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300S Tus Diizeni

Gorintileme Alani PACU-RITES
Ekran tuslari

Gug¢ Gostergesi 1191

Ok Tuslari: Ekran kontrastini ayarlamak igin ASAGI/YUKARI
tuslarini kullanin.

Eksen Tuslari

Sayisal Tus Takimi
ENTER tusu o>
SIL tusu =

300S Ekran tuslar
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isletim modlari arasindan segim yapmak igin, birden fazla ekran tusu
islevi sayfasi vardir. Sayfalar arasinda gegis yapmak icin SAG/SOL ok
tuslarini [4] kullanin. Durum Gubugdundaki sayfa gostergesi, sayfa
yonelimini gosterir. Koyulastirilmis sayfa, izerinde bulundugunuz
sayfayi g0sterir.

1 Sayfa Gostergesi
2 Ayar Sifir Gostergesi

Ekran Tusu islevi (Sayfa 1) Ekran tusu
Ekran yardim ydnergelerini agar.

YARDIM
Alet Tablosunu agar. Frezeleme igin Sayfa 36
ve Torna igin sayfa 65. ALET
Gergek Deger (Mutlak) / Alinacak Mesafe AES
(artirnmh) isletim modlari arasinda ekran gegisi HC
sadlar. Bkz. sayfa 26.
Ayar/Sifir islevleri arasinda gegcis yapar. Ayri VAR
eksen tuglariyla birlikte kullanilir (sayfa 34). SIFR
Ekran Tusu islevi (Sayfa 2a) Ekran tusu
Her eksenin igin veri ayarlamak uzere Veri .
formunu agar (sayfa 42). VERI

Onayar formunu acar. Bu form, nominal konum -
ayarlamak icin kullanilir. Bu, bir Alinacak OHAYAR
Mesafe (Artirnmli) islevidir (sayfa 47).

Gegcerli konumu ikiye béimek icin kullanilir
(sayfa 50). 1/2

Dairesel Model, Dogrusal Model, EGimli Freze " .
veya Kavisli Freze tablosunu segmek igin basin OZELLIKLER
(sayfa 52).
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Ekran Tusu iglevi (Sayfa 2a) Ekran tusu
Bu ekran tusu, yaricap ve ¢ap gérinumleri YCP
arasinda gegis yapar. Bu islev yalnizca Torna CAP
uygulamalari igindir (sayfa 70).

Ekran Tusu islevi (Sayfa 2b) Ekran tusu
is Ayarlama meniisiinii agar ve Kurulum

Ayarlari ekran tusuna erisim saglar (sayfa 27). AYAR
Referans isareti tanimlamak i¢in hazir REF
oldugunuzda basin (sayfa 24). ETKIN
Standart matematik, trigonometri, RPM igin

Hesap Makinesi islevlerini ve Konik Tornalama HESAPL
islevlerini agar. HESAPMAK tusu ayrica, veri

girerken hesap yapmanin gerekebilecegi giris

formlarinda bulunmaktadir.

ing ve milimetre birimleri arasinda gegis yapar H
(sayfa 27). H
Ekran Tusu islevi (Sayfa 3) Ekran tusu

Program Modunu seger (sayfa 80).

PROGRAM




Okuyucu Parametresi Erisim Kodu

Makineyle ilgili kurulum parametrelerinin ayarlanabilmesi veya
degistirilebilmesi igin dnce bir erisim kodu girilmelidir. Béylece,
kurulum ayarlari parametrelerinde yanlishkla dizenleme yapilmasi
onlenir.

A ONEMLI!
Erisim kodu: 8891.

Makine Parametre islemlerine Erigim

Ayrica bkz. Ayar bolimi.

AYAR AYAR ekran tusuna basarak baslayin.

KURULUM AYARLARI ekran tusuna basin.
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Sayisal tug takimini kullanarak erisim kodu sayilarini girin: 8891.

ENTER tusuna basin.

Okuyucu artik, makine parametrelerini ayarlama islemleri icin hazirdir.

A ONEMLI!
Ayar parametrelerinin degistiriimesini 6nlemek igin,

okuyucu sistemin baslangi¢ ayarlarini yaptiktan sonra bu
sayfayl basvuru kilavuzundan c¢ikarin. Bu bilgiyi, daha
sonra kullanmak tizere guvenli bir yerde saklayin.
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Giris

Yazilim Sidrimi

Yazilim surdmd, ilk calistirma ekraninda gosterilir.
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DRO eksen kullanilabilirligi.

Notlardaki simgeler

Her notun sol tarafinda, operatére notun tiriini ve/veya olasi
glcliguni gosteren bir simge bulunmaktadir.

