T TEZMAKSAN

Changes for the Better
MITSUBISHI
ELECTRIC

MITSUBISHI CNC

700/70 Serisi

Basit Programlama Fonksiyonu
NAVI MILL Kullanim Kilavuzu

. High Productivity

High' Accuracy
 Easy@perability




T TEZMAKSAN

MELDAS, Mitsubishi Electric Corporation'yn tescilli bir markasydyr.
Bu kylavuzda gecen dider pirket ve drtn isimleri ilgili pirketlerin markalary veya tescilli
markalarydyr.
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Girip

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

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

Bu kylavuzda acgyklanan ayryntylar

A\ UYARI

A

B

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

Bu kilavuzda agiklanmayan dgeler "mumkin dedil" olarak degerlendirilmelidir.

Bu kilavuz, tim secenek fonksiyonlarinin eklenmis oldugu kabullyle yazilmistir. Kullanmaya
baslamadan 6nce isleme takimi Ureticisinin belirttigi teknik 6zelliklerin saglandigindan emin
olun.

Her bir igleme takimiyla ilgili ayrintilar icin tim igleme takimi dreticileri tarafindan sunulan
kullanim kilavuzlarina bagvurun.

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

Asagidaki belgelere basvurun.
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Kullanim Kilavuzu ...........ccccooiieniiiiniieenen. IB-1500042(ENG)
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Kurulum KIlaVUZU .........ccocoeeiiiieniieiiiieeee, IB-1500124(ENG)
MITSUBISHI CNC 700/70 Serisi Programlama Kilavuzu (M Sistemi) ............. IB-1500868(TUR)
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Guvenlik Onlemleri

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

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

ogrenin.

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

/N TEHLIKE

VAN VA

/A UYARI

Yanhs kullanim durumunda kullaniciyi tehdit eden ¢ok ciddi bir
0lum veya agir yaralanma tehlikesi varsa.

Yanlig kullanim durumunda kullanicinin 6lim veya agir
yaralanma tehlikesiyle kargilagsma ihtimali varsa.

Yanlis kullanim durumunda kullanicinin fiziksel olarak
yaralanma tehlikesiyle kargilagsma veya maddi hasar olusma
ihtimali varsa.

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

A\ TEHLIKE
Bu kilavuz igin mimkun degil.
A\ iKAZ
Bu kilavuz icin mumkin degil.
A\ UYARI

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

A\ Bu kilavuz, tim secenek fonksiyonlarinin eklenmis oldugu kabullyle yazilmigtir.
Kullanmaya baslamadan oOnce isleme takimi Ureticisinin belirtti§i teknik 6zelliklerin
saglandigindan emin olun.

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

/A Mevcut NC sistemine (veya surimine) baglh olarak bazi ekranlar ve fonksiyonlar
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A\ UYARI

2. Kurulum ve montajlailgili hususlar

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

3. Kullanim 6ncesi hazirlikla ilgili hususlar

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

©® G/C (1/0) cihaz kablosunu baglamadan/cikarmadan 6nce her zaman giicii KAPALI
duruma getirin. Aksi takdirde G/C cihazi ve NC Unitesi zarar gorebilir.

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

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

C program modu kullanici makrosu modu olarak ayarlandiginda ortak degiskenleri
kullanmayin. Eger bu degiskenlerin Uzerine yazilirsa ariza olusur. Eger yanlislikla bu
degiskenlerin lzerine yazilirsa, glvenliginizi saglayacak dnlemleri aldiktan sonra
NC'nin giiciini KAPALI duruma getirin. Gug tekrar ACIK duruma getirildiginde sistem
verileri kurtaracaktir.

NC program modu Tercihler ekraninda gosterilir.

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

5. Islemlerle ilgili hususlar

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

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

A\ Eger islem baslangi¢ konumu programdaki bir bloktan ayarlandiysa ve program
baglatildiysa, ayarlanan bloktan dnceki program calistiriimaz. Eger baslangi¢c konumu
olarak ayarlanmis bloktan dnce koordinat sistemi kaydirma komutlari veya M, S, T ve
B komutlar mevcutsa, MDI, vs'yi kullanarak gerekli komutlari ¢alistirin. Eger sistem bu
islemler gerceklestiriimeden ayarli baslangic konumu blodundan calistirimaya
baglanirsa makineyle ¢cakisma tehlikesi ortaya c¢ikar.

© Programi, ayna gériintiisii fonksiyonu ayna gériintiisii merkezinde ACIK/KAPALI
duruma gelecek sekilde yazin. Eger fonksiyon ayna gorintisi merkezi disinda bir

lraniimda ACIKIKADAL L diiriima nalirea avina AAriintiicit marlzazi canar
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A\ UYARI

6. Bozukluk ve anormalliklerle ilgili hususlar

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

Egder eksen asir calisirsa veya anormal bir ses c¢ikarirsa acil durum durdurma
dugmesine basin ve eksen hareketini durdurun.

7. Bakimla ilgili hususlar

A

B>

B >bBPBPBPBPDPBPDPD POOO

Yanlis baglantilar cihazlarin zarar gérmesine sebep olabilir, bu ylizden kablolari
belirtilen konektérlere baglayin.

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

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

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

Biten pili yerel yonetmeliklere uygun sekilde elden c¢ikarin.

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

Glc¢ ACIK durumdayken islem paneli G/C Unitesini degistirmeyin.

Guc ACIK durumdayken kontrol kismi guc¢ kaynagi kartini degistirmeyin.
Gug ACIK durumdayken genigletme kartini degistirmeyin.

Guc ACIK durumdayken bellek kartusunu degistirmeyin.

Gug ACIK durumdayken sogutma fanini degistirmeyin.

Guc ACIK durumdayken pili degistirmeyin.

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

Guc ACIK durumdayken yuksek hizli program sunucusunu degistirmeyin.
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1.1 Sistemie ngii senel siglier

1. GENEL BILGILER

1.1 Sistemle ilgili Genel Bilgiler

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

(1) Asagidaki isleme prosesleri diizenlenebilir.

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

e Kontur kesme (Daire, kare, serbest)

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

e EIA

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

(3) Islem ekrani LISTE GORUN (LISTE GORUNUMU) alani ve ISLEM GORUN (ISLEM GORUNUMU)
alanindan olusur. LISTE GORUN alaninda tiim parga programini istediginiz zaman goruntiileyebilirsiniz.
ISLEM GORUNUMU alaninda, girig bilesenleriyle ilgili yardimci ¢gizimler yer alir ve veriler bu yardimci

cizimler kullanilarak kolayca girilebilir.
_ \\

\ [LISTE GORUN alani]

" NAVI MAIN :
LISTE GERIM PRO DEL1K GRAM: 18
PROGRAM TAKIM KAY No. 4 NAVI MILL nesnesi segildi.
PROSES DELIK GEVRimME 2
@ BASL BASL Z Z1 58,800 4:DEL 13 5l VZ ISLEM GORUN al
1 ¥OZ-KARE R | 2 yOzevt piz -20.000 [ISLE UN alani] '
2 YUZ-KARE F DERIMNLIK H 21000 LISTE GORUN alaninda secilen
3 KNT-KAR R Up DERINLIGE B 23.943 nesneye karsiik gelen ekran
4 KNT-KAR F SPOT GAPL D 6.500 goruntilenir
S CEP-KARE R KESME MIKTARI 2.2070 [EEEEEEEEE ! . )
& CEP-KARE F AVNL VERDE KALMA — ——oo [Otomatik olarak belirlenen kesme
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE kosullari]
g EEEABEAEERE fs ML HIZI 54 Takim kayit numarasi girildikten
hoa ILERL HIZI 71.402 sonra, her prosesin kesme kosullari,
TAKIM takim dosyasi ve kesme kosulu
KES KOSULU dosyasi temel alinarak otomatik
SSESEETRE olarak belirlenir.
| [Yardim]

$1RDY $2RDY [Yardimci cizgi]

[Men tuslari]

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

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

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

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

1.2 Girig Prosedurleri

NAVI MILL icin kullanilan giris prosediri asagida gosterilmistir.

C ! parcasinin diizenleme islemleri Exd
SIAV/L M T er
NAVI MILL'in ekraninda yapilir.
4 \
Takim dosyasi Kesme kosulu dosyas!
Baslangic (Takim kayit No. 1 - 99) (is p. kayit No)
R ——
R I ! 1 1
| ¢ 1 Takim boyu ofseti Malzeme
1 — | No. Uygulanabilir
! Dosya dizenleme ! Tool capi ofe;\i‘ Laklm donts
0. 117
! Takim dosyasi ! Ismili dontis
! Kesme kosulu dosyasi ! yond
1 1
1 | —— | —
' |< | _ J
| iy N
h Parametre ayarlarl ' Parametre ayarlari
' Parametre dosyasi ' o MO cikisi e M6 cikisi ¢ M19 cikisl eSonraki takimi hazirlama vs.
' (TParametre ayari, parametre ! . Delli<|T ginigletme prosesi ortak parametreleri (Z acikhgi, kilavuz
I . . | acikhgi
' NC programi duze_nlendlkte_n_ ' o Yliz kesme prosesiyle ilgili parametreler (XYZ agikligi, Z
! sonra ayarlansa bile gecerlidir) | yaklasmasi G kodu)
! I< | o Kontur kesme / cep isleme prosesiyle ilgili ortak parametreler
i HE AN
1 - .
! NC programi secimi |
: Yeni olugtur | ~
! Oku | Proses diizenleme
1
1 1
: |< ! HAFIZA b i
1 1 [IAVI IﬂA}N
o LISTE GORUN ORI iK
i Proses duizenleme: | progRAN ST 4 <oned >
: Baslangi¢ kosullari | PRZJS%%LWE i bz g soom e 15 ey
! Proses modu segimi | R s O 1
1 L. 1 L31KNT7KAR R UG DERIML16T B 23.843
: Proses veri girisi. ! .
! Delik delme / Yiiz kesme / ! 2R A
! Kontur kesme / Cep isleme/ ! e 0
! EIA vs. ! Tkt
M ' KES KOSULU
1 | PARAMETRE
h — ! SORUM
| Program kontrol ! ‘
' Program Kontrolori kullanilir. !
: : <— KggaL MODEL KONTRLR] KAYDET
1 1
N J
Program kontrolu (. - R
(Not) Bir Program Kontrol CNC'ye transfer edilen NC programi, takim dosyasi, kes.m.e
islemi  gerceklestirmek icin kosulu dosyasi ve parametre dosyasi, 60S icin
takim telafi miktarini ve is \Maglcpro-NAVI MILL Gzerinde diizenlenebilir. )

parcas! koordinat sistemi ofset
degerini ayarlayin.

NC programi iglemi

SON
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1.3 EKran Konrigurasyonu

1.3 Ekran Konfigurasyonu

MILL NAVI icin kullanilan ekran konfiglirasyonu asagida gosterilmistir.

d_» Program
Program diizenleme
ekrani
Proses listesi Goklu
ekrani parca
ekrani
Baslangig Delik isleme
kosullarini —genisletme » modeli
ayarlama ekrani ekrani ekrani
Yiz
Proses modu I;?(?Q:ﬁ Kesme
Proses |<«¢—p S | »  kosulu
secim ekrani
Kontur ekrani
—» kesme
(Yeni bir proses icin ekrani
proses modlarinin
arasindan bir L | Cep
proses segin.) ekrani
. EIA
ekrani
Program
kontrol6ri
Takim
dosyasi
Dosya , ekrani
Kesme kosulu
dosyasi
ekrani
Parametre ld—p |P2TaMetre| . | Tercih
ekrani ekrani
Sirim Sardm
ekrani
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1.3 EKran Konrigurasyonu

Ekran adi

Ayrintilar

Baslik ekrani

Bu ekran, giic ACILDIGINDA gériintilenir.

Program diizen ekrani

Proses programi okunur ve kaydedilir vs.

Proses listesi ekrani

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

Coklu parca ekrani

Coklu parca isleme icin bir NC programi olusturulur.

Proses modu secim
ekrani

Proses modu (delik agma, vs.) secilir.

Baslangi¢ kosullarini
ayarlama ekrani

Proses programinin baslangi¢ kosullari ayarlanir.

Delik genisletme ekrani

Delik genisletme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Delik genisletme isleme
modeli ekrani

Delik delme prosesine ait isleme modeli ile ilgili
parametreler girilir.

Kesme sarti ekrani

Proses ile kesme sartlari girilir.

Ylz kesme ekrani

YUz kesme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Kontur kesme ekrani

Kontur kesme prosesiyle ilgili parametreler girilir.

Kontur kesme model
ekrani

Kontur kesme prosesine ait isleme modeli ile ilgili
parametreler girilir.

Cep ekrani

Cep prosesi parametreleri girilir.

Cep model ekrani

Cep prosesine ait isleme modeli ile ilgili parametreler
girilir.

EIA ekrani

EIA prosesi girilir.

Takim dosyasi ekrani

Her bir takima ait takim verileri kaydedilir.

Kesme kosulu dosyasi
ekrani

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

Parametre ekrani

Takim kodu ve cesitli parametreler ayarlanir.

Tercih ekrani

Sistem ayarlar yapilir.

Surdm ekrani

NAVI MILL'in surim bilgisi géruntilenir.

Program kontroléri

NC programinin takim yollari grafiksel olarak
gOruntulenir.

1.4 NAVI MILL'in Caligtiriimasi

NAVI MILL ekranini gériintilemek i¢in dnce islevini, daha sonra [NAVI] menusuni segin
Gu¢ ACIK duruma getirildiginde program diizenleme ekrani bir kez goérintilenir. Ardindan, NAVI MILL ile
daha 6nce segcilen ekran goruntulenir.
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1.9 NAVI MILLIN Ayarianmasi

1.5 NAVI MILL'in Ayarlanmasi

NAVI MILL'de cikisi olusturulan parca programi, makro tabanli bir NC programidir. Bu ylizden makro
programlarinin énceden NC sistemine kaydedilmesi gerekir. Ayrica, NC programlarinin veya NAVI MILL'in
referans dosyalarinin kaydedildigi hedef konumlarin ve veri girisi i¢in kullanilan birimlerin NAVI MILL

islemlerinden dnce belirtiimesi gerekir.

NAVI MILL ayar bilegenleri

Bilesen Ayrintilar Standart deger
YOL NC programinin kaydedildigi klasore ait yol. MEM:/
PROGRAM
YOL Takim dosyasi, kesme kosulu dosyasi ve parametre 700 Serisinde:
PARAMETRE | dosyasinin kaydedildigi klasore ait yol. \D/i/NCH'—E/NA
70 Serisinde:
MEM:/
MAKRO Makro program modu 1 (Kullanici
1: Kullanici makrosu modu Makrosu)
2: MTB makrosu modu
BIiRIM Veri girigsinde kullanilan birim 2 (mm)
1:inc
2: mm
NAVI MILL ayar prosediirleri
(1) | PARAMETRE ekranini agin. l
(2) "999 BAKIM" degerini 1 olarak ayarlayin. » [TERCIH] meniisu gériintiilenecektir.
3 [TERCIH] menii tusuna basin. » TERCIH ekrani gériintiilenecektir.
NAVI MAIN

PROGRAM oL

PROSES PROGRAM  MEM:/
@ BAGL PARAMETRE D: /NGFILE
1 VUZ-KARE R <NC BELLEGI — MEM:/ >
2 VUZ-KARE F <YERT SUNUCU — DS:/DIR... >
3 KNT-KAR R <DIGER — DRIME:/DIR... >
4 KNT-KAR F MAKRO 2 —1:KULLN 2:MTB

5 CEP-KARE R BIRIM
& CEP-KARE F
7 DEL DL—KARE
& BAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

2—1ting  Z:imm

$1RDY $2RDY

4 Makro tipini secin.
(1:Kulln makrosu 2:MTB makrosu)
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1.9 NAVI MILLIN Ayarianmasi

(5) [MAKRO GIRIS] menii tusuna basin. » "TAMAM MI?(E/H)" mesaji géruntulenecektir.

(6) | [E]tusuna basin. » Makro programi NC sistemine kaydedilecektir.

(7) | Program yolunu girin. l

(8) | Parametre yolunu girin. ‘

(9) | Birimi segin. » Birim degistiginde guci KAPALI duruma ve

(Liing, 2:mm) tekrar ACIK duruma getirin.

(Ek)

* NAVI MILL'i ayarlarken veya "MAKRQ" tipleri arasinda gegis yaparken her zaman bir makro programini
kaydetme iglemi uygulayin.

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

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

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

NAVI MILL ekrani asagida belirtilen beg alana bolinmustur.

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

(2) ISLEM GORUN alani (Bkz. "2.2 ISLEM GORUN Alani")
(3) Ayar alani (Bkz. "2.3 Ayar Alani™)
(4) Mesaj alani (Bkz. "2.4 Mesaj Alan1™)
(5) Meni goruntileme alani (Bkz. "2.5 Meni Gériintileme Alani™)

/— (1) LISTE GORUNUMU alani

/— (2) ISLEM GORUNUMU alani

7

7

/

-

L1

A
\ |
\ |

L ¥

\— (5) Menu géruntileme alani

<Ekran 6rnegi>

HAFTZA

NAVI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
@ BAgL
1 ¥UZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KENT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
6 CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGAHARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES kDgULY
FARAMETRE

KONTR

TAKIM K&Y Mo.
YUZ GEVRIMI
PROSES

H TEM KON

Y

¥ BENIS

Y

7 YUZEYT Zl

PAY

FINIg PAYI
KESME SAYISI
BASL. NOKT.(1-4)
0T

KESME YGND

20,000
15,008
180 . 000
110,000
0. 008
5. 008
0.208
3

3
0. 008
1

—A o T T

-

(4) Mesaj alani

\— (3) Ayar alani

Edit

4] <FACES®>
—1:KARE 2:CEMBER
—1:KABA 2:FIN

<KESME YOND

1:% 2:Y>
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2.1 LISTE GORUNUMU Alani

2.1 LISTE GORUNUMU Alani

NAVI MILL nesnesi bu alanda segilir.

ISTE GOROM

-
ROcRAN S (1) Alan cubugu

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

J05YA

TAKIM

KES KOSULU

2ARAMETRE
SORM

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

(2) Nesneler

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

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

KES KOSULU | Is parcasi malzemesine gore her bir prosesin kesme
kosullarini goriintuler ve degistirir.

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

(Not) Eger cok fazla proses kaydedildiyse ve tim nesneler géruntilenemiyorsa bir kaydirma gubugu
goruntilenecektir. Bu durumda listenin gorintisiini imleg tusuna veya sayfa tusuna basarak ya da
kaydirma cubugunu tiklayarak degistirebilirsiniz.
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2.1 LISTE GORUNUMU Alani

(3) imlegler
LISTE GORUN alani etkinken ve nesne imlegle secili durumdayken, ISLEM GORUN alanindaki ve menii
goruntileme alanindaki géruntl degisecektir.

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

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

edin

[«] imle¢ tusu imlec alt nesnenin Gizerindeyken imleci bir énceki ana nesnenin iizerine
gotardr.

[—] imleg tusu imleg alt nesnenin tizerindeyken imleci bir sonraki ana nesnenin lizerine
goturdr.

[Page Up] tusu Gorintilenen veriyi en Uste tasir.

[Page Down] Gorintilenen veriyi en alta tasir.
tusu
isaretleme araci | imleg, isaretleme araciyla tiklanan noktaya atlar. Eger secilemeyen bir nesne
tiklanirsa imleg higbir yere atlamaz.
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2.2 ISLEM GORUNUMU Alani
2.2 ISLEM GORUNUMU Alani

Bu alanda cesitli veriler gériintiilenir. LISTE GORUN alanindaki nesneyi sectiginizde iISLEM GORUN
alaninda goéruntilenen icerik degisir.

PROSES :DELIK

TAKIM K&Y No. 4 <DR6.G > '¥ =
DELIK GEVRIMI 2 ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM (1) Alan cubugu
Bagl 7 71 50300 4:DEL 15 5:KLVZ
7 YUZEV1 pi -0 .09 N
DERTNLIK H 21.000 (2) Yardim
UG DERINLIGI B 23.043
SPOT GAPT D 6500
KESME MIKTARI 2.000 [N o
AYNI YERDE KALMA [ ——— 44— (3) Yardimci ¢izim
MODEL KARE
15 ML HIZI 654
ILERL HIZI 71.400

(4) Altimleg

(1) Alan cubugu

ISLEM GORUN alani etkin durumdayken alan gubugu vurgulu hale gelir.
Mevcut durumda diizenlenen programin adi gorintulenir.

