ilerleme miktari. Mikron(0.001) olarak
girilmesi gerekmektedir. Tam say1 kullanilmasi gerekmektedir.

P__: Delik tabanina ulagma suresi, birimi ms (0,001saniye) dir. Takim guvenlik
mesafesi sistem tarafindan belirtilir.

F__:llerleme hizi.

K__: Tekrar sayisi, varsayilan deger 1 dir.

G90 komutu altinda, K sefer ayni mesafe kadar del anlamina gelir.

G91 komutu altinda, K sefer X dogrultusuna gore del anlamina gelir.

Ornek :



G98, G99 : ilk seviye/ Referans Noktasi Seviyesine Geri Déniis,

Kullanihgi :

G98 ;

G99 ;

Aciklama :



G98 : Baglangi¢ noktasina donus.
G99 : Referans noktasina donus.

G98 ve G99 komutlari G83~G89 kapali gevrimleri ile birlikte kullaniimahdirlar.

Ornek :
G98 G99
(X2) Baslangi¢ (X2)
= Nokfasi. - ’ Baslangic
h Notkasi.
v ] v
r R \ R
ol ¥ Q A
oy § \V Q g
% Q % Q \V/
&
L VvV 1z V z

3.5 Geometriyi Kisa Yoldan Cikarma

R _,C_ ve A  c¢alisma komutlar ile tornalama islemlerinde daha basit

ve programlama agisindan kisa yoldan ¢esitli geometriler elde edebiliriz.

Asagidaki sekillerde kullanimlar ve bu kullanimlara bagli ¢ikan geometriler

gosterilmisgtir:

Kbése Radyusu ((R__):



G91G01X50.,R20. ;

X-5.Z-50. ;
X+
A
R
Z+
>
Pah kirma(,C__ ):
G91G01X50.2-10.,C20.;
X50.Z-50.;
X+
A
C
> 74

Komut Tablosu



Komutlar Takim Yolu Diagramlari
X
A
(XZ,ZZ)
X2_(Zz_)A1_,
Aq
(XlaZI)
> 7
&z
A1—;
X}_(Z}_)Az_;
k)
X_7Z_ R _;
2 2 1
X_7 _;
3 3
veya
A _,Rl_,
X _Z3 A
X 7 C_;
2 2 1
X_7 _;
3 3
veya
A1'—"(31——’
X_7Z_ A _;
3 3

Komut Tablosu(devam)




Komutlar Takim Yolu Diagramlari
X
R A (X4yZs)
R . (XS’Z3)
E—d 2—5
— veya
—
_A_R_;
. 2 2
4—9
—7C J—)
1
—9C 4
2
- veya
—
_A_C_
2 2
4
R _;
1
_C_
1
— veya
1—)
_A_C_;
2 1
4—9
.C
R _;
1
I veya
—
_A_R _
. 2 1
4—:




Takim bsl Nktsi=

Takim Degisim Nkts. (jrin Aciklamasi

Malzeme 35 0

Soldaki sekil ilk sekil malzememizdir.

Altindaki ise son is parcasidir

Program pargalari:
Kapali Delme Cevrimi * 3

B o I A Bl DU
9946 \\_E_ 03 96 Kapali Bosaltma Cevrimi * 2
Sl Kaba Talag Alma * 1
ince Talas Alma *1
¥y
Takim Ayarlari:
* A— o5 * Hh > T01 $38 Matkap
T02 046 Matkag
T03 Bosaltma Takim
B is P | rﬂﬂ»ﬂﬂ TO4 Talag Takimi
b — I gy o S — TO5 Torna takimi (tip8)
TO6 Cepleme Takmi
B B — [} Takim OFFSET #s 01-06
/ E Kontrol ayarlari gapa gore verilmistir.
’ | H R
0606051 -— - —-— -+ F 1 - —=-—T w303p46565 Yeniden bvgsl.atlldlktan sonra §|f|r r?olfta.ls.lna git
\ ! Takim degistirme noktasi sekildeki gibidir.
| _____L Takim baglangi¢ noktasi sekildeki gibidir.
T B 2. referansi takim degisim nktsi olarak ayarla
v Y — 1 LR Ayna malzemeyi soldan tutuyor.
Takim tutucuya  32’lik nfaktap ucu takili.
Calistirilan program soldan basliyor.
. /* talag alma */
01001 ; i
G92 X20. Z30. ; 0505
G90 G94 G97 G98 ’
I* delik delme */ ©00 X0. 2-10. ;
G71 U2.R1.;