300S Yaz Tipleri

Asagida, ekran tuslarinin ve mekanik tuglarin bu kilavuzun metninde
nasil belirtildigi gosterilmistir:

1 Ekran tuslari - AYAR ekran tusu

= Mekanik tuslar - ENTER mekanik tusu

o
=
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Garanti

Garanti bilgileri icin www.acu-rite.com adresine gidin.
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| — 1 Konumlandirmanin Temelleri

Veriler

is parcasi gizimi, is parcasinin belirli bir noktasini (6rn. “bir kdse”)
mutlak veri olarak ve muhtemelen bir veya daha fazla bagka noktayi
goreceli veriler olarak tanimlar.

Veri ayarlama yordami, bu noktalari mutlak veya géreceli koordinat
sistemlerinin orijini olarak olusturur. Makine eksenleri ile hizalanan is
parcasl, araca gore belirli bir konuma hareket ettirilir. Ekran sifira veya

uygun baska bir degere ayarlanir (6rn. alet yarigapini telafi etmek igin).

Fiili Konum, Nominal Konum ve
Alinacak-Mesafe-

Aletin belirtilen andaki konumuna FIILI KONUM | denir; aletin gitmesi
gereken konuma ise NOMINAL KONUM S adi verilir. Nominal

konumdan fiili konuma kadar olan mesafeye ALINACAK
MESAFE Rdenir.
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Mutlak is Pargasi Konumlari

is pargasindaki her konum, mutlak koordinatlariyla benzersiz
olarak tanimlanir.

Ornegin: Konum 1'in mutlak koordinatlar:

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Bir is parcasini, is parcasi ¢izimine gére mutlak koordinatlar ile deler
veya freze yaparken, alet koordinat degerlerine hareket eder.

Artinnmli is parcasi konumlari

Konum ayrica, dnceki nominal konumla da ilgili olabilir. Bu durumda,
goreceli veri her zaman en son nominal veridir. Bu gibi koordinatlar
artinml koordinatlar(artirma = artig) olarak da anilir. Ayrica,
konumlar ebatlar zinciri olarak tanimlandigindan, artinmli veya zincir
ebatlar da denir. Artirimli koordinatlar 1 6n ekiyle gosterilir.

Ornek: Konum 3'in konum 2'ye iligkin artinmli koordinatlari.

Konum 2'nin mutlak koordinatlari:
X=10 mm

Y =5mm

Z =20 mm

Konum 3'lin artirmli koordinatlari:
IX=10 mm

IY =5 mm

1Z =20 mm

Bir is parcgasini, gizime gore artirrml koordinatlarla deliyor veya freze
yaplyorsaniz, aleti koordinat degderlerine gore hareket ettirirsiniz.

300S
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| — 1 Konumlandirmanin Temelleri

Sifir Agili Referans Eksenleri

Sifir Agili Referans Eksenleri 0,0° konumudur. Déndirme ylizeyinde
bir veya iki eksen olarak tanimlanir. Asagidaki tabloda, tg¢ olasi
dondirme yuzeyi agi konumunun sifir oldugu Sifir

Acisi tanimlanmaktadir.

Acil konumlarda, asagidaki referans eksenleri belirlenir:

Yiizey Sifir Acgili Referans Eksenleri
XY +X
Yz +Y
ZX +Z

Calisma yuzeyi negatif alet ekseni yoniinde gorintileniyorsa, pozitif
déndirme y6nl saat yéninin tersi olur.

ORNEK: X /Y galigsma yiizeyindeki agl

Yuzey Sifir Agili Referans Eksenleri

+45° ... tX ve +Y arasindaki agiortay cizgisi
+/- 180° ... hegatif X ekseni

-270° ... pozitif Y ekseni

Okuma ana konumu

Okuma ana konumu, makine ekseninin hareketini elektrik sinyallerine
donstiren 300S'ye geri bildirim saglar. 300S, bu sinyalleri strekli
olarak de@erlendirir ve ekranda sayisal deger olarak gosterilen makine
ekseni fiili konumlarini hesaplar.

Gug kesintisi olursa, hesaplanan konum fiili konumla ayni olmaz. Glg
kesintisi giderildiginde, 6lgekte saglanan referans igaretlerini
kullanarak bu iligkiyi tekrar kurabilirsiniz. 300S, Referans Isareti
Degerlendirme ozelligine (REF) sahiptir.

18
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Kodlayici Referans isaretleri

Kodlayicilar normalde, 300S Referans isareti Degerlendirme 6zelligi
tarafindan, gig¢ kesintisi sonrasinda veri konumlarini yeniden
olusturmak igin kullanilan bir veya daha ¢ok referans isareti icerir.
Referans isaretleri icin kullanilabilir iki ana segenek vardir; sabit ve
mesafe-kodlamali.

