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1.1ES DIJITAL KOORDINAT OKUMA SiSTEMLERI

1.1. IESlineer
enkoder ve
dijital
koordinat
okuma tuinitesi
kullanmanin
avantajlari

1.2. IES Manyetik
Lineer Cetvel

Yeni MIKRONEL 500 serisi Dijital Koordinat Okuma Ekranlari, tim metal
isleme tezgahlarinizdan maksimum verim ve performans saglamaniz igin
tasarlanmistir. 2, 3 ve 4 eksen secenekli MIKRONEL 500, giiclii hafizasi ile
1.000 adet program hafizasi ve tornalar igin 1.000 adet takim hafizasina
sahiptir. Tiirkge, ingilizce, Almanca, ispanyolca ve Portekizce olmak tizere 5
farkli meni dil segenegi bulunmaktadir. Temas probu baglanti olanagi da
bulunan MIKRONEL 500, 8+1 hanelik gdstergesi ve standart ¢dziiniirliik
degerlerinin yani sira kullanici tanimh ¢ozlintrlik olanagl ile tim
ihtiyaglarinizi karsilamak tzere dizayn edilmistir.

Yeni MIKRONEL 500;

imalat siiresini minimuma indirir, verimliligi artirir.

Hurda miktarini azaltir, malzemeden tasarruf saglar.

Dogrulugu ve hassasiyeti artirir.

islenilen Griin kalitesini artirir.

Bir sonraki konuma ge¢mek igin harcanan zamani %80 azaltir.

Sagladigi faydalar ile kendisini ok kisa siirede amorti eder.

En yiiksek performansi elde etmek icin IES lineer cetvel kullaniniz. IES MLS
serisi cetveller kullanicisina en yiiksek seviyede hassasiyet ve glivenilirlik
sunar. Manyetik sistem olmasi ile galisma ortaminda olusabilecek toz, talas,
¢apak, nem, kesme sivisi gibi etkenler ile sorunsuz c¢alisir. Temassiz
olduklari igin asinmasizdir, mekanik olarak sonsuz 6mri vardir, bakim
gerektirmez.

Her tezgaha wuygun, farkli segenekler ve ayrintilani i¢in litfen
www.ies.com.tr adresini ziyaret ediniz.
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2. TEKNIK PARAMETRELER

TEKNIK OZELLIKLER

Eksen Sayisi 2,3,4

Gosterge 8 Dijit + 1 isaret (-) Dijiti, Yesil, Gezen (-) isaretli

0.1 um, 0.2 um, 0.5 pm, 1 pm, 5 um, 10 um, 25 um
veya Kullanici kendi istegine gore tanimlayabilir
Opsiyonel Push Pull Ya da TTL
A,B,Z (Line Driver A, B, Z, /A, /B, /Z) inkremental Enkoder Sinyalleri

Agirhik 2,7 Kg

Gosterge Hassasiyeti

Girig Sinyali

Besleme Gerilimi 85—265V AC 50/60Hz.
Saklama Sicakhgi -25~65°C

Calisma Sicakligi -10~45°C

Bagil Nem %20 - %85 Yogunlasmasiz
Olgiiler (yxaxp) 202mm x 320mm x 84mm
Cihaz Gévdesi Aliminyum Enjeksiyon Govde

Ol¢iim Sinirlari -99999,999 mm ~ 99999,999 mm

380
£10,500

=

98

|

: 294
| 320 160,800

14,300

A
\

- 12345610l #NELSOD

-38426 0[S Wel s g
| arc | cir | el | - | cal E
2b L000f]s wl7]8]o|-|r 202
“nla]s]6[x]>
| | e =5 wl 1 3=
0 +|=

ca| ]~ | Bl
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X Ekseni
(Eksen 1)

Y Ekseni
(Eksen 2)

Z Ekseni
(Eksen 3)

%1 Metrik / inch Olgiim Secimi

eoml Ekran Tazeleme Orani ve
i | EDM Fonksiyonu

Takim Cagirma

Butonu (Torna)

Divizor Fonksiyon Butonu
| X Ekseni Secim Butonu
. X Ekseni Sifirlama Butonu

% Fonksiyon Butonu

172}

. Hesap Makinesi
Fonk5|yon Butonu

Toplama islem Butonu

— t Esittir islem Butonu

Ondallk Nokta Butonu

Enter (Giris) Butonu

ABS |
INC

EIREy S pivi

CLR

9

RIfRH

g
2

26 1000fa]s

- .'85"15.5“.'8
—35'-1.85[}

Frobe  Diomeder

Bilgi

Ekrani &
W Ekseni
(Eksen 4)

(Wo s

Absolute / Incremental
Mod Segimi

4. Eksen
Aktiflestirme Butonu

Konik Agi Olgiim Fonk. ve

Parca Kagiklhk Olglimii

Y Ekseni Segim Butonu

Y Ekseni Sifirlama Butonu

. Kosins islem Butonu

Silme Butonu

(;lkarma islem Butonu

Karekdk Alma islem Butonu

Shrink (Uzatma)
Fonksiyon Butonu

on]
=

<]

Uyku Modu Butonu

Dogru Uzerinde Delik
Delme Fonksiyonu

D Menide Gezinme Butonu

Sz

Z Ekseni Segim Butonu
Z Ekseni Sifirlama Butonu
Sinis islem Butonu

Tek Hane Silme Butonu

Carpma Islem Butonu

>

ug;@@u

“Geri D6N” Butonu

=1

Niimerik Butonlar

Takim Girme Butonu
(Torna)

]
=
5]

Kullanici Sifirlari
Butonu

Radyus Fonksiyon
Butonu

. Tanjant islem Butonu
Nc‘ Ters Trigonometrik
_ Fonksiyon Butonu
E Bélme islem Butonu
+ E isaret Degistirme Butonu
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Giivenlik Uyarisi!

Cihazin montaji esnasinda, makinenin tim enerjisini
kesiniz ve kilavuzdaki yonergeye gore hareket ediniz.

Enkoder
Baglantilari

c€

Digital Readout
Model | MHEL-B04
Porwesr (85 165 WAL 16 Vil

gt &, B, T [, Jik, B, /8, 7, JT Une Deiver|
Inoremendal §ncoder Signals

SENLH Fuh, [(m B Oz i i Temas
RS -232 ,
badls i TURKEY HM: 33000001 = @ Probu
Baglantisi .
Baglantisi
Buzzer Ses
1A Sigorta Giligt

Ag/Kapa Toprak Hatti
Anahtari Baglantisi

Gug¢ Kablosu
Baglantisi

Baglantilari gergeklestirirken;

= Kesinlikle enerji altinda baglantilari yapmayin.

= Ag/Kapa Anahtarinin kapali oldugunu kontrol edin.

=  Gerilim beslemesinin uygun sinirlarda oldugunu kontrol edin.

= Sadece Uriin ile birlikte verilen gii¢ kablosunu kullanin.

= Topraklama baglantilarini kontrol edin.

=  Glgli manyetik alanda kullanmayin.

=  Yiiksek sicaklikta ve nemli ortamlarda kullanmayin.

* Uniteyi her zaman dikey bicimde, operatériin kolaylikla klavyeyi kullanabilecegi ve gdstergeleri kolayca
gorebilecegi ylkseklige monte edin.
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Not: 4 Eksenli MIKRONEL 504 Model DRO arka panel gériintiistiddir.

Enkoder Baglantilari (Diferansiyel)

o° o* o® 0?0?
O\ Po8c’06/ O
Pin Numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sinyal | /A oV /B GND /R A +V B R
Enkoder Baglantilari
O5 O4 O3 OZO1
©) o0 0807 o6/ O
Pin Numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sinyal | Empty oV Empty GND  Empty A +V B R
RS — 232 Cikis Portu Baglantisi
O5 O4 O3 OZO1
©) ? 080706/ O
Pin Numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sinyal Bos Rx Tx Bos oV Bos Bos Bos Shield
Temas Probu Baglantisi
O5 O4 O3 OZO1
O\ Po8c706/ O
Pin Numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sinyal | Sinyal+ Bos +V ov Sinyal- Bos Bos Bos Shield

Not: Tek uglu temas probu kullanilan durumlarda “Sinyal-” pini bos birakilmalidir.

[7]




3.SISTEM KURULUMU

Sistem kurulumu menisine girebilmek igin, ilk eneriji verildigi anda (enerji baglantilari tamamlandiktan sonra cihazin

arka panelindeki On/Off anahtari “On” konumuna alindiginda) “Enter” (I)butonuna kisa bir siire basili tutulmalidir.

Sistem kurulum menusiine girildiginde bilgi ekraninda ilk se¢enek olan “Language” yazisi gérlinmektedir. Meniiler

arasinda gezinti yapmak igin |:| |:| butonlari kullanilir. Sistem kurulumu menisiinden ¢ikmak igin butonu

kullanilir.

3.1. Dil Se¢imi
Sistem kurulumu mendsiiniin ilk secenegi dil segcenegidir. Dil se¢cimini niimerik butonlar ile yapmaktayiz.

Bilgi ekraninda “LANGUAGE”, X ekseni gostergesinde ise se¢ilen dil yazmaktadir. Dil se¢imi niimerik butonlarla yapilir.
Dil segimi yapildiktan sonra kaydedilmesi igin “Enter” butonuna basiimalidir.

Niimerik Buton 0 1 2 3 4
Secilen Dil Tiirkce ingilizce Almanca ispanyolca Portekizce

3.2. Cozuniirlilkk Ayarlama

Dil segiminin ardindan, |:| butonuna basilirsa X ekseni icin ¢dziiniirliik ayarlarina girilmis olur. ilk durumda mevcut
¢OzUnUrliik degeri gorintilenir.

Bilgi ekraninda “CZNURLUK X” vyazisi gorintilenirken, X ekseninde ¢oziinirlik degeri gorintilenmektedir.
Cozindrlik segimi yapildiktan sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelidir.

Niumerik Buton 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Cozuntrlik | 5 pm 1 um 2 um 10yum 25um 0,dum 02um 0,5um &

* “9” putonu kullanici tanimli ¢ézindrlik igin kullanilmaktadir.

duetnc b Pels]ezmuriur X

Kullanici tanimli ¢o6ziinirliik girmek icin “9” butonuna basildiktan sonra “Enter” butonuna basilir. Deger girilmesi igin
“Sx” butonuna basilir ve girilmek istenen ¢oziinirlik degeri girilir, “Enter” butonu ile kaydedilir.

Butonu ile sistem kurulumu mendistine geri dondlir.

Sistem kurulumu menisiinde diger eksenler i¢cin de ayni segcenekler mevcut olacaktir. Diger eksenler igin de ayni
islemler gerceklestirilecektir.
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4. Ekseninin Agi Gésterimi Amaciyla Kullanilmasi

4. eksen (W ekseni) agl 6lcim i¢in kullanilmasi durumunda “CZNURLUK W” ekranina gelindiginde “9” butonuna ve
ardindan “Enter” butonuna basilarak kullanilacak enkoderin pulse sayisi girilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir. Daha
sonra gelismis menlsinde “W TIP” segenegi 1 — rotary yapilmalidir. Gelismis menlisi ayarlari ilerleyen sayfalarda
ayrintili anlatilmaktadir.

3.1. Yon Ayarlama
Enkoderin hareketine gore sayim isleminin hangi yonde olacagi belirlenir.

Pozitif yonde sayim yapmasi igcin “1” butonuna basilir, X ekseninde “1” degeri gorilir. Negatif yonde sayim yapmasi
icin “0” butonuna basilir ve X ekseninde “-1” degeri gorulir. Yapilan ayar “Enter” ile kaydedilir.

Bu islemler tiim eksenler igin ayni sekilde yapilir.

3.2. Tezgah Secimi
Dijital koordinat okuma ekraninin hangi tip tezgahta kullanilacagi bu mentiden ayarlanir.

I Meere

Niimerik Buton 0 1 2 3 4
Tezgah Tipi | Freze Torna  Taglama  Bohrwerk Erozyon|

Tezgah se¢imi yapildiktan sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelidir.

3.3. Kompanzasyon Se¢imi
Kompanzasyon segimi sistem kurulumu menisiinden ayarlanir.

Gezinme butonlari ile “KOMPNZSN” vyazisi bulundugunda “0” butonu ile dogrusal, “1” butonu ile pargal
kompanzasyon segcilir. Segilen kompanzasyon “Enter” butonu ile kaydedilir.

3.4. Gelismis Ayarlar

Gelismis ayarlara da sistem kurulumu mendistinden ulasilir.

(9]




“GELISMIS” yazisini gordiikten sonra “Enter” butonu ile menlye girilir.

3.4.1. Dijit Kapatma
Gelismis ayarlar menistnden ulasilir.

m F | 71 LC L74

Gizle X meniisiinden X ekseninde kapatilacak olan dijit sayisi belirlenir. 5 dijite kadar istenilen sayida dijit kapatilabilir.
Kapatiimak istenen dijit sayisi klavye ile girildikten sonra “Enter” butonu ile kaydedilir.

Bu islemler diger eksenler i¢in de ayni sekilde yapilir.

3.4.2. Eksen Toplama
Torna ve bohrwerk tezgahlari igin eksen toplama gergeklestirilebilir. Gelismis ayarlar menisiinden ulasilir.

B - T

Sadece torna ve bohrwerk tezgahlari igin kullanilir. “1” butonu ile aktif edilir, “0” butonu ile pasiflestirilir. Torna
tezgahlarinda Y ekseni ile Z eksenini toplar, bohrwerk tezgahlarinda ise Z ekseni ile W eksenini toplar.