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

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

(4) Alt imlec
Tus tipi imlec iglemi

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

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

[Page Up] tusu | Gorintulenen veriyi en Uste tagsir.

[Page Down] Gorintilenen veriyi en alta tasir.

tusu
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2.3 Ayar Alani
2.3 Ayar Alani

Veriler icin ayarlanacak degerler girilir.

2.4 Mesaj Alani

islem sirasinda bir hata mesaji veya iglem mesaji, vs. géruntilenir.

2.5 Meni Goruntuleme Alani

Ekran iglemi segcilir ve ekran degisir.
Her ekranda farkli menuler goruntilenir. (Bkz. Bolim 4.)
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3.1 Etkin Gorunumu Degistirmek

3. TEMEL iSLEMLER

3.1 Etkin GO6runumu Degigtirmek

NAVI MILL'i calistirmak icin LISTE GORUN. alanini veya ISLEM GORUN alanini etkinlestirin. GORUNUM
etkin durumdayken alan ¢cubugu vurgulu hale gelir ve veri girisi yapilabilir. Etkinlegtirlecek GORUNUM'e
gecmek icin [«] ve [—] menu tuslarini ya da bir isaretleme aracini kullanabilirsiniz.

3.2 Ekrani Degistirmek

LISTE GORUN alanindaki nesneyi sectiginizde ekran (ISLEM GORUN alanindaki icerik) degisir. (Bkz. B6lim
2.1 LISTE GORUN. Alani.)
ISLEM GORUN alani etkin durumdayken ekranin degistirilemedigine dikkat edin.
Boyle bir durumda, LISTE GORUN. alanini etkinlestirmek igin [<—] meni tuguna basin veya bir igaretleme
araclyla "LISTE GORUN"{i tiklayin.

islem 6rnegi

(1) | Program diizenleme ekranini agin. » ISLEM GORUN alani etkin durumda.

NAVL MAIN
LISTE GORUN
RO PROGRAM LEST
PROSES
BD ASIKLAM
? ESEEKARE R 191 EXAMPLE
2 YUZ-KARE F 182 EXAMPLE2
S R 183 EXAMPLES
104 EXAMPLES
4 KNT-KER F 105 EXAMPLES
5 CEP-KARE R 106 EXAMPLEG
& CEP-KARE F 107 EXAMPLEY
7 DEL DL-KARE 168 EXAMPLES
8 GABA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
STROM
[ I
<= | vent | e | wopva | ASIC [ven ap| siL
(2) | [«] meni tusuna basin. wp LISTE GORUN. alani etkin duruma
gelecektir.

HAFIZA Moni trlf Setup PATIMN Teshi sk Bakim |
AVI MAIN S KONTRLR N
STE GORU

L 1STE GARUN PROGRAM DOZEN  PROGRAM: 128
PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES
0 BASL AD AGIKLAM
e 181 EXAMPLET
§ e R jg——gant
S R R 103 ExANPLES
104 EXAMPLEA
4 KNT-KAR F 185 EXAMPLES
5 CEP-KARE R 126 EXAMPLEG
& CEP-KARE F 187 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 188 EXAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKTM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM
- | vent | oag [ kopva | AR |ven ap| st




®)

(4)
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imleg tusuyla nesneyi secin.

[DEGIST] menii tusuna basin.

»

3.2 Ekrani Degistirmek

ISLEM GORUN alani, secilen nesneye
karslilik gelen ekrana donusecektir.

HAFIZA Monitrf Setup /’Edit Teshisf Bakim
NAVI MAIN CKONTRLR
PROGRAM DOZEN PROGRAM: 108

EROGRAN PROGRAM LIST

FROSES
? EéiEKARE R 101 EXAMPLE1
2 VIZKARE F 102 EXAMPLED
3 KT R 103 EXAMPLES

124 EXAMPLEZ

4 KNTKAR F 105 EXAMPLES
S CEP-KARE R 106 EHAMPLEG
& CEP-KARE F 107 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 183 EXAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSULU

PARBMETRE

SUROM

ISLEM GORUN alani etkin duruma
gelecektir.

HAFIZA

NAVI MAIN

LISTE GORIN
PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <DR6.8 >
PROSES DELIK GEVRIMI 2 DEL D 2:GAGA 3:ADIM
@ BASL BASL Z zZI
1 vUZ-KARE R 2 YOZEYL ZF
2 YUZ-KARE F DERIMNLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIGI B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D

5 CEP-KARE R KESME MIKTARI
6 CEP-KARE F AVNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE MODEL

8 GAGAHARE i$ ML HIZI
9 DEL DL-KARE ILERL HIZI
DOsYA
TAKIM

KES KOULU




Alt imleci tagidiktan sonra ilgili veriyi ayar alanina girin ve ardindan [GIRIS] tusuna basin, veri ayarlanacaktir.

3.3 Verileri Ayarlamak

T TEZMAKSAN

3.3 Verileri Ayarlamak

(Alt imlec sadece ISLEM GORUN alani etkin durumdayken gériintiilenir.)

HAFTZA

NAYI MAIN
LISTE GORIN

PROGRAM
PROSES
@ BAZL
1 YUZ-HKARE R
2 7KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-HAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURCM

TAKIM KAY Mo.
DELIK CEVRIMI

BASL Z Z1
7 ¥UZEYT 7F
DERINLIK H
UG CERINLISI B
SPOT GAPIT b

KESME MIKTARI
AYNI YERDE KALMA
MODEL

i ML HIZI

ILERL HIZI

4

2

5. 000
—20. 080
21.008
23,843
6.500
2000

[Teshisf Bakin|

Edit

<DRG.E >
—1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM

W Alt imle¢

Ayar alani

L
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3.3 Verileri Ayarlamak

islem yéntemi

Delik genisletme ekraninda veri ayarlamayla ilgili bir 6rnek asagida verilmistir.
(1) Ekran segimi

Degistirilecek nesneyi LISTE GORUN » ISLEM GORUN alani etkin duruma
alaninda secin ve [DEGIST] meni tusuna gelecektir.
basin. (Bkz. Boliim 3.2 "Ekrani Degistirmek".)

(2) Ayar bileseni segimi

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

imleg tuslarini kullanarak alt imleci
hareket ettirin.

NAVI MAIN
LISTE aiRiN
PROGRAM TAKIM KAY No. 4 <DR6.8 >
PROSES DELiK GEVRIME 2 —-1:DEL D 2:GAGA 3:ADINM
@ BAFL BASL 2 pay 50.000 A:DEL 13 5:KLVZ
1 YOZ-KARE R Z yUzEY1 F —20.000
2 YUZ-KARE F DERINL 1K H 21.000
3 KNT-KAR R UG DERINLIET B 23.043
4 KNT-KAR F SPOT GAPI D 6.500
5 CEP-KARE R KESVE MIKTARL 2.000
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA ————
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 GAGA-KARE i$ ML HIZI 654
9 DEL DL-KARE | fLERL HIZI 71.408
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

SUROM

(3) Tuglarla veri girisi

» Veri, ilgili veri ayar alaninda ayarlanir.

Verileri, sayisal tuslari veya harf
| 18. 000 |

tuslarini, vs. kullanarak ayarlayin.

[1] [2] [3] [] [4] [5] [€]

(4) [Girig] tusuyla veri girigi
[Giris] tusuna basin. Secilen ayar bilesenine ait veri ayarlanir.
Alt imle¢ bir sonraki konuma gider.

HAFTZA

NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM <DR6.8 >
PROSES DELIK GEVRIME 2 —1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
@ BAFL BASL 2 pay 50.000 A:DEL 13 5:KLVZ
1 YOZ-KARE R z YUzEYT F —20.000
2 YUZ-KARE F | DERINLIK H 13.000
3 KNT-KAR R UG DERINLIET B 20.043
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 6.800
S CEP-KARE R | KESME MIKTARI 2.000
& CEP-KARE F | AYNI YERDE KALMA =~ —————-
7 DEL DL-KARE MODEL KARE
8 GAGA-KARE 1$ M HIZI 654
9 DEL DL-KARE | fLERL HIZI 71.408
DO,
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

SUROM

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

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



T TEIMAKSAN

3.3 Verileri Ayarlamak

Veri ayar alanindaki iglemler
imlecin géruntilendigi konumda tus girisi yapilir. Eger imle¢ gériinmiyorsa tus girisi gecersizdir.

Bir tus girisi yapildiginda imlecin bulundugu konumda ilgili veri belirir ve imlec bir karakter boslugu kadar saga
gider.

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

(1) | imleg, sagda gosterilen konumda
bulunmaktadir. ‘ 123777|456 ‘
(2) | [-] tusuna basin. » imlec bir karakter boglugu kadar saga gidecektir.

| 123777456/

B [SiL] (DELETE) tusu: Imlecin 6niindeki karakteri siler.

(1) | imleci, silinecek verinin bulundugu konuma Veri ayar alanindaki imlec¢ hareket eder.
gotarun. ‘ 1234|56‘
(2) | [SIL] tusuna basin. » imlecin 6niindeki karakter silinir.

123(56 |
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3.4 Pencereler Arasinda Gegls Yapmak

3.4 Pencereler Arasinda Gegis Yapmak

Klavyede bir kisayol tusuna basildiginda buna karsilik gelen pencere géruntilenir.

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

7

Kontrol6r penceresini goruntiler.

3.5 Sekmeler Arasinda Gecis Yapmak

Klavyedeki bir sekme digmesine basilarak ana pencere ve kontrol6r penceresi arasinda gecis yapilabilir.

HAFLZA

/Monitrfl Setup PASTENN Teshisf Bakin ]|

PROGRAM 1 s45C <ig LIST»
PROSES ILK KON Z ] 1:845C
@ BASL 1% PAR KOORDINAT P 2:FG25
1 YUZ-KARE R ATC ¥ MODELT 38U
2 YUZ-KARE F HOEONUM 4:5KD4
3 KNT-KAR R % MODELT 2 2l :
4 KNT-KAR F YORONUMU o
5 CEP-KARE R SOND TAK Mo. 9
& CEP-KARE F # MODELT 2 2:#1_REF. 0 i
7 DEL DL-KARE L 0 — Men sekmesi
8 GAGA-KARE % MODELT 2 Z2:#1_REF.
9 DEL DL-KARE ¥ORONUMU - e
DO3YA M KODL 1 1:M30
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURDM

DEGIST | ¥ENI

Dugme

Uygulama

Soldaki sekmeyi seger.

Sagdaki sekmeyi secer.

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

in



Belirli veri ayarlari icin sayisal verilerin dogrudan girilmesi yontemine ek olarak, giris yapmak icin dort islem
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3.6 Girig iglemleri

3.6 Girig Iglemleri

operatori ve fonksiyon sembolleri de kullanilabilir.

Girig yontemi

Sayisal degerler, fonksiyon sembolleri, operatdrler ve parantezler () bir araya getirilir ve veri ayar alaninda

dizenlenir.

[GIRIS] tusuna basildiginda islem sonuglari goriintiilenir. [GIRIS] tusuna tekrar basildiginda, gegcerli
durumda segili olan ayar bilesenine ait veri ayarlanacaktir.
Veri ayar alanindaki icerik silinir.

islem 6rnekleri

Operator ayarlari ve sonuclariyla ilgili Fonksiyon sembolleri, ayar érnekleri ve
ornekler sonuglar
; islem Fonksiy islem
Islem Ayar ornegi Fonksiyon on Ayar ornegi
sonucu " sonucu
sembolil
Toplama  |=100+50 150.000 'c\j"e”ggk ABS |=ABS (50-60)| 10
Cikarma =100-50 50.000 Karekok SQRT [=SQRT (3) 1.732
Carpma =12.3%4 49.200 Siniis SIN =SIN  (30) 0.5
Bolim =100/3 33.333 Kosinus COS [=COS (15) 0.966
Fonksivon =1.2% 54 Tanjant TAN |=TAN (45) 1
y (2.5+SQRT(4)) ' Ark tanjant | ATAN |=ATAN (1.3) | 52.431
ember PAl  [=PAI¥10 31.415
orani
ing INCH |=INCH/10 2.54

@)

Asagida gosterildigi gibi ayar

degerlerini girin ve [Giris] tusuna

basin.
=12+20 [Girig]

» islem sonucu, veri ayar alaninda gérintiilenir.
| 240 |

)

Operatorler ve fonksiyonlarin kullanimiyla ilgili notlar

[Giris] tusuna tekrar basin.

Secilen ayar bilesenine ait veri ayarlanir.
imlec bir sonraki konuma gider.

. Eger parantez i¢cindeki deger negatifse bir hata olusur.

Bolim . Sifira bélme durumunda bir hata olusur.
Karekok
Ucgen fonksiyonu : 0 aci birimi derecedir (°).
Ark tanjant : =90 <iglem sonuglari < 90.
Kisitlamalar

e ilk karakter icin her zaman "=" igaretini kullanin.
o Asagidaki karakterleri, ikinci karakter veya son karakter olarak kullanmayin.
ikinci karakter olarak gegersiz: *, /,)
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4.1 NAVI MILL"In Caligtiriimasi

4. EKRAN OZELLIKLERI

4,1 NAVI MILL'in Caligtiriimasi

NAVI MILL galistirildiginda program dizenleme ekrani goérintilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA /Moni trf Setup KT 'Bakim |

" NAYI MAIN KONTRLR \

LISTE GOROM PROGRAM DUZEN

PROGRAM PROGRAM LIST

PROSES

 BASL 0 ApTRLAM

DOSYA ¥ 101 EXAMPLET

TAKTH 102 EXAMPLEZ

KES KOSULU 103 EXAMPLES
104 EXAMPLES

PARAMETRE 125 EMAMPLES

SURUM 106 EXAMPLES
17 EXAMPLE?
103 EXAMPLES

AGIK
—LAMA

== YENT AG KOPY A YEN 4D | SIL

NAVI MILL ilk calistinidiginda imleg, LISTE GORUN alanindaki [PROGRAM] sec¢eneginin bulundugu
konumda géruntiilenir ve ISLEM GORUN alaninda program diizenleme ekrani géruntiilenir.

LISTE GORUN alani etkin durumdadir.

Proses programi secili degildir.
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4.2 Programia ligili Ekran

4.2 Programla ilgili Ekran
4.2.1 Program Duizen (Dizenleme) Ekrani

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

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA /Moni trff Setup AT Bakim |

PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES

AD O AGTRLAM
DUEYEASL 11 EXAMPLE1
TAKIH 102 EWAMPLE?
KBS KOSULU 103 ENAMPLES

104 EWAMPLES
PARAMETRE 125 EXAMPLES
SURIM 106 ENAMPLEG

107 ENAMPLE?

108 EWAMPLES

— i AGIK :
> YENI AG KOPYA | [ awy | YEN AD| SIL

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

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.S.
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< Proseste goruntilenenler>

4.2 Programia ligili Ekran

Proses adi Goruntulene Notlar
n karakterler
Delik Delik delme DR-**** isleme modelini gdsteren sembol (kisaltma),
genisletme ***x Kisminda ayarlanir.
Gagalama GAGA-**** e Rasgele :RASTG
e Dogrusal : CiZGi
Adim ADIM-*rxx o Yay CYAY
Delik i$|eme DEL iS'**** L] Qember . CEMB
e Kare : KARE
Kilavuz gekme | (KLVZ-***) e lzgara  :IZGARA
Helisel delik HLS-DLIS ? isleme tipini (kaba/finis) gdsteren sembol
isleme (kisaltma), "?" kisminda ayarlanir.
e Kaba 'R
e Finis 'F
Yuz kesme Kare YUZ-KARE ? | Isleme tipini (kaba/finis) gosteren sembol
Cember YUZ-CEMB ? | (kisaltma), "?" kisminda ayarlanir.
Kontur kesme | Kare KNT-KAR ? e Kaba ‘R
Cember KNT-CEM ? e Finig F
Serbest KNT-SERB ?
Cep Kare CEP-KARE ?
Cember CEP-CEMB ?
L modeli CEP-LMOD ?
U modeli CEP-UMOD ?
izleme CEP-izL ?
EIA EIA (EIA)
Ekranda goruntulenen 6ge
No. | Gdruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!

ogeler

1 | PROGRAM LIST

Mevcut durumda okunabilen NC programinin
program numarasini ve agiklamasini gorintiler.
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4.2 Programia ligili Ekran

Mendler

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

181 EXAMPLET
. 182 EXAMPLE2
Imleg 103 EXAMPLES

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

< Meniye basildiginda ayar alanindaki gorinti>
o(C_ )—0(C )

5 | ACIKLAMA NC programindaki aciklamay diizenler. (Not 1)

< Menuye basildiginda ayar alanindaki gérunti>
O( ) ACIKLAMA( )

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

< Menlye basildiginda ayar alanindaki gorintt>
oC_ )—0(C )

7 | SiL NC programini siler.

< Menlye baslildiginda ayar alanindaki gorintt>
oC_ )-0C )

8 | LISTE GUNC Liste goriintisiint glinceller.

(Not 1) O Noigin 1 - 7999 veya 10000 - 99999999 araligindaki de@erler ve agiklama i¢in maksimum 18
alfasayisal karakter kullanilabilir.

(Not 2) NC program modu kisminda, kullanici makrosu modu ve MTB modu yer alir. (Bu, tercihler
ekraninda belirtilir.) Kullanici makrosu modu etkin durumdaysa ve MTB modu agikken bir NC
programi olusturulursa, NC programi kullanici makrosu moduna dénustaralir. MTB modu etkin
durumdaysa ve kullanict makrosu modu acgikken bir NC programi olugturulursa, NC programi MTB
moduna dénustaralr.
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islem 6rnegi (Mevcut NC programinin agiimas)

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

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

() [GIRIS] tusuna basin.

?

4.2 Programia ligili Ekran

Program dizenleme ekrani
goruntilenecektir.
Okunabilen  NC
gorintulenecektir.

program listesi

HAFLZA Monitrf Setup /Edit Teshisf Bakim
NAVI MAIN SCKONTRLR N
LiSTE GORON PROGRAM DUZEN
PROGRAM PROGRAM LIST
PROSES
0 BAgL
(s 121 EXANPLE
TN 102 EXAMPLED
K KOSULU 103 EXAMPLES
3 184 ExAmPLEd
PARAMETRE 1405 EXAMPLES
SURCM 106 EXAMPLED
107 EXAMPLE7
108 EXAMPLES

AQIK

“Lamy | YEN AD| SIL

=5 YENE A KOPYA

[AC] menisl vurgulanacak ve ayar alani

goruntulenecektir.
HAFIZA /oni trll Setup JATIEME Teshi of Bakim |

NAVI MAIN

LISTE GBRUN
PROCRAM
PROSES
0 BASL AD O AgTRLAM
o 101 EXAHPLET
SN 102 EXAMPLE2
VES KosLLU 103 EXAMPLE3
164 EXAWPLED
PARAMETRE 105 EXAMPLED
SOROM 106 ERAMPLEG
167 EXAWPLE?
168 EXAWPLES
0 |
| Ent kopva | ASIK | ven ap st

[AC] menisunun vurgusu kaldirlacak ve
ayar alani ekrandan kaybolacaktir.
NC program okuma prosesi LISTE
GORUN alaninda goéruntiilenecektir.
NC program No okumasi ISLEM
GORUNUMU alaninin alan ¢ubugunda

gorintilenecektir.

HAFIZA [ Setup AT [ Bakim |
NAVI MAIN _KONTRLR N

LISTE GORU PROGRAM DUZEN PROGRAM: 188
PROGRAM PROGRAM LEST
PROSES
0 BASL AD ACTRLAM
7] 101 EXAMPLE1
3 REKARE R 100 EXAMPLE?
S TR R 103 EXAMPLE3
104 EXAMPLE4
4 KNT-KAR F 105 EXAMPLES
5 CEP-KARE R 106 EXAMPLEG
& CEP-KARE F 107 EXAMPLE?
7 DEL DL-KARE 108 EXAMPLES
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM %
| o

LISTE
GONCEL .