MO3: /* ayna donmeye bashyor

G83 U-80. Z-53. R-30. Q5. D4. P1000 F200 ; /* ¢ 32*/
G80 G30 P2 U10. W10;delme sonu, degisim noktasina git */
TO0101; [*takim degigimi-> 38 matkap ucu */
G29 U-10. W-10. ;

G83 Z-40. R-30. Q5. D4. P1000 F200 ;/*yiizey délme 38 */
G80 G30 P2 U10. W10*;delme sonu, degisim noktasina git */
T0202 ; /* takim degisimi -> ¢ 46 matkap ucu */
G29 U-10. W-10;

G83 Z-23. R-30. Q5. D4. P1000 F200 ; /* yiizey delme ¢ 46 */
G80 G30 P2 U10. W10;delme sonu, degisim noktasina git . */
TO303 ; /* takim degisimi -> i¢ bosaltma takimr*/
G41 ;

G29 U22. W-10. ;

G85 U2. Z-40. R-30. K3 P1000 F200 ; /* ylizey bogaltma ¢38 */
G85 U2. Z-23. R-30. K4 P1000 F200 ;/* yiizey bogaltma 46 */
G40

G80 G30 P2 U4. W4./bosaltma sonu, takim degisim nokts. git. */

/* cutting */

T0404 ; /* takim degisimi -> talas alma takimi */
G41;

GO00 X10. Z-10. F507* hizl ilerleme */

G01 U-40. ; /* talag alma */

G40 ;

G30 P2 X0. Z0.; /* takim degisim noktasina git. */
(devami sagda)

[*ilerleme miktari./takim gliv mesafesi(U/R) */
G71 P10 Q50 U1. W1. F40 S800 ;
N10 GO0 U-6. ;
N20 GO1 U3.
N30 W-13.;
N40 U5. ;
N50 W-12. ;
G70 P10 Q50 ;
G40 ;
G30 P2 U10. W10. ;/*takim degisim noktasina git. [/
/* cepleme */
TO606 ;
G42;
GO00 X-3. Z-45.;
G01 U-2,;
W-5.; /* Kabul edilen cep genisligi 3 */
u7.;
G40;
G30 P2 U10. W10. ;
M30 ;




Takim Bsl ve

degisim
r—}s—» 10 noktasi
S p—
__________ N
[
R
I e i e e R
\
Malzeme
53/
N
o1002; L] L
G92 X80. Z30. ; N
G90 G94 G97 G98 S800 ; LN
' 6| 403 - —-4—-—F —-F—1t— 1<)}/ 63
MO3:  /*Ayna dén.bsl. */ 9, o0 L 6210
G42 oy ] ____;/I
/* Talas Alma */ ,
GO00 X60. Z3. ;
G71U3.R1.;
/* Glivenli ilerleme mesafesi */ 26—>a—20> 12> Oretf
G71 P10 Q100 U2. W1. F30; 7
N10 GO0 U-60. F60 S1200;
N20 GO1 W-3. ; . o
N30 GO3 U20. W-10. R10. ; Islem Cesitleri -
N40 G01 W-5. ; Kaba talas * 1
N50 U10.,C1.; N
) Ince talas * 1
E?g \L/Jv1g1 CF1{3 ’ Takim Ayarlari:
NBOW. 26’ o TO02 Cepleme Takimi
N90 U20. ,C1; OFFSET kodu 02
N100 W-26. . I
G70 P10 Q100 - Kontrol ayarlari gapa gore verilmigtir.
G40 - ’ Yeniden baglatildiktan sonra sifir noktasina git
G30 F,’2 U20. WA0. - /“takim dedisi Kis! gt */ Takim degistirme noktasi sekildeki gibidir.
T0202 - ’ - [iakim degisim nxisi git Takim baslangig noktasi sekildeki gibidir
G42 - ’ 2. referansi takim degisim nktsi olarak ayarla
GO0 ;(28 7.95. - Ayna malzemeyi soldan tutuyor.
GO1 U-6 '_ o Takim tutucuda ylizey tornalama kalemi var