Position Trac (Mesafe kodlamali referans isaretleri): Belirli bir
sifreleme modeli ile ayriimig isaretlere sahip kodlayicilar, 300S'in
onceki verileri yeniden olusturmak uizere, kodlayici uzunlugu boyunca
herhangi iki ¢ift isareti kullanmasina olanak verir. Bu yapilandirmaya
gOre operatoriin, 300S yeniden agildigi zaman verileri yeniden
olusturmak igin kodlayici boyunca herhangi bir yerde iki ingten kisa bir
mesafeyi kat etmesi yeterli olur.

Sabit referans isaretleri: Sabit araliklarla bir veya daha fazla isarete
sahip olan kodlayicilar, verileri dogru olarak tekrar-olugturmalidir.
Referans Isareti Dederlendirme yordami sirasinda, veri ilk
olusturulurken kullanilan referans isaretinin aynisini

kullanmak gerekir.

olusturulan veriler bir gli¢ acip kapatma gevriminden bir

Veriler ayarlanmadan 6nce referans isaretleri gecilmezse,
@ digerine geri yuklenemez

300S
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| — 2 300S igin Genel islemler

Ekran Diizeni

11 Ekran Tusu Etiketleri
12 Goruntuleme Alani YARDIM
13 Sifira Yakin Uyarisi (yalnizca Alinacak Mesafe modunda)

&
Q2
9
e 1 2 3 4 5 6 71 8
— 1 Veri
d:', 2 Alet 10
Q 3 Besleme Orani 0 0 0 0 0 REF
(O] 4 s Saati —————— L——
c 5 Olgl Birimi
O 6 isletim Modlari
n— 7 Sayfa Gostergesi
n 8 Ayar/Sifir
8 9 Eksen Etiketleri
™ 10 Ref Simgesi
N
I

ACU-RITE 300S okuyucusu, manuel makine aletlerinizden en yiksek
verimi elde etmenize olanak saglayan, uygulamaya 6zgu
Ozellikler saglar.

Durum Gubugu - Gegerli verileri, aleti, besleme oranini, is saatini,
Olgu birimini, isletim modu durumunu, sayfa goéstergesini ve
ayar/sifiri gérintuler. Durum Cubugu parametrelerinin
ayarlanmasiyla ilgili ayrintili bilgi igin bkz. is Ayarlama.

Goruntiileme Alani - Her eksenin gegerli konumunu gdsterir.
Ayrica formlari, alanlari, yénerge kutularini, hata iletilerini ve
yardim konularini da gosterir.

Eksen Etiketleri - ilgili eksen anahtarinin eksenini gésterir.
Ref Simgeleri - Gegerli referans isareti durumunu goésterir.

Ekran Tusu Etiketleri - Cesitli freze ve torna islevlerini gosterir.
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Genel Gezinme

Her alana sayisal degerler girmek igin tus takimini kullanin.

ENTER tusu bir alandaki girisi onaylar ve énceki ekrana
donus saglar.

Girigleri ve hata iletilerini temizlemek ya da d6nceki ekrana donmek
icin C tusuna basin.

EKRAN TUSU etiketleri, gesitli freze ve torna iglevlerini gosterir. Bu
islevler, dogrudan her ekran tusu etiketinin altindaki ilgili ekran
tuguna basilarak segilir. Segilebilir 3 sayfa ekran tusu islevi vardir.
Bunlara, asagida belirtildigi gibi SOL veya SAG ok tuglari
kullanilarak erigilir.

SOL veya SAG ok tuslari, segilebilir ekran tusu islevlerinin
bulundugu 1-3 arasi sayfalarda hareket etmeyi saglar. Gegerli
sayfa, ekranin en Ustiindeki Durum gubugunda vurgulanir.

Bir form icindeki alanlar ve bir mend igindeki liste kutulari arasinda
hareket etmek icin YUKARI veya ASAGI ok tuslarini kullanin.
imlecin ydnelimi, meniiniin sonuna ulastiginda basa

donecek sekildedir.

Genel Bakig

Grafik Konumlandirma Yardimi

Sifir degerini (Alinacak Mesafe modunda) géstermek igin iki yonde
hareket ederken, 300S grafik konumlandirma yardimi goruntuler.

300S, gecerli etkin eksenin altinda dar bir dikdértgen iginde grafik
konumlandirma yardimini gdsterir. Dikdortgenin ortasindaki iki iggen
isaret, nominal konumu simgeler.

Kuguk bir kare ise eksen kizagini simgeler. Eksen nominal konuma
dogru veya nominal konumdan uzagda hareket ederken, kare icinde
yonu gosteren bir ok gortinir. Eksen kizagi nominal konuma
yaklasincaya kadar karenin hareket etmeye baslamayacagini
unutmayin. Grafik konumlandirma yardimini ayarlamak, bkz. "Durum
Cubugu Ayarlan”, sayfa 29 Is Ayarlama altinda.