Bu meniide eksen toplama aktifken tornalarda Z ekseni, bohrwerklerde ise W ekseni manuel olarak degistirilemez.

3.4.3. 4. Eksen Tipi
4. eksende yani W ekseninde kullanilan enkoder tipi girilmelidir.

I - (IR

At Probo  Diomeler m m
Sum Mode

Rotary enkoder ile a¢i 6l¢iimi yapilacagi durumlarda “1” butonuna basilir. X ekseninde “1”, Y ekseninde “rot” yazisi

gorintilenir. Lineer enkoder ile uzunluk 6lgimi yapilacaksa “0” butonuna basilir. “X” ekseninde “0”, Y ekseninde
“LIn” yazisi gorintilenecektir.

3.4.4. Hesap Makinesi Ondalik Ayar1
Hesap makinesinde yapilan islemlerde virgiilden sonra ka¢ basamak daha gosterilecegi belirlenir.

Pls|HESRP

Virglilden sonra 3 ya da 4 basamak gosterilebilir. Kag basamak gosterilecegi klavye ile segildikten sonra “Enter”
butonu ile kaydedilmelidir.
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3.4.5. Prob Lojik Seviye Ayari
Kullanilan probun 6zellige gore degistirilmesi gerekebilir.

%]s]PROB L OJ1HK

Eger prob dokundugunda sinyal veriyorsa (High-Active) 1 yapilmali, tam tersi oluyorsa (Low-Active) O yapiimalidir.
Daha sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelidir.

3.4.6. Buzzer Kapatma
Buzzer sesi bu meniiden kapatilabilir.

i

%]s]B P KPL !

“1” butonu ile buzzer kapatilir, “0” butonu ile agilir.

3.4.7. Fabrika Ayarlarina Dénme
Yapilan tim ayarlarin sifirlanip, cihazin fabrika ayarlarina donmesi igin kullanilir.

Menliye gelindiginde fabrika ayarlarina donmek igin “Enter” butonuna basilir. “Eminmsin?” yazisi gorilir ve tekrar

“Enter” butonuna basilir. “Bekle” yazisi gikar ve kisa bir siire icinde cihazi fabrika ayarlarina donddirdr.

3.5. Test
Sistem kurulumu menisiinden cihaz test edilebilir. Bu menliden ekran testi, eeprom testi, CPU testi ve role testi

I - B

“Enter” butonu ile test menusiine girilir.

yapilabilir.

3.5.1. Ekran Testi
Test mendsii icerisinde yer alir. “Enter” butonu ile aktif hale getirilir.

o HEEL

“Enter” butonuna basildiginda tiim LED ve display segmentlerini yakar ve sondiriir. Sadece “Probe” LEDi bu teste

tabi tutulamaz. Testi durdurmak igin butonuna basiimalidir.
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3.5.2. Eeprom Testi

Eeprom saglikh bir sekilde galisiyorsa, “Enter” butonuna basildiginda “1” yazisi goérilecektir.

_ [elslecpron |

3.5.3. Klavye Testi
Test mendsii icerisinde yer alir. “Enter” butonu ile aktif hale getirilir.

I - (TNTIT:

Aktif edildikten sonra her bir butona basildiginda farklh sayir goriintilenmelidir. Klavye testinden ¢ikmak igin
butonuna basiimalidir.

3.5.4. CPU Testi
“Enter” butonuna basildiginda CPU verilerini gosterir.

262t 44fuls -
| ne|ce|os | + |cat
68553 68z]s wlzlele]l=-]"
E080ne
2= 28 | s R o ot s s ) wli1]2]a]+
P 1 P2 [5) o -]x]=

X ekseninde Hertz biriminde islemci hizini, Y ekseninde islemci flash bellegini (Byte), Z ekseninde ise RAM’i (Byte)
gosterir.

3.5.5. Role Testi
“Enter” butonu ile role testi gergeklestirilir.

_ Ix[slroie |

“Enter” butonuna her basildiginda roleyi gektirir ya da birakir.
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4. TEMEL FONKSIYONLAR
4.1. Olgiim Sistemi Degisikligi

Dahili klavye lizerinde bulunan bir buton vasitasi ile kullanilan 6lgliniin metrik ya da inch 6l¢lim sisteminde olmasi
secilebilir.

Buislem igin butonu kullanilir. Butona her basildiginda 6lglim sistemini degistirir. Kullanilan dlgiim sistemi LED’ler
ile kullaniciya aktarilir.
ﬁrn: [ ]
Metrik 6lcim sistemi kullanildiginda > % inch &l¢iim sistemi kullanildiginda = %
| |
4.2. Calisma Modu Secimi

Klavye (izerinde bulunan ABS/INC butonu ile ¢calisma modu segilebilir. iki farkli koordinat gériinti sistemi desteklenir.
- Absolute (Mutlak) Calisma Modu
- Incremental (Artimsal) Calisma Modu

Butona her basildiginda ¢alisma modunu degistirir. Kullanilan 6l¢lim sistemi LED’ler ile kullaniciya aktarilir.
Ayni zamanda bilgi ekraninda da gosterilir.
Orn:

Absolute calisma modu kullanildiginda >

Incremental ¢calisma modu kullanildiginda 2>
=

4.3. Eksen Degerlerini Tek Tusla Sifirlama

Eksenlere ait sifirlama butonlari ile eksenlerdeki degerler sifirlanabilir.

X eksenini sifirlamak igin butonu, Y eksenini sifirlamak i¢gin butonu, Z eksenini sifirlamak igin butonu ve W
eksenini sifirlamak igin butonu kullanilr.

Orn: X Eksenini sifirlamak igin;

35.:339%@9 | x|

4.4. Eksenlere Manuel Olarak Deger Girme

=)
IS
=
c3

Eksenlere manuel olarak deger girilmesi icin kullanilir.

Deger girilecek olan eksen “eksen segme butonu” ile segilir, deger girilir ve Enter (Giris) butonuna basilir. X eksenini

se¢cmek igin IEE butonu, Y eksenini segmek igin
segcmek igin @ butonu kullantlir.

[13]




Orn: X Eksenini 26.100 mm degerine ayarlamak icin;

mn
U

4.5. Ekrandaki Degerin Yarisini Alma (Freze, Bohrwerk)

Dahili klavye Uzerinde bulunan buton ile istenilen eksendeki deger ikiye boéllnebilir. Bu islemi gerceklestirmek igin
once ikiye bolinmek istenen eksen segilir, ardindan % fonksiyon butonuna basilir. Torna hari¢ diger tim tezgahlar
icin gecerlidir.

Orn: 50.000 degerini gdsteren X eksenini ikiye bélmek icin;

sgooofels] . [ [ . b 2snoafkls

4.6. Cap Modu (Torna)

Torna tezgahlari igin hazirlanmis olan bu mod ile 6lgiim degeri iki kat olarak gosterilir. Sadece X ekseni igin gegerlidir.
Bu fonksiyonu aktif hale getirmek igcin X ekseni segilir, ardindan % fonksiyon butonuna basilir. Fonksiyon aktif
durumdayken “Diameter Mode” LEDi aktif olur.

Orn: 50.000 degerini gdsteren X ekseninde ¢ap modunu aktif hale getirmek igin;

4.7. Merkezini Bulma (Senaryo) (Freze, Bohrwerk)
Merkezini bulma (senaryo) fonksiyonu, is pargasinin XY diizleminde, 6gretilen noktalarina gére merkezini bulmak igin
kullanilir. Merkezini bulmak igin is pargasinin 4 noktasi 6gretilmelidir.

A A
Y . Y
; Pozisyon 4 ;
; Q ; :
; ) ) Pozisyon 4
) ; )
) ; )
) ; )
| , |
' | , Pozisyon 1
1 1
; Pozisyon 1 C.4-._4-._E _____________________________ _)O Pozisyon 2 ;
) ; )
) ; )
) Y, )
) (@) )
| Pozisyon 3 |
L o e e e e e = > L e e e e >
X X

Merkezini bulmak fonksiyonuna girmek icin “5” butonuna ve ardindan “Enter” butonuna basiimalidir. Takim ucu X
eksenindeki ilk pozisyonuna (Pozisyon 1) degdiriimeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir. Ardindan yine X eksenindeki
ikinci pozisyona (Pozisyon 2) degdirilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir. X eksenleri kaydedildikten sonra Y
eksenindeki ilk pozisyona degdirilmeli (Pozisyon 3) ve “Enter” ile kaydedilmelidir. Son olarak Y eksenindeki ikinci
pozisyona degdirilmeli (Pozisyon 4) ve “Enter” ile kaydedilmelidir. Bilgi ekraninda “TAMAM” yazisi goriintiilendiginde
“Enter” butonuna basilirsa par¢anin merkezini bulmamiz igin hareket etmemiz gereken koordinatlar gorintilenir.
Eksen degerleri 0 olana kadar hareket edildiginde parganin merkezine ulasilimis olur.
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Orn:
Y

Pozisvo g

Pn(.li)wn
........... ;_._,_A_,_,_A_,_A_,,D bosicun Yandaki sekildeki is pargasinin merkezini
! bulmak icin;
Y
O
Pozisvo

e P L

5[5 >

K getirilir.
N Tak.lr.n.ucu Pozisyon 4” e N
getirilir.

0000l 1X(+2 i
0.000f%]~ b
% | ae | cun | ow | 4 |
ﬂ.Gﬂﬂz,s, |78
Tul 4|56 |x|>
=[] o= [ | 1o e o e ul1]2]3]+
cal 5] /2 |33 01-1 5
10000 Ys1X (-3 < - -
0.0 0 0fvs oL
oy e [ oun | 0wt | 4 [ o
0.000fzTs AEDDER
Tl A|S|6|X|>
BE0 o [ o f st s Mj1]2]3
|5 2 [ 2] 0]-]
H0.000fTs14¢(+2 FS
0.00 0fvw]s S
“H|ae|cm|ow| + |co
0.0001zTs: PBEDDERE
4|5 |6|X]|>
|| we oo | s | et | s [0 w1123+
ca|o] /[ 2] 0}]-|<h
HO0000F Y14 (-2 Yy
S5.000Fvls ] o
| e |cn| ost | 4 |ca
0.000fzTs l7]8]o]=|
mja]|s|elx|>
2 [ 480 | s [ s [ e f | e ) 11231+
EEAERE 0]-lz}=
HOOOORT|TARAR
25000fv[s ] o
“x|ae|az]os| + |ca
0.000fzTs: wl7]8]o]-]r
Tl al5]|6|x|>
=22 v [ oo [ e e wf1]2[s]+
EEBREER 0] -1:1

x[s|MERKEZ BUL >

Takim ucu “Pozisyon 1” e '

> getirilir. >
Takim ucu “Pozisyon 2” ye
> - >
getirilir.

Takim ucu “Pozisyon 3” e

15000f]s]8BS

10.00 Ofv[s v b
| we || ot | + |ca
> 0.0 0 0f.]s PEHDOBGE
| a|5]|a|x]|>
ANE EOE e wl1]2]3]+
FEAER 0]-lz}=

- Eksen degerleri sifirlanana kadar hareket edildiginde, is par¢asinin merkezi bulunmus olur.
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4.8. Eksen Degerleri Uzerinde Basit Islem Yapma

Eksen degerleri lGzerinde basit bir sekilde toplama, ¢ikarma, carpma ve bdlme islemleri gergeklestirilebilir. Bu islem
hesap makinesi fonksiyonu aktiflestiriimeden yapilmaktadir. Once islem yapilacak eksen segilmeli, daha sonra
yapilacak islem fonksiyon butonu (+, -, X, /), ardindan islemin gerceklestirilecegi deger girilip “Enter” butonuna basilir.

Orn: X eksenindeki degeri 3’e bdlmek igin;

9.&'559

4.9. Hafizadaki Bilgiyi Geri Cagirma

Eksen degerini manuel olarak aktardiktan ya da basit matematiksel islem yaptiktan bir siire sonra eski degerine geri
dondiriilmek istendigi durumlarda kullanilir. Eksen degeri degistirilmeden dnceki haline getirilir. Bu islem igin

oncelikle eksen segilmeli, ardindan butonuna basilip “Enter” ile kaydedilmelidir. Tekrar butonuna
basildiginda iptal edilmis olur.

Orn: X eksenindeki degeri eski haline getirmek igin;

3.0 B 5Fx[s: >|Sx

4.10. 4. Ekseni Aktif Hale Getirme

4 eksenli dijital koordinat okuma ekranlarinda, 4. eksen istenildiginde aktif hale getirilebilir ya da kapatilabilir. Bu
islem “Axis4” butonu ile gerceklestirilir.

Orn: 4. Ekseni aktif hale getirmek igin;

9255K]=1ABS 925 S5kkls L2l 0
2 6. 10 0w ol 2 6. 10 0fv]s U
| we |cw|os | + |ca x| o | crn| ow | 4 |
-32 15 00T FEODDEE 9‘“"“' > -32 15 0f.Ys =l 7]8]9]-1"
=la]lslelx|>NN < ‘T : a]|s|s[x]>
B oEEz= wjziage 00 okes w2131+
DEAEE 0] -]+ =lclzle ol - 1z]=
Orn: 4. Ekseni kapatmak igim;
92558 1200 92550885
2 6. 10 0[] -l ' 2 6. 100fv]s ol
o | e [ o] o | 4 Jea o | |cn| owt | + |
-32 150[es poo - -32 i5002]s AN00BE
walsfelx|>mmu = wa]ls|e]x]>
00 okes lil2]131+ =l | . oo | 108 | | o [ 1w wjl1jz]ape
EEAE 0]-jz]= =ol7 o ol -|xl=
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4.11. 4. Eksende A¢1 Gosterimi

W ekseninde yani 4. eksende agl gosterimi icin sistem kurulumu menisiinden W ¢ozinirligl olarak eksene bagli
rotary enkoderin pulse sayisi girilmeli ve yine sistem kurulumu menisiiniin gelismis ayarlarindan W tipi rotary
secilmelidir. Bu ayarlarin yapilmasi kilavuzun sistem kurulumu bolimiinde ayrintili agiklanmistir.