AGTK

A | TENAD| SL

=5 YENI AG KOPYA
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar
4.3 Proses Duizenleme Fonksiyonlariyla ilgili Ekranlar
4.3.1 Proses List (Proses Listesi) Ekrani

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

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA /Moni trf setup PATES

NAVI MAIN \_KONTRLR N

| ISTE GORDN PROSES LIST PROGRAM: 168

PROGRAM No. |  PRS ADI| TK ADI| T NT[ H Bl 8 F

PROSES [ e e e
@ BAgL A vU7-KARE R FACER® 1 @ 1 1 TR 300008
1 v7-KARE R B vU7-ARE F FACESE 1 @ 1 1 720 360.000
2 YUZ-KARE F B KHT-HAR R EM2 8§ 0 8 8 &40 &4.000
3 KNT-KAR R B KNT-KAR F EM23 8§ @ 8 8§ 640 64.000
4 KNT-KAR F B CEP-HARE R EM20 53 @ 5 8 odd 6. BeE
5 CEP-KARE R B CEP—KARE F EM28 &8 @ 8 8 &40 64.000
& CEP-KARE F P DEL DL—KARE  CD3 5 © 5 5 10950  70.000
7 DEL DL-kaRE | EHM GAGA-KARE DR6.5 4 @ 4 4 654 71.400
5 GAGA-KARE B DEL DL—KARE DC2E 3 g 3 3 M2 o6 . BRE
9 DEL DL-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSULL

PARAMETRE

SURM P

Ol

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.S.



Ekranda goruntulenen 6geler
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

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

4.3.2 Coklu Parca Ekrani

Coklu Parca fonksiyonu, belirlenen isleme igleminin bir kerede ¢ok sayida is parc¢asi icin tamamlanabilmesine
olanak saglayan bir NC programi tGretmenizi saglar. Bu NC programi, ¢cok sayida is parcasinin uygun
sekilde dizenlenmesi ile tek bir parca isleme icin Uretilen NC programlarina dayanilarak Uretilebilir.

Cok sayida is parcasi uzerinde ¢alisilirken, bu is pargalarinin konumlarinin belirlenmesi icin su iki se¢cenek

mevcuttur:
« her bir is pargasi i¢in is koordinat sistemi degerlerinin belirlenmesi.
« her hir ofset miktarinin tek bir 6zel is koordinatina dayanilarak belirlenmesi.

isleme modeli ile ilgili olarak da su iki segenek mevcuttur:

« bir sonraki isleme islemine gecmeden dnce tabla Gizerinde tim is pargalari igin bir isleme isleminin tamamlanmasi
(uygulanmasi gereken takim degistirme sayisi bu se¢enegin secilmesi ile disurulebilir).
« her bir is pargasi icin tim isleme islemlerinin tamamlanmasi.

(Not 1) Coklu Parca fonksiyonu tarafindan tretilen NC programi, orijinal NC programindan farkhdir.
(Not 2) Coklu Parga fonksiyonu tarafindan tretilen NC programi, NAVI MILL ile dizenlenemez. Diizenlemeye
calisiimasi halinde “Basgl prosesi yok, Olusturulsun mu? (E/H)” islem mesaji gorintulenir.

<Cizim> <NAVI MILL taban fonksiyonu>

: T
@ @Lﬂ Q
ANV [LiE2

Tek parca programi

e >

<ls pargalarinin yerlegimi>

VRN
<4— Cokluparca &
Coklu parca programi program olusturucu

U NS
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

“Goklu Parca Ekranini” géruntilemek igin “Proses Listesi Ekranina” gidin ve [COKL PR] mendsiine basin.

Ekran Yerlesim Diizeni

HAFTZA
NAYI MAIN N

/Moni trlf Setup AN Teshisf Bakim |

LISTE GORUN GOKLL PARGA WA 2
PROGRAM PROGRAM 0 1188
PROSES PARGA SAYIST 5
GBASL TSLEME 1--1:HER PROSES 2:HER PARGA
1 TUZERARE R KOORDINAT 1 =13 2:KONUM
2 YUZ-KARE F -
- R S
i EH$_E:E E - T E L T L T B WG
5 CEP-KARE R BRI wwwwwnmnn wmmmmEEnRE 55 54 54
& CEP-KARE F B ##werwnnns wnmrxrrnns 56 5
7 DEL DL—HARE A +#wwwwnmax wxmwxrrres 57 B9 559
8 GABA_RARE B #ewwkhmax kREREEEEERR 58 P11 :654.1P1
B swwmwwwmax wmmmmekkex R :
9 DEL DL-KARE - P I s L L] FEERREEERK wxknnsk PASGRA P48
DOSYA L R L s K
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
SURUM 0 |

[agTLAM| = QIIZI
7

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.S.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

Ekran Detaylari

No.| Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
1 | PROGRAM O Program numarasi ve yorumlar girilir. —
Coklu Parca NC programi ve mevcut durumda
diizenlenen program icin ayni program numarasini
kullanmaktan kaginin. Her iki program icin mukerrer bir
program numarasi kullanilirsa, bir hata mesajl
goruntulenir.

2 | PARCA SAYISI Parca sayisi girilir. 2-8
3 | ISLEME isleme modeli segilir. 1-2

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

©) ©)
ODO © ©
©) ©)
@) O
©) ©)

2: Bir sonraki isleme islemine ge¢cmeden 6nce
tek bir is parcasi icin tim isleme islemlerinin
tamamlandigi model.

@) @)
)
©) ©)

@) @)
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

No.| Goruntllenen Ayrintilar Ayar araligi
Ogeler
4 | KOORDINAT Coklu is parcalarinin konumunun belirlenmesi icin 1-2

kullanilacak yontem belirlenir.

1: Her bir is parcasi i¢in is koordinat sistemi
degderlerini belirleyen bir yéntem.

172\
Y

7\
Y

B\
N4

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

/ l
N
5 | X Her bir is parcasi konumunun degeri, tek bir 6zel is -99999,999 ila
Y koordinatindaki ofset miktarina bagli olarak girilir. 99999.999mm

Bu, KOORDINAT ekraninda “2” seciminin yapilmasi

durumunda gecerlidir.

wcC Her bir is par¢asi icin is koordinat sisteminin degeri 54-59

girilir. P1-P48

Bu, KOORDINAT ekraninda “1” segiminin yapilmasi

durumunda gegerlidir.

(Not) Program numarasi 1 ila 7999 veya 10000 ila 99999999 arasinda segilebilir.
Yorum boélimi, 18 karaktere/sayiya kadar giris yapiimasina izin verir.

Meni
No. Menu Ayrintilar
1 | PRGM OLUST Coklu Parca isleme icgin bir NC programi olusturur.
2 | GERID Proses Listesi Ekranina geri doner.
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4.3 Proses Duzenleme Fonkslyonlariyla ligili Ekraniar
4.3.3 Prosesin Diizenlenmesi

imlec LISTE GORUN alanindaki PROSES bélumiine ait ilgili alt nesnenin tizerine getirildiginde prosesi
dizenlemek icin kullanilan bir meni gérintilenir ve proses diizenlenebilir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA Edit

" NAVI MAIN S_KONTRLR
LISTE PROSES :DELIK PROGRAM : 168
PROGRAM TAKIM KAY MNo. 5 <Ch3 >
PROSES DELIK GEVRIMI 1 —1iDEL D 2:GAGA 3:ADIM

@ BﬁSL BASL Z ) L] A:DEL 15 5ikLVZ

1 ¥Z-KARE R Z YUZEYI ZF

2 yUZ-KARE F DERIMLIK H

3 KNT-KAR R Uz DERINLIGEI B

4 KNT-KAR F SPOT GAPL D

5 CEP-KARE R KESME MIKTARI

& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA

7 DEL DL-KARE MODEL

8 GAGA-KARE Is ML HIZI

9 DEL DL-KARE iLERL HIZI
DOSYA

TAKIM

KES KOZULL
PARAMETRE
SOROM

DEGIST | wENMI TAZL siL KOPYA
Menduler
Menii Ayrintilar

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

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

3 | TASI Prosesin konumunu degistirir.

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

5 | KOPYA imlecin bulundugu konumdaki prosesi kopyalar.
Kopyalanan proses, imle¢ konumunun altina eklenecektir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin secilmesi)

1)

)

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

[DEGIST] menii tusuna basin.

L

?

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen prosesin icerigi

gorinttlenecektir.
HAFTZA Monitrf Setup AN Teshi
PROSES :Y0Z PROBGRAM: 108
PROGRAM TAKIM KAY No. 1[4&| <FACESE®>
PROSES 0z GEVRIME 1 11KARE 2:GEMBER
0 BrsL PROSES 10| —1:kaga 2:FIN
1 VHZ’KARE R K TEM KON 20.008) | <KESME YOND 1:X 2:v>
2 YOZKARE F | ¥ 15060
3 KNT-KAR R X GENIS I 180 000 —| [
1 KNT-KAR F y J 11660
5 CEP-KARE R | Z ylzevt bz 2,000
6 CEP-KARE F PAY H 5000
7 DEL DL-KARE FINIS PAYI Q 9.200
8 GAGA—KARE KESME SAYIST T 3
9 DEL DL-KARE | BASL. NOKT,(1-4) 3
DOSYA AGI A 0.000
TAKIM KESME YEND 1
KES KOSULU
PARAMETRE

DESIST| YENI

ISLEM GORUN alani

gelecektir.

NAVI MAIN

HAFIZA

etkin duruma

LISTE GORUN
PROGRAM TAKIM KAY No. <FAGES>
PROSES YUZ GEVRIME -—1:KARE 2:GEMBER
0 BASL PROSES —1:KABA 2:FIN
1 YUZ-KARE R % TEM KON <KESME YONO 1:% 2:v>
2 YUZ-KERE F ¥
3 ENT-KER R ¥ GENIg 1
4 KNT-KeR F ¥ J
5 CEP-KARE R Z YOZEYT F
& CEP-KARE F PRY H
7 DEL DL-KARE | FiNig PAYT a
8 GAGA-KARE KESME SAYISI T
9 DEL DL-KARE | BASL. NOKT.(1-4)
DOSYA AGI A
TAKIM KESME BN
KES KOSULU
PARAMETRE
SURM
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin silinmesi)

1)

)

®)

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

[SIL] menii tusuna basin.

[E] tusuna basin.

Eger prosesi silmek istemiyorsaniz [H]
tusuna basin

?

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secgilen prosesin

icerigi

gorinttlenecektir.

PROSES
0 BASL
1 vlZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KAFE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSULU

PARAMETRE

SUROM

DESIST| YENI

HAFIZA

PROSES :DELIK

TAKIM KAY No.
DELIKC GEWRIME

BASL Z s
Z YUZEYT ZF
DERIMLIK H
Ug DERINLIZL B
SPOT GAPT D

KESHE MIKTARL
AYNT YERDE KALMA
MODEL.

1§ ML HIZI

LERL HIZL

[ {8 Teshi sf Bakin |

Monitrf Setup

PROGRAM: 188

4 <DR6.G >
——1:DEL D 2:GABA 3:ADIM
4:DEL 1§ 5:KLWZ

2
50.008
—20.000
21.008
23.043
6.300
2.000

PROGRAM
PROSES
B BASL
1 YUZ-KARE R
2 YOZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
6 CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GABA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE

HAFIZA

PROSES :DELIK

TAKIM KAY No.
DELIK GEWRIMI

BASL Z zI
z ylizeyt zF
DERINLIK H
UG DERINLIEE B
SPOT GAPT D

KESME MIKTART
AYNI YERDE KALMA
MODEL

1§ ML HIZI

ILERL HIZI

[SIL] meniisii vurgulu hale gelecek ve
silme iglemini teyit etmeniz igin bir
mesaj goruntilenecektir.

[T 1eshi sf Bakin |

Monitrf Setup

PROGRAM: 168

4 <DR6.E >

2 —1iDEL D 2:iGAGA 3:ADIM
4:DEL 13 5:KLVZ

DESIST | YENE

[SIL] menusuniin vurgusu kaldirilacak ve

imlecin bulundugu konumdaki proses
silinecektir.

Silinen prosesin altindaki

proses bir

yukariya tasinacaktir.

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
burada, imlecin bulundugu konumdaki
prosesin icerigi goruntilenecektir.

PROGRAM
PROSES
0 BASL

1 Y0Z-KARE R
2 YUZ-K4RE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-K&R F
5 CEP-KARE R
6 CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 DEL DL-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOQULU

PARAMETRE

SURDM

HAFTZA

PROSES :DELIK
TAKIM KAY No.
DELIK GEWRIML

BASL 7 pa
Z yizeyt F
DERTNLIK H
UG DERINLTET B
SPOT GAPT D

KESME MIKTART
AYNI YERDE KALMA
MODEL

is ML HIZI

ILERL HIZI

[ Teshisf Bakim |

Monitrf Setup

FROGRAM: 185
3 <Dc2e >
——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
AiDEL 1§ 5iKLVZ

1
50.008
—20.000
—6.100
3.900
7.800

DEGTST| YEND
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin kopyalanmast)

(1) | LISTE GORUN alaninin etkin durumda » ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
oldugunu teyit edin ve imle¢ tusunu ve burada, secilen prosesin icerigi
kullanarak kopyalanacak prosesi segin. goruntdlenecektir.

HAFTZA, Moni trlf Setup JZIKE Teshi sf Bakim |
PROSES :DELTK PROGRAM: 163
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 D3 >
PROSES DEL1K GEVRIMD 1  ——1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
B BASL BASL Z 71 50.000 4:DEL 1§ 5:KLYZ
1 YUZ-KARE R Z Y0zevt F -20. B0
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 3.000
3 KNT-KAR R UG DERINLIZEL B 3.866
4 KNT-KAR F SPOT GAPT o} 3.000
5 CEP-KARE R KESME MIKTART ~ ————————
& CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA 000
7 DEL DL-KARE MODEL KARE
3 BAGA-KARE 1§ ML HIZI 1658
9 DEL DL-KARE 1LERL HIZI 70.000
DOSYA
TAKIM
KES koguLu
PARAMETRE
SOROM

DESIST| YENI

(2) | [KOPYA] menii tusuna basin. » Kopyalanan proses, imle¢ konumunun
altina eklenecektir.
HAFTZA, Moni trlf Setup JAIIRSN Teshi )
PROSES :DELIK PROGRAM: 188
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 <3 >
PROSES DELIK GEWRIML 1 —1:iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BAGL BASL Z ZI 50.000 4:DEL 13 5:KLVZ
1 vlZ-KARE R z ylizeyt F
2 YUZ-KARE F DERINLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIEE B
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D

5 CEP-KARE R KESME MIKTART
6 CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE MODEL
8 DEL DL—KARE 1§ ML HIZI
9 GAGA-KARE ILERL HIZI
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

islem 6rnegi (Prosesin taginmasi)

1)

@)

®)

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

[TASI] menl tusuna basin.

imlec tusunu kullanarak tagima hedefinin
konumunu segin.

?

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen prosesin icerigi

gorinttlenecektir.
HAFTZA Monitrf Setup AN Teshi
PROSES :DELIK PROCRAM: 165
PROERAM TAKIM KAY No. 5 <03 >
PROSES DELIKC GEWRIME 1 ——1iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BagL BASL 7 pa 50.000 4:DEL 1§ 5:KLYZ
1 YOZ-KARE R Z yUZEvL F ~20.000
2 YUZ-KARE F DERINLIK H 3.000
3 KNT-KAR R Ug DERINLIZL B 3.866
4 KNT-KAR F SPOT GAPT D 3.000
5 CEP-KARE R KESME MIKTART -
& CEP-KARE F AYNT YERDE KALMA 0.000
7 DEL DL-KARE MODEL KARE
B BAGA-KARE 1§ ML HIZI 1650
9 DEL DL-KARE | ILERL HIZI 70.000
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

DESIST| YENI

[TASI] menlsu vurgulu hale gelecektir.

. up
Tasinacak  prosesin  yaninda M
(MOVE=TASIMA) isareti belirir.
HAFTZA Monitrf Setup AN Teshi s)
PROSES :DELIK PROGRAM: 168
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 D3 >
PROSES DELIK GEWRIME 1 —1:iDEL D 2:GAGA 3:ADIM
0 BagL BASL 7 pa 50.000 4:DEL 1§ 5:KLYZ
1 YOZ-KARE R Z YOzZevT ZF .
2 YUZ-KARE F | DERINLIK H
3 KNT-K&R R UG DERINLIGI B
4 KNT-H#R F SPOT GAPT D
5 CEP-KARE R | KESME MIKTARI
& CEP-KARE F [ AYNT YERDE KALMA
M 7 DEL DL-KARE | MODEL
8 BABA-KARE 1§ ML HIZI
9 DEL DL-KARE | LERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

Ot fen konumu secin

DESIST| YENI SiL | KOPYA

HAFTZA Monitrf Setup AN Teshi
PROSES :KCNTUR PROCRAM: 165
PROGRAM TAKIM KAY No. 5 <EM2B >
PROSES PROSES 2 ——1iKABA 2:FIN
0 BagL Z YUZEYT F -5.000
1 YOZ-KARE R Z PAYI H 20000
2 YUZ-KERE F w E 20000
3 KNT-KAR R Z FIN PaYI FH 3.000
4 ENT-KER F w FE 3.000
5 CEP-KARE R Z KES SAYISI T 3
© CEP-KARE F KES TiPt 1
M 7 DEL DL-KARE <1:ASABI 2:VUKARI>
8 GAGA-KARE MODEL. KARE
9 DEL DL-KARE | 1§ ML HIZL 640
DOSYA HLERLEME HIZI Y 64000
TAKIM
KES KOZULU
PARAMETRE
SOROM

Ot fen konumu secin

DESIST| YENI siL

KOPYA
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(4)

®)

[GIRIS] tuguna basin.

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

»

Tasima isleminin teyit edilmesi icin bir
mesaj gorintdlenir.

HAFTZA Monitrlf Setup AN Teshis) Bakim |
NAVI MAIN “CKONTRLR
LISTE ¢ PROSES :KONTUR PROGRAM: 188
PROGRAM TAKIM KAY No. 8 <EM0® >
PROSES PROSES 2 ——1:iKABA 2:FIN
0 BAsL 2 VUZEVE ZF -5.000
1 YUZ-KARE R Z PAVI H 20.000
2 ¥UZ-KARE F RV E 20.080

3 KNT-KAR R Z FIN PAVI FH 3.080

4 KNT-KAR F Ry FE 3.000

5 CEP-KARE R Z KES SAVISI T 3

& CEP-KARE F KES TiPt 1
M 7 DEL DL-KARE C1IASABT 2iYUKARDY

8 GAGA-KARE MODEL KARE

9 DEL DL-KARE | IS ML HIZI 640
DOSYA LERLEME HIZI KV 64.008

TAKIM

KES KOosULL

FARAVETRE
SURCM

SiL

DEGIST| vENE | KOPYA

[E] tusuna basin.

Eger prosesi tasimak istemiyorsaniz [H]
tusuna basin.

(Not) [YENI] menisii icin bir sonraki bélime bakin.

Hareket  kaynagi prosesi imlecin
bulundugu konumuna gidecektir.

[TASI] menlsinin vurgusu kaldirilacaktir.

HAFIZA Moni trlf Setup AR Teshisf Bakim |
NAVI
L 15TE GORON PROSES :KONTUR PROGRAM: 103
PROGRAM TAKIM KAY No. 3 <EM20 >
PROSES PROSES 2 ——1:KABA 2:FIN
0 BASL 2 VUZEVE oF
1 YUZ-HARE R 2 PAVI H
2 YUZ-KARE F Ry E
3 KNT-KAR R Z FIN PAVI FH
4 KNT-KAR F

Ry FE
5 CEP-KAFE R 7 KES SAVISI T
& CEP-KARE F KES TiPL
7 DEL DL-KARE C1ASABT Z2iYUKART>
8 GAGA-KARE MODEL
9 DEL DL-KARE | 15 ML HIZI
DOSYA ILERLEME HIZI KV
TAKIM
KES KOSULU
PARAVETRE
SUROM

DEGIGT| WENI | TAS$I SIL | KOPYA
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligili EKraniar
4.3.4 Proses Modu Secim Ekrani

Yeni bir proses eklendiginde proses modu bu ekranda segilir.

Ekran yerlesim dizeni

HAFTZA

NAVI MAIN CKONTRLR
LISTE GOROM

PROGRAM

PROSES
@ BASL
1 ¥Z-KARE R
2 YOZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
18

DOSYA

TAKIM

KES KOSULU

PARAMETRE %
SUROM = ol VA

Ekranda goruntilenen 6ge

Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
1 | Proses modu Secilebilecek proses modlarini gorinttler. 1-5
Alt imleci hareket ettirerek veya sayisal degerler
girerek proses modunu secebilirsiniz.