300S

D:0 T:6 IF: 0.0 0:00/ ING | INC |i=| AYAR

106638 .-
-13750.
0.1036:-
0.0000 -

YARDIM
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Yardim Ekrani

Tumlesik isletim yonergeleri, her durumda bilgi ve yardim saglar.
isletim ydnergelerini gagirmak igin:

YARDIM ekran tusuna basin.

Gegerli islemle ilgili bilgiler gérintulenir.

Aciklama birden gok ekran sayfasina yayiliyorsa, YUKARI/ASAGI
ok tuslarini kullanin.

Baska bir konuyla ilgili bilgileri géruntilemek igin:
KONU LISTESI ekran tusuna basin.

Dizin iginde hareket etmek igin YUKARI/ASAGI ok tuslarina basin.

Gereksinim duydugunuz 6geyi se¢mek icin ENTER tusuna basin.
isletim ydnergelerinden gikmak igin:
C tusuna basin.
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Veri Girig Formlari

Cesitli caisma islevleri ve ayar parametreleri icin gerekli bilgiler bir veri
giris formundan girilir. Bu formlar, ek bilgi gerektiren 6zellikler
secildiginde géruntllenir. Her formda, gerekli bilgileri girmek icin belirli
alanlar bulunur.

Etkinlesmeleri icin, ENTER tusuna basarak degisikliklerin
onaylanmasi gerekir. Degisikliklerinizi kaydetmek istemezseniz,
degisiklikleri kaydetmeden énceki ekrana donmekigin C tusuna basin.
Alet Tablosu gibi bazi durumlarda, C tusu ENTER tusu yerine
kullanilir.

Yonerge Kutusu iletileri

Her MenU veya Form agilisinda, hemen saginda bir de yonerge kutusu
acilir. Bu ileti kutusu, segcilen islevin ne ise yaradidi ile ilgili bilgi ve
kullanilabilir secenekler icin mevcut yonergeler saglar.

Hata iletileri

300S ile galisirken bir hata olusursa, ekranda bir ileti gérinerek hataya
neyin neden oldugunu aciklar. Bkz. "Hata lletileri", sayfa 113.

Hata iletisini silmek igin:
C tusuna basin.

Hata iletisi silinir ve normal calismaya devam edilebilir.

300S

HATA TELAFISI

D:1| T:9 [F: 0.0/ 0:00| INC | ABS | |

—GIRIS 1
0 PPH

—GIRIS 2
KAPALI

—GIRIS 3

[RAPALTI

KAPALI

Bu giris igin hata
telafisi KAPALI.

Dogrusal veya
dogrusal olmayan hata
telafisini segmek igin
TUR tusuna hasin.

YARDIM
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Calistirma

Glicl agin (arkada bulunur). Baslangig ekrani
gOriinir. Bu ekran yalnizca birim ilk defa
cahstinldiginda gérinur. Asagidaki adimlar,
kurulumu yapan kisi tarafindan
gerceklestiriimis olabilir.

DIiL ekran tusuna basarak uygun dili segin.

Uygulama olarak FREZE veya TORNA'yI segin. UYGULAMA.
[FREZE/TORNA] ekran tusu bu iki ayar arasinda gegis saglar.

Ardindan, gereken eksen sayisini segin. Tamamlandiginda,
ENTER mekanik tusuna basin.

Gerekirse, daha sonra Tezgah Ayarlari altinda Kurulum Ayarlari'nda
uygulamayi degistirebilirsiniz.

3008 artik, kalan ayar gereksinimleri icin hazirdir. “Mutlak” calisma
modundadir. Her etkin eksenin yaninda yanip sénen bir “REE" isareti
vardir. Asagidaki “Referans Isareti Dederlendirmesi” bolimiinde bu
Ozelligin ayarlanmasi agiklanmaktadir.

Referans isareti Degerlendirmesi

300S referans isareti degerlendirme 6zelligi (1), en son tanimlanan
eksen kizagi konumlari ile en son tanimlanan ekran degerleri
arasindaki iliskiyi, verileri ayarlayarak otomatik olarak -yeniden kurar.

Referans isaretleri bulunan bir kodlayiciya sahip her eksen icin “REF”
gOstergesi yanip sdner. Referans isaretlerinin Uzerinden gectikten
sonra, gostergenin yanip sobnmez ve -sabit REF” géstergesi olarak
goruntalenir.

Referans isareti degerlendirmesi olmadan ¢alisma

300S ayrica, referans isaretlerinin Uzerinden gegilmeden de
kullanilabilir.

Referans isareti degerlendirme yordamindan ¢ikip devam etmekigin
REF YOK ekran tusuna basin.