Agi derece cinsinden ya da derece.dakika.saniye olarak gosterilebilir. Bu gésterim sekilleri arasinda gegis yapmak igin
“Sw” butonuna ve ardindan “Tan/F3” butonuna basiimalidir.

Orn: Derece olarak gdsterilen aglyl derece.dakika.saniye olarak géstermek icin;

3226 0fels f435619° 32260fels] 433404
- 266 1 0fw]s 1) - 266 ! Ofv]s i) o=
o] ar [ cia] oot | + | car E ooy, | e [ cta] ot [ + [car
65366 5[] PEDDRE > > 65366 5[] PEDDRE
el 4]5]6]|X|> el 4]5]6]|X|>

o |25 e [ v | com | e ot 0 w1213+ | 488 | e [N v [ con [ ] s [ 11213+
BEEAE 0] -)*l= BEEAE 0] -)*l=

4.12. Uyku Modu

Ekran uyku moduna alindiginda gostergeler ve butonlar (Hold harig) devre disi birakiimis olur. Boylece ekran
kullanilmadig siralarda 3. kisilerce miidahale edilmesi engellenmis olur. Gostergeler ve butonlar devre disi birakildig
halde cetvellerden gelen sinyalleri islemeye devam eder. Yani sistem uyku modundayken tezgah tablasinin yeri
degistirildiginde bu degisikligi algilar ve uyku modundan ¢ikildiginda yeni pozisyonunu kullaniciya aktarir.

Molalarda ya da mesai bitiminde tekrar ¢alismaya baslayana kadar ekran uyku modunda birakilabilir. Boylece sisteme
miidahale edilmesi engellendigi gibi tekrar is basi yapildiginda kullanici kaldigi yerden devam edebilir.

Sistem uyku moduna “Hold” butonu ile alinir ve ayni buton ile gikartilir.

Orn: Sistemi uyku moduna sokmak ve uyku modundan cikartmak icin;

6 1260011885

- 126 0Fy[s Wol Sw e Wo| Sw
| we | cr| oat | 4 | cat 9 9 | we fer] oot | 4 | car
156 85f]s w7]8]9]-|— z s =|7]8]e]-|~
“ula]|5]6]|x]|> Tl 4l5]|e|x|>
- 3 B Tool | gom | e | voka | eol ) 12|13+ | A | sure (S oo | oM | asss | hosa | 2ol w23+
EEAEER RIS - FEAE 0]-|x|=
6 L2b0fxls:ARBS
B Lok
9 | we [ cie] oat | + [ car
156 85fz(s % 7]8]o]-|r
lals|6|x|>
BE0 oRmDs wl1]2]3)+
EEAES ol B kS =
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5. GELISMIS FONKSIYONLAR

5.1. Tezgah Sifir Pozisyonu Bulma

Tezgah ile seri islenecek is pargalarinda her parga igin ayri ayr 6l¢iim yapilmayarak zaman kazanilmasini saglar. Enerji
kesintisinin ardindan tekrar calistiginda sifir noktasi hafizadan silinmez. Ancak hassas kullanim icin dijital koordinat
okuma ekraninin her agilisinda tekrar yapilmasi tavsiye edilir.

5.1.1. Cetvel Sifir Pozisyonu: Cetvel sifir pozisyonunun ayarlanmasi igin sifirlanacak eksenin se¢me

butonuna ve hemen ardindan % butonuna basilir. Kompanzasyon ekrani gériilecektir. Atlamak igin

|:| butonuna basilir. Bilgi ekraninda “CETVL SFR” yazisi gorilir. “Enter” butonuna basilir ve

cetvelden sifir bilgi gelmesi icin hareket ettirilir. Sifir bilgisi geldiginde bilgi ekraninda “TAMAM” yazar
ve bir saniye sonra fonksiyondan otomatik gikilr.

Orn: X ekseninde cetvel sifir pozisyonunu bulmak igin;

2 i1ofeeqaes B> (sx| [l

Sifir noktasi algilanana kadar cetvel
hareket ettirilir.

Bu asamalarin ardindan cetvel sifir pozisyonu bulunmus olur.
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5.1.2. Mekanik Sifir Pozisyonu: Mekanik sifir pozisyonunun ayarlanmasi igin sifirlanacak eksenin segme
butonuna ve hemen ardindan % butonuna basilir. Kompanzasyon ekrani goriilecektir. Atlamak igin

|:| butonuna basilir. Bilgi ekraninda “CETVL SFR” yazisi gorildiigiinde “HOLD” butonuna basilir. Bilgi
ekraninda “MEK. SIFIR” yazisi gorilir. Cetvel en sola dayanir ve “Enter” butonu ile kaydedilir.

s 1>

4 I o [T

A

N Cetvel En Sola N
Dayanir

o M ¢ o [T T bd YT o o

Bu asamalarin ardindan mekanik sifir pozisyonu bulunmus olur.
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5.2. Hata Diizeltme Fonksiyonu
Tezgahlarda cetvelin yaptigi hatalari telafi etmek amaciyla kullanilir. Hata dizeltme fonksiyonu lineer ya da pargali
olarak kullanilabilir. Hata diizeltme fonksiyonu sadece metrik sistemle ayarlanabilir, her iki 6l¢lim sisteminde de
cahsir.

5.2.1. Lineer Hata Diizeltme Fonksiyonu: Lineer hata diizeltme, her eksen igin farkl bir hata degeri
girilerek gerceklestirilir. Lineer hatalar mesafe ile dogru orantili olarak artarlar. Sistem kurulumu
menisiinden kompanzasyon “Dogrusal” olarak ayarlanmalidir.

v

v
Lineer hata diizeltmede her eksen i¢in “Dogrulama Faktori” adi verilen tek bir deger girilir. Dogrulama faktori 1.000
mm (1 metre) mesafede ekranda ka¢ mm gosterdigi hesaplanarak bulunur.

Lx1000 L= Gergekte Olglilmesi Gereken Deger
Dogrulamakiktoru=—— | —
I. L = Ekranda Gésterilen Deger

Fonksiyonu aktif hale getirmek icin 6l¢lim sisteminin ABS modda olmasi gerekmektedir. Eksen se¢im tusu ile
diizeltilmek istenen eksen segilir ve butonuna basilir. El Butonuna basilir ve “Dogrulama Faktori” girilir.
“Enter” butonu ile kaydedildikten sonra butonu ile fonksiyondan cikilir. Lineer hata diizeltme fonksiyonu

kapatilmasi icin ayni islemler tekrarlanir ve “Dogrulama Faktorii” 0 olarak kaydedilir.

Orn: Y ekseninde gercekte dlciilmesi gereken deger 50mm iken ekranda 45mm gdsteriliyor. Lineer hata diizeltmeyi
aktif etmek igin;

Lx1000
Dogrulamakiktoru=———— 45x1000 _ 45000 _ 45
L 50
50000f]=|BBS Ofcl=6C0MPNZSH Y
4500 0fvw]s e b — We| 5w
x| |cm|om | 4 |co N | we o) om| + oo
100.00 00zTs “|7]8]9]|-|" 9 z|s wl7]ele]-|r
2080088 =l a[s]e]x]>
2= [ 22 [ v [ v | o] ) ul1]2]3]+ P00 COoREs al1]2]3)+
M EAE o|l-|2]|= =P 0|l -|x)l=
50000f]«ABS
50.00 Ofv.]s o
I EI EI E 0] e 10 0w ] + |
> sx 9 0 0 - 100.000fTs wl7]8]e-|"
e b : 2000ne
=12 m QR |t o] e al[1]2]3]+
M EAE 0|-|x|=
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5.2.2. Parcali (Segmented) Hata Diuizeltme Fonksiyonu: Eger cetvel farkh boyutlarda farkh hata
oranlari yapiyorsa, pargali hata diizeltme fonksiyonu kullanilir. 100 noktaya kadar diizeltme yapabilir.
Sistem kurulumu menisiinden kompanzasyon “Pargali” olarak ayarlanmalidir.

Hata

N
L- o
____.w
.__"m
L _ew

. 4
®
0 - A,u

- "G ‘ »
\ V.S Mesafe
Dogrulama Noktalari

Baslama Noktasi

Parcali hata diizeltme fonksiyonunda baslama noktasi cetvel sifiri ya da mekanik sifir pozisyonu olmalidir. Daha sonra
belli araliklarla dogrulama noktasi degerleri belirlenir.

Fonksiyonun aktif hale getirilmesi igin Olglim sisteminin ABS modda olmasi gerekmektedir. Eksen se¢im tusu ile
dizeltilmek istenen eksen segilir ve butonuna basllir. @ butonuna basilir ve kag nokta (baslangi¢ noktasi harig)

diizeltme uygulanacag girilip “Enter” butonuna basilir. Sonraki adim igin |:| butonuna basllir, @ butonuna basilir
ve kag mm araliklarda diizeltme girilecegi yazilip “Enter” ile kaydedilir. |:| butonu ile bir sonraki asamaya gegilir.

Bu asamayi iki secenekle gegmek mimkiindir. 1. Secenek cetvel sifirini ayarlamaktir. Cetvel sifirini ayarlamak igin
bilgi ekraninda “CETVL SFR” yazdigi sirada “Enter” butonuna basilir. Cetvel hareket ettirilerek sifir sinyali gondermesi
saglanir. Sifir sinyali geldigi anda sistem otomatik olarak bu asamayi geger. 2. Segenek ise mekanik sifir noktasini
ayarlamaktir. Mekanik sifiri ayarlamak igin bilgi ekraninda “CETVL SFR” yazdig sirada “Hold” butonuna basilir. Bilgi
ekraninda “MEK. SIFIR” yazacaktir. Cetvel en sola dayanir ve “Enter” butonuna basilarak mekanik sifir kaydedilir.

Cetvel sifin ya da mekanik sifirdan herhangi biri ayarlandiktan sonra ilk dogrulama noktasi degeri ayarlanmalidir.

Tezgah ekseni daha 6nceden girilen diizeltme araligi kadar ilerletilir, ekranda okunan hatali deger goriilecektir.
butonuna basilir, olmasi gereken deger girilir ve “Enter” ile kaydedilir. Kaydedildikten sonra da eksende hatali deger

gorilmeye devam edecektir, gosterilen diizeltilen degerdir. Dbutonu ile 2. noktaya gegilir ve ayni islemler

tekrarlanir. Tim dogrulama noktalari tamamlandiginda butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn.

Hata“ 1. Nokta Okunan Deger: 52.285 mm
1 '
’ ! - 2 ! g 2. Nokta Okunan Deger: 98.750 mm
& Mesafe
50mm 100mm 200mm 3. Nokta Okunan Deger: 154.045 mm

v
Z ekseninde 50mm araliklarda yukaridaki gibi hatalar tespit edilmistir. Pargali hatayi diizeltmek igin;
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Sifir noktasi algilanana kadar cetvel
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(Fonksiyondan g¢ikmak igin)

hareket ettirilir.

Cetvel 50mm

hareket ettirilir,
ekranda 52.285
gorilecektir.

sv)(5][0]
e

Cetvel 100 mm

hareket ettirili

gorilecektir.

Cetvel 150 mm
hareket ettirilir,
ekranda 154.045
gorilecektir.

Fonksiyondan ¢ikilmasinin ardindan pargali (segmented) hata diizeltme aktiftir.

ekranda 98.750 > LS“V_E L'LEI_Q_E LQME

r,

&
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5.3. Ilerleme Limiti
Eksenlerde pozitif ve negatif yonde hareket etmek icin bir sinir degeri belirlenebilir. Her eksen igin farkli ilerleme
limiti belirlenebilir.

ilerleme limiti fonksiyonunu kullanmak igin, limit konulacak eksenin segme butonuna basilir. Pozitif (+) yénde limit
konulmak isteniyorsa “Cos/F1”, negatif (-) yonde limit konulmak isteniyorsa “Sin/F2” butonuna basilir. “Sx” butonuna
basilir ve limit degeri girilir. butonu ile fonksiyondan cikilir. Her bir sinir degeri icin ayni islemler tekrarlanir.

Orn: X ekseninde pozitif ydnde 100 mm, negatif ydénde -10 mm limiti, Y ekseninde ise pozitif ydnde 50 mm, negatif
yonde -5 mm limit koymak igin;

-

53993330 s]5!NIR [+

[ rooooofPysinir ] L?”%b

-93999930RTJ5NIR [ -

> | -:n.cna.g;n:a {—}le
IEECELECET o ATTEENES]
L@Jl
EEEEEEEET o o NI ]

b

%

stn: r %xls]ABS
4567 0fv]s ol
| we|cn|ou | 4 |ca
0.0 0 0fzls | 7]s]e]-]—
wlals]|e|x|>
=] 28| o [ v [ e s [ al1j2]3]|+
EEAE 0)-]%Es
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5.4. Eksen Toplama (Torna, Bohrwerk)
Eksen toplama fonksiyonu torna ve bohrwerk tezgahlari igin tasarlanmistir. Torna tezgahlarinda aktif edildiginde Y ve

Z eksenlerini toplar ve toplamini Y ekseni lizerinde gosterir. Bohrwerk tezgahlarinda ise Z ve W eksenlerini toplar,
toplamini Z ekseni Gizerinde gosterir.