Menu

Menu Ayrintilar

1 |« Yeni bir proses ekleme iglemini iptal eder.
iptal isleminden sonra LISTE GORUN alani etkin duruma gelir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

islem 6rnegi (Yeni bir proses eklemek)

)

)

®3)

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

[YENI] menii tusuna basin.

imleci kullanarak veya sayisal degerler
girerek proses modunu segin.

»

HAFTZA, Moni trlf Setup TN Teshisf Bakin|
NAVI MAIN CKONTRLR N
LiSTE GORON PROSES :DELIK PROGRAM : 163
PROGRAM TAKIM KAY No. 3 <cze >
PROSES DELIK GEWRIML 1 —1:DEL D 2:5AGA 3:ADINM
O BASL BASL Z ZI 50.000 A:DEL 1§ 5:KLVEZ
1 vlZ-KARE R z ylizeyt F
2 YUZ-KARE F DERINLIK H
3 KNT-KAR R UG DERINLIEE B

4 KNT-KAR F SPOT GAPT D
5 CEP-KARE R KESME MIKTART
6 CEP-KARE F AYNI YERDE KALMA
7 DEL DL-KARE MODEL
3 GABA-KARE 1§ ML HIZI
9 DEL DL-KARE ILERL HIZI
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURDM

DESIST| vEND | TasT | SIL | Kopva

imlecin bulundugu konuma bos bir proses
eklenir.

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

NAVI MAIN
LISTE GORON
PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 Y0Z-KARE R

2 YUZ-K4RE F

3 KNT-KAR R

4 KNT-K&R F

5 CEP-KARE R

6 CEP-KARE F

7 DEL DL-KARE

8 GAGA-KARE

9 DEL DL-KARE

18
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURD

HAFIZA

NAVI

LISTE G2RIN )
PROGRA 1.DELIK 3.KONTUR
PROSES

0 BagL

1 YUZ-KARE R

2 YOZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
1@
DOSYA
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
SURCM
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(4) | [GIRIS] tusuna basin.

»

ISLEM GORUN alaninin icerigi degisecek
ve burada, secilen proses modunun
icerigi géruntilenecektir.

Secilen proses modu, LISTE GORUN
alaninda imlecin bulundugu konumda
gorintulenecektir.

HAFIZA

NAVI MAIN
LISTE GORUN

PROGRAM

TAKIM KAY No. <FACESE>

PROSES YUz GEVRIME —1:KARE 2:GEMBER
0 BagL PROSES —1:KABA 2:FIN
1 YUZKARE R | X TEM KON <HESHE YOHD 1:% 200>
2 YOZKARE F | ¥
3 KNT-KAR R xeents 10—
1 KNT-KAR F ¥ T

5 CEP-KARE R Z YUZEYT Z
6 CEP-KARE F PAY
7 DEL DL-KARE FINIS PAYI
8 BAGA-KARE KESME SAYIST
9 DEL DL-KARE BASL. NOKT.(1-4)
18 YUZ-KARE R AGT A
DOSYA KESME YEND
TAKIM
KES KOPULU

AoTHCH

PARAMETRE
SUROM

— KES
@ KOSUL KONTRLR! KAYDET

(Not) Eger proses ekleme islemi sirasinda [«] menii tusuna basilirsa, ekran, [YENI] menii tusuna

basiimadan dnceki duruma (1 durumu) dénecektir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonkslyonlariyla ligili Ekraniar
4.3.5 Baglangi¢ Kosullarini Ayarlama
(1) Baslangi¢ Kosullarini Ayarlama Ekrani

Program icin kullanilan baglangi¢ kosullari bu ekrandan ayarlanir. LISTE GORUN alaninda [BASL]
secildiginde bu ekran gérintulenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA
KONTRLR

/Monitr Setup YAITEN Teshisf Bakin |

" NAVI MAIN

LISTE GBROM 0SES :BASL s
PROGRAM 15 PAR KAY Mo. 1 s45C <ig LisT>
PROSES 1K KON Z 50,000 1:S45¢
@ BAsL 1% PAR KOORDIMAT 54 G54 2:F025
1 YUZ-KARE R ATG % MODELT 2 2:#1_REF.  3:3U%4
2 YUZ-KARE F 0 4:35KD4
3 KNT-KAR R Y MODELI 2 2:#_REF.  5:
4 KNT-KAR F ¥OKONUMU 6:
5 CEP-KARE R SOND TAK No. 99 78
& CEP-KARE F ¥ MODELI 2 2:#1_REF. 8
7 DEL DL-KARE 0 N ——
8 GAGA-KARE Y MODELT 2 2:#1_REF.
9 DEL DL-KARE L —
DOSYA M KODU 1 1:M30
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM I

Ekranda goruntulenen 6geler

Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler

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

2 | ILKKONZ Z baslangi¢ kosulunu girin. -99999,999 ila
is parcasi koordinat sisteminde tabla hareket etse | 99999.999mm
bile is par¢asinin veya aparatin takima temas
etmedigi Z ekseni konumunu girin.

1-8

(Devami bir sonraki sayfada)
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(Onceki sayfanin devami)

Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
3 IS PAR . Kullanilacak is par¢asi koordinat sistemini 54-59
KOORDINAT belirtin. P1- P48
54 : G54
59: G59
P1: G54.1P1

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

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

3 : 2. sifir noktasi

4 : Belirlenen konum (Tabla, belirlenen ATC

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

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

numarasini girin.
0 girilmesi halinde, isleme sonunda kullanilan
takim, is miline bagh takim ile birlikte duracaktir.
Takim numarasinin girilmesi halinde, takim
isleme sonunda degisecek ve daha sonra
duracaktir.
7 | X SONL MODELI | Asagidaki numaralar ile program sonunda tabla | 1 to 4
Y SONL MODELI | konumunu segin.
1 : Numara belirleme (Tablo hareketli degil.)
2 : 1. sifir noktasi
3: 2. sifir noktasi
4 : Belirtilen konum
(Tabla, belirlenen sonlandirma konumuna
hareket eder..)
8 | X BITIS KONUMU | Makine koordinat sisteminde program -99999,999 ila
Y BITIS KONUMU | tamamlandiginda tabla konumunu girin. 99999.999mm
Bu, “SONLANDIRMA MODELI’nde “4”
ayarlandiginda gecerlidir.
9 | BIT MKODU Program sonunda, ¢ikisi istenen M komutunu 1-3
segin.
1:M30
2:M02
3:M99
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

Mendiler
Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 | IS P. SEKLI is parcasi Boyut Ayari ekrani gériintiilenir.
3 | KAYDET Baslangic¢ kosullarindaki degisiklikleri kaydeder.

(2) is parcasi Boyut Ayari Ekrani

is parcasi boyutu bu ekranda ayarlanir. Bu ekrandaki parametreler, is pargasinin boyutunu ve Program
Kontrolord sirasinda takim yollarini goriintilemek igin kullanihr.

Ekran yerlesim duzeni

HAFIZA (Z'H Teshisf Bakin |

"~ NAVI MAIN KONTRLR
LISTE GORUN PROSES :BAS i
PROGRAM i P. SEKLI 1 —1:KARE Z:CEMEBER
PROSES +H 200,000
= A 0. 000
1 ¥UZ-KARE R + 150,000
2 ¥UZ-KARE F = @ .00
3 KNT-KAR R +7 5. 008
4 KNT-KAR F -z =4, 080
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
& GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

Ekranda goruntulenen 6geler

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

(Not) 2 numarall ve sonraki "Goruntilenen ddeler" is pargasinin her sekline gore farklilik gosterir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

o KARE secgeneginin parametreleri

No. | Goéruntulenen Ayrintilar Ayar arahg!
ogeler

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

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

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

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

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

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

e CEMBER seceneginin parametreleri

No. | Goéruntilenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

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

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

4 | YCAPR Cemberin yaricapini girin. 0.001 -

99999.999mm

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

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

Meni




4.3.6 Delik Delme

(1) Delik Delme Ekrani
Delik delme prosesi i¢in kullanilan parametreler bu ekranda girilir.

Ekran yerlesim diizeni

HAFTZA

" NAVI MAIN
LISTE GERON

PROGRAM
PROSES
@ BASL
1 YUZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

TAKIM KAY MNo.
DELIK GEVRIMI

BASL Z I
Z YUZEYL F
DERINLIK H
UG DERINLIGE B
SPOT GAPT D

KESME MIKTARI
AYNI YERDE KALMA
MODEL

1% ML HIZI

ILERL HIZI

4

2

S, 000
—20. 008
21.008
23.043
6,800
2,000

T TEZMAKSAN

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

Edit

<DR6.5 >
—1:DEL D 2:GAGA 3:ADIM
4:DEL 1% 5:KLYZ

L
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

Ekranda goruntulenen 6geler

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

Bunu, takim dosyasinda kaydedilen numara ile

birlikte belirtin.

2 | DELIK CEVRIMI | Delik isleme gevriminin tipini girin. 1-5

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

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

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

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

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

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

(Not) 3 numaral ve sonraki "Goériintilenen 6geler” isleme ¢evriminin her tipine gore farklilik gésterir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

e DELIK CEVRIMI 1 ila 5 arasindaki tipler (DELME, GAGA, ADIM, DELIK ISLEME veya KILAVUZ)

arasindan secildiginde;

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

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

99999.999mm

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

Eger hesaplanan UC DERINLIGI 0 ya da daha
disukse veri araligi asilir.

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

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

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

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

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

10 | MODEL isleme modeli gériintiilenir. -

RASTGELE CizGi

YAY CEMBER

KARE IZGARA

isleme modeli ekraninda isleme modeli degistirme
islemi uygulayin.

11 | IS ML HizI is mili déniis hizi gérintilenir. lila
Kesme kosulu ekraninda is mili dénus hizi 99999devir/dak
degistirme islemi uygulayin.

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

mm/devir
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

¢ DELIK CEVRIMI, 6 (HELIS) olarak ayarlandiginda;

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!
ogeler
3 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Kaba isleme uygulanir ve finis payi kalir.
<2: FINIS>
isleme yiizeyine finis isleme uygulanir.
1elisel enterpolasyon  ; """"""" Yaklagim
XY XY finig
payl > pay!
Derinlik "\_ Yan yiizey
| finis isleme
| Delik capi \ _____________________ Kagma
4 BASL Z Baslangi¢ konumunu girin. -99999.999 mm ila
islemeden sonra takim, baslangi¢ konumuna geri 99999.999mm
doner.
5 Z YUZEYI Is parcasi st ylizeyi konumunu girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
6 X KON Delik konumunu (X) girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
7 Y KON Delik konumunu (Y) girin. -99999.999 mm ila
99999.999mm
8 DELIK CAPI Delik capini girin. 0.001mm ila
99999.999mm
9 DERINLIK is parcasi st yiizeyinden itibaren olan delik derinligi | 0.001mm ila
degderini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999mm
10 XY PAYI Yan ylzey payini girin. 0.001mm ila
Bu veriler, sadece kaba isleme icin gecerlidir. 99999.999mm
11 | FINIS PAYI XY Yan yiizey finis payini girin. 0.000mm ila
Kaba igleme, finis payini yan yiizeye gore birakir. 99999.999mm
Bu veriler, sadece kaba igleme icin gecerlidir.
12 KESME MIKTARI Z | Z yéniindeki kesme miktarini girin. 0.001mmi ila
99999.999mm
13 KESME MIKTARI XY yodniindeki kesme miktarini girin. 0.001lmm ila
XY Bu veriler, sadece kaba isleme icin gecerlidir. 99999.999mm
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!

ogeler

14 KES TIPI Kesme tipini (yukari dogru kesme, agsagi dogru 1,2
kesme) girin.

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

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

16 | F ILERLEME HizI ilerleme hizi gérantilenir. 0.001 - 60000.000
ilerleme hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda mm/dak
degistirilir. 0.01 -

999.99 mm/devir
Mendiler

No. Menu Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 KES KOSULU Kesme kosullari icin ayar ekranini gorintdler.

3 MODEL isleme modeli icin secim ekranini géruntiiler.
Bu menii, DELIK CEVRIMI 6 (HELIS) olarak ayarlandiginda
goruntilenmez.

4 KONTRLR Kontroldr ekranini gérintiler. Bunu ayarlanan verileri kontrol etmek igin
seger.

5 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

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

Girig parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, imle¢ gegersiz
parametrenin konumuna gelir. Model giris ekrani veya kesme kosulu
ekrani igin giris parametrelerinin gegersiz olmasi halinde, ekran adi ve
hata mesaji géruntilenecektir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(2) Delik Delme Model Ekrani

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

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

Edit

" NAVI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM MODEL 1 —1:RASTG 2:GIZGI 3:vAY
PROSES DONOS NOKTAST 2 4:CEMBER 5:KARE &:IZGARA
0 BAGL 11698 2:699>
1 vUZ-KARE R
2 ¥Z-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES ROgULU
PARAMETRE

]
27 .50 82.508

KOPY4 | +6IRIG | SIRA X | SIRA ¥

Ekranda goruntilenen 6geler

No. | Gorlntlulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
1 | MODEL Delik isleme modelinin tipini girin. -6
<1: RASGELE>
isleme noktalari rasgele sekilde diizenlenir.
<2: CizGI>
isleme noktalari bir ¢izgi Uizerinde esit araliklarla
dizenlenir.
<3: YAY>
isleme noktalari bir yay {izerinde esit araliklarla
dizenlenir.
<4: CEMBER>
isleme noktalari bir cember tizerinde esit araliklarla
dizenlenir.
<5: KARE>
isleme noktalari kare seklinde diizenlenir.
<6: IZGARA>
isleme noktalari 1zgara seklinde diizenlenir.

(Not) 2 numarali ve sonraki "Gorintilenen 6geler" her modele gore farklilik gosterir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

e RASTGELE seceneginin parametreleri

N Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
0. ogeler
2 DONUS Delik delme iglemi tamamlandiginda doniis 1,2
NOKTASI noktasini belirler.
1: Baslangic noktasi seviyesi geri donisi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donist (G99)
3 No. Delik numarasini girin. 1-50
4 X KON Delik konumunu girin. -99999.999 mm
Y KON ila
99999.999mm

e CiZGI seceneginin parametreleri

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

e YAY seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
2 YCAP (R) Yay yari¢capini girin. 0,001 ila
99999.999mm
3 BASLANGIC ik isleme noktasi ile X eksenini yéniinin -359.999 -
ACISI olusturdugu aci degerini girin. 360.000°
(A)
4 HATVE (K) Bir 6nceki isleme noktasindan bir sonraki isleme -359.999 -
noktasina kadar olan agi degerini girin. 360.000°
5 DELIK SAYISI Delik sayisini girin. 2-999
6 X TEM KON Yay merkezi konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
7 Y TEM KON Yay merkezi konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan doniis noktasini 1,2
NOKTASI belirleyin.
1: Baslangi¢ noktasi seviyesi geri donisi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri doniusi (G99)
e CEMBER seceneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig!
ogeler

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

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

ACISI ydninin olusturdugu acly! girin. 360.000°
(A)

4 DELIK SAYISI Delik sayisini girin. 1-999

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

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

7 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan dénug noktasini 1,2
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

o KARE secgeneginin parametreleri

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar arahg|
ogeler
2 X GENISL () | Isleme noktasinin X ekseni yéniindeki genislik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm
3 X DELIK X ekseni yonindeki isleme noktalarinin sayisini 2-999
SAYISI girin.
4 Y GENISL (J) | Isleme noktasinin'Y ekseni yéniindeki genislik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm
5 Y DELIK Y yonindeki isleme noktalarinin sayisini girin. 2-999
SAYISI
6 X TEM KON isleme baglangic noktasinin konum degerini (X) -99999,999 ila
girin. 99999.999mm
7 Y TEM KON isleme baslangic noktasinin konum degerini () -99999,999 ila
girin. 99999.999mm
8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan donis noktasini 1,2
NOKTASI belirleyin.
1: Baslangic noktasi seviyesi geri donisi (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donisi (G99)
9 AClI (A isleme basglangi¢ yonii ile X ekseni arasindaki is -359.999° -
parcasi egim agisinin degerini girin. 360.000°
10 AClI (B) ic ac1 degerini girin. 0.001° -
Varsayilan deger 90°'dir. 179,999°
11 IHVMALET 1 -4 ihmal edilecek (silinecek) delik numarasini belirtin. 1 - delik sayisi
Belirtilebilecek maksimum delik numarasi 127'dir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

¢ IZGARA segeneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi

ogeler

2 X GENISL () | Isleme noktasinin X ekseni yéniindeki genislik -99999,999 ila
degerini girin. 99999.999mm

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

SAYISI  (J) girin.

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

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

SAYISI

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

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

8 DONUS Delik islemeden sonra uygulanan déniig noktasini 1,2

NOKTASI belirleyin.
1: Baslangic noktasi seviyesi geri doniist (G98)
2: R noktasi seviyesi geri donisi (G99)

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

10 ACl (B) ic ac1 degerini girin. 0.001° -
Varsayilan deger 90°'dir. 179,999°

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

Menuler

No. Menu Ayrintilar

1 GERI D Delik genisletme ekranina geri doner.

2 SATIR EKLE Delik konumunu imle¢ konumunun éntine ekler.

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.

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

4 KOPYA imlecin tizerinde yer alan bir énceki satirin verilerini ayar alanina
kopyalar.

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.

5 +GIRIS imlecin Gizerinde yer alan bir énceki satirin verilerini ayar alanina ekler
ve deg@eri ayar alanina girer. Bu sadece RASGELE modelinde
kullanilabilir.

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

Bu sadece RASGELE modelinde kullanilabilir.
7 SIRAY Xve Y KON'u Y KON’a bagl olarak artan sirada siralar.
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(3) Kesme Kosulu Ekrani

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

basildiginda goéruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

/Monitrlf Setup]

" NAVI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
@ BASL
1 vUZ-KARE R
2 {Z-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
& GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
1@ DEL DL-KARE
DOSYA
TARIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SURIM

KONTRLR \
KESME KOsULU

TAKIM KaY Mo. 8
TNo. T g
UZUNL OFSET H 8
GAP OFSET D 8
AP 20,000
1% ML HIZI 3 &4
Z ILERLEME HIZL 32,000
Ry STl
1s MILT vOND 1 —=T1:8Y 2:8¥T

Edit

Ekranda goruntilenen 6geler

No.

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar arahgi

TAKIM KAY No.

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

1-99

TK Rev. No. (T)

Kullanilacak takim numarasini belirleyin.

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

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

0 degerinin ayarlanmasi durumunda, T
fonksiyonu kodu belirlenmeyecektir.

0-9999

TAKIM UZUNL
OFSET (H)

Takim boyu ofset No.’sunu belirleyin.
Maksimum H degeri, teknik dzelliklere gére
degistirilir.

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

1 ila takim
setlerinin
sayisl

(Devami bir sonraki sayfada)
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(Onceki sayfanin devami)

No. Goriuntilenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

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

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

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

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

7 ILERL HIZI ilerleme hizini girin. 0,001 ila

2) Delik delme modunda kilavuz ¢ekmenin segilmesi 60000.000
(XY) durumunda hatveyi mm/devir cinsinden belirleyin. mm/dak
Diger isleme modunda ilerleme hizini mm/devir 0,001 ila
cinsinden belirleyin. 999.999
ilerleme hizi, takim dosyasina kaydedilen standart mm/devir
ilerleme hizina ve kesme kosulu dosyasina
kaydedilen orana bagh olarak otomatik olarak
ayarlanir.
ilerleme hizi = Standart ilerleme hizi x oran
(Not) Ayar.06geleri proses tipine gore degistirilir.
<Delik delme prosesi, yliz kesme prosesi>
F ILERLEME HIzI
<Kontur kesme prosesi, cep prosesi>
Z ILERLEME HizI
ILERLEME HIZI XY

8 IS MILI YONU Is mili déniis yéniini girin. 1,2
Takim kayit numarasi belirtildiginde, takim dosyasina
kaydedilen takim doénis yonl otomatik olarak
ayarlanacaktir.