24

T Coforsn S
3005

SOFTHARE VERSION X.%.X

Select language, application, and number of

ames. Press ENTER 1o confinue.
LANGURGE B APPLIC. T AXES
[ENGLISHT N [MILL] [31 HELP

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:001 ING | ABS |

0.0000 :
0.0000
0.0000
0.0000

YARDIM

DEVRE DISI




300S daha sonra, referans isaretlerinin Uzerinden yine gecebilir.
Ornegin, bir elektrik kesintisinden sonra yeniden olusturulabilecek bir
veri tanimlamak gerektiginde.

Konum kurtarma yordamini etkinlestirmek igin REF ETKIN ekran
tusuna basin. Ekran tusu gegerli ekranda gosterilmiyorsa SAG/SOL
ok tusuna basin.

gostergesi gorintiilenmez ve herhangi bir eksenden

Referans isaretleri olmadan bir kodlayici ayarlanirsa, REF
@ ayarlanan bir veri gii¢ kesildiginde kaybolur.

Ref Etkin/Devre Disi iglevi

Konum kurtarma yordami sirasinda gériintilenen ETKIN/DEVRE DISI
ekran tusu, operatoriin bir kodlayici Uzerinde belirli bir referans isareti
se¢mesine olanak verir. Bu, (Position-Trac™ 6zelligi olanlar yerine)
Sabit Referans Isaretleri bulunan kodlayicilar kullanirken énemlidir.
REF DEVRE DISI ekran tusuna basildiginda, kurtarma yordami
duraklatilir ve kodlayici hareketi sirasinda gegilen tim referans
isaretleri yok sayilir. Ardindan REF ETKIN ekran tusuna basildiginda,
kurtarma yordami yeniden etkinlesir ve gegilen bir sonraki referans
isareti segilir.

Her kodlayicida, gerekli olanlar disinda butiin referans isaretlerinden
gecmek zorunlu degildir.

istenen tiim eksenlerin referans isaretleri olusturulduktan sonra,
yordami iptal etmek i¢cin REF YOK ekran tusuna basin. Tim
referans isaretleri bulunursa, 300S otomatik olarak DRO
goruntileme ekranina doner.

300S
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isletim Modlari

300S'nin iki igletim modu vardir: Gidilecek Mesafe (ARTIRIMLI) ve
Gergek Deger (MUTLAK). Gergek Deder modu, her zaman aletin
etkin veriye goére gegerli konumunu gdsterir. Bu modda tim
hareketler, ekran gerekli nominal konumla ayni oluncaya kadar devam
ettirilerek gergekletirilir. Alinacak Mesafe 6zelligi, sifir degerini
goruntilemek icin iki ydne hareket ettirerek nominal konumlara
yaklagsmanizi saglar. Alinacak Mesafe modunda galisirken, nominal
koordinatlari mutlak veya artirimli boyut olarak girebilirsiniz.

Gercek Deger Modundayken yalnizca, freze uygulamalari alet uzunluk
ofsetleri etkindir. Alinacak Mesafe modunda, istenen nominal konuma
ulagsmak icin gerekli olan "alinacak mesafe" miktarinin
hesaplanmasinda hem ¢ap hem de uzunluk ofsetleri kullanilir.

Bu, kesme islemini yapacak aletin kenariyla ilgilidir.

Hem Gergek Deder hem de-Alinacak-Mesafe modlarinda, torna
uygulamalari ¢ap ve uzunluk ofsetleri bulunur.

Bu iki mod arasinda gegis yapmak igcin MUT/ART ekran tusuna basin.
Gercek Deger veya-Alinacak-Mesafe modunda diger ekran tusu
islevlerini goruntulemek icin, SOL/SAG ok tuslarini kullanin.

Freze uygulamasi, 4 eksenli sistemde Z ve W eksenleri konumunun
kuplaji i¢in hizl bir yéntem saglar. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. "Z/W
Kuplaji(4 eksenli Frezeleme)", sayfa 64.

Torna uygulamasi, 3 eksenli sistemde Z ekseni konumlari kuplaji igin
hizl bir yontem saglar. Daha fazla bilgi icin, bkz. "Z Kuplaji", sayfa 71.

Ayar

3008, isletim parametrelerini ayarlamak lzere iki kategori sunar. Bu
kategoriler: Kurulum Ayarlari ve Is Ayarlama. Is Ayarlama
parametreleri, her is icin belirli isleme gereksinimlerini yerine getirmek
icin kullanihr. Kurulum Ayarlari, kodlayici, ekran ve iletisim
parametrelerini ayarlamak i¢in kullanilr.

Kurulum Ayarlari menusuiine, AYAR ekran tusuna ve ardindan
KURULUM AYARLARI ekran tusuna basilarak erisilir. Is Ayarlama
menusundeyken, asagidaki ekran tuslari kullanilabilir:

IS AYARLAMA: is Ayarlama parametrelerine erismek igin basin.