Eksen toplama fonksiyonunu kullanabilmek igin, dncelikle sistem kurulumu menisi igerisinde “Gelismis” boélimiinde
eksen toplamanin aktif edilmesi (1) gerekmektedir. Sistem kurulumu menisi kilavuzda ayrintili agiklanmistir.

Sistem kurulumunda eksen toplama aktif edildikten sonra kullanim esnasinda eksen toplamayl agmak ve kapatmak
icin “Arc” butonu kullanilir. Eksen toplama aktif edildiginde “Axis Sum” ledi de aktif olur.

Orn: Torna tezgahinda eksen toplamayi aktif etmek igin (Sistem kurulumundan eksen toplama aktif edilmistir.);

10.000f]s.1RBS {0.00 01885
10.000fv.]s 20.00 8fyTs
ooy | ae | e 0w | 4 |em | we |cun| ow | 4 Jeu
10.0000]s: = 7[e]o]-]~ > > 1000 0fzTs = 7]s]9]=-|r
walslelx]|> - . Wja|s|s|x|>
22 [0 o [ e [ e [ o [ enc Sj1)2]3pE B0 OEEsS 23]+
ca|o] 2 [9]5 0]-j}= FEAE 0]-]2|=

Orn: Bohrwerk tezgahinda eksen toplamayi aktif etmek igin (Sistem kurulumundan eksen toplama aktif edilmistir.);

10.000FxTs 10000 10.00 0FcTs 10000
10.000fv]s L 10.000fv.s ik
“% | e fcm| ot | 4 |cat : “%|as|cm|oe| + |co
10.000fz]s: l7]8]9]|=]" - - 20000f.]s PHDOBG
E0B0EE | = als]e]x]=>
=] e [N vt | s al1]2]3]+ @ ANE EEEES al1]2]3]+
mEEEE o - [z]= = 18 72 5] of -]z]=
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5.5. Shrink (Cekme Pay1)

Plastik vb. maddeler, enjekte edilmesinin ardindan belli bir oranda kiiglilme, sonradan ¢ekme olabilir. Bu nedenle
enjekte etmeden 6nce kalip 6lglisii belli bir oranda biyitilmesi gerekir. Shrink fonksiyonu ile bu olgu girilerek
tolerans yakalanir. Bu islem igin “SHR” butonuna basilmali, ardindan “Sx” butonuna basilip niimerik butonlar ile
uzatma orani girilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir. Bu fonksiyonu kapatmak igin uzatma orani “1” yapilmahdir.
Uzatma orani 0 ve 1 girildiginde ya da “Sx” e bastiktan sonra “Enter” butonuna basilirsa fonksiyon kapatiimis olur.
Fonksiyon aktifken “SHR” butonunun Uzerinde bulunan LED yanar. Shrink fonksiyonunun her agilisinda ve
kapanisinda parganin sifiri tekrar bulunmasi tavsiye edilmektedir.

Girilen deger > 1:is pargasi biyir.
Girilen deger

1: is pargasi ayni kalir.
Girilendeger < 1:is parcasi ceker.

Orn: Plastik enjeksiyonda, cekme payini 1000 de 5 ayarlamak igin;

10.000f]s]8B5S

2 0.000fw]s T _ _
oo | aee | cin | o | + [ ca .
300000 @oo > ISHRHSXHIH'IIOEIOEISE >
=lals]s]|x]|> r T - . ” T— S TT—
2| a5 | o [ ook | v [ s i | nn| af1]2131+ "
FEAE 0]-lz]=
100SPls]JCKRE PRY! 10.050fc]«]R8S
o Wal 5w 20 100f. -
| A |oun] 0wt | 4 ot . “H| ae |cunfom | 4 |ca
s % 7]8]e]=]r 9 3015 0fz]s: =l 7]8]o]-|r
“wl a|5]|6]|x]|> la|5]6]X%x]|>
HEIE toox | 10ns | mne | s | vwo =123+ = e el ool | 108 | Aued | os | 80 w1231+
FEARE 0]-]x]= FEAER 0)-]E=
Shrink fonksiyonunu kapatmak igin;
10.0000]=]18B5
2 0.0000]s b
| e |orm| 0w | + |cm
> 300000z]s PODDBEE
“wmla]5]|6]|x|>
2 2| e [ o | ot [ | s [rm0 al1]2]3]|+
FEAE 0]-lz]=
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5.6. Hesap Makinesi Fonksiyonu

Dahili klavye ile hesap makinesinde yapmak istenilen tim mantik islemleri gerceklestirebilir. Toplama, ¢ikarma,
bolme ve garpma islemlerinin yani sira trigonometrik fonksiyonlar Sin, Cos, Tan ve Karekdk hesaplamalari da
yapilabilir. Hesap makinesinin kullanilabilmesi ya da hesap makinesinden ¢ikmak icin “Cal” butonu kullanilir.

i

Orn: Hesap makinesinde 30 sayisinin karekdkiinii bulmak igin;

31|10

Y - - (T 4K

5.4 7 15 JHESAP

Orn: Hesap makinesinde 25 sayisini 4’e bélmek igin;

xd I o [T |

> | .25 0 IS HESAP |

Orn: Hesap makinesinde 30’un ark tanjantini bulmak icin;

N BB0I PJRJHESAP

5.6.1. Hesaplanan Degerin Eksene Aktarilmasi: Hesap makinesinde islem yapildiktan sonra

hesaplanan deger eksene aktarilabilir. Bunun isin hesap sonucunu goérdikten sonra|:| butonuna
basilip aktariimak istenen eksen segilir ve “Enter” butonuna basilir. Hesap makinesinden gikildiktan

sonra deger eksende goriilecektir.
=

Orn: Hesaplanan degeri Y eksenine aktarmak igin;

525 ohHEsAp |

5| E.ESD-HEEHP ——>H|

5.6.2. Eksenlerdeki Degerin Hesap Makinesine Aktarilmasi: Eksendeki mevcut deger lizerinde islem

yapmak (zere hesap makinesine aktarilabilir. “Cal” butonu ile hesap makinesi agildiktan sonra

Dbutonuna basilir ve degeri ¢ekilmek istenen eksen segilir. Eksendeki deger gorintilenir, “Enter”
butonuna basildiginda deger aktariimis olur.

Orn: Z eksenindeki degeri hesap makinesine aktarmak igin;

] o [T
cb3B0 .ﬂ ——>HE5|1||3

[26] —



5.7. Koordinat Noktasi1 Hafizasi

Dijital koordinat okuma ekranina 1.000 farkli koordinat noktasi kaydedilebilir. Boylelikle seri islenecek pargalarda
tekrar tekrar koordinat alinmasina gerek kalmaz.

Makine tablalarn belirli koordinatlara getirildikten sonra bu koordinat degerleri direkt olarak hafizaya alinabilir. Bu
islem iki farkli sekilde yapilabilir. ilkinde butonuna basildiktan sonra hafizasina alinacak koordinat numarasi girilir

ve “Enter” ile kaydedilir. Yine butonu ile fonksiyondan g¢ikilir. Diger yolda ise “ZERO” butonuna basilir, hafizaya

alinacak koordinat numarasi girilir ve eksen sifirlama butonlarina basilir. Fonksiyondan ¢ikip Absolute moda
gecebilmek icin “ABS/INC” butonuna basilir.

Orn:  X:26,380Y: 42,490 Z: -19,345 degerleri eksenlerde goriintiileniyor. 50 numarali koordinat hafizasina
kaydetmek igin;

Yol 1:

cb380FT«18B5 cb38 00 ]«]CGRET> 0
4249 0fv]s Lo FEREL] o2 e Wo 5w
1] b K b 8 i | e [ c1n] 0w [ + [ car
"9.3'151,;, |7]8]|%)=|" 9 _;ﬂaqsz‘& wl7lslol=1r
200008 =lalslelxl>
2= [ [ o e [ e s [0 1j2]31+ 2 .| e [ e | o e e [ e mlijz]3f+
EEAER o] -l:l= =lclzl5 ol-1z1=

cb3B0fl.]CGRET > Sl
] 4249 0f%]s >
o e [csn | om | + [ ca
9@ > - 1934 5fz]s =l 7]s[e]=-]~
. wa|s]e]x]>
B00 OoEes 1]2(3]%
EEREB 0l-]1}s

Yol 2:

26380F.]AB5S

4249 0L W
oo | e [cun] ows | 4+ [ o
= {33958z | 7]s]o]-]r
= a|s]elx]>
ANE mEeee [2[3]=
EEAERE o] -]l
cb380f.T]0RY I N 50

- 193450]s T

22 [ e [ v [ [ ] s e

oo ';5' 9&%@9

(]
o|=|a|w]3
e |en|e]2

H|w|o|o|§

ca|(5] /| BH4lF

. Ayni zamanda koordinat noktasi hafizasi el ile teker teker girilebilir. Koordinat noktalarini hafizaya almak igin
“ZERQO” butonuna basilir ve ¢agrilmak istenen hafiza numarasi girilip “Enter” butonuna basilir. X koordinatini girmek

icin “Sx”, Y koordinatini girmek igin “Sy”, Z koordinatini girmek igin “Sz”, W koordinatini girmek iginse “Sw” butonuna
basilir ve nimerik butonlar ile koordinat degeri girilir.

Abs modundayken “.” butonuna art arda 10 defa basildiginda tim koordinat noktasi hafizasini sifirlar.
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Koordinat noktalarina |:| |:| butonlari kullanilarak da ulasilabilir.

Hafizadaki koordinat noktalari “Absolute” ¢alisma modunu referans alir.

Orn:  Absolute modda Mevcut degerler X: 10,000 Y: 0,000 Z:-10,000
10. koordinat noktasi hafizasina X: 20,000 Y: 20,000 Z:20,000 koordinat noktalari
kaydedildiginde;
10.000F]s]1ABS - - Pl JORJ I H
0.0 0 0fv]s Wel s — Wo] 5w
x| ac|er|ow | + |ca - % ae |cix| om | + | cat -
10.000fzTs REDDEE 9 9 215 w7]8]e]-|~ 9@
“wla|s]e]x]|> | “ola]|s5]s]x]|> ™ i R .
22 25| e I e ot e e 1|2]a]+ ANE e wl1l2]3]+ !!
M= AE 0] -||= SEEE 0]-l|=
100001 JoRY I 1 i 0
0.000es Wal s
| Are | c1r | Det | + | cat
- 10000fzTs BEHDOEG
Tl 456X | =
Bam Tool | com | s | wete | 580 w1213 ]+
ca| ] [ ]a 0]-]%=

AT oy P TY

2 0.0 0 Ofv.]s)

Orn:

x

isooofaraes

5.0 0 Ofv.Is e b
| we [ cun] o | + e
- 5000f]s PE0DEE
“wla|s5]|e|x|>
Soor | 4ot | mess | moss | 0 | 2l1j213)+
FEAEER 0] -]
cS5000f]10RJ I N 10
25.00 OFv.Ts R~
x| e jon|om | 4 o
2500 0f.Ts =l7]s]s]-]"
=l als|slx]|>
) I 5 S sli]2]3)+
EEAEE ol - 138
15,650 Y:-12,750
:-2,500 Y: 5,400
19,300 Y: 3,295

ABS ekranina
donuldikten

1o000fels]ABS

0.0 0 OFv.ls ]
| ac o] os | 4 |ca

- 10.000fz]s REDDEE
wlals|elx]|>

_____ wli1]2]a]+
EEAE ol -l:iE=

eksene 5mm
eklendiginde;

Koordinat hafizasindaki
degerlere de 5 mm
eklenmis olarak
gorintilenmektedir.

Z:8,225
Z:5,000
Z:-8,755

noktalarini koordinat hafizasina kaydetmek igin;
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0.000fx[s]ABS s =

0.0 0 ofwls - Yol o
g B G Gl B G “%| we |cu | os | + |cat
GDDBL& Tul?7|8|%| | A =|l7|8]9]|=-|—
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[ _oooofa]s)
B00 DoooSE
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-1215 0fv]s LIk
| we || om| 4 |cm (32 . H o 7
> B2 5 o[ e ADD e Diger koordinat noktalari igin de, “ZERO” butonuna bastiktan
wlal5]|6|X|> H H il
R — RRARE sonra farkli kayit numaralari verilerek ayni islemler gergeklestirilir.
EEAER 0)-1218
0.000051A85
0.0 6 cfv]s b
- oo | e [cun | out | + e
: - i o gogs >
. “lals]s]x]=
BED Ak Es ajil2lale
EERER 0 -1:]=

10.000f]«]ABS

0.0 0 OFvTs ]
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> 0.0 0 0fzTs: | 7]s]e[-]7
"l A|S5]é|xX]|>
B0 OOEEs aj1]2]3)+
MEAE oj-|x|=
15.650 T MOR I N | ABS moduna doniildiikten sonra X ekseninde olan
12150 o degisiklik hafizaya kaydedilen koordinat noktasina
. Yo | S
2 B % e [ ow] + [ 2 da yansir. Ornekte X eksenine 10mm eklenmistir,
LS e RA B i O . . .
20000 dolayisiyla hafizadaki X eksenine de otomatik
BE0 OoOEEs al1]2]3)1+ . ..
FEAEE ol ]:]= olarak 10mm eklenmistir.
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5.8. Dairesel Delik Delme (Divizor) (Freze)
Dairesel delik delme (Divizér) fonksiyonu, ¢ember lzerinde esit araliklarla delik delmek igin kullanilir. Baslangi¢ ve
bitis acisi kullanici tarafindan belirlenir. 360°dan daha bliyiik agi degeri girildiginde sistem bu degeri 360’a gore tekrar
hesaplar ve islemleri buna gore yapar (Ornegin 390 girildiginde 390 - 360 = 30 olarak algilar). Dairesel delik delme
istenilen iki eksen arasinda yapilabilir.