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




T TEZMAKSAN

4.3.7 YUz Kesme

(1) YUz Kesme Ekrani

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

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

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

Edit

" NAVI MAIN
LISTE GBRON

PROGRAM
PROSES
@ BAgL
1 vUZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 GAGA-KARE
1% DEL DL-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SUROM

KONTRLR

TAKIM KAY MNo. 1[4| <FACESD>

YUZ OEVRIMI 1| | ——1:KARE 2:CEMEER
PROSES 1| | ——1:KABA 2:FIN

H TEM KON 20.080| | <KESME YOND  1:d 20>
Y 15. 000

¥ BENIS I 180 . 00a

Y J 118,000

Z YUZEYT ZF 0. 000

PAY H 5. 000

FINIG PAYI a @ .20

KESME SAYISI T 3

BASL. NOKT.(1-4) 3

AGT A @ .00

KESME ONU 1

Ekranda goruntilenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
1 TAKIM KAY No. Kullanilacak takim kayit numarasini girin. Bunu, 1-99
takim dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte
belirtin.
2 YUZ CEVRIMI Yiiz kesme gevriminin tipini girin. 1,2
<1: KARE>
Kare alanda ytiz kesme isleme islemi uygulanir.
<2: CEMBER>
Dairesel alanda yuz kesme igleme iglemi
uygulanir.
3 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >
Kaba igleme sayisi kesim iglemleri ve geriye kalan
finis payi ile birlikte kaba igleme islemi uygulanir.
<2: FINIS>
Finis isleme islemi, finis yiizeyine (Isleme Ust
ylzeyinin yuksekligi - pay) kadar uygulanir.

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar aralig|
ogeler
4 X TEM KON Taban noktasinin konum degerini (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
5 Y TEM KON Taban noktasinin konum degerini (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
6 Z YUZEYi (zF) is pargasi Ust yiizeyi konumunu girin. -99999,999 ila
99999.999mm
7 PAY (H) isleme st yuizeyinin yuksekliginden pay 0,001 ila
buyukliguni girin. 99999.999mm
8 FINIS PAYI Finis ylizeyinden finis payi buyuklugini girin. Oila
Q) isleme yiizeyine finig pay! birakilarak kaba igleme | 99999.999mm
uygulanir.
(Not) Bu veriler sadece kaba iglemenin belirtildigi
durumlar icin gecerlidir.
9 KESME SAYISI Kaba kesme islemi uygulanirken payin Z ekseni 1-99999 kere
) yoniinde kag kere kesilecegini girin.
Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Pay — finis pay! / Kaba igleme sayisi
(Not) Bu veriler sadece kaba islemenin belirtildigi
durumlarda girilebilir.
10 BASLANGIC islemenin bagladig1 dort ekrandaki kilavuz lila4d
NOKTASI cizgilerini ((1) ila (4)) kapsayan sekli girin.
11 KESME YONU islemenin uygulandidi yoénii (X yénii veya Y yoni) | 1,2
girin.
1: X
2:Y
12 YOL isleme yolunu (ileri geri isleme, tek yonli isleme, lila3
sekil isleme) girin.
1: ILERI GERI
2: TEK
3: SEKIL
13 IS ML HIZI is mili déniis hizi gérintiilenir. 1-99999
Kesme kosulu ekraninda is mili dénus hizi dvr/dak
degistirme islemi uygulayin.
14 ILERL HIZI ilerleme hizi gérintilenir. 0,001 ila
Kesme kosulu ekraninda ilerleme hizi degistirme 60000.000
islemi uygulayin. mm/dak.
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(Not) 15 numarali ve sonraki "Goruntlilenen 8gdeler" yiiz kesme ¢evriminin her tipine gore farklilik gosterir.

¢ Yiiz kesme c¢evrimi KARE oldugunda kullanilan parametre

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi

ogeler

15 X GENISL  (I) isleme yiizeyinin X yoniindeki (yatay yondeki) 0,001 ila
isleme genisligi degerini girin. 99999.999mm
Bu, yuz kesme c¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.

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

17 ACl (A isleme yiizeyinin egim acisi degerini girin. -359,999 ila
Bu, yiz kesme ¢evrimi KARE oldugunda 360.000°
gecerlidir.

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

(WX) genisligini girin. 99999.999mm
Bu, yuz kesme c¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.
19 Y KESME GEN Kare isleme sirasinda Y yonindeki parca isleme Oila
(WY) genisligini girin. 99999.999mm
Bu, yiz kesme ¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.
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e YUz kesme ¢evrimi CEMBER oldugunda kullanilan parametre

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar aralgi
ogeler
15 iS PAR YCAPI is parcas! yiizeyinin yarigapini girin. 0.001mm -
(R) Bu, yuz kesme ¢evrimi CEMBER oldugunda 99999.999mm
gecerlidir.
16 (W) KESME Dairesel isleme sirasindaki isleme parcasi Oila
GEN genisligini girin. 99999.999mm
Bu, yiiz kesme c¢evrimi KARE oldugunda
gecerlidir.
Menuler
No. Menu Ayrintilar
1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KES Kesme kosullari icin ayar ekranini gorantuler.
KOSULU
3 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

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

Girig parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, imle¢ gecersiz
parametrenin konumuna gelir. Kesme kosulu ekrani igin giris
parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, ekran adi ve hata mesajl
goruntulenecektir.

(2) Kesme Kosulu Ekrani

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

Kontur kesme prosesi icin kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA

[ setup VI

" NAVI MAIN
LISTE GOROM | JTUR ) B
PROGRAM TAKIM KAY MNo. 8 <Emel >
PROSES PROSES 1 ——1iKABA 2:FIN
D BASL Z YizEY! ZF -5 000
1 ¥UZ-KARE R Z PAYI H 2. 800
2 YUZ-KARE F Wy E 2. 800
3 KNT-KAR R 7 FIN PAYT FH 3.009
4 KNT-KAR F Ry FE 3,000
5 CEP-KARE R Z KES SAYISI T 3
& CEP-KARE F KES TiPt 1
7 DEL DL-KARE <1:ASABT 2:¥ UKART>
8 GAGA-KARE MODEL KARE
9 GAGA-KARE 1s ML HIZI 640
19 DEL DL-KARE | fLERLEME HIZI 3 64 o0
DOSYA
TAKIM
KES KOgLLU
PERAMETRE
SUROM
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Ekranda goruntulenen 6geler

No. Goruntile Ayrintilar Ayar
nen 6geler aralgi
1 TAKIM KAY | Kullanilacak takim kayit numarasini girin. Bunu, takim 1-99
No. dosyasinda kaydedilen numara ile birlikte belirtin.
2 PROSES isleme tipini girin. 1,2
<1: KABA >

Z yonu : isleme islemi, finis pay! birakilarak kesim sayisi
kadar uygulanir.

XY yoni: Isleme islemi, XY finis payi birakilarak kaydirma
ile uygulanir.

<2: FiNiS>

ik olarak alt yiizeyin finig isleme iglemi uygulanir ve
ardindan yan yizeyin finis isleme iglemi uygulanir.

Yan yiizey XY finig
finis isleme N payi

}

Z finis payi

~— Altylzey
finig isleme

[Alt ylzey finis isleme]

Zyonu : Z finis payinin isleme islemi sonuna kadar
uygulanir.

XY yoéni: isleme iglemi, XY finis pay! birakilarak payin
kaydiriimasi ile uygulanir.

Z finis payi 0 oldugunda, alt yiizey finis isleme iglemi
uygulanmaz.

[Yan yuzey finis isleme]
Z yoni : isleme, kesim sayisi kadar uygulanir.
XY yonu: XY finis payinin isleme islemi sonuna kadar

uygulanir.
XY finis pay! 0 oldugunda, yan ylzey finis isleme islemi
uygulanmaz.
3 Z YUZEYI is parcasi st yiizeyi konumunu girin. -99999.999
(ZF) -
99999.999
mm

(Devami bir sonraki sayfada)



(Onceki sayfanin devami)
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No. Goruntule Ayrintilar Ayar
nen ogeler araligi
4 Z PAYI is parcasi Ust yiizeyinden itibaren olan isleme derinligi 0,001 ila
(H) degerini, toplama giris yontemiyle girin. 99999.999
mm
5 XY PAYI Yan ylzey payini girin. 0,001 ila
(E) (Not) Bu veriler, takim yolu i¢cin model tipinin CEMBER, 99999.999
KARE, SERBEST veya SAG/SOL olarak belirtiimesi mm
durumunda gecerlidir.
6 Z FIN PAYI | Altyiizey finis payini girin. Oila
(FH) Alt yiizeye finis payi birakilarak kaba isleme uygulanir. 99999.999
mm
7 XY FiN Yan ylzey finig payini girin. Oila
PAY!l (FE)| Yan ylzeye finig payi birakilarak kaba isleme uygulanir. 99999.999
(Not) Bu veriler, takim yolu icin model tipinin CEMBER, mm
KARE, SERBEST veya SAG/SOL olarak belirtiimesi
durumunda gecerlidir.
8 Z KES isleme islemi uygulanirken is parcasinin Z ekseni yéninde | 1 - 99999
SAYISI kag kere kesilecegini girin. kere
(ZzT) Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Kaba igleme:
(Pay — Finig pay!) / Kesme sayisi
Yan yizey finis isleme:
Pay/Kesme sayisi
9 KES TiPI Kesme tipini (yukari dogru kesme, asagi dogru kesme) 1,2
girin.
1: ASAGI
2: YUKARI
(Not) Bu veriler sadece model tipinin CEMBER veya
KARE oldugu durumlar igin gegerlidir.
10 MODEL isleme modeli gériintiilenir. -
KARE CEMBER SERBEST
11 iS ML HIZI is mili déniis hizi gérintiilenir. 1 - 99999
is mili déniis hizi, kesme kosullar icin ayar ekraninda devir/dak
degistirilir.
12 ILERLEME XY yoénundeki ilerleme hizi géruntilenir. 0.001 -
HIZI (XY) ilerleme hizi, kesme kosullar! igin ayar ekraninda 60000.000
degigtirilir. mm/dak.
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(Not) isleme modeline bagli olarak yan yiizeylerin gergek kesme miktari agsagida gosterildigi sekilde
farkliliklar gosterir.

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

Mendler
No. MenuU Ayrintilar
1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KES KOSULU Kesme kosullari icin ayar ekranini goruntuler.
3 MODEL isleme modeli icin segim ekranini gorintiler.
4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

KayIt sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir
hata mesaji goruntilenecektir.

Giris parametrelerinin gecersiz olmasi halinde, imle¢ gecersiz
parametrenin konumuna gelir. Model giris ekrani veya kesme kosulu
ekrant igin giris parametrelerinin gecgersiz olmasi halinde, ekran adi ve
hata mesajl goruntilenecektir.
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(2) Kontur Kesme Model Ekrani

Kontur kesme modeli i¢in kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, kontur kesme ekraninda
[MODEL] menii tusuna basildiginda goruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

Edit

HAFTZA

" NAVI MAIN KONTRLR \
LISTE GORON KOMTUR MODELT PR 2
PROGRAM MODEL 2 ——1:KARE Z2:CEMBER 3:SEREES
PROZES ISLEME TARAFT 1 ——1:1¢ 2:DI$
@ BASL ¥ TEM KON ] 82.500
1 %Z-KARE R Y i B82.500
2 yi7-KARE F YGAP R 7.0
3 KNT-GEM R BAgL. MOKT.(1-4)  ———r
4 KNT-KAR R
5 KNT-KAR F
& CEP-KARE R
7 CEP-KARE F
8 DEL DL-KARE
9 GAGA-KARE
1@ GAGA-KARE
DOSYA
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
SUROM

Ekranda goruntilenen 6geler

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

Dairesel sekilli isleme modeli

<3: SERBEST>

Duz ¢izgiden ve yaydan meydana gelen rasgele
sekilli isleme modeli

(Not) 2 numaral ve sonraki "Goruntulenen 6geler" her modele gore farklilik gosterir.
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o KARE secgeneginin parametreleri

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

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
2 ISLEME isleme konumunu girin. 1,2
TARAFI <1:ic>
isleme, seklin i¢ tarafina uygulanir.
<2: DIS>
isleme, seklin dis tarafina uygulanir.
3 XTEM KON (X) | Cemberin merkez konumunu (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
4 Y TEM KON (Y) | Cemberin merkez konumunu (Y) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
5 YCAP (R) Cemberin yaricapini girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 BASLANGIC isleme baslangi¢c konumunu (1 ila 4) girin. lila4
NOKTASI (Not) Bu veriler sadece isleme konumunun “DIS”
oldugu durumlar icin gecerlidir.

e SERBEST seceneginin parametreleri

<1l: MERKEZ>

isleme, cap ofseti olmaksizin takim yolu boyunca
gerceklestirilir.

<2: SAG>

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

<3: SOL>

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
2 TAKIM YOLU Takim yolunu girin. lila3
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No.

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar aralig|

Sekil

lila 35

1| M

Sekli girin.

<1> Dogrusal (G01) isleme uygulamasi
gerceklestirilir.

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

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

(Not) Go6z ardi edilmesi mimkin degildir.

lila3

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

1: Sola donis 2: Saga dénus

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

(Not 2) ihmal edilebilir. Bununla birlikte, eger
Onceki ¢izginin bitis noktasi (X ve Z) belirsizse, her
zaman girig yapin.

Sola doniig Teget Saga doniis

1,2

isleme bitis noktasinin konum degerini girin.

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

(Not 2) Her zaman, dnceki satira kdse sekil boyutu
girildigi durumlarda girig yapin.

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

4| RI/A

« Eger bir yay sekli kullaniliyorsa, yay yaricapi
girilir.

Pozitif deger: Yay komutu (180°'den kiglk)
Negatif deger: Yay komutu (180°'den biyuk)

» Eger dogrusal bir sekil kullanihyorsa aci degeri
girilir.

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

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

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

-359.999 -
360.000
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No.

Gorintiulenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar aralig|

Sekil

1-35

F’rogramlana(s | 20 Gb

sifir noktasi

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

"n" gizgisi bitis noktasi
30

"n"-1 gizgisi
bitis noktasi
10 ®

xXv

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

"n" gizgisi

Merkez

v

Programlanans 25 X

sifir noktasi

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

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

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

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

r Cl

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

-99999.999 mm
ila
99999.999mm

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

¢ CEMBER veya DAIRE igin

No. Menu Ayrintilar
1 GERI D Ekrani kontur kesme ekranina geri getirir.
e SERBEST icin

No. Menu Ayrintilar

1 SATIR EKLE Sekil verilerini imlecin bulundugu konumun dntine ekler.
(Not) imle¢ No.1'deyken (isleme baslangic noktasi) bu menii
kullanilamaz.

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

3 KOPYA imlecin bulundugu konumdaki veriler icin bir énceki cizgiye ait verileri
kopyalar.

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

5 TEMIZLE imlecin bulundugu konumdaki verileri temizler.

6 GERI D Ekrani kontur kesme ekranina geri getirir.

(3) Kesme Kosulu Ekrani

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

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

Ekran yerlesim diizeni

HAFTZA

[ Setup]

Edit

" NAVI MAIN
LISTE GERON
PROGRAM TAKIM KAY No. 8 <M >
PROSES PROSES 1 ——1:KABA 2:FIN
0 BAZL Z YUZEYI ZF 5. @0
1 YOZ-KARE R | Z PAYI K 10.000
2 YUZ-KARE F 7 FiN PAYT FH 1.5

3 KNT-KAR R Wy FE 1,500
4 KNT-KAR F Z KES SAYISI ZT 2
5 CEP-KARE R KES TiPt 1
& CEP-KARE F <1:ASAST 21 LKART>
7 DEL DL-KARE | MODEL KARE
8 GAGA-KARE ig ML HIZI 640
9 GAGA-KARE ILERLEME HIZI XY 64 o0

DOSYA

TAKIM

KES KOgLLU

PERAMETRE

SUROM




Ekranda goruntulenen 6geler
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No.

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar
araligi

TAKIM KAY
No.

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

lila99

PROSES

isleme tipini girin.

<1: KABA >

Z yoni : isleme islemi, finis payi birakilarak kesim
saylisl kadar uygulanir.

XY yoni: isleme islemi, XY finis payi birakilarak
kaydirma ile uygulanir.

<2: FiNiS>

ik olarak alt yiizeyin finig igsleme iglemi uygulanir ve
ardindan yan ylzeyin finis isleme islemi uygulanir.

XY finig payl .

Yan yuzey
finis isleme \

Alt ylizey
finis isleme

Z finis pay!I

[Alt ylzey finig isleme]

Z yona : Z finig payinin isleme iglemi sonuna kadar
uygulanir.

XY yoni: Isleme islemi, XY finis payi birakilarak payin
kaydirilmasi ile uygulanir.

Z finig pay1 0 oldugunda, alt ylizey finig isleme iglemi
uygulanmaz.

[Yan ylzey finig isleme]

Z yéni : isleme, kesim sayisi kadar uygulanir.

XY yonu: XY finig payinin isleme iglemi sonuna kadar
uygulanir.

XY finig pay1 0 oldugunda, yan ytizey finis isleme islemi
uygulanmaz.

1,2

Z YUZEYi
(ZF)

is parcasi (st yiizeyi konumunu girin.

-99999,999
ila
99999.999
mm

Z PAYI
(H)

is parcasi st ylizeyinden itibaren olan isleme derinligi
degerini, toplama giris yontemiyle girin.

0,001 ila
99999.999
mm

Z FIN PAYI
(FH)

Alt yuzey finis payini girin.
Alt ylzeye finis payi birakilarak kaba isleme uygulanir.

Oila
99999.999
mm

(Devami bir sonraki sayfada)




(Onceki sayfanin devami)

T TEIMAKSAN

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar
ogeler araligi

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

(FE) Yan ylzeye finis pay! birakilarak kaba isleme 99999.999
uygulanir. mm
7 Z KES SAYISI isleme islemi uygulanirken ig parcasinin Z ekseni 1-99999

(ZT) yoniinde kag kere kesilecegini girin. kere
Bir keredeki kesme miktari su sekildedir.
Kaba igleme:
(Pay — Finis pay!) / Kesme sayiIsi|
Yan yiizey finis isleme:
Pay/Kesme sayisi

8 KES TiPI Kesme tipini (agsagd! dogru kesme, yukari dogru kesme) | 1,2
girin.

1: ASAGI
2: YUKARI

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

10 iS ML Hizl is mili déniis hizi gériintilenir. 1 -99999
is mili déniis hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda devir/dak
degistirilir.

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

(XY) ilerleme hizi, kesme kosullari icin ayar ekraninda 60000.000
degisgtirilir. mm/dak
Menuler

No. MenuU Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 KES KOSULU Kesme kosullari icin ayar ekranini goruntuler.

3 MODEL isleme modeli icin segim ekranini gorintiler.

4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.

Kayit sirasinda gecersiz bir parametrenin mevcut olmasi halinde, bir

hata mesaji goruntilenecektir.

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

hata mesajl goruntilenecektir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

(2) Cep Modeli Ekrani

Cep modeli i¢in kullanilan parametreler bu ekranda ayarlanir. Bu ekran, cep ekraninda [MODEL] meni
tusuna basildiginda goruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

| Setup AISTEIN Teshi s

HAFTZA
KONTRLR

" NAVI MAIN

LISTE GORIN CEP MODELI Al :
PROGRAM MODEL 1 ——1:KARE 2:CEMEER
PROSES ¥ TEM KON # A a9 3:L MODELI 4:U MODELI
& BAGL ¥ ¥ 5@ . Gaa 5:IZLEME
1 ¥UZ-KARE R GEMISLIK I 50 @06
2 YUZ-KARE F J 5@ . 209
3 KNT-KAR R KOSE BOYU R 16 GO
4 KNT-KAR F <+:R —:C>
5 CEP-KARE R AGT A . B0a
6 CEP-KARE F Z YAKL 2
7 DEL DL-KARE <1:681 2:HEL I 3:600>
8 GAGA-RARE HATVE(HELS) 3
I GAGA-RARE
DOSYA
TAKIM
KES KOgULU
PARAMETRE
SUROM

Ekranda goruntulenen 6geler

No. Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

1 MODEL Cep modeli tipini girin. lilab
<1l:. KARE>

Kare sekilli kesme modeli
<2: CEMBER>

Dairesel sekilli kesme modeli
<3: L MODELI>

L sekilli kesme modeli

<4: U MODELI>

U sekilli kesme modeli

<5. iZLEME>

izleme sekilli kesme modeli

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



T TEIMAKSAN

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

o KARE secgeneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar aralgi
ogeler
2 X TEM KON (X) | Karenin taban konum degerini (X) girin. -99999,999 ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | Karenin taban konum degerini () girin. -99999,999 ila
99999.999mm
4 GENISLIK (1) Kare sekilli islemede X yoniindeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm
5 GENISL (J) Kare sekilli islemede Y yonindeki genisligi girin. 0,001 ila
99999.999mm
6 KOSE BOYU Kdse boyunu girin. -99999,999 ila
(R Pozitif deger: R Kosesi, Negatif deder: C kdsesi 99999.999mm
) ] Ci
7 ACl  (A) is parcasinin kare ile X ekseni arasindaki egim -359,999 ila
acisini girin. 360.000°
8 Z YAKL Z yaklasiminda kontrol edilen G kodunu segcin. lila3
1: Dogrusal enterpolasyon (G01)
2: Helisel (G02/G03)
3: Konumlandirma (G00)
9 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel igslem lila 99
gerceklestirilir.
Bu durumda helisel yaricapa “Takim cap1/2”
uygulanir.
(Not) Bu veriler, sadece “HELIS”in Z yaklasim
yontemi ile secilmesi durumunda gegerlidir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

o CEMBER sec¢eneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar aralgi
ogeler

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

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

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

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

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

6 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel islem lila99
gerceklestirilir.