ALIVER: Isletim parametrelerini almaya veya vermeye baslamak
icin basin. Bkz. "Al/Ver", sayfa 33.

YARDIM: Cevrimici yardimi agar.

Kurulum Ayarlari parametrelerini géruntilemek ve degistirmek igin
once AYAR ekran tusuna, ardindan KURULUM AYARLARI ekran
tusuna basin.

ligilendiginiz parametreleri isaretlemek igin YUKARI/ASAGI ok
tuslarini kullanin.

ENTER tusuna basin.
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(FREZE veya TORHA) ve
eksen sayisini
ayarlayin.

YARDIM




is Ayarlama Parametreleri

is Ayarlama parametrelerini gériintilemek ve degistirmek igin 6nce
AYAR ekran tuguna basin. Bu, simdi DRO Uzerinde goruntilenecek
ekrandir.

iigilendiginiz parametreleri isaretlemek igin YUKARI/ASAGI ok
tuslarini kullanin.

ENTER tusuna basin.
is Ayarlama Verileri, AL/VER ekran tusu kullanilarak alinip verilebilir
Gegerli is Ayarlama'nin verilmesi:

AYAR ekran tusuna basin.

AL/VER ekran tusuna basin.

VER ekran tuguna basin.
Yeni is Ayarlama Tablosunun alinmasi

AYAR ekran tuguna basin.

AL/VER ekran tusuna basin.

AL ekran tusuna basin.

Birimler

Birimler formu, tercih edilen gérintileme birimlerini ve bigimini
belirlemek igin kullanilir. Ayrica, Gergek Deger veya
-Alinacak-Mesafe modunda INGC/MM ekran tusuna basarak él¢u
birimini secebilirsiniz.

Olgek Faktorii

Olcek faktort, parcayi yukari veya asagi 6lceklendirmek igin
kullanilabilir. Olgek faktori 1,0 olursa, baskida boyutlandirilan ile tam
olarak ayni boyutta bir parga Uretilir. >1 6lgek faktori pargayi
"buyutur", <1 olgek faktorl pargay “kigultir”.

Sifirdan buyiik deg@erleri girmek icin sayi tuslari kullanilir. Sayi
araligi 0,1000 ile 10.000 arasindadir. Negatif deger de girilebilir.

Olgek faktori ayarlar, gii¢ agip kapatma gevrimi iginde korunur.

Olcek faktorii 1 disinda bir deger olursa, eksen ekraninda dlgekleme
simgesi \/ gorindr.

Gegcerli 6lgek faktorlerini devre digi birakmak icin ACIK/KAPALI
ekran tusu kullanilir.

300S

D:01 T:1 IF: 0.0 0:00
i5 AYARLAMA
BIRIMLER
GLCEK FAKTGR
KENAR BULUCU
CAP EKSENLERI
OLCULEN DER CIKTISI
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Dogrusal ve agisal
ebatlar igin galisma

dlgii hirimini ayarlaym.

YARDIM
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Ayna yansimasi

uretir. Pargaya ayni anda hem ayna yansimasi hem de

-1,00 Olgek faktorl parganin ayna yansimasi gorintiisini
@ olgeklendirme uygulayabilirsiniz.

| — 2 300S icin Genel Islemler

Kenar Bulucu (yalnizca freze uygulamalarinda)

Bu formda kenar bulucunun ¢apl, uzunluk ofseti ve birimleri ayarlanir.
Her iki deger de formda gosterilen birim cinsindendir. Kenar Bulucu
islevlerini kullanma konusunda ayrintil bilgi icin bkz. bkz. "Veri Ayari
icin Algilama Iglevleri", sayfa 42.

Cap ve uzunluk degerlerini girmek icin sayi tuslari kullanilir. Capin
sifirdan blylk olmasi gerekir. Uzunluk ise isaretli bir degerdir
(negatif veya pozitif).

Kenar bulucu 6él¢u birimini géstermek Gzere bir ekran tusu
bulunmaktadir.

Kenar bulucu degerleri, gii¢ agip kapatma ¢evriminde korunur.

Cap Eksenleri

Yarigap veya cap degerlerinde hangi eksenlerin gosterilebilecegini :
ayarlamak amaciyla, burada gésterilen ¢ap ekranini cagirmak igin Cap D:11 T:9 |F: 0.0/ 0:00! INC | ABS |
Eksenlerini segin. ACIK, eksen konumunun c¢ap degeri olarak ;

goruntilenecegini gosterir. KAPALI secilirse, Yarigap/Cap 6zelligi (AP EKSEHLERI

Konumu cap degeri
olarak gariintilemek
icin ACIK olarak
ayarlayn.

uygulanmaz. Torna uygulamalari igin bkz. "Yarigap/Cap Ekran Tusu", CAP EKSEHLERI——

KAPALI

sayfa 70, Yarigap/Cap 6zelligi igin.
imleci Cap Eksenleri'ne getirin ve ENTER tuguna basin.

imleg X ekseni alanina gider. Bu eksen igin gereken parametreye
bagli olarak, 6zelligi agmak veya kapatmak igin ACIK/KAPALI ekran
tusuna basin.