A
2. Eksen '
]
. ] b s .
. ) ; X
O/ . ik Dellko
> 1 -
' ' .7 ‘-‘ Baslangig Agisi
c ]
! | '
S e .
. | !
O ! '
\ 1 -
.\ 1 ./
Merkezin 2. N ' R4
. ) .
Eksene Uzaklig \O_ .-
-
J/ '
1
1
______ - >
0: Merkezin 1. : 1. Eksen
]
]

: Eksene Uzakhgi

TaLY
Divizor fonksiyonuna girmek igin butonuna basilir. |:| |:| butonlari ile islem yapilacak olan eksenler segilir ve
“Enter” ile onaylanir. Daire merkezinin islem yapilacak olan eksenlerin 0 noktalarina olan uzakligi istenir, eksen

se¢me butonlarina basilarak bu degerler girilir ve “Enter” ile onaylanir. |:| butonu ile bir sonraki asamaya gegilir. Bu
asamada “Sx” butonuna basilir ve dairenin ¢api girilip “Enter” ile onaylanir. Yine |:| butonu ile bu asama da gegilir.
Tekrar “Sx” butonuna basilir ve delik sayisi girilip “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna ve ardindan “Sx” butonuna
basilarak acilacak ilk deligin agisi girilip “Enter” ile onaylanir. Tekrar |:| butonuna ve ardindan “Sx” butonuna

basilarak son deligin agisi girilip “Enter” butonuna basilir. |:| butonuna basildiginda agilacak ilk deligin bulunan
konuma olan uzakliklari gériintilenir. Tezgah tablasi hareket ettirilerek eksen degerlerinin “0.000” olmasi saglanir ve

delik agcilir. |:| butonuna basilarak bir sonraki deligin koordinatlari goriintilenir ve ayni islemler tekrarlanir. Tim

delikler agildiktan sonra butonu ile fonksiyondan cikilir.

Orn:  XZ koordinat diizleminde,
X merkeze uzaklik=100 mm  Z merkeze uzaklik= 80mm
Daire Capi= 50 mm
Delik Sayisi=3
Baslangi¢ Agisi= 20° Bitis Agisi= 160°

Yukaridaki bilgiler isiginda divizér fonksiyonunu
kullanmak igin;

v

«®e Butonu ile “DIVIZOR
£/ m— o ; e B >
| m iviZOR XY XZ” bulunur.
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0.000K]s.|RERKEZ

Y | S
0.0 0 Ofz]s:

oo | tcma | amna f s | 0

ca|] 2 |5
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=g | 0.000fc[s|CAP

nl+]=<[1 [+ W=

NEE 0

N

Nokta 2 i¢in hareket edilmesi

gereken degerler goriuntilenir,
eksen gostergeleri sifirlanana kadar

tabla hareket ettirilir ve 2. delik

delinir.

S BO00OKYs1500N RLC !
12349 0FcTs]HCKTA ] B -
Eksen gostergelerinin
0.000FYs T
e tamami sifirlanana kadar
> B 855 0fz]s B > tabla hareket ettirilir ve
=[] I [ = LI delik delme islemi
SE AR 0l-lxl=

gerceklestirilir.

delinir.

9

%?mmlﬁmml

W

Nokta 3 i¢in hareket edilmesi
gereken degerler goruntilenir,

> >
% eksen gostergeleri sifirlanana kadar
tabla hareket ettirilir ve 3. delik
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5.9. Dogru Uzerinde Esit Araliklarda Delik Delme (Freze)
Dogru lizerinde esit araliklarla delik delme fonksiyonu, belirlenen agida bir dogru lizerinde esit araliklarla delik
delinmesi igin kullanilir.

1
2. Eksen !

! Adim_>".

: / 5

1 ‘xﬁ

: ¥e)

] O

1 N

| @) Agl

: e)

- O

@ S A
Baslangig 1. Eksen
Noktasi

Fonksiyonu kullanmak igin tezgah ilk deligin delinecegi baslangi¢ noktasina getirilir. butonu ile fonksiyon agilir.
EI:' butonlari ile islem yapilacak eksenler belirlenir ve “Enter” ile onaylanir. Bu asamada kullanici igin iki segenek

mevcuttur; “ADIM” ve “UZUNLUK”. Kullanici segenekleri EI:' butonlari ile degistirir. Adim segeneginde, iki delik
arasindaki mesafe, uzunluk segceneginde ise son delik ile ilk delik arasindaki mesafeyi girmelidir. Kullaniimak istenen
secenek belirlendikten sonra “Sx” butonuna basilir ve mesafe girilip “Enter” ile kaydedilir. Bir sonraki adima ge¢mek

icin tekrar “Enter” butonu kullanilir. Tekrar “Sx” butonuna basilarak a¢i degeri girilip “Enter” ile kaydedilmelidir. |:|

butonu ile bir sonraki adima gegcilir ve “Sx” butonuna basilir. Delik adedi girilir, “Enter” ile kaydedilir. Tekrar |:|
butonuna basildiginda baslangi¢c noktasi eksen degerleri goriintilenir. Tezgah tablasi zaten baslangi¢ noktasinda

oldugundan degerler 0 olarak goriintilenir. Delik delindikten sonra |:| butonuna basilir ve 2. noktanin eksen

degerleri gorintilenir. Degerler 0 olana kadar tabla hareket ettirilir ve delme islemi gergeklestirilir. Tekrar |:|

butonu ile bir sonraki delige gegcilir ve ayni islemler tekrarlanir. Bitiin delme islemleri tamamlandiktan sonra
butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn: XY Koordinat diizleminde, v y
- O
20 mm adim araliklarinda,
. . ) . : O 45
45° Acida, 3 Adet dogrusal delik delmek igin; | .
Ba§I(;1)n_g|_(; ________________________________ X
Noktasi

"’ > _EE. i L0 vull > Butonuile “CIZGI

XY” Bulunur.

Butonu ile “ADIM”
9' ":"-‘J’—-"_ID >':»|~°»<|L=-:-'5-”‘“-L=H I9 Bulunur 2
.00 0 eYs AL ! 9|SX§| EI l.l:

> Of[s|BBET




0.000flIN0CKTH |
0.0 0 ofv]s ok
9 X | A o] ow | 4 | oot
0.0 0 OfzTs w7]8]e]=]r
wla|5|é|xX]|>
PP e e - wl1]2]3]+
EEBEEE LAENES -

Nokta 2 i¢in hareket edilmesi
gereken degerler goriuntilenir,

Tezgahin pozisyonu
baslangi¢ noktasi
oldugundan, tim degerler
0’dir. Delik delme islemi
gercgeklestirilir.

Nokta 3 i¢in hareket edilmesi
gereken degerler gorintilenir,

eksen gostergeleri sifirlanana kadar >

eksen gostergeleri sifirlanana kadar

tabla hareket ettirilir ve 2. delik
delinir.

tabla hareket ettirilir ve 3. delik
delinir.

Y

5.10. Yumusak Radyus (Freze)
Is parcasi lizerinde hassas dairesel kesme islemi gerceklestirmek icin kullanilir. Bu islemde kesme isleminin hangi

acida baslayip hangi agida bitirilecegini kul
kazandiriimakla kalmaz, diger yandan zaman

N

XY Diuzlemi

XZ Duzlemi

lanici belirler. Bu fonksiyon kullaniciya sadece hassas galisma imkani
kazandirir ve hurda miktarini minimuma indirir.

YZ Dizlemi

;

o

Radyus islemini gergeklestirirken yay, icerisinde 90° ve katlarini igeriyorsa, kiiresel takim ucu kullaniimalidir.

Yumusak radyus fonksiyonuna girmek igin @l butonuna basllir, |:| butonu ile bilgi ekraninda “RADYUS” yazisi

bulunur, “Enter” ile giris yapilir.

A
2. Eksen C;j%ks?wm Kesme
o YT .
. ) . N
O/ X ik DellkO
» | < \
] | - \Baslangi¢ Agisi
L ! v slangic Acl 4
1 1
___________________________ - Takim Capi
\ Daire ! P
N Merkezi: Yarigap '.'
Merkezin 2. \'\ o
Eksene Uzakhig A
- _\_L_ - - >
o' e
1 Merkezin 1. 1. Eksen

|:| |:| butonlari ile radyusun uygula

merkezinin segilen dizlemlere uzakliklari

Eksene Uzakhgi

nacagl dizlem segilip “Enter” ile onaylanir. Sonraki asamada daire

eksen se¢gme butonlarina tiklanarak girilir ve “Enter” ile onaylanir. |:|

butonu ile sonraki asamaya gegilir, “Sx” butonuna basilir ve daire yarigapi girilip “Enter” ile onaylanir. Tekrar |:|

butonu ile bu asama da gegilir. “Sx” butonu ile kesme takim ¢api girilir, “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna
basilir. “Sx” butonu ile delinecek iki nokta arasinda olabilecek maksimum aralik olan “Maksimum Kesme” girilir
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ve “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir ve ardindan “Sx” butonuna basilarak kesme isleminin baslayacagi
ilk aci girilir, “Enter” ile kaydedilir. |:| ve “Sx” butonlarina basilir ve kesme isleminin sona erecegi son agi girilir.

“Enter” ile onaylandiktan sonra |:| butonu ile sonraki asamaya gegilir. Bu asamada kesme islemini yaparken
yarigapa, takim gapinin eklenmesi ya da ¢ikartilmasi belirlenmelidir.

| [

is Parcasi 1 Is Parcasi 2

Takim Ucu
R + Takim Kullaniimali ‘\R-Taklm Kullanilmali
-

Is parcasi 1’de oldugu gibi dis biikey verilmek istendiginde R+Takim kullanilmali, is parcasi 2’de oldugu gibi i¢ biikey

verilmek istendiginde ise R-Takim kullanilmalidir. Bu asamada segenekler arasinda |:| butonu ile gezilebilir. Segim
yapildiktan sonra “Enter” ile kaydedilir.

Bilgi ekraninda “NOKTA 1” yazar ve eksenler lizerinde delinecek 1. noktanin uzakliklari belirtilir. Eksen degerleri O
olana kadar tabla hareket ettirilir ve 1. delik delinir. |:| butonu ile 2. noktanin uzakliklari goriintllenir. Tekrar
degerler sifirlanana kadar tabla hareket ettirilir ve delik delinir. |:| butonu ile bir sonraki nokta goriintilenir ve tim

noktalar tamamlanana kadar ayni islemler tekrarlanir. butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn:

is Parcasi N

Kesilecek
Parca

v

OI ] X
<—  550mm  —>,
1

XY Diizleminde, daire merkezinin X eksenine uzakligi 550mm, Y eksenine uzakligi 450mm, yarigap 300mm, takim gapi
8mm, maksimum kesme araligi 45mm, baslangic acisi 20°, bitis acisi 80°, degerlerinde yumusak radyus uygulamak

icin;

> Pt = ][] >

“RADYUS” Bulunur.

. Butonlari ile

Eksenler Segilir.

(34]




gooolul]nerkez |

0.0 0 ofv]- N

(=[]~ I~ =~~~ |

eEREEm

Butonuyla, i¢ Biikey
Oldugundan R-TAKIM

BB 150 [«|NCKTH

55 L240fvw]s

FiRlEY ks

|||
H|w|lo|o|§
n[+]=[ [+ WZE

> s
0.0 0 0fz]s: T H

Ta| 4

2 [ 20| wer IO v | ke [ mne | s [ nno| &l 1

cal[=| /| 0

segilir.

Eksen gostergelerinin
tamami sifirlanana kadar D

tabla hareket ettirilirve 2 ||
delik delme islemi %

gercgeklestirilir.

- Nokta 2 degerleri goriintllenir. Eksen degerleri sifirlanana kadar tabla yine hareket ettirilir ve delik delme islemi

gerceklestirilir. |:| butonu ile bir sonraki noktaya gegilir. Tum noktalarda ayni islem tekrarlanir.

-> Tim noktalar islendikten sonra butonu ile fonksiyondan cikilir.

(35]




5.11. Basit Radyus (Freze)
Is pargasi lizerinde hassas dairesel kesme islemi icin kullanilir. Basit radyusun yumusak radyustan farki, baslangic ve
bitis acisi verilmemesi, bunun yerine belirli olan 8 ¢eyrek daireden ihtiya¢ duyulanin segilmesidir. Takimlarin mevcut
pozisyonu daire merkezi kabul edilir.

Yumusak radyus fonksiyonuna girmek igin @ butonuna basilir, |:| butonu ile bilgi ekraninda “BASIT R.” yazisi

bulunur, “Enter” ile giris yapilir. D:I butonlari ile radyusun uygulanacagi diizlem segilip “Enter” ile onaylanir. Bilgi
ekraninda “TAKIM YOLU” yazisi goriintlilendiginde 8 takim yolundan birisi segilmelidir. Kullanilacak takim yolu
numarasi (1-8) yazildiktan sonra “Enter” ile sonraki asamaya gegcilir. “Sx” butonuna basilir ve daire yarigapi girilir.