Bu durumda helisel yaricapa “Takim c¢ap1/2”
uygulanir.

(Not) Bu veriler, sadece “HELIS”"in Z yaklasim
yontemi ile belirlenmesi durumunda gecerlidir.
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

o L MODELI segeneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler

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

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

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

/ : R Cl
7 ACl  (A) L seklindeki is parcasinin egim acisi degerini X -359,999 ila
ekseninden goéruldigu gibi girin. 360.000°
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

e U MODELI segeneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler

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

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

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

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

C
X R
8 ACl  (A) U seklindeki is parcasinin egim agisi degerini X -359,999 ila
ekseninden goéruldigu gibi girin. 360.000°
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4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligill Ekranlar

e iZLEME seceneginin parametreleri

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler
2 X TEM KON (X) | izleme seklinin merkez konumunu (X) girin. -99999.999 mm
ila
99999.999mm
3 Y TEM KON (Y) | izleme seklinin merkez konumunu (Y) girin. -99999.999 mm
ila
99999.999mm
4 GENISLIK (1) izleme isleme isleminin X ekseni yoniindeki 0.001mmiila
genislik degerini girin. 99999.999mm
5 GENISL (J) izleme isleme isleminin Y ekseni yéniindeki 0.001mm ila
geniglik degerini girin. 99999.999mm
6 ACl (A izleme sekli ile X ekseni arasindaki egim agisi -359.999¢ ila
degerini girin. 360.000°
7 Z YAKL Z yaklasiminda kontrol edilen G kodunu secin. lila3
1: Dogrusal enterpolasyon (G01)
2: Helisel (G02/G03)
3: Konumlandirma (G0O0)
8 HATVE(HELIS) Hatvede belirtilen sayida helisel islem lila 99
gerceklestirilir.
Bu durumda helisel yaricapa “Takim ¢ap1/2”
uygulanir.
(Not) Bu veriler, sadece “HELIS"in Z yaklagim
yontemi ile segilmesi durumunda gegerlidir.
Mendiler
No. Menu Ayrintilar
1 GERI D Ekrani cep ekranina geri getirir.

(3) Kesme Kosulu Ekrani

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



4.3.10 EIA Ekrani

EIA prosesi bu ekranda girilir.

Ekran yerlesim duzeni

T TEZMAKSAN

4.3 Proses Duzenleme Fonksiyonlariyla ligil EKranlar

HAFIZA [ Setup P

" NAVI MAIN
LISTE GOROM
PROGRAM
PROSES

@ BASL

1 vUZ-KARE R
2 ¥Z-KARE F

3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F

5 CEP-KARE R

6 EIA

7 CEP-KARE F
& DEL DL-KARE

9 GAGA-KARE
10 GAGA-KARE
DOSYA

TARIM

KES KOSULU
PARAMETRE
SURIM

KONTRLR

GIBGEAGEHN-20 .20 . ;
BA3Z106 .HA
S244M3MBFAS ;

Z-20;

MIBP1@1H3D 5
GYBGHZ 100 .MM ;
GI1G2EKEEZ;

P = M T e i ) R T B T

=

G G2EREYEZY ;

KAYDET

Ekranda goruntilenen 6ge

No. Goruntilenen Ayrintilar Ayar arahgi
ogeler

1 EIA BLOGU EIA blogunun mevcut igerikleri géruntulenir. EIA kodu
Ayar alanindaki EIA degerini girerek EIA'yI Maks. 10 blok
kaydedin. Burada asagidaki gibi bir kisitlama
olduguna dikkat edin.
<Kisitlama>
¢ EIA bloguna girilebilen maksimum karakter sayisi
50'dir.

Mentiler

No. MenuU Ayrintilar

1 — LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

2 EKLE imlecin bulundugu bloktan énce bos bir blok ekler.

3 SiL imlecin bulundugu blogun verilerini siler.

4 KAYDET Prosesteki degisiklikleri kaydeder.
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4.4 Dosya Duzenlemeyle ligili EKraniar
4.4 Dosya Duizenlemeyle ilgili Ekranlar
4.4.1 Takim Dosyasli Ekrani
Takim verileri bu ekranda kaydedilir. LISTE GORUN alaninda [TAKIM] segildiginde bu ekran géruntilenir.

Ekran yerlesim duzeni

HAFTZA
KONTRLR

NAYI MAIN
LISTE GORUM

PROGRAM
PROSES
@ BASL
1 YUZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 ENT-KAR R
4 ENT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 GAGAKARE

1 2 3 4 5

5. 008 20 . 000 6.500
180 . e 90,008 115.008
300 317 168 935 1509
A0, G 1.250 50,000 162,000
1 1 1 1 1

DOSYA

TAKIM

KES KogULU
PARAMETRE
SUROM

KAYDET

Ekranda goruntulenen 6geler

No. Gor;gglj;nen Ayrintilar Ayar araligi

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

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

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

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

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

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

6 GAP Takim capini girin. 0.001 -

9999.999 mm

7 AGISI Takim ucu agisi degerini girin. 0.001 -
180.000°

8 IS ML HizI is milinin standart déniis hizini girin. 1-99999
devir/dak

(Devami bir sonraki sayfada)
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4.4 Dosya buzenlemeyle ligili EKraniar

Onceki sayfanin devami)

No. | Gdruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler
9 ILERL HIZI Standard ilerleme hizini girin. 0,001 ila
Kilavuz ¢cekme isleminde hatveyi (dak/devir) girin. | 60000.000
mm/dak
0,001 ila
999.999
mm/devir
10 IS ML YONU is mili doniis yoniinii girin. 1: CW
2. CCW
Menduler
No. Menu Ayrintilar
1 |« LISTE GORUN alanini etkinlestirir.
2 KAYDET Takim dosyasindaki degisiklikleri kaydeder.
A\ UYARI

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

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

Ekran yerlesim duzeni

/Moni tr Setup VATERN Teshis) Bakin |

HAFTZA

" NAVI MAIN

LI3TE GORON E ko3l

PROGRAM Mo, Lol By e < @

PROSES MALZ SKD4
@ BASL DR 3% | &0 @ @ ] ]
1 4{Z-KARE R =] &0 B @ ] [
2 YUZHKARE F e e e 30 40 ) @ ) ]
3 KNT-KAR R BRI 0 100 éd 5O ] ] @ @
4 KNT-KAR F R 8B 130 50 50 @ @ ] ]
5 CEP-KARE R ST o7 @@ 6@ S0 B @ ] [
& CEP-KARE F E o2 e 58 40 ) @ ) ]
7 DEL DL+¢RE | EDNGHI 50 100 59 50 ] ] ] [
8 GAGAKARE [ OFY% 8B 130 40 i) @ @ ] ]
9 GAGA-KARE EEE e w20 20 B @ ) ]

DOSYA

TAKIM

KES KOSULLI

PARAMETRE

SUROM |

Ekranda goruntilenen 6geler

No. | Goruntulenen Ayrintilar Ayar araligi
ogeler

1 No. Bu, baslangi¢ kosulu ayar ekraninda girilen is -

parcas! kayit numarasidir. (1 - 8)

2 MALZ is parcasinin malzemesini belirten adi girin. Maks. 5
alfasayisal
karakter

3 %S Takim tipi ile uygulanabilir déniis hizinin takim 0 ila % 200

dosyasinin standart dénis hizina oranini (%) girin.
<Takim tipi>
DR: Delme icin

TP: Kilavuz ¢cekme igin

BR: Delik igleme i¢in

ML: Yiiz kesme igin

ED: Kontur kesme ve cep igin

4 %F Takim tipi ile uygulanabilir ilerleme hizinin takim 0 ila % 200
dosyasinin standart ilerleme hizina oranini (%)
girin.

(Takim tipi, %S ile aynidir.)
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4.4 Dosya buzenlemeyle ligili EKraniar

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

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

4.5.1 Parametre Ekrani

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

Ekran yerlesim duzeni

Edit

" NAVI MAIN 4
LISTE GORON PARAMETRE
PROGRAM 181 M3 GIKIST @[a]—2:60RS1Z 1:60RLE
PROSES 102 Mo GIKISI @ |-—-@:60R51Z 1:60RLE

b BASL 103 SONR TAK HAZ 0| |--@:60RS1Z 1,2:60RLE

1 YIZ-KARE R 184 M9 GIKIST 0| |--@:60RS1Z 1:GORLI

2 YUZ-KARE F 185 ATC KON Z 1| |--1:528 2:630

3 KNT-KAR R 186 SATIR Mo. GIKIS |—~--@:60RS1Z 1:GORLE

A KNT-KAR F 201 DELIK Z AGIKLIGI 10,960

5 CEP-KARE R 202 SENK KLYZ ¢ 1| |--@:60R$1Z 1:60RLE

& CEP-KARE F 301 YUZ KES GEN YOZ(%) 70

7 DEL DL-KARE | 302 7 AGIKLIGI 10.060|_|

8 GAGA-KARE 303 WY AGIKLIGT 10,060

9 GAGA-KARE 304 Z YAKLASIM 1| [1:600 2:601
DOSYA 421 PAR-FR KES GEN YUZ(%) 56

TAKIM 402 Z AGIKLIGI 5 .00 Y]

KES KOSULU
PARAMETRE

L/

SURLM | B le

d== KAYDET

Ekranda goruntulenen 6geler

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

(Onceki sayfanin devami)

No. Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar araligi

5 ATC KON Z
(105)

ATC uygulandiginda tablanin konumunu
belirlemek icin bir sayi secin.

0: 1. sifir noktasi

1: 2. sifir noktasi

1,2

6 SATIR No. CIKIS
(106)

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

0: Cikis yok

1: Cikis

0,1

7 DELIK Z ACIKLIGI
(201)

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

0,001 ila
99999.999mm

8 SENK KLVZ C
(202)

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

0: GCRSIZ (ASENK)

1: GCRLI (SENK)

0,1

9 YUZ KES GEN
(301) YUZ(%)

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

Ornegin, eger isleme uygulamasi ¢ 100
degerine sahip bir takimla
gerceklestirilirken st Uste gelme
yluzdesi % 70 ise, ikincide isleme
maksimum 70mm'lik genislikte
uygulanir.

Eger bu deger giriimezse % 50 dederi
kullanilacaktir.

% 1-% 100

10 YUZ Z ACIKLIGI
(302)

ik isleme tamamlandiktan sonra isleme
yuzeyi yUksekligine olan mesafe ile
birlikte Z ekseninin dénis noktasini
ayarlayin.

ikinci islemede veya daha sonra Z
ekseni, isleme yuzeyinden bu agiklik
miktarina geri dénecektir.

0,001 ila
99999.999mm

11 YUZ XY ACIKLIGI
(303)

Yz isleme modunda kesme baslangi¢
noktasini ayarlayin ve is parcasi
yuzinden itibaren olan mesafe ile birlikte
is parcasindan itibaren olan aciklik
miktarini ayarlayin.

0,001 ila
99999.999mm

12 YUZ Z YAKLASIMI
(304)

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

1,2




(Onceki sayfanin devami)
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4.5 Parametrelerle lligill EKran

No.

Goruntilenen
ogeler

Ayrintilar

Ayar araligi

13
(401)

YUZ(%)

PAR-FR KES GEN Kontur/cep isleme modunda, ilk adimdaki

isleme uygulamasindan sonra ikinci adim
isleme uygulamasinda isleme sureci, ilk
adimdaki isleme genigligiyle st Giste gelen
takimla gerceklestirilir. Boyle bir takim st
uste gelme degerini ("Ust liste gelme
ylzdesi") "%" ifadesiyle ayarlayin.
Ornegin, eger isleme uygulamasi ¢ 100
degerine sahip bir takimla
gerceklestirilirken Ust Uste gelme yuzdesi %
70 ise, ikincide isleme maksimum 70mm'lik
geniglikte uygulanir.

Eger bu deger giriimezse % 50 degeri
kullanilacaktir.

% 1-% 100

14
(402)

PAR-FR Z
AGIKLIGI

ik isleme tamamlandiktan sonra isleme
ylzeyi yuksekligine olan mesafe ile birlikte
Z ekseninin dénis noktasini ayarlayin.
ikinci islemede veya daha sonra Z ekseni,
isleme ylizeyinden bu aciklik miktarina geri
donecektir.

0,001 ila
99999.999mm

15
(403)

PAR-FR XY
ACIKLIGI

Kontur/cep isleme modunda kesme
baslangi¢c noktasini ayarlayin ve is parcasi
yluziinden itibaren olan mesafe ile birlikte is
parcasindan itibaren olan ac¢iklik miktarini
ayarlayin.

0,001 ila
99999.999mm

16
(404)

PAR-FR
KAYDIRMA
ILERLEME HIZI
YUZ(%)

Kontur/cep isleme modunda kaydirma
prosesinin (yan yuzey ilk kesme)
ilerlemesinin hiz katsayisini ayarlayin.

% 1-% 100

17
(405)

PAR-FR BOS
KOMP NUM

Kontur/cep islemedeki takim ¢apinin ofset
degerini ayarlamak icin gecici ofset
numarasini ayarlayin.

1 - takim setleri

18
(406)

PAR-FR Z
YAKLASIMI

“Kontur kesme” CEMBER veya KARE
modunda,

konumlandirma noktasi ile kesme
baslangic konumu arasindaki hareketi
gerceklestirilecegi hiz orani olarak “kesme
ilerlemesini” veya “bosta hareketi” secin.
1: Kesme ilerlemesi (G01)

2: Bosta hareket (G0O0)

1,2

19
(999)

BAKIM

Bakim iglemlerinin dogrulanip
dogrulanmayacagini belirleyin.
0: GECERSIZz

1: GECERLI

0,1

Mendler

Menu

Ayrintilar

6

LISTE GORUN alanini etkinlestirir.

KAYDET

Parametrelerdeki degisiklikleri kaydeder.
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4.5 Parametrelerle IIgIII EKran
4.5.2 TERCIHLER Ekrani

NAVI MILL calistirimadan énce sistem ayarlari bu ekranda yapilir.
Ayarlanmasi gereken bilesenler sunlardir:

* NC programinin kaydedildigi klasore ait yol

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

* Veri girigi icin kullanilan birim (1:ing, 2:mm)

"999 BAKIM" parametresine 1 degeri girildiginde ekrana gelen [TERCIiH] menii tusuna basildiginda bu ekran
goruntdlenir.

Ekran yerlesim diizeni

<NAVI MILL for 700 kullanildiginda>
' Teshisf Bakin |

HAFTZA
KONTRLR .
TERGIH
YOL

PROGRAM  MEM:/

PARAMETRE D : /MCFILE

<MC BELLEZT —— MEM:/ >

<WERI SUNUCU —— DS:/DIR... >

<DIEER — DRIVE:/DIR... >
1 —1:KULLN 2:MTE
2—1ting  Z:mm

/Monitrf Setup]

" NAYI MAIN
LISTE GOROM

PROGRAM
PROSES
@ BAgL
1 vZ-KARE R
2 YUZ-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-RARE
9 GAGAHARE
DOSYA
TAKIM
KES KOSULU
PARAMETRE
SOROM

MAKRO
BiRIM

GERI D | KAYDET

Ekranda goruntilenen 6geler

No. Goruntilenen

ogeler

Ayrintilar

Ayar aralig|

1 | YOL PROGRAM

NC programinin kaydedildigi klasore ait

(Surtcu ad) : (Klasor adi)

1:ing
2: mm

yolu ayarlayin. (Ornek)

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

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

4 | BIRIM Veri girisi icin kullanilacak birimi ayarlayin. | 1,2
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4.5 Parametrelerle lligill EKran

(Not) Yol taniminda kullanabilecediniz sirticti isimleri 700 Serisi ve 70 Serisi'nde farklidir.
Asagidaki tabloyu inceleyin.

[Program yolu ve parametre yolunda kullanilabilen cihazlar ve suriiciler]

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

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

Tip Verilerin kaydedilecegi klasor
700 Serisi C:\ncsys\navi_mill\
70 Serisi /PRG/MMACRO
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4.6 Suramle ilgili Ekran

4.6.1 Surim Ekrani

4.6 Surumile ligih EKran

Bu ekranda NAVI MILL'in stiriim bilgisi géruntilenir. LISTE GORUN alaninda [SURUM] segildiginde bu ekran

Ekran yerlesim duzeni

gorantdlenir.

<NAVI MILL for 700 kullanildiginda>

HAFIZA Monitrff Setup Teshisf Bakim

NAVI MAIN
LiSTE GERON

PROGRAM

PROSES
@ BASL
1 YUZ-KARE R
2 y0Z-KARE F
3 KNT-KAR R
4 KNT-KAR F
5 CEP-KARE R
& CEP-KARE F
7 DEL DL-KARE
8 GAGA-KARE
9 GAGA-KARE

DOSYA

TAKIM

KES KOSULU

PARAMETRE

SUROM

KONTRLR
SUROM PROGRAM : 103

Surim
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4./ Program Kontroloru Ekrani

4.7 Program Kontroloru Ekrani

Bir NC programinin takim yollari grafiksel olarak bu ekranda goéruntulenir.
Program Kontrol6rii ekrani, ANA ekran goérintilendikten sonra ya da simgesine basildiginda

goruntulenir. Program Kontrol6r ekrani ayrica =& Kontrolor simgesi tiklandiginda da goruntulenir.

Ekran yerlesim duzeni

: GRAFIK ALANI
Moni trl Setup' Teshi Bakim
__NAVI MAIN KONTRLR

2 GAGA-KARE

PROSES

izimi bitir.
|QIKI$| NRUN OLGEK | DN SiL | MEVCUT

MESAJ ALANI \— OLCEK
Ekranda goruntulenen 6geler
Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

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

« is parcasi --- Acik mavi
» Takim isareti (Kesme baslangi¢ noktasi) (Not 2) --- Sari
(Not 1) Kesici Radyus Telafisi modunda takim yollari yerine program
yollari goéruntilenecektir.
(Not 2) Delik delme iglemi yiritiliirken, spot capl Z YUZEYI
Uzerinde isaretlenecektir.

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

3 | GORUN Mevcut durumda secilen GORUNUM goériintiilenir.

4 | DONME Bakis noktasi agisi goruntilenir.
Ru cizim. GORUINUIM icin XY7 secildiginde aériintiilenir.
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4./ Program Kontroloru EKrani

Ana meniler

Menu Ayrintilar
1 | CIKIS Program Kontrol6ri'nti sonlandirir ve ardindan ekrani kapatir.
2 | GORUN Bu menu, is parcasinin dizlemleri degistirilirken kullanilir.

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

Bu menil tusuna bastiginizda menii secenegdi degiserek GORUNUM

degistirme menisine donlsecektir.

3 | OLCEK Bu men, dlcek degistirilirken kullanihr.

Standart dlcek ayari, 6lcegi buyutme/kicultme ve grafik alani kaydirma

islemleri gergeklestirilebilir.

Bu menil tusuna bastiginizda menii secenedi degiserek OLCEK

degistirme menusine dénusecektir.

4 | DONME Bu meni, XYZ (3D) ¢iziminin bakis noktasi agisi degistirilirken

kullanilr.

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

degistirme menlsine donusecektir.

5 | SiL Cizim verilerini siler.

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

6 | TUM KONT Tum proseslerin takim yollari géruntilenir.

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

8 | SIFIRL Takim yollarinin grafik gértintisunu sifirlar.

GORUNUM degistirme menuisi

Bu, [GORUNUM] meniisiine ait bir alt menuidur.

Goriuntulenen Ayrintilar
ogeler

1 | IPTAL Ana menliye geri doner.