ENTER tusuna basin.

KAPALI
KAPALI
KAPALI

= M-S 2K

YARDIM

28 |



Olgiilen Deger Ciktisi

Olgulen deger ciktisi 6zelligiyle, algilayici dlgim degerleri seri baglanti
noktasi Gzerinden gdnderilebilir. Ayrica, gegerli ekran konumlarinin
ciktisi da, 300S'ye seri baglanti noktasi tizerinden génderilen bir
komut (Ctrl B) yardimiyla etkinlestirilir.

Olciilen Deger Ciktisi formu, algilama islemleri sirasinda veri ¢iktisini
ayarlamak icin kullanilir.

Veri Ciktisi Algilama (Yalnizca Freze), Agik veya Kapali olarak
ayarlanabilir. Acik iken, algilama islemi tamamlandiginda dlgiim
verileri giktisi gerceklesir.

Cikti verilerinin bigimi hakkinda bilgi i¢cin Bkz. bélim "I — 5 Uzak
Anahtar Veri Cikisi sayfa 108”.

Sifira Yakin Uyarisi

Sifira Yakin Uyarisi formu, cubuk grafigin yapilandiriimasi igin
kullanilir. Alinacak Mesafe modunda eksenler ekraninin altinda
gOsterilir. Her eksen kendi araligina sahiptir.

Etkinlestirmek veya sayi tuslarini kullanarak deger girmeye
baslamak icin ACIK/KAPALI ekran tusuna basin. Konum
aralik icinde oldugunda, gecerli konum kutusu hareket etmeye
baslar.

Durum Gubugu Ayarlari

Durum Cubugu, ekranin en Ustiinde bulunan ve gegerli veri, alet,
besleme orani, is saati ve sayfa gostergesini goruntileyen bolimli bir
cubuktur.

Goruntlilenmesini istediginiz her ayar igin ACIK/KAPALI ekran
tusuna basin.

is Saati

Is saati; saati (s), dakikayi (d), saniyeyi (s) gdsterir. Gegen siireyi
gOsteren bir kronometre gibi galisir. Saat, siire
olgmeye 0:00:00 degerinden baslar.

Gegen sire alani, her araliktan biriken toplam stireyi gosterir.

BASLAT/DURDUR ekran tusuna bastiginizda, durum alaninda
CALISIYOR yazar. Sireyi durdurmak icin yeniden basin.

300S
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Gegen sireyi sifirlamak igin SIFIRLA tusuna basin. Sifirlama,
galisiyorsa saati durdurur.

durdurulur ve baslatilir. Sifir tusuna basilirsa saat

Saat, ¢calisma modunda Ondalik tusuna basilarak da
@ sifirlanir.

| — 2 300S icin Genel Islemler

Egiklik Telafisi (Yalnizca freze uygulamalarinda)

Egiklik telafisi, kullanicinin is pargasi Gzerinde, pargayi makine ile
hizalamadan delik agabilmesini saglar. Bu 6zelligi yalnizca delik
acmak igin kullanin.

Egiklik Telafisi ayarlama formu Is Ayarlama altinda bulunabilir. Form,
egiklik telafisini agmak ve kapatmak, egiklik agisini ayarlamak veya
o6grenmek ve veriyi ayarlamak igin kullanhr.

Egiklik telafisini agmak veya kapatmak i¢in Durum Alaninda
ACIK/KAPALI ekran tusuna basin.

Eger biliniyorsa, Agl Alanina egiklik agisini girin. Aglyl 6grenmek
icin kenar bulucuyu (veya bir alet) kullanarak parcayi tanimlayin.

ogrenilir. Kenar bulucu kullanilirken, kenarin konumu

Egiklik acisi, tek taraftaki iki noktanin tanimlanmasi ile
@ otomatik olarak alinir.

Alet kullanirken, aleti parganin kenarina degdirin ve OGRET
ekran tusuna basin.

Veri ayarlama

Acinin 6grenilmesinin ardindan veri, diger taraftaki bir nokta
tanimlanarak parganin késesine ayarlanabilir bkz. "Veri Ekran
Tu?u', sayfa 42. Veri hesaplamada sistem, kenar bulucunun
(veya gecgerli aletin) kenarinin yarigapini telafi eder.
Program, delik modeli veya 6n ayar calistirma sirasinda okuyucu,

makine Uzerinde yanlis hizalanmis is parcasi igin otomatik olarak telafi
yapar. Makineyi X ekseni ve Y ekseni sifir gésterene kadar tasiyin.