“Enter” ile kaydedildikten sonra |:| butonu ile sonraki asamaya gegilir. Bu asamada tekrar “Sx” butonuna basilir ve
takim gapi girilir, “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir. “Sx” butonu ile delinecek iki nokta arasinda olabilecek

maksimum aralik olan “Maksimum Kesme” girilir. “Enter” ile onaylandiktan sonra |:| butonu ile sonraki asamaya
gecilir. Bu asamada kesme islemini yaparken yarigapa, takim ¢apinin eklenmesi ya da gikartilmasi belirlenmelidir.

| [

is Parcasi 2

is Parcasi 1
Takim Ucu
R + Takim Kullaniimali <\R'Tak|m Kullaniimali
-

Is pargasi 1’de oldugu gibi dis biikey verilmek istendiginde R+Takim kullaniimali, is pargasi 2’de oldugu gibi ic bikey

verilmek istendiginde ise R-Takim kullaniimalidir. Bu asamada segenekler arasinda |:| butonu ile gezilebilir. Segim
yapildiktan sonra “Enter” ile kaydedilir.

Bilgi ekraninda “NOKTA 1” yazar ve eksenler lizerinde delinecek 1. noktanin uzakliklari belirtilir. Eksen degerleri O
olana kadar tabla hareket ettirilir ve 1. delik delinir. |:| butonu ile 2. noktanin uzakliklari goriintiilenir. Tekrar
degerler sifirlanana kadar tabla hareket ettirilir ve delik delinir. |:| butonu ile bir sonraki nokta gorintilenir ve tim

noktalar tamamlanana kadar ayni islemler tekrarlanir. butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.
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Orn:  XZ diizleminde, yandaki sekildeki gibi hareket edecek (4),
50mm yarigap, 6mm takim ¢api, 12 mm maksimum kesme

mesafesinde basit radyus igin;

50 mm

. Butonu ile “BASIT
| > >[]
%[s]BRS T R " R.” Bulunur.
R . I 5 Butonlari ile “Xz”
| Ixo|5x|5 Al A4 L__H._E ___________________ Eksenler Segilir.

N Ofelss|TAKIA YoLU

Butonuyla, i¢ Biikey
> OlclsIR-TRE I W 9] E Oldugundan R-TAKIM <>

* segilir.

L 000oh L ckTA ] Eksen gostergelerinin

[ 5 teq ofvT- tamami sifirlanana kadar _

[ ocooofals) : > tabla hareket ettirilirve > I:l

860 CDo=ecE = 23 delik delme islemi %
EEEmne gerceklestirilir.

- Nokta 2 degerleri goriintllenir. Eksen degerleri sifirlanana kadar tabla yine hareket ettirilir ve delik delme islemi

gercgeklestirilir. |:| butonu ile bir sonraki noktaya gegilir. Tum noktalarda ayni islem tekrarlanir.

-> Tum noktalar islendikten sonra butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.
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5.12. Delik Izgara (Freze)

Delik 1zgara fonksiyonu, is pargasi lzerinde kullanici tarafindan belirtilen sayida satir ve situn iceren delik i1zgara
(Grid) olusturur.

A
2. Eksen

Uzunluk 1

ik Delik

Delik 1zgara fonksiyonunu aktif etmek igin, tezgah ilk deligin delinecegi baslangi¢c konumuna getirilir, ! butonuna
ve “Cos / F1” butonuna basilir. Bilgi ekraninda “IZGARA” yazisi gorintilenir, “Enter” butonu ile fonksiyon agcilir.

EI:I butonlari ile 1zgaranin uygulanacagl dizlem segilip “Enter” ile onaylanir. Burada kullanicinin iki segenegi
mevcuttur. Kullanici ayni eksendeki iki delik arasindaki mesafe olan “Adimi” segebilir ya da ayni eksendeki ilk delik ile

son delik arasindaki mesafe olan “Uzunlugu” segebilir. EI:I butonlar ile adim/uzunluk secenegi yapilir. Eksen
secme butonlari ile adim/uzunluk mesafesi girilir ve “Enter” ile kaydedilir. Tekrar “Enter” ile sonraki asama olan aglya

gecer. “Sx” butonuna basilir, a¢i degeri girilir ve “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir. “Sx” butonuna basilir ve
kag sttun olacagi girilir, “Enter” ile kaydedilir. “Sy” butonuna basilir ve kag satir olacagi girilir ve “Enter” ile kaydedilir.

|:| butonuna basilir, ekranda ilk delik icin gidilmesi gereken mesafe gériintiilenir. ilk delik tezgahin mevcut

pozisyonunda delineceginden degerler 0 olarak goriintilenir. Delik delindikten sonra |:| butonuna basilir ve 2. delik
icin gidilmesi gereken mesafeler goriintilenir. Eksen degerleri 0 olana kadar tezgahin tablasi hareket ettirilir ve 2.

delik delinir. |:| butonu ile sonraki delme islemi igin gerekli mesafeler goriintilenir. Eksen degerleri sifirlanana kadar
tekrar tabla hareket ettirilir ve delme islemi gergeklestirilir. Bu islemler tiim delikler igin tekrarlanir. Tim delme

islemleri gerceklestiginde butonu ile fonksiyondan cikilir.

Orn: XY Diizleminde,
Sdtunlar arasinda mesafe: 50mm v1

Satirlar arasi mesafe: 40mm
Agl: 20°

Sutun adedi: 3

Satir adedi: 2

A 4

Verileri ile 1zgara fonksiyonunu kullanmak igin;
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> YIS|DUZLER ¥ HI > ' . Butonlari ile “XY” >
X . .
.................... ' Dizlemleri Segilir. E
00000 s JUuZuUNLURK
0000 Wl . '
Kk .Butonu ile ; Sv| :
oot | we |tz oai | 4 | cai =
> 2 5 ~goog > I:l “ADIM” segilir. > l,i’fjl.iELg,Elej Vi 4
=[] oe s e e o == w[1]2]3]= .
ca| ] 7 [2]4 0] -j:]= Q! f’

ofls]ADET
0 Y | S¢ L~
% | e jou|ow | + |co
9 Z|s %l 7]s]e]|=-|r
] 4|5]|6]|X]|>
=[] [ [ [, [ zl1]12]3)+
EEAEE 0f-]He
0000FlIHOKTH |
0.0 6 ofv.]s e ilk delik baslangi¢c noktasinda
o | ae | cinf oot | + | o o
> 0.000fzYs PE00DBEE - oldugundan degerler 0’dir. > D
mla]s]elx]|> . . e D
FFE e w1 l2]5]= Delme islemi gergeklestirilir. %
FEABRR 0] -|x|=
46985 T=]H0KTA 2
11 IUU = P W | Sw . .
N EEE e Eksenlerdeki degerler 0 olana kadar tabla
0ooo B = - . . -
ac s ts hareket ettirilir ve delme islemi gergeklestirilir.
=] [ [5) [) - p—y 2l 1)2]13 )+
EEAEB 0]-12]=

> l:l Butonu ile bir sonraki delme noktasi koordinatlari goriintilenir. Ayniislemler tim noktalar igin tekrarlanir.

pie-

- Tum noktalar delindikten sonra,

butonu ile fonksiyondan cikilir.
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5.13. Pencere A¢ma (Freze)
Pencere agma fonksiyonu, is par¢asinin belirlenen diizlemi tizerinde deliklerden olusan bir pencere olusturmak igin
kullanilir. Kenar delik adetleri kullanici tarafindan belirlenir.

A
2. Eksen

Uzunluk 1

K Uzunluk 2
O
e \Acl
Adim 2 <
Adim 1 1. Eksen

ilk Delik

Pencere agma fonksiyonunu aktif etmek igin, tezgah ilk deligin delinecegi baslangic konumuna getirilir,
butonuna ve “Sin / F2” butonuna basilir. Bilgi ekraninda “PENCERE” yazisi goriintiilenir, “Enter” butonu ile fonksiyon

actlir. EI:I butonlari ile 1zgaranin uygulanacagi diizlem segilip “Enter” ile onaylanir. Burada kullanicinin iki segenegi
mevcuttur. Kullanici ayni eksendeki iki delik arasindaki mesafe olan “Adimi” segebilir ya da ayni eksendeki ilk delik ile

son delik arasindaki mesafe olan “Uzunlugu” segebilir. EI:' butonlar ile adim/uzunluk secenegi yapilir. Eksen
sec¢me butonlari ile adim/uzunluk mesafesi girilir ve “Enter” ile kaydedilir. Tekrar “Enter” ile sonraki asama olan aglya

gecer. “Sx” butonuna basilir, a¢i degeri girilir ve “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir. “Sx” butonuna basilir ve
kag siitun olacagi girilir, “Enter” ile kaydedilir. “Sy” butonuna basilir ve kag satir olacag girilir ve “Enter” ile kaydedilir.

|:| butonuna basilir, ekranda ilk delik icin gidilmesi gereken mesafe gériintiilenir. ilk delik tezgahin mevcut

pozisyonunda delineceginden degerler 0 olarak goriintilenir. Delik delindikten sonra |:| butonuna basilir ve 2. delik
icin gidilmesi gereken mesafeler goriintilenir. Eksen degerleri 0 olana kadar tezgahin tablasi hareket ettirilir ve 2.

delik delinir. |:| butonu ile sonraki delme islemi igin gerekli mesafeler goriintilenir. Eksen degerleri sifirlanana kadar
tekrar tabla hareket ettirilir ve delme islemi gergeklestirilir. Bu islemler tiim delikler igin tekrarlanir. Tim delme

islemleri gerceklestiginde butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn: XY Diizleminde,
Situn uzunlugu: 60mm ¥
Satir uzunlugu: 90mm
Agi: 30°
Sdtun sayisi:4
Satir sayisi: 3

Verileri ile pencere fonksiyonunu kullanmak igin;

I E Butonlari ile “XY” N
. Diizlemleri Segilir.
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0000 lsUuZUNLURK

0.0 0 0fv]s i Butonu ile
~> ~n  PO00BE 9]:' “UZUNLUK” > ]SXE ]SVEI 6 EIOE
== e = : : : :‘D seg|l|r _________ i e —
ca|i>| /|2 0 -|x|= %

0fcls]RDET
o e W | Sw
| e || ow | + |
9 15 % 7]a]o]=|"
Tl 4|S5]|6|X|>
00 AoEED 212131+
e G E 9)-) 8=
0000l CKETR {
000 o W) 5w ilk delik baslangic noktasinda
ot e [ cun | ow | + [ca S S 4
> 000 oM. el > oldugundan degerler 0'dir.
2 aauns Delme islemi gergeklestirilir.
B0 oEREE . =+
cal] /7 |2 0l-]zl=
259801 CKTA 2
15000 LB -
5 s S — Eksenlerdeki degerler 0 olana kadar tabla
il pe et e hareket ettirilir ve delme islemi gerceklestirilir.
B0 e =1 1]2)3
EEAE 0] -1:}=

> D Butonu ile bir sonraki delme noktasi koordinatlari goriintilenir. Ayni islemler tim noktalar icin tekrarlanir.

-> Tim noktalar delindikten sonra, butonu ile fonksiyondan cikilir.
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5.14. Havuz Bosaltma (Freze)
Is pargasinin lizerinde bir havuz acilmasi gerektiginde kullanilmak (izere tasarlanmistir. Kullaniciyr yénlendirerek hem
daha diizgiin ve kaliteli bir havuz agma hem de daha hizli galisma firsatini saglar. Baslangi¢ noktasi agilacak havuzun
merkezidir.

Y Merkezin Y (
// / Eksenine Uzakligi L ﬁ Y
< X L

0 Merkezin X Eksenine X

v

Uzaklig

Havuz bosaltma fonksiyonuna giris icin “Cos/F1” butonuna basilir. Cikan ekranda “Sx” butonuna basilarak takim capi
girilir ve “Enter” ile onaylanir. Ayni zamanda sonraki asamaya ge¢cmeden once, insert uglu takimlar radyusluysa “1”
butonuna basilarak 2. satirda “L-1” gorintilenmeli, radyus yoksa “0” butonuna basilarak “L-0” vyazisi

gorintilenmelidir. |:| butonuna basilarak sonraki asamaya gegilir. “Sx” butonuna basilir ve baslangi¢ noktasinin yani
havuzun merkezinin X eksenine uzakhg girilerek, “Enter” ile kaydedilir. “Sy” butonuna basilarak, baslangi¢ noktasinin

Y eksenine uzakhg girilir ve “Enter” ile kayit altina alinir. |:| butonuna basildiktan sonra “Sx” butonuna basilir ve X
ekseninin uzunlugu girilip, “Enter” ile kaydedilir. “Sy” butonuna basilir ve Y ekseninin uzunlugu girilip, “Enter” ile

kaydedilir, |:| butonuna basilir. Bu asamada birakilmak isteniyorsa finis paso belirtilmelidir. “Sx” butonuna basilir ve

birakilacak finis paso yazilip “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basildiginda baslangi¢ noktasinin gidilmesi gereken
mesafe gorintiilenir. Degerler 0 olana kadar tabla hareket ettirilir ve baslangi¢ noktasina ulastiginda delme islemi

gerceklestirilir. |:| butonuna basilir ve ilerlenmesi gereken mesafeler goriintilenir. Degerler sifir olana kadar tabla

hareket ettirilir ve sifir oldugunda tekrar |:| butonuna basilir. Ayni islemler tim noktalar igin tamamlandiginda
butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn:  Takim capi: 8mm, Radyus yok 4
Baslangi¢ noktasinin X eksenine uzakhgi: 110 mm | ppv— :
Baslangi¢ noktasinin Y eksenine uzakhigi: 90 mm G
Havuz X Ekseni Boyutu: 100mm (
Havuz Y Ekseni Boyutlu: 80mm 90 mm TQ o
Finis Paso: 3mm L S
Verileri ile havuz bosaltma fonksiyonunu kullanmak igin;
0 110 mm x>

insert uclu takimlarda
radyus olmadigindan 0
Butonuna basilarak 2.
Satirda “L-0” yazdigi
gorilmelidir.