W-6. ; /* takim genigligi=3 */
u10.;

G40. ;

G30 P2 U10. W10. ;

M30 ;

Calistirilan program soldan basliyor.



22
P18

R
N

13

30

50

Y Ekseni ile ilgili drnek program

TO101/*TORNALAMA*/
G95S3000M3
G0X-23M8

Z0

G1X1F0.28
G0X-7Z0.5

G1Z0 G0Z20
G2X-15Z-4R5F0.2
G1X-227-30F0.28
Z-40

X-18F0.1
7-52.3F0.28
G0X-30

Z30M5
T0202/*FREZE*/
M219

Co

M15S2=3000
G0X20Y0

Z-11
G94G1X16F300




Z-26
X13

Z-11

X10

7-26

X7

Z-11

X4

7-26

X1

Z-11

G0X24

C180
G94G1X16F300
Z-11

X13

7-26

X10

Z-11

X7

7-26

X4

Z-11

X1

Z-26

X-1.5

Z-11

GOX30

M17

M220

720
T0303/*KESME*/
G95S2500M3
GOX23
7-36.05
GIX19F0.15
Z-39.5
GOX23

Z-36

GIXI8



Z-40
G0X23
Z-50
G1X15.5
G0X18.5
Z-49
G1X18
X16Z-50
X-1F0.15
M5
G0Z-49
X-70M9
Ml11
Z25
M30



e
evrede egitamhklarla 4 adet

P15
I
W10

g 5,50

Y ekseni ile ornek program

G0Z20

T0101 /*tornalamala kateri*/
G95S2500M3
G0X-29

Z0
G1X1F0.12
G0X-2520.5
G1Z-8.9F0.1
G0X-25.520.5
X-22
G1Z-8.9F0.1
G0X-22.520.5
X-19
G1Z-8.9F0.1
G0X-19.520.5
X-16
G1Z-8.9F0.1
G0X-16.520.5




X-14

G120

X-15Z-0.5

Z-9

X-27

X-287-9.5
G0X-30250

T0202 /* havsa matkabi*/
G95S1500M3

GOX0

Z1

G1Z-1.5F0.1

G0z20

T0303 /* 8.5 mm matkap*/
G95S2000M3

GOX0

Z1

G1Z-3F0.03

Z-23F0.1

G0z20

T0404/* M10 kilavuz*/
G95S500M3

GOX0

Z1

M29
G842-20F1.5P1000
G0Z20M5

T0505 /* Y ekseni 3.2 mm matkap*/
M219

Co

M15S2=3000
GO0X29Y0

Z-14.5
G94G1X20F100
GO0X29



C90

G1X20

GO0X29

C180

G1X20

GO0X29

C270

G1X20

G0X35

T0606 /*M4 kilavuz*/
G95M15S2=500
GOYO

X29

M31
G88X19F0.7P1000
G0X35

M17

M220

G0Z30

TO707/* kesme kateri*/
G9552200M3
GO0X29

Z-19
G1X-1F0.08

M5

G0z-18

X-70

M11

225

M10

M97

M99