Egiklik telafisi etkinlestirildiginde, eksen ekraninin sag
@ tarafinda egiklik simgesi goruntilenir.
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Uzak Anahtar

Uzak anahtar, parametreleri, dis anahtarin (askili anahtar veya ayak
anahtari) asagidaki islevlerin herhangi birini veya timunu
gerceklestirmek Uizere etkinlestirilebilecegdi sekilde ayarlar: Veri Cikisl,
Sifir ve Sonraki Delik. Topraklama Kenar Bulucu girisi yoluyla uzak
anahtarlarin baglanmasiyla ilgili bilgiler icin Bélum IlI'ye bakin.

Veri Cikisi - konum bilgilerini seri baglanti noktasindan géndermek
veya gecerli konumu yazdirmak icin kullanilir.

Sifir - bir veya daha fazla ekseni sifirlamak igin kullanilir. (Alinacak
Mesafe modundaysaniz, Alinacak Mesafe ekranini sifirlar. Gergek
Degder modundaysaniz, veriyi sifirlar).

Sonraki Delik tugu, modeldeki (6rnegin, Delik Modeli) sonraki delige
gitmek icin kullanilir.

Veri Ciktisi Alanindayken, anahtar kapatildigi zaman gegerli
konumu seri baglanti noktasi tizerinden géndermek igin
ACIK/KAPALI ekran tusunu ACIK konumuna getirin.

Sifir Alanindayken, anahtar kapatildigi zaman eksen gorintu
konumlarini sifirlamayi etkinlestirmek veya devre disi birakmak
icin ilgili eksen tuglarina basin.

Sonraki Delik Alanindayken, bir modelde bulunan sonraki delige
gecmeyi etkinlestirmek icin ACIK/KAPALI ekran tusunu ACIK
konumuna getirin.

DRO Goériuniim Ayarlari

300S, iki adete kadar DRO goértintileme yapilandirmasi (goériinimu)
tanimlayabilir. Her bir gérinum, secildiginde hangi eksenlerin ekranda
gorintilenecegini tanimlar.

iki gériinim oldugu icin, kullanilabilir gériinimlerden biri bulunan tiim
eksenler, digeri ise bu eksenlerden bazilari i¢in ayarlanabilir.

300S
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Bu goriinimde eksen
gariintilemeyi agmak
veya kapatmak igin

eksen tuslarina hasin.

YARDIH
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Iki DRO gortinimu yapilandiriidiginda DRO modunda, DRO 1 ve
DRO 2 goérinumleri arasinda gecis yapmak icin kullanilabilecek olan
GOSTER tusu gorintilenir. Ekran tusunda, gegerli gériinim (1 veya
2) gosterilir.

DRO gorinumlerini ayarlamak i¢cin KURULUM tusuna basin, imleci
DRO gorinimi ayarlarina getirin ve ENTER tusuna basin.
Yapilandirma formu acilacaktir.

Bu eksenin ekranini agmak icin eksen tusuna basin Zaten agik olan
bir eksende eksen tusuna basilirsa eksen kapatilir. Varsayilan
yapilandirmada DRO 1 gériinimiinde tim eksenler acik, DRO 2
goriinimuinde ise tim eksenler kapalidir. 300S i¢in en az bir eksen her
zaman acik olmaldir. Gig kapatilip agildiginda, eksen gorinimi
ayarlari hatirlanr.

Birden fazla DRO gériniimu yalnizca, tam ekran DRO
goruntilendiginde kullanilabilir. Kigik DRO goéruntilenen ekranlarda,
tim eksen konumlari géruntuilenir ve birden fazla DRO grinimu
kullanilamaz.

Program veya tek déngu modeli galistirilirken buytuk DRO, segilmis
olan gecerli DRO goérunimunu kullanir. Grafikli gérinim ve kuguk
DRO, tum kullanilabilir eksenleri gésterecektir.

goruntulenmekte olan eksen sayisina gore ayarlanir. 4
eksende en kuguk, 1 veya 2 eksende en buyuk
goruntileme.

Eksen tuslari, gecerli DRO gorinimuiinde gorintilenen
eksenlere karsilik gelir. Eger yalnizca iki eksen
goriintuleniyorsa ve daha fazla eksen tusu varsa (3 veya
4), yalnizca Ustteki ikisi calisacaktir. Eslesmemis tuslar
g0z ardi edilir.

@ Konum degerlerinin ve eksen etiketlerinin boyutu,
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Konsol Ayari

LCD’nin parlaklik ve kontrasti, bu formdaki ekran tuslar kullanilarak
veya igletim modlarindan