V)48

COSI‘; : %,

iB
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]
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= i
3
]
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w|o
H|w|lo|o|f
Wk >xfji]+
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Butonu ile bir sonraki

noktaya gegilir. Ayni
% islemler tekrarlanir.

9

Degerler 0 olana kadar tabla
hareket ettirilir. Degerler O
- oldugunda baslangi¢ noktasina > D

ulasiimistir. Delme islemi G ! !
gercgeklestirilir.

Degerler 0 olana kadar
tabla hareket ettirilir.

Havuz agma islemi tamamlandiktan sonra

butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.
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5.15. Parca Ac1 Ol¢iimii (Freze)

Agi Olgiim fonksiyonu ile is pargasinin pozisyon agisi olgilebilir.

Eksen 2

is Pargasi

Eksen 1

Olgiim icin takim ucu “Nokta 1” pozisyonuna getirildikten sonra . butonuna basilir. D:l butonlar ile agl
Olglilecek eksenler belirlenir ve “Enter” ile segilir. Takim ucu “Nokta 2” pozisyonuna getirildikten sonra Ust satirda kag

derece oldugu yazmaktadir. Orta satirda ise Derece.Dakika.Saniye goriintiilenmektedir. butonu ile fonksiyondan

cikihr.

Orn:

is Pargasi

Nota 2

Yandaki pozisyonda bulunan bir is pargasinin agisini

bulmak igin;

Takim ucu “Nokta 1”
pozisyonuna getirilir.

Butonlari ile “XY”
Dizlemleri Segilir.

299987101 T.]0UZLER XY
295955 "fels i

% | ae | cam | owt | 4 |

z|s 718 ]9

w456 X]>
EQ" ¥ o (R i AR wil]2|3|+
M EARR 0]-]2}=

9

22
i
(Y|
-

Takim ucu “Nokta 2”
pozisyonuna getirilir.

10.000K.]s18B5

2000kl LIES
Aginin 29.998° oldugu i o] o]+ oo
o . 1000 0fz]s | 7]8]e]-]~
gorilmektedir. EO000BE
= e bl oo | 1o f s | s | 1m0 wl1j2f3)+
5] 2 | 2] 0.1
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5.16. Temas Probu (Freze, Bohrwerk)
MiKRONEL 500 serisi dijital koordinat okuma ekranlarina temas probu baglantisi saglanabilir. Temas probu metal is
parcasina temas ettigi anda “Probe” ledi yanar ve prob menusi agilir. Temas probu sayesinde eksen sifirlama / eksen
degerinin yarisini alma, merkezini bulma ve 6l¢li alma fonksiyonlari gergeklestirilebilir.
Temas probu hesap makinesindeki “X” butonuna 10 kere basildiginda kapatilir ve ayni sekilde agilir.

5.16.1.Eksen Sifirlama / Eksen Degerinin Yarisini Alma

Temas probu is pargasina temas ettiginde agilan meniden D:l butonlari ile “SIFIRLA” segenegi bulunur.
Sifirlanacak eksenin eksen segme butonuna basilir. Prob temasi kesildiginde ekseni sifirlar ve meniiden otomatik
¢ikar. Eksen degerinin yarisini almak iginse “SIFIRLA” menisiinde iken eksen se¢me butonuna ve ardindan %
butonuna basilir. Prob ile temas kesildigi anda eksen degeri ikiye bolinmis olur.

Orn: Y Eksenini temas probu ile ikiye béimek igin;

EEEE o R

Y
2184 o[ (0 2 Y
=% | ae fer| oet | + fca
> 0000z e PODDBER >
el 4l5f6 x|
on Y s O s i s EDRBE
G =] P (=] 0)-]l=
X
aIs]s FIRLA
ol W | Sw
=% | ac o | ool | 4 | cat - ”SIFIRLA”
s AEHEDDEE - b - -
| 4|56 Xx|> UIunur'
2 et ronns. T
BEEARE ol 1l

y 6252515 | FIRLA

13.9 2 0F%] s L
9 “% | ac | e et | 4 | cat
DUOG;AS‘ Tnl?7]|8]1%| |
Tal4|5]6|X |

G R 200t | 0 | et | s | rmcs el 1]2]3 e

ol :|x]=

e L £ 154 B8
X
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5.16.2.Merkezini Bulma
Temas probu ile is parcasinin merkezini bulabilmek igin, prob is pargasinin X eksenindeki 1. referans noktasina

dokundurulur ve temas ettiginde agilan menUdenD:l butonlari ile “MERKEZ BUL” segenegi bulunur, “Enter” ile
fonksiyon acilir. is parcasi ile temas kesilir ve X eksenindeki 2. referans noktasina temas ettirilir ve temas kesilir. Y
eksenindeki 1. referans noktasina temas saglanir ve kesilir. Ardindan son olarak Y eksenindeki 2. referans noktasina
temas ettirilip temas kaldirilir. Bilgi ekraninda “TAMAM” yazisi goriintilendikten sonra “Enter” butonuna basilirsa is
parc¢asinin merkezine ulasmak icin gerekli mesafe goruntilenir.

Orn: Asagidaki gibi bir is parcasinin prob ile merkezini bulmak icin;

Y 4 e o [ L

9mm | Q Prob 1 numarall - Wo) 5
! referans > - BenanG
! o

4,5mm+ lc_v_v_v_i ...... >0 2 noktasina “/:: :j:b

3mm | - S Haald ==
9 dokundurulur. EEAEE

S5mm 10n:wm 15m'm X

_ “MERKEZ I o —
D BUL” K I
bulunur. :
% s RRSRE
EEAEEE
20000 ufs]X 0 - > Prob temasi kesilir (5000 e QX C -3 < -
4.5 0 0fv s ik ve 2 numaral 4.5 0 0fv]s e b
| e for| ot | + fca | Are | c1r | Det | + | cat
0.000fz]s PODDBERE referans > 0.000fTs wl7lalo =1
|l 4] 5|6 X Tl 456X | =
e BEEEe DNanEe noktasina Ao CoDED w2]a =
oo o] -J:]= i ol -J+]=
ol dokundurulur. B
- 10000fTeguct +2 N
Prob temasi kesilir
3000 Wa] 5w
ve 3 numarali o - "
referans 9 000 OfLTs =l 7]sle|-]~
Tl 456X |
noktasina ADE EEEEE DNRBE
FEAER 0]-]*]=
dokundurulur.
Prob temasi kesilir 0000 QL) F
ve 4 numarali 300 0fv[s ud
| Are | c1r | Det | + | cat
referans > oooaofzls S 718]%]-1"
Tl 456X | =
noktasina MME e w1 2]3]=
can i 0]-]x|=
dokundurulur. H Sk
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Eksenler sifirlanana kadar hareket edildiginde parcanin merkezi bulunmus olur.

5.16.3.0I¢ii Alma

Temas probu ile 6lgii almak igin, prob is pargasina temas ettiginde agilan meniiden D:l butonlariile “OLCU AL”
secenegi bulunur ve “Enter” butonu ile segilir. Prob Nokta 1 pozisyonunda temas ettirilmelidir.

Nokta 1 Nokta 2 Nokta 1 Nokta 2

1 |
| |
| [

Prob Capi

Sekil 1 Sekil 2

Acilan fonksiyon meniisiinde temas probunun élgiime etkisi ayarlanir. is parcasinin Sekil 1’deki gibi i¢c 6l¢usi
alinacaksa “1” butonuna basilir ve bilgi ekraninda “+ CAP” yazisi goriintilenir. Sekil 2’deki gibi dis Olglsli alinacaksa
“0” butonuna basilir ve “- CAP” yazisi goriintilenir. “Sx” butonuna basilarak prob ¢api girilir ve “Enter” ile kaydedilir.

|:| butonuna basildiginda Nokta 1 yazisi gériintiilenir. Olclisii alinacak eksenin segme butonuna basilir. Prob is

parcasi ile temasi kesildigi anda Nokta 1’i kaydeder. Daha sonra hareket ettikge, hareket mesafesini stirekli olarak
aktarir. Nokta 2’ye temas ettigi anda o6l¢lilen uzunluk kullaniciya aktarilir.

Orn:

Yandaki sekildeki gibi bir is par¢asinin temas probu
Uzunluk? ile Y ekseninde ig Olgislinii bulmak igin;

(ilk temas anindaki pozisyon;

‘ ' X: 26.110 Y: 61.200 7:0.000)

Nokta 1 %ls]5 | FIRLA
Yo| st d ”OLCU AL”
% | ae | cir| Dot | + | cat E
> s | 7]8le]-| > D bulunur.
=lalslslx[>E T .
= G e Tool | eout | s | e | 2500 wi1|2|3]|+
ERARB ol [=]=
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Uzunlugun 75 mm oldugu hesaplanmistir. Fonksiyondan ¢ikmak igin butonu kullanilir.
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5.17. Takim Cap Kompanzasyonu (Freze)
Takim ¢ap kompanzasyonu, takim ¢apinin etkisinden dolayi parganin yanlis islenmesini engellemek icin kullanilir.

® Takim Gapi

O Takim Gapi

mj--

1 2 3

Ornegin 1. sekildeki gibi bir is parcasi islenmek isteniyor. Burada sadece a ve b boyutlari 2 dikkate alindiginda takim
¢apinin etkisinden dolayi parga yanlis islenecektir. Takim ¢apinin yani sira, parganin hangi yénden islendiginin de

onemi vardir. 3r i ‘_il
S0
4 6— 6 — <4
1 2 3
3T ST

Takim ¢ap kompanzasyonu fonksiyonu icin takim ucu islenmeye baslanacak noktaya gelinir ve Tan/F3 butonuna

basilir. Parca Uzerinde islenecek yoén (yukarida) niimerik butonlarla segilir. |:| butonuyla bir sonraki asamaya gegilir.
“Sx” butonuna basilir ve takim c¢api girilir. Eksen degerleri girilen takim ¢apina ve yoniine gore degerler almistir. X ve
Y Eksen degerleri parganin boyutunu gosterene kadar hareket edildiginde parga dogru sekilde islenmis olur.

Orn: | 100 mm

Takim Capi: 8mm

Parganin yandaki sekildeki gibi islenmesi igin;

Takim ucu baslangi¢ noktasina getirilir;

U* ] > o EXTEEY] b

Parganin islenme yoni “6”
oldugundan 6 butonuna
basild.

BT o
[ oooofals : X eksenindeki deger 100,000 olana kadar parga islenir.

ol ERERRE
2EEEE8
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5.18. Takim Hafizasi (Torna)
Farkh is parcalari ya da is pargasinin farkh yizeylerini islerken, farkli takim ucu kullaniimasi gerekebilir. Bu
durumlarda takim uglan degistirilmesi gerekecektir. MIKRONEL 500 dijital koordinat okuma ekrani, bu durumlar igin
1.000 takim hafizasina sahiptir. Boylece her takim ucu degistirildiginde tekrar tekrar sifir noktasi alinmasina gerek
kalmaz. 2

X1 — —
‘
: . -
2

1 | 1
1
: Takim Ucu 2
1

1
Y Takim Ucu 1
Y1 Y

e &

Fonksiyonu kullanabilmek igin kalem (takim ucu) acgik olmasi gerekir. Kalemi agmak igin 10 defa butonuna basllir.

Takim hafizasina kaydi otomatik yapilabilir ya da elle girilebilir. Otomatik kayit igin butonuna ve ardindan “Tool”
butonuna basilir. Kaydedilecek hafiza numarasi girilir. X ekseninde sifir noktasina gelinir ve “Sx” butonuna basilir.
Daha sonra Y ekseni sifir noktasina gelinir ve “Sy” butonuna basilir.

III

Elle takim hafizasi girilmesi icin kalemi agtiktan sonra “Tool” butonuna basilir ardindan “Zero” butonuna basilir ve

kaydedilecek hafiza numarasi girilip “Enter” ile onaylanir. “Sx” butonuna basilir ve X boyutu girilip “Enter” ile
kaydedilir. “Sy” butonuna basilir ve Y boyutu girilip “Enter” ile kaydedilir. butonu ile takim hafizasi menisiinden
cikihr.

Takim hafizasi kullaniminda bir adet referans hafizasi alinmalidir. Diger hafizadaki takimlar bu referansa gore deger
alir. “Call” butonuna basildiginda, ekranda “SECIM” yazisi gériintilenir. “Sx” butonuna basilir ve kullanilacak takim
ucu hafizasi girilip “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir, ekranda “REFERANS” yazisi goriintilendiginde “Sx”
butonuna basilir ve referans alinacak takim hafizasi girilip “Enter” ile kaydedilir. butonu ile ¢ikilir. Referans

hafizasi kolaylik olmasi agisindan genellikle “0”numarali hafiza kullanilir.

Referans olarak kullanilacak olan takimin boyutlari “0” olarak girilmesi kullanim kolayhgi saglamasi agisindan tavsiye
edilir.