2 | XY GORUNUMU X-Y diizlemli ekran formatina doniistiiriir ve ana
mentye geri doner.

3 |Yz GORUNUMU Y-Z duizlemli ekran formatina dénustiiriir ve ana
mentye geri doner.

4 | XZ GORUNUMU z-X duzlemli ekran formatina donustiiriir ve ana
mentye geri doner.

5 | XYZ GORUNUMU 3 boyutlu ekran formatina doniistiriir ve ana
mentye geri doner.

(Not 1) Grafik goriintilleme 6zelligi etkinlestirildiginde [GORUN] meniisii kullanilamaz; [SIFIRL] meni
tusuna basin ve grafik gorintileme 6zelligini 6nceden iptal edin.
(Not 2) Goruntilenen takim yollar herhangi bir diizlem degisikliginden sonra silinebilir.



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

Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

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

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

3 | BUYUT Olgegi biyutir.
Ayni fonksiyonu — tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

4 | KUGULT Olgegi kugultr.
Ayni fonksiyonu + tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.
(Not) Eger boyu % 100'0 gegiyorsa, kesik cizgilerden olusan 6lgek

cercevesi noktali gizgilerle cizilir.

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

6 || Olcek cercevesini agagilya dogru hareket ettirir (tasir). Ayni fonksiyonu
| tusuna basarak da gerc¢eklestirebilirsiniz.

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

7 | — Olgek cergevesini saga dogru hareket ettirir (tagir). Ayni fonksiyonu —
tusuna basarak da gerceklestirebilirsiniz.

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

(Not 1) Goruntileme alani beyaz bir cerceveyle gosterilir.
(Not 2) Degistirilen konum verileri, giic ACIK konumdayken saklanir. Bu nedenle ayni konumda baska
grafik ekraninin yiarutilmesi mimkanddir.

(Not 3) Goruntulenen takim yollari, gorintt 6lcedi ya da konumunda degisiklik yapildiktan sonra silinir.

DONME

degistirme menisi

Bu, [DONME] meniisiine ait bir alt mentidur.

Goruntulenen Ayrintilar
ogeler

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

2 |1 Bakis noktasi agisini dusey olarak ileriye dogru dondurdir.

311 Bakis noktasi acgisini diisey olarak geriye dogru dondurur.

4 | Bakis noktasi agisini yatay olarak saat yéniinde dondurdr.

5| — Bakis noktasi acgisini yatay olarak saat yoénunin tersine dondurdr.

6 | AYARLA Bakis noktasi agisini belirler ve ana meniye geri doner. Ayni sonucu

[Girig] tusuna basarak da elde edebilirsiniz.

(Not 1) Goruntiulenen takim yollari herhangi bir ekran acisi degisikliginden sonra silinebilir.
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Grafik géruntuleme fonksiyonuyla ilgili kisitlamalar

. Grafik goruntileme fonksiyonu EIA prosesinde kullanilamaz.

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

PC’deki NAVI MILL, Kesici Radyus Telafisi ile uyumlu degildir. Bu nedenle bu Program Kontrol6ri
ekraninda, Kesici Radyus Telafisi modunda takim yolu yerine program yolu géruntilenecektir.
Program yolu baslangi¢ noktasinda takim ¢api ofsetinin miktarini gésteren bir yuvarlak isaret gérindr.

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

Eger kontursuz isleme igin tanimlanan sekil verilerinde bir hata varsa, sekil verileri hatanin bulundugu
konuma kadar goruntdlenir.

Kontur/Cep igleme yan yiizey finis isleme i¢in Kesici Radyus Telafisi kullanilir. Kesici Radyus Telafisi
modunda program yolu goruntulenir.

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

[Cep L modeli]
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[Kontursuz]

[Cep L modeli]




4.8 Kilavuz Fonksiyonu
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4.8 Kilavuz Fonkslyonu

Kilavuz Fonksiyonu veri girme igleminde operatére yardimci olur.

Kilavuz Fonksiyonu Mesaj Kilavuzu ve Takim Kilavuzu adl boélumleri icerir. Mesaj Kilavuzu ekrani,

O
tusuna basildiginda veya o simgesi tiklandiginda, Takim Kilavuzu ekrani da tusuna basildiginda

L/
/
veya Z simgesi tiklandiginda gortntulenir. Kilavuz penceresini [TAMAM]'I tiklayarak kapatabilirsiniz.
Kilavuz aligtirma yontemi
p Galis Y - Ayrintilar
Tipi Klavye Simge
Mesaj ? Mevcut hatayla ilgili ayrintilar ve buna karg! alinacak
Kilavuzu onlemlerle birlikte ilgili mesaj goruntulenir.
Mes%j
Fﬂ@E Belirtilen dosya zaten meveut
Sorun giderme
Belirtilen prosram zaten mevcut.
OK(0) |
Takim IEI ? Takim dosyasina kaydedilen takim verilerine ait bir
Kilavuzu s d segment goruntilenir. Burada diizeltme yapmanin

mimkin olmadigina dikkat edin.
u

[ MNo.  TKADI  GAP ACT 4|
I FACES 5@. 000 1500082
e TAPS 5.000 180000
| 3 DC2D 20.000 90020
[ 4 DRE.8 6.800 113.000
[ 5 D3 3.000 120000
[ 4§ BR&D 60.000 130000
[ 7 DRS 5.000 113.000
L8 EM2D 20.000 180,000
9 EMS 5.000 130000
T EMS 5.000 130..000[¥]

Sec(s) | Kapat () |
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4.8.1 Takim Kilavuzu Ekrani

4.8 Kilavuz Fonkslyonu

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

Ekran yerlesim duzeni

akim Kilavuzu

[ GAR T AGT. 4|
FACESE S G 188, @aa
TAPS 2. 0606 150, HEE
DC2id 20 . 00e 9. piaE
DRG.3 6. 500 115, 0
Ch3 3,066 120, A
ER&G LGl 180 . HEE
DRS 5. 066 115, 0
EM23 20 G 150, HEE
EM3 ] 180 . HEE

EMS 5 BE6 186 . 0oe Y]
Sec(S) | Kapat (C) |

Ekranda goruntilenen 6geler

Dugme

No. Goruntilenen Ayrintilar
ogeler
1 | No. Bu, isleme kosullariyla birlikte ayarlanan takim kayit numarasidir.
(1-99)
2 | TKADI Takim adini gorintdiler.
3 | CAP Takim c¢apini goruntiler.
4 | ACISI Takim ug agisini goruntiler.
No. Duagme Uygulama
1 | Sec imlecin bulundugu konumdaki takim kayit numarasi her bir proses
ekranindaki "TAKIM KAY No." secenegine ayarlanir.
Bu digme sadece takim kilavuzu ekraninin, imle¢ her bir proses
ekranindaki "takim kayit No." alaninin Gzerindeyken agilmasi
durumunda kullanilabilir.
2 | Kapat Bu, takim kilavuzu ekranini kapatir.

L
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5. PROGRAM OZELLIKLERI

NAVI MILL ile ilgili program konfigtirasyonu asagida gosterilmistir.

(1) NC programi

(2) Dosya programi

(3) Muhtelif parametre programlari
(4) Makro programi

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

NC programi
/—"
— —
NC programi Makro programi
0100 () N Delik genigletmek igﬁ
: 0000 ()
: GO X#1 Y#2;
Ge5 P OO0 :
GB5 P X X X
Ge5 P AAA Makro
cagnsi Yiiz kesme igin Takim degistirmek igin
|
O X X X () O****()
GO X#1 Y#2; Makro \ |T#1;
: cagrisi
Program
NAVI MILL Girig/Cikisi Kontur kesme igin
OAAA ()
- GO X#1 Y#2;
Dosya programi
Takim B
dosyasi
Kesme
kosullari
dosyasi

Parametre programi
#0O0=1,
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5.1 NC Programi

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

araliginda yer alir.

5.1.1 NC Programinin Cikigini Olusturma Yodntemi

NAVI MILL'de NC programinin ¢ikigi proses Unitesinde olusturulur.

NC programinin ¢ikisini olusturmak icin kullanilan yontem asagida verilmistir.

Proses isleme

programi

(NAVI-YUZ-KARE); :
(INAVI);
(NAVI-DELIK-GAGA-CIZGI);
(INAVI); :
(NAVI-DELIK-DEL D-CizGi);
(INAVI):
(NAVI-DELIK-KLVZ-CIZGI);

Yuz kesme (Kare)

Delik genisletme (Derin delik
Cizgi)

Delik genisletme (Delik D Cizgi)

Delik genisletme (Delik D Cizgi)

isleme baslangi¢ aciklamasi
Proses verileri
Proses bitis agiklamasi

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




Proses verileri
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5.1 NC Programi

G65P9140A B C D E FeeeZ;

GO0 X10. Y10.; 4¢— Baslangic kosulu
GO01 Z#180 F160.0000; verileri
F320,0000;
G1 X20.Y20;
G1 X30.Y30.;

G91 GO Z#176;
G9o;

#1=1;

#5=#5-1,
END1;

GO0 Z#159;
G49;

M5 M9;

«4— Sekil verileri

Proses Program blogu Notlar
Baslangic G65P9110A B C D E FeeeZ
ayari
Delik Rasgele G65P9120A B C D E Feee 7 Delik delme, gagalama,
genisgletme X10.Y10,; adim, delik isleme ve
X20.Y20.; | <4Belik konum verileri kilavuz cekmede
see ortaktir.
G80;
GO0 z#159;
G49;
M5 M9;
Cizgi G65P9120A B C D E FeeeZ;
Yay
Cember
Kare
Izgara
Helisel G65P9123 A B C D E FeeeZ
delik
isleme
Yiz kesme Kare G65P9130A B C D E Feee7Z
Cember
Kontur Kare G65P9140A B C D E FeeeZ Makro programi
kesme Cember numarasi, igleme
modeline baghdir.
Serbe | (KABA-MERKEZ) Orn.)
st #5=3; isleme tipi: KABA
#1=0; Takim yolu: MERKEZ
[#5 GT 0.] DO1; Blok, isleme tipine

(KABA; INCE) ve takim
yoluna baghdir.
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5.1 NC Programi

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

(Not) Tablodaki makro programi numarasi (P***), kullanici makrosu segildiginde kullanilir. MTB makrosu
segildiginde kullanilan makro programi numarasi igin bkz. Bolim 5.4.

Proses bitis agiklamasi

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

5.1.2 Kisitlamalar

NAVI MILL'de olusturulan NC programinin ¢ikisl, ticari olarak edinilebilen cesitli editér araclariyla
diizenlenebilir. Burada asagidaki kisittamalarin gecerli olduguna dikkat edin.

(1) Blok silmek

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

(2) Blok eklemek

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

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

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

Proseslerin arasina eklenen
blok
Eklenen blok hareket etmez.

Proses iglemi Prosese eklenen blok

Hareket ettirme Prosesle birlikte hareket eder.
prosesi
Silme prosesi

Kopyalama prosesi

Eklenen blok silinmez.
Eklenen blok kopyalanmaz.

Prosesle birlikte silinir.
Prosesle birlikte kopyalanir.

(Ornek1) Hareket ettirme prosesi (Proseste eklenmis bir blok var.)
Harekette 6nce Hareketten sonra

(NAVI-YUZ-SQR); A prosesi (NAVI-DELIK-MATKAP-CIiZgi);
G65 P9130 77 Prpses A hemen sonraki | G65 P9120 Prioses B
M50; <—EKlenen blok Ea%olflﬁf'”e (INAVI);

(INAVI); — | (NAVI-FACE-SQR);
(NAVI-DELIK-MATKAP-CIZG); G65 P9130 77 Prgses A
G65 P9120 77 Prpses B M50; <*—Eklenen blok
(INAVI); (INAVI);

(Ornek?2) Hareket ettirme prosesi (Proseslerin arasinda eklenmis bir blok var.)
Harekette dnce Hareketten sonra

(NAVI-YUZ-SQR); h M50; «— Eklenen blok

G65 P9130 7 Proses A (NAVI-DELIK-MATKAP-CIZGi);
(INAVI); / R pm G65 P9120 7 Pfoses B
M50; «— Eklenen blok ) hemen sonraki | (/NAVI);
(NAVI-DELIK-MATKAP-CIZGI) B prosesine (NAVI-FACE-SQR);

G65 P9120 77 Proses B kaydirilir G65 P9130 roses A
(INAVI); ), (INAVI);

(3) Proses verilerini degistirmek

Eger proses verilerinde yer alan makro programi ¢agri blogunun icerigi degistiyse, NAVI MILL ile programi
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5.2 Dosya Programi

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

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

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

kullanilarak kaydedilir.

5.3 Parametre Programi

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

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

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

5.4 Makro Programi

Bu program, NC programindan c¢agrilir.

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

No. Adi Kullanici MTB Program aciklamasi
makrosu No. | makrosu No.
1 | BASL prosesinin makro 9110 100019110 BASL MAKRO
programi
2 | Delik genigletme prosesinin 9120-9123 100019120 - | DELIK MAKRO
makro programi 100019123 DELIK-HELIS-MAKRO
3 | Yz kesme prosesinin makro 9130 100019130 YUZ MAKRO
programi
4 | Kontur kesme prosesinin makro 9140 - 100019140 - | KNT-KAR-MAKRO
programi 9147 100019147 KNT-CEMB-MAKRO
KNT-SERB-MAKRO
5 | Cep prosesinin makro programi | 9150 - 9155 100019150 - | CEP-KARE-MAKRO
100019155 CEP-CEMB-MAKRO
CEP-LTiPI-MAKRO
CEP-UTIPI-MAKRO
CEP-IZLEME-MAKRO
6 | Takim degistirme isleminin 9102 100019102 TAKIM-DEGIS
makro programi
7 | Bitig prosesinin makro programi | 9190 100019190 BiT-MAKRO
8 | Parametre ayari icin kullanilan - 100019103 PARAM-AY-MAKRO
makro programi
9 | Degisken kontrolii makro - 100019105 DEGISKEN-KTRL-MAKRO
programi
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6.1 lakim Degistirme Komutu (M6) ve | Komutu

6. TAKIM ISLEVLERI

NAVI MILL icin gecerli takim degistirme yontemleri asagida verilmigtir.

Takim Degistirme

0
(Bir Sonraki Takim

1
(Bir Sonraki Takim

2
(Bir Sonraki Takim

Yontemi Bekleme iglevinde Degil) Bekleme islevinde) Bekleme islevinde)
ik Bol. T1; T1:
Proses Bol. M6T1 ; M6T2; M6;
T2,
T1'li proses T1'li proses ’ T1'li proses
<
8 M6T2; M6T3; M6;
5 T3
@ T2'li proses T2'li proses T2'li proses
T
S M6T3; M6; M6;
g i  T3'li proses T3'ii proses T3'lii proses
Son Bol.** M6TL; T, T,
M6; M6;

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

6.1 Takim Degistirme Komutu (M6) ve T Komutu

Bu sistemde her bir proses icin bir takim numarasi atanir.

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

Yukarida bahsi gecen durumlarda bu sistem takim numarasinin ve bir sonraki takim numarasinin proses
listesi ekraninda diizenlenmesine olanak saglar. Bir sonraki takimi bekletme islevi mevcut degilse, bir sonraki
takim numarasi gecersiz olarak kalacaktir.
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6.2 lakim Numarasini ve Bir Sonraki Iakim Numarasini buzenleme

6.2 Takim Numarasini ve Bir Sonraki Takim Numarasini Duzenleme

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

PROSES LIST PROGRAM:100 1/1 Cikig )
Komutu | s mili | Bekletme
Hayir PRS TK ADI T NT] H D S F
0 <BASL> L a— 1 - - RN — T
—1
]
1 <YUZ-KARE-R> <yUz50> 1 0 1 1 800 400.000 M 1
i
2 <YUZ-KARE-F> <yUz 0 5 1 1 800  400.000
T5 1 —5
50>
<DR-IZGARA> <CD30 > 5 4 5 5 1500 100.000 M6T4 5 1-4
4 <GAGA-IZGARA <DR68 > 4 3 4 4 935 102.000
M6T3 4 53
>
5 <DR-IZGARA> <DC20 > 3 2 3 3 160 80.000 M6T2 3 42
<KLVZ-IZGARA> <KLVZ80 > 2 0 2 2 317 1.250 M6 2 3

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

[ Takim numaralari, bir sonraki takim numaralari ve ilgili gikis komutlari]

T NT Cikis Komutu Notlar
=0 =0 Cikis komutu yok
=0 #0 T4
#0 =0 M6
#0 #0 M6TO "2"nin "103 SONR TAK HAZ"
parametresine ayarlanmasi durumunda,
¢ikis komutu iki blokta verilir.

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

Hayr PRS T
TK ADI T H D S F
r
0 <BASL> <---ee- > 0 - - - e
<YUZ-KARE-R> <YUZz50> @ 0 1 1 800 400.000
<YUZ-KARE-F> <yUz 0 5 1 1 800 400.000

50>
3 <DR-IZGARA> <CD30 > 5 4 5 5 1500 100.000
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7. CNC FONKSIYON OZELLIKLERIYLE ILGILI KISITLAMALAR

NAVI MILL iglemleri ve NAVI MILL ile isleme programlari olusturmak icin 700/70 Serisi CNC fonksiyonlarinin

asagida belirtilen 6zellikleri gerekir.

Gerekli 6zellikler

Bolum

Ozellikler

Notlar

ilave ozellikler

Helisel enterpolasyon

Senkron kilavuz ¢ekme ¢evrimi

Genisletme is parcasi koordinat
sistemi secimi (48 set)

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

Kullanict makrosu

MTB makrosu

Bu, makro program modu MTB
makrosu olduguda gereklidir.

Degisken komutu 200 set veya
daha fazla

Ozel sabit cevrim (G34 ila G37)

Program koordinat dondirme
(G68/G69)

Kdse pah kirma / R kosesi

Secim ozelligi

S kodu ¢ikisgl 8 haneli BIN

NAVI MILL ile olusturulan
isleme programi i¢in oldugu
gibi S kodu maksimum 5 haneli
olacaktir.

Japonca/ingilizce/Cince
(geleneksel)

Kontrol parametresi

#8102 cakisma 6nleme

#8112 ONDALIK AYIRICI-P

NAVI MILL ile olusturulan
isleme programi
ylratuldagunde dogrulayin.

Tavsiye edilen 6zellikler

Bolum

Ozellikler

Notlar

ilave dzellikler

Grafik izleme

Takim yolu kontrolu
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8. ALARM MESAJLARI

8.1 Hata Mesajlari

8.1 Hata Mesajlari

BolUm Mesaj Ayrintilar
Ortak EO001 Veri ayari yok Ayarsiz veriler var.
E002 Veri araligi agildi Ayarli aralig1 agan veri girigi.
E003 Ayar verisi hatasi Ayar verileri gecgersiz.
E004 Sistem hatasi Beklenmeyen bir hata olustu.
E005 Model ekraninda veri Model ekraninda tamamlanmamis veriler var.
ayari yok
EO005 Model ekraninda veri ilk deligin X ve Y konumu ayarlanmamis.
ayari yok 1. KonX,Y
E006 Kesme kosulu ekraninda Kesme kosulu ekraninda tamamlanmamis
veri ayarl yok veriler var.
EO007 Model ekraninda veri Model ekraninda ayarl araligi asan veri girigi.
araligl asild
E008 Kesme kosulu ekraninda Kes kos ekraninda ayarli araligi asan veri
veri araligi asildi girisi.
Program E101 Belirtilen dosya mevcut degil | Belirtilen program mevcut degil.
dizenleme | E102 Belirtilen dosya zaten mevcut | Belirtilen program zaten mevcut.

E103 Program calisiyor

Program calisiyor.

E104 Program girisi asildi

Program kaydi sayisi asild1.

E105 Bellek yetersiz

Program bellegi karakter sayisi asild!.

E106 Veri koruma

Parametre kaydina izin verilmiyor, ¢linki veri
koruma anahtari dogrulandi.

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

E107 TAKIM dosyasi okuma hatasi

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

E108 TAKIM dosyasi yazma hatasi

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

E109 KESME KOSULU dosyasi
okuma hatasi

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

E110 KESME KOSULU dosyasi
yazma hatasi

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

E111 PARAMETRE dosyasi okuma
hatasi

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

E112 PARAMETRE dosyasi yazma
hatasi

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

E113 TERCIH verileri okuma hatasi

TERCIH verileri okunamadi.

E114 TERCIH verileri yazma hatasi

TERCIH verilerine yazilamadi.