. 3mm ,5mm ,
Orn: — e — —

E Yandaki gibi iki farkli takim ucunun

hafizaya alinmasi ve Takim Ucu 1’in

———————— l referans, Takim Ucu 2'nin segim olarak

:‘L $ ayarlanmasi igin;

Takim Hafiza Kaydi Yol 1 (Otomatik):
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Takim Hafiza Kayd Yol 2 (El ile Girilmesi): Y Ekseni sifir noktasina alinir.

o > oooofufsYsRten At k] 1@.5&:?}@
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Kullanilacak takim ve referans takim se¢gme:
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5.19. Konik Cisim A¢1 Ol¢iimii (Torna)
Torna tezgahlarinda kullanilmak tizere tasarlanan konik cisim agi 6l¢im fonksiyonunda, torna tezgahindaki bir cismin
iki noktasi referans alinarak, baglanan konik is parcasinin tepe agisi hesaplanir.

a
Noktal Nokta2z ‘

Konik cisim agi 6l¢limiinde oncelikle, takim ucu ilk referans noktasina getirilir ve E butonuna basilir. Daha sonra
takim ucu ikinci referans noktasina getirilir ve “Enter” butonuna basilir. X ekseni gostergesinde 2a agisi, Y ekseni

gostergesinde ise a agisi gorlntilenir.

Orn: Torna tezgahina baglanan konik cismin agi 6lglimii icin;

- 0.000f1s W) 5w
Takim ucu ilk referans ; = P B Y
- D > o “|7]8|9]=]—
noktasina getirilir. L = “agna=
222122 o IR o o | s 0] wl1]2]3]+
cal] A |5 0 x]|=
13499 2fcls 1AL !
oy . 36146 Wo || Sw
Takim ucu ikinci referans A s :
. > e > S
noktasina getirilir. s ennnns || .
. | 4|56 X]|>
’ 22 2 e IR o | o | ] zl1]2]3]+
a=36,746° 2a =73,492°

5.20. Dijital Filtre (Vibrasyon Filtresi)
Bazi uygulamalarda titresimden ya da cetvelden kaynaklanan sebepler ile gostergedeki degerler siirekli degisim
gosterebilir. Ornegin taslama islemi esnasinda, taslama makinesinin titresimi dolayisiyla DRO ekrandaki degerler
surekli degisim gosterebilir. Bu durum kullaniciya rahatsizlik verir. Bu durumdan dolayi DRO ekrana dijital
filtre(vibrasyon filtresi) fonksiyonu eklenmistir. Bu fonksiyon ile gostergelerin ekran yenileme orani degistirilir ve
gosterge degerinin degisimini geciktirerek kullaniciya kolaylik saglar. Uygulanan bu gecikme kesinlikle pozisyon
hatasina neden olmamaktadir. Gosterilen deger gecikmis degil dogru olan degerdir.

Ekran yenileme oranini degistirmek icin “EDM” butonuna basilir. Daha sonra “Sx” butonuna basilir ve yapiimak
istenen yenilenme siresi girilir, “Enter” ile kaydedilir. DRO ekran tipi “Erozyon” olarak secildiyse “EDM” butonu ile
degil “Tool” butonu ile fonksiyona girilir. Yenilenme stiresi 10 mili saniye ile 500 milisaniye arasinda olmalidir. Deger

blylidiikce yenilenme orani uzar ve degerlerde olan titresim azaltilr. butonu ile fonksiyondan ¢ikilir.

Orn: Ekran yenilenme siiresini 100 milisaniye yapmak igin;
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5.21. Egimli Z Ekseni isleme (Freze)

Egimli Z ekseni isleme fonksiyonu, Z ekseninde egim olusturmak icin kullanihir. islem XZ diizleminde ya da YZ
diizleminde gergeklesir.

XZ Diizlemi }\ YZ Duizlemi

h AN

Takim ucu parganin islenmeye baslanacak noktasina getirildikten sonra egimli Z ekseni isleme fonksiyonunu aktif

etmek icin “Sin/F2” butonuna basilir ve D:l butonlari ile islem yapilacak diizlem segilip “Enter” ile kaydedilir.
Diizlemler XZ veya YZ olabilir. Sonraki asamada “Sx” butonuna basilir ve agi degeri (a) girilip “Enter” ile kaydedilir*.

|:| butonuna ve “Sx” butonuna basilarak Z eksenindeki adim mesafesi (AZ) girilir ve “Enter” butonuyla kaydedilir.
Adim mesafesi yukariya dogru (Sekil 1 ve Sekil 2’deki gibi) ise pozitif, asagiya dogru (Sekil 3 ve Sekil 4’teki gibi) ise

negatif girilmelidir. |:| butonuna basildiginda ilk noktanin koordinatlari goriintilenir. YZ yiizeyi islenecekse X ve Z
koordinatlari, XZ ylizeyi islenecekse Y ve Z koordinatlarindaki degerlerde degisme goriintiilenir. Bunun sebebi egim
icin adimlarin diger koordinat lizerinde yapilacak olmasindandir. Eksen degerleri sifirlanana kadar tabla hareket

ettirilir. Eksen degerleri sifirlandiginda |:| butonuna basarak bir sonraki nokta goriintilenir ve ayni islem tekrarlanir.
Parga islenmesi sona erene kadar ayni islemler tekrarlanir.

X/Y X/Y

>
N

A ;
o v e
<< - - )2 (I.) ....... > X/Y X/Y
1 2 3 !

A7 JAVA
x(n=2% 2(1) = Azxl M e

oA tgA

| Adim Sayisi

AX: X Ekseni Adim Mesafesi

NZ: Z Ekseni Adim Mesafesi

* Egimli Z ekseni isleme fonksiyonu 4 farkh sekilde kullanilabilir. Fonksiyonu kullanmadan 6nce girmemiz gereken agi
degeri yukaridaki sekillerdeki a degeridir.
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Orn:

Yandaki sekildeki is pargasini XZ diizleminde 30° agl

' \ ve 0,1mm Z ekseni adimlariile islemek igin;

XZ Duzlemi

N _ Butonlari ile “Xz”
5 nit7i m v 7 E
F2 | x[s]BUHZLER S D Ij Dizlemleri Segilir. _

[ ooooPMac: 1 é%ﬁMlu

0000z -AD A |9]SXELQJLJLLE|_-I_;E.D

10000 0K TH Eksen degerleri 0 olana kadar parga islenir. |:| butonu ile

T e Wel 5w sonraki nokta koordinatlari goriintilenir. Parganin islenmesi
| we |canfosi | 4 |ca
010 0f2]s w[7]slel-]r > tamamlanana kadar ayni iglemlertekrarlanlr.butonu ile
mla]|5]6|x]|>
=] 2] om [l = || e Enaae fonksiyondan cikilir.
M EFE ol-|x|=
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5.22. EDM Derinlik Kontrol Fonksiyonu (Erozyon)
Erozyon tezgahlarinda Z ekseninde islenecek pargcada derinlik kontrolii saglanmasi igin kullanilir. Elektrottan
dogabilecek hatalari kompanze etmek i¢in ofset degeri de girilebilir. Ayni zamanda réle konumu igin iki farkli mod
uygulanir. “Mod 0” uygulandiginda réleler gceker ve istenilen derinlige ulasilana kadar bu konumda kalir. “Mod 1”
uygulandiginda ise istenilen derinlige ulasilana kadar normal konumda kalir, istenilen derinlige ulasildiginda ise role
¢eker. Ayni zamanda istenilen derinlige ulasildiginda dijital koordinat okuma ekrani kullaniclyi hem sesli hem de
gorsel olarak uyarir.

Elektrot

0+ //{ is Parcasi

_

Elektrod is parc¢asina sifir konumuna getirildiginde eksen degerleri sifirlanir. “EDM” butonuna basilarak fonksiyona

VA 7

girilir. Bilgi ekraninda “DERINLIK” yazisi gériintiilenecektir. “Sx” butonuna basilir ve ulasiimak istenen derinlik

mesafesi girilir ve “Enter” ile kaydedilir. |:| butonuna basilir, bilgi ekraninda “Ofset” goriintllenecektir. “Sx”
butonuna basilir ve elektrottan dogabilecek hata degeri girilir ve “Enter” ile onaylanir. Bu deger derinlik mesafesine

eklenecektir. Tekrar |:| butonuna basllir, 1 ya da 0 butonuna basarak ¢alisma modu segilir ve “Enter” ile kaydedilir.
Mod 0 segildiginde roleler islem baslangicinda geker, istenilen derinlige ulasildiginda normal konumuna doéner. Mod
1 secildiginde ise roleler normal konumda baslar, inilmek istenen derinlige ulasildiginda ¢eker. Mod segiminin

ardindan “Enter” ile onaylandiktan sonra |:| butonuna basildiginda islem baslamis olur.

islem esnasinda “Z” ledi yanip séner. X ekseninde ofset olmadan gidilecek derinlik, Y ekseninde ise ulasilan
maksimum derinlik goriintilenir. Mevcut konum Z ekseninde gorlntilenir.

Tanim Pin Numarasi Fonksiyon
P1 1 Normalde Agik Pin
C1 2 Ortak Ug
P2 3 Normalde Kapali Pin
Cc2 4 Ekranlama

Orn:
// Elektrot Yandaki sekildeki gibi bir is par¢asi, 50mm
P derinliginde islenmesi isteniyor. Elektrot

asinmalarindan dolayi 3mm duslik 6lgu

0 /{ is Parcasi veriyor. Rélenin istenilen derinlige
gelindiginde konum degistirmesi isteniyor.

/ EDM derinlik kontrol fonksiyonu ile islemi
gerceklestirmek igin;

Zy
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3 mm eksik gosterdiginden 3 mm

eklenmektedir. 3 mm fazla gosteriyor
olsaydi, ofset degeri -3 olarak >
girilmeliydi.

EE0 DREREW
SEEEHE

50000RYsJ0ERINLIK
I e N
I o

EE0 DREREW
SEEEHE

/ Elektrot

50000 HIUIL[I-.
0.00Gfv]s]
0.000f]s]

EE0 DREREW W LS
EEEEEE z UEEE ot W BN SR

/{ is Parcasi

\\

Zy

EQN s 5 4

B 50 mm + 3 mm (Ofset) derinligine ulasildiginda réle konum
degistirir ve dijital koordinat okuma ekrani da hem sesli hem
| s3oo0fals] gorsel olarak kullaniciyi uyarir. Fonksiyondan ¢ikmak icin “EDM”

0D DoEDEE ‘ : b “Enter”
EEEE : butonu, butonu ya da “Enter” butonu kullanilir. Mod 0

kullaniliyor olsaydi dalma islemi otomatik olarak sonlanacakti.
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5.23. Eksen GoOsterge Dondurma

Eksen gosterge dondurma fonksiyonu ile istenilen eksendeki degerler dondurulabilir. Eksen degeri dondurulduktan

sonra makine tablasi hareket ettirildiyse, eksen degerleri tablanin yeni pozisyonundan devam edebilir ya da
dondurulan degerden devam edebilir.

Eksen gosterge dondurma fonksiyonunu aktif etmek igin, dondurulacak eksenin se¢gme butonuna ve ardindan “Hold”
butonuna basilir. Tekrar “Hold” butonuna basildiginda tabla hareket ettirildiyse bile (parganin pozisyonu

degistirildiyse) eksen dondurulan degerden devam eder. Ancak fonksiyondan butonuyla c¢ikildigl takdirde, tabla
hareket ettirildiyse (parganin pozisyonu degistirildiyse) yeni degerinden devam eder.

Orn: Eksen gdésterge dondurma fonksiyonunun Y ekseni icin kullanimi;

A
Y
40000 ARBS
400800 il o
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9 0.000fzTs RAEHDOEG
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40 - - EEEEH o] -|:[=
i
i
- >
40 X
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Y
40000 ARBS
400800 il o
o Are | c1r | Det | + | cat
9 0.000fzTs RAEHDOEG 9
| 4|56 x|
2 | s Toot | com | et | wetet | 2580 1213 ]+
ca| ] [ ]a 0]-]*=
i
i
; .
50 X
is parcasinin pozisyonu degistirildigi durumda;
X:50  Y:50
sonoofelslRB8s
40.000f%Ts Rt o~
5] wo e o[ + o > Fonksiyondan ¢ikis yapmak igin 2 farkl yol
000 Ofzsls =|7]8]e][-]~
wla]5]e x> bulunmaktadir;
22 2] oe R o | o] e oo a2 [3]+
can ||~ |5 0f -]}
Yol 1: Yol 2:

Sn0n000fys)ABS sonoofRlslABs
40000fTs Wol 5 50000 TS Wol s
“% | e forr| ot | + Jcar “% | e forr| ot | + Jcar
660 Ofnls: REDDER 660 Ofnls: =l7ls[o[-1—
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5.24. RS - 232 Portu ile Veri Génderimi
MiIKRONEL 500 dijital koordinat okuma ekrani serisi, izerinde RS-232 ¢ikis portu bulundurmaktadir. RS-232 cikis
portu herhangi bir fonksiyon ekraninda olmadigi durumlarda, pozisyon bilgi verilerini disari gonderir. Bu veriler
bilgisayara aktarilabilir. Boylece koordinat verileri uzaktaki bir bilgisayardan takip edilebilir. Dijital koordinat okuma
ekrani kag eksenliyse o kadar eksen igin pozisyon bilgisi gonderilir.

RS-232 portu, verileri maksimum 15 metre uzakliga kadar gonderir. (Baudrate: 57.600, Parity None, Stop Bit:1)

A : POZISYON BILGISI CR | LF

T T T

Eksen Pozisyon Bilgisi Line Feed
Numarasi Karakteri
Ayrag Carriage Return
Karakteri

X ekseni i¢in eksen numarasi 0, Y ekseni igin 1, Z ekseni i¢in 2, W ekseni i¢in 3 olacaktir.

Orn: 3 eksenli bir MIKRONEL 500’un RS-232 ¢ikis portundan okunan sinyaller;

0: 26.610
1: 6638.425
2: -42.890
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