E115 PROGRAM dosyas! okuma
hatasi

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

E116 PROGRAM dosyasl yazma
hatasi

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

E198 Program bicim hatasi

Program formati gecersiz.

E199 Dosya sistemi hatasi

Dosya giris veya c¢ikis islemi sirasinda bir hata
olustu.

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

8.1 Hata Mesajlari

Bolum Mesaj Ayrintilar
Proses E211 Proses sayisi asildi Proses sayisi 100'U astl.
dizenleme
Delik igsleme | E221 ZI < ZF "Basl Z <is parcasi list konumu" uygulandi.
E222 B <H "Takim ug¢ derinligi <Delik derinligi" uygulandi.
E223 D > Takim c¢api "Spot ¢api! > Takim ¢api” uygulandi.
E224 KESME MIKTARI gegersiz Kesme miktari gecersizdir.
E225 Atlama numarasi gegersiz Atlama numarasi gecersizdir.
E226 Maksimum delik sayisi asildi | Maksimum delik sayisi (50 nokta) asildi.
E227FE>E HELIS belirtildiginde:
"XY Finis pay! > XY pay!" uygulandi.
(Not 2)
E228E>D/2 HELIS belirtildiginde:
(Not 2) | “XY pay! > Delik ¢ap1/2” uygulandi.
E229 Takim ¢api > D HELIS belirtildiginde:
(Not 2) | "Takim capi > Delik ¢capi" uygulandi.
E230 Takim ¢api > D - FE * 2 HELIS belirtildiginde:
“Takim ¢api > Delik capi XY pay1*2 finisi ile azaltilir”
(Not 2) | uygulandi.
Yuz kesme | E231 Q>H “XY Finig pay1 > Pay” uygulandi.
isleme E232 KESME GENISLIGI > “Kesme genisligi < Genislik/2” uygulandi.
GENISLIK/2
E233 KESME GENISLIGI > R “Kesme genisligi > Radyus/2” uygulandi.
Kontur/ Cep | E241 FH >H "Z Finis pay! > Z pay!” uygulandi.

E242 FE>E

"XY Finis pay! > XY pay!" uygulandi.

E243FE>R

"XY Finis pay! > Radyus" uygulandi.

E244 Takim ¢capl > R * 2

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

E245 Takim ¢ap! > GENISLIK

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

E247 Takim cap! * 2 > GENISLIK

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

E248 |K6se Boyu| > GENISLIK /2

“Kdse boyu < Genislik/2” uygulandi.

E249 K GENISL > | GENISL

"K Genisl > | Genigl" uygulandi.

E250 Geometri kayit sayisi hatasi

Kontur - Serbest icin:
Gecgersiz kayit No. kullanildi.

E251 Geometri maksimum kayit
sayisi agildi

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

E252 Geometri kayit sayisi hatasi

Kontur - Serbest icin:
Gegersiz kayit No. kullanildi.

E253 I,J ile L** ac¢isI uygunlugu
(Not 1)

Kontur — Serbestte veri hatasi
Dogrusal 1,J ile aci ¢eligiyor.

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

Kontur — Serbestte veri hatasi
Cevrede bitis noktasi yok.

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

Kontur — Serbestte veri hatasi
Modeller bagh degil.

(Devami bir sonraki sayfada)
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(Onceki sayfanin devami)

8.1 Hata Mesajlari

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

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

gorantdlenir.
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8.1 Hata Mesajlari

(Not 2) Asagidaki tablolarda mesaj gorintileme ile ilgili kosullar (uygunluk kontrolii detaylarr)
gosterilmektkedir.

(1) Delik delme - Helisel

Mesaj Mesaj gorunttleme kosullari
Kaba iglemede Finig islemede
E227 FE > E FE>=E -
E228E>D/2 E >=D/2 -
E229 Takim capl > D - Takim capl >=D
E230 Takim ¢api > D - FE | Takim ¢api >=D (FE*2 ile -
* 2 azaltilmis)
(2) Cep isleme - izleme
Mesaj Mesaj goruntiuleme kosullari
Kaba iglemede | Finig islemede
E266 | GENISL <J | genigl <= J genisl
GENISL
E267 Takim ¢api > J Takim capi1 >= J genisl (FE*2 Takim ¢api >= J genisl
GENISL ile azaltiimis)
E268 FE > J GENISL FE >=J genigl
8.2 Uyari Mesajlari
Bo6lum Mesaj Ayrintilar

Ortak WO001 Gecersiz veriler var Programda gecersiz veri var.
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8.3 islem Mesaijlari

8.3 Islem Mesajlari

Bolim Mesaj

Ayrintilar

Ortak Tamam mi? (E/H)

iglemli teyit etmek icin kullanilan mesaj.
Y: Islemi gerceklestir.
N: Islemi gerceklestirme.

Veriler kaydedilsin mi? (E/H)

Verileri kaydetme islemini teyit etmek icin kullanilan
mesaj

Y: Verileri kaydet.

N: Verileri kaydetme.

Model verileri silinsin mi? (E/H)

Model verilerinin silinmesini teyit etmek igin
kullanilan mesa,j.

Y: Model verilerini sil.

N: Model verilerini degistirme.

Silinsin mi? (E/H)

Program veya proses verilerini silme islemini teyit
etmek icin kullanilan mesaj

Y: Program veya proses verilerini sil.

N: Program veya proses verilerini silme.

Lutfen konumu secin

Proses hareket modu sirasinda.

Program yikleniyor

Program yiklenmektedir.

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

BASL prosesi olusturma teyidi
NAVI MILL ile olusturulmayan program diizenlendi.

Coklu Parca fonksiyonu ile Uretilen program
dizenlendi.

Y: BASL prosesini olustur.
N: Programi agma iglemini iptal et.

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

Kaydedilmemis verilerin kaydedilmesi icin
kullanilan teyit mesaji

Y: Verileri kaydet.

N: Verileri kaydetme.

Duzenleme sirasinda sayfa
degistirilemiyor.

Duzenleniyor...

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

Programi Coklu Par¢a Ekrani Uzerine yazilmasini
teyit etmek icin kullanilan mesaj.

Y: Programin lizerine yaz.

N: Program olusturma iglemini iptal et.

Program olusturuluyor

Coklu Parca Ekraninda bir program olusturuluyor.

Program olusturma islemi
tamamlandi

Program olusturma islemi, Coklu Parca Ekraninda
tamamlandi.

Veri koruma

Program, dosya, parametrelerin kaydina izin
verilmiyor, ¢linki veri koruma anahtari dogrulandi.
Veri koruma anahtari ayarini tekrar kontrol edin.
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EK 1. NAVI MILL'DE KULLANILAN DEGISKENLER

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

(1) Program calistirilirken kullanilan iglem degiskenleri

Degisken No.
Kullanici MTB Kod Veri adi Ayar aralig! Notlar
makrosu modu mr?llgrgju
ATC X MODELI lila4
(Tam say! bolumu) ; . .
#150 #450 I/D ATC MODELT Y Lina Islem degiskeni
(Ondalikli bélim)
#151 #451 ATC X KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#152 #452 ATC Y KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#153 #453 I/D | SOND TAK No. 0 ila 9999 islem degiskeni
X BITiS MODELI lila 4
(Entegre parca) ; . .
#154 #454 I/D Y BITiS MODELI Cina Islem degiskeni
(Ondalikli bolim)
#155 #455 X BITIS KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#156 #456 Y BITiIS KONUMU -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
#157 #457 iS PAR KOORDINAT | 54 -59, 101 - 148 islem degiskeni
#158 #458 BiT M KODU lila3 islem degiskeni
#159 #459 ILK KON Z -99999.999 ila 99999.999mm | islem degiskeni
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(2) Program calistirilirken kullanilan parametre degiskenleri

Degisken No. Stand
Kullanic! MTB Para Parametre adi Ayar araligi tanv art Notlar
No. deger
makrosu makrosu
modu modu _
0: GECERSIZ, 1:
#160 #460 101 | MO CIKISI GEC}ERLi 0 Ortak
0: GECERSIZ, 1:
#161 #461 102 | M6 CIKISI GEC}ERLi 0 Ortak
0: GECERSIZ, 1:
#162 #462 103 | SONR TAK HAZ GECERLI 0 Ortak
0: GECERSIz, 1:
#163 #463 | 104 | M19 CIKISI GECERLI 0 Ortak
#164 #464 105 | ATCKON z 1. G28, 2:G30 1 Ortak
; < 0.001 ila 10.000(mm), ;
#165 #465 201 | DELIK Z ACIKLIGI 99999 999mm 0.3937(inch) DELIK
#166 #466 DELIK
#167 #467 DELIK
#168 #468 202 | SENKKLVZ C 0,1 1 DELIK
#169 #469 | 205 DELIK
#170 #470 | 301 | YUZ GEN YUZ(%) % 1-% 100 70(%) YUz
- < 0.001 ila 10.000(mm), -
#171 #471 302 | YUZ Z ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) YUz
- . 0.001 ila 10.000(mm), -
#172 #472 303 | YUZ XY ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) YUZ
#173 #473 304 | YUZ Z YAKLASIMI 1:HIZLI, 2:KESME 1 YUz
#174 #474 406 | PAR-FR Z YAKLASIMI | 1:KESME, 2:HIZLI 1 KONTUR
PAR-FR KES GEN or 10 0 KONTUR,
#175 #475 401 YUZ(%) % 1 - % 100 50(%) CEP
= 0.001 ila 10.000(mm), | KONTUR,
#176 #476 402 | PAR-FR Z AGIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) | CEP
= 0.001 ila 10.000(mm), | KONTUR,
#177 #ATT 403 | PAR-FR XY ACIKLIGI 99999.999mm 0.3937(inch) | CEP
PAR-FLKAYDILERL |, . o KONTUR,
#178 #478 404 YUZ(%) % 1 - % 100 50(%) CEP
PAR-FR BOS KOMP . KONTUR,
#179 #479 405 NUM 0ila 999 0 CEP
A\ UYARI

/A NAVIMILL, NC programini caligtirmak icin asagidaki degiskenleri kullanir.

NC program modu

NAVI MILL tarafindan
kullanilan degigkenler

Kullanici makrosu modu

#150 - #179

MTB makrosu modu

#450 - #479

NC program modu kullanici makrosu modu olarak ayarlandiginda ortak degiskenleri kullanmayin. Eger bu
degiskenlerin Uzerine yazilirsa ariza olugur. Eger yanhglikla bu degiskenlerin tzerine yazilirsa, guvenliginizi
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EK 2.1 Iglemeyle ligili Gizim

EK 2. PROGRAMLAMA ORNEGI

Ek 2.1 islemeyle ilgili Cizim
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Ek 2.2 Proses Tablosu

T TEZMAKSAN

Prosesler asagida gosterilmistir.

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

Ek 2.3 Kosullarin Ayarlanmasi

Programlamadan énce takim ve kesme kosullarini ayarlayin.
(1) Takim dosyasi ekrani
Takim verilerini kaydedin. Takim dosyas! ekraninda agagidaki degerleri girin.

EK 2.2 Proses |ablosu

Bilesen Yuz _ KIvz Havsa Delik Merkez Parmak
Frezesi delme Delme Freze

No. 1 2 3 4 5 6

TK No. 1 2 3 4 5 6

UZN OFS 1 2 3 4 5 6

CAP OFS 1 2 3 4 5 6

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

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

(2) Kesme kosulu dosyasi ekrani
Her bir is parcasindaki kesme kosullarini kayit edin. Kesme kosulu ekraninda asagidaki degerleri girin.

Bilesen 1

MALZ S45C
DR S% 70

F% 70
TP S% 60
BR S% 80

F% 80
ML S% 90

F% 90
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EkK 2.4 Program Olugturma

Ek 2.4 Program Olusturma

(1) Program diizenleme ekranini agin. LISTE GORUN \
: " i PROGRAM |
(2). [YENI] menu tusuna basin ve yeni bir NC programi olusturun. PROSES
(3) imleci "0 BASL" seceneginin lizerine getirin ve [DEGIST] meni 0 BASL
tusuna basin. FILE
(4) Asagidaki degerleri girin.
Bilegen Ayar degeri Ayrintilar
iS PAR KAY No. 1 S45C
ILK KON Z 50
iS PAR KOORDINAT 54 G54
ATC X MODELI 2 1. sifir
noktasi
X KONUMU
Y MODELI 2 1. sifir noktasi
Y KONUMU -
SOND TAK No. 99
X MODELI 2 1. sifir noktasi
X KONUMU -
Y MODELI 2 1. sifir noktasi m
Y KONUMU _ PROGRAM
M KODU 1 M30
1) [IS P. SEKLI] menii tusuna basin ve agagidaki degerleri girin.
Bilesen Ayar degeri Ayrintilar
iS P. SEKLI 1 KARE
+X 200.
-X 0
+Y 150.
-Y 0
+Z 0
-Z -40

2) [GERI DON] menii tusuna basin.
3) [KAYDET] menii tusuna basarak baslangi¢ kosullarini kaydedin.
4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

1) [YENI] menii tusuna basarak proses modu secim ekranini agin.
2) Yuz kesme ekranini acin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

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

X GENISL | | 160

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

3) Bir sonraki sayfa tusuna [—]

basin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.

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

kaydedin.

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

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

dogru hareket ettirin.

Bilesen Ayar
degeri
KESME YONU 1 X . —
YOL 1 ILERI GERI LISTE GORUN
X KES GENIS WX - PROGRAM
Y WY - PROSES
iS ML HiIZI <720> 0 BASL
ILERL HIZI <360>
DOSYA

LISTE GORUN

2) [DEGIST] menii tusuna basin ve asagidaki bileseni ayarlayin. PROGRAM
Bilesen Ayar degeri PROSES
PROSES 2 FINIS 0 BASL
L . 1 YUZ-KARE
3) [KAYDET] menii tusuna basarak ytiz finis isleme modunun verilerini
kaydedin.
DOSYA

4) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

Bilesen Ayar degeri

TAKIM KAY No. 6
PROSES 1 KABA
ZYUZEYi ZF -5

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

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

Bilesen Ayar
degeri

MODEL 1

ISLEME TARAFI 2

X TEM KON X 20

Y TEM KON Y 20

X GENIS | 160

Y GENISL J 110

KOSE TARAFI R 10

ACI A 0
BASLANGIC NOKTASI | 3

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

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

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

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

Bilesen Ayar degeri
PROSES 2 FiNIS

3) Kontur finis isleme <KARE> verilerini [KAYDET] meni
tusuna basarak kaydedin.

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

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES
0 BASL
1 YUZ-KARE
2 YUZ-KARE

DOSYA

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES
0 BASL
1 YUZ-KARE
2 YUZ-KARE
3 CKT-KARE

DOSYA
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Bilegen Ayar degeri
PROSES 2 FiNIS

3) Cep finig isleme <KARE> verilerini [KAYDET] meni
tusuna basarak kaydedin.

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

LISTE GORUN

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

FILE

LISTE GORUN

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

6 PKT-SQR
FILE
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EkK 2.4 Program Olugturma

(11) Proses 3 Cep kaba igleme (¢20 Parmak Freze) 6 CEP-KARE

1) imleci [5 CEP-KARE] konumuna getirin ve [KOPYALA] menii tusuna basin. m

6 CEP-KARE
7 CEP-KARE

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

M 6 CEP-KARE
7 CEP-KARE

DOSYA

6 CEP-KARE

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

FILE

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

Bilesen Avar degeri

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

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

7 CEP-KARE
8 CEP-KARE
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

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

KESME MIKTARI -
AYNI YERDE KALMA | 0

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

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

Bilegen Ayar degeri
X GENISL 180
X DELIK SAYISI 3 PROGRAM
Y GENISL 130 PROSES
Y DELIK SAYISI 2 0 BASL
X TEM KON 10 -
Y TEM KON 10 UL s
DONUS NOKTASI 1 G98
ACI A 0
AClI B 90
ATLA 1 0 8 CEP-KARE
ATLA 2 0 9 DDEL-KARE
ATLA 3 0
ATLA 4 0

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

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

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

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

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

(15) Proses 4 Delik Delme ($20 Havsa)

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

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

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

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

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

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

9 DDEL-KARE
10 CEP-KARE

LISTE GORUN |

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

10 CEP-KARE
11 DDEL-KARE
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

Bilesen Ayar
degeri

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

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

Bilegen Ayar degeri
X GENISL 140
X DELIK SAYIS| 3 SROSES

Y GENISL 90

Y DELIK SAYISI 3 0 BASL

X TEM KON 30 1 YUZ7KARE

Y TEM KON 30 '

DONUS NOKTASI 2 G99

ACI A 0

ACI B 90 11 DDEL-KARE

ATLA 1 0 12 DDEL-IZGARA
ATLA 2 0

ATLA 3 0

ATLA 4 0

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

5) [«] tusuna basarak LISTE GORUN alanini etkinlestirin.
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EkK 2.4 Program Olugturma

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

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

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

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

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

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

(18) Proses 5 Delik Delme ($20 Havsga)

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

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

Bilegen
TAKIM KAY No.
DELIK CEVRIMI
SPOT CAPI D
AYNI YERDE KALMA

Ayar degeri

DEL D

Q|| |W

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

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

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

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

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

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

Ayar degeri

KLVZ

N[00 |00 |OT[N

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

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

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

12 DDEL-IZGARA
13 GAGA-IZGARA

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

13 GAGA-IZGARA
14 DDEL-IZGARA

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

14 DDEL-IZGARA
15 KLVZ-IZGARA
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(20) Proses 6 Delme (¢3 Merkez Delme)
1) [YENI] menii tusuna basarak proses modu segim ekranini agin.
2) Delik genigletme ekranini acin ve asagidaki bilesenleri ayarlayin.
<Delik genigletme ekrani>

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

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

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

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

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

(21) Proses 6 Delme (¢6,8 Delme)

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

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

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

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

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

15 KLVZ-IZGARA

16 DDEL-CEMB

DOSYA

LISTE GORUN \

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

16 DDEL-CEMB
17 GAGA-CEMB
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EkK 2.4 Program Olugturma

(22) Proses 6 Delme ($20 Havsa)

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

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

(23) Proses 6 Delme (¢3 Merkez Delme)

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

16 DDEL-CEMB

17 DDEL-CEMB
18 GAGA-CEMB

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

16 DDEL-CEMB

M 17 DDEL-CEMB

18 GAGA-CEMB

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

18 DDEL-CEMB

19 DDEL-CEMB

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

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

18 DDEL-CEMB
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(24) Proses 6 Delme (¢6,8 Delme)

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

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

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

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

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

(25) Proses 6 Delme (¢20 Havsa)

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

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

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

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

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

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

LISTE GORUN \

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

19 DDEL-CEMB
20 GAGA-CEMB

LISTE GORUN

PROGRAM
PROSES

0 BASL

1 YUZ-KARE

20 GAGA-CEMB
21 DDEL-CEMB
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Global servis agi

NORTH AMERICA FA Center

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

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

U.K CNC Service Center

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

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

Italy CNC Service Center

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

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

Turkey MITSUBISHI CNC Agent Servu:e Center

(GENEL TEKNIK SISTEMLER LTD. STI.)

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

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

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

UL SLICZNA 34, 31-444 KRAKOW, POLAND

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

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

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

Czech MITSUBISHI CNC Agent Service Center

(AUTOCONT CONTROL SYSTEM S.R.O. )

NEMOCNICNI 12, 702 00 OSTRAVA 2 CZECH REPUBLIC

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

FAX: +39-039-6053-206

EUROPEAN FA Center

CHINA FA Center

{ KOREAN FA Center
®

ASEAN FA Center

HONG KONG FA Center

TAIWAN FA Center

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

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

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

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

FAX:+86-755-8218-4776

FAX:+852-2784-1323

FAX:+886-4-2359-0689

FAX: +886-4-2359-0689

Knrean FA Center (MITSIIRISHI FI FCTRIC ALITOMATION KORFA O 1 TN
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Uyari

Bu kilavuzun iceriginde yazilim ve donanim revizyonlarina uyum saglamak igin her
turli caba gosterilmigtir. Bununla birlikte, bazi kac¢inilmaz durumlarda eszamanli
revizyon yapmanin mumkuin olmadigini lutfen anlayigla karsilayiniz.

Bu Urtndn kullammiyla ilgili her tirli sorunuz ve yorumunuz igin litfen Mitsubishi
Electric saticinizla irtibata gegin.

Kopyalamak Yasaktir

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

© 2008 MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION
TUM HAKLARI SAKLIDIR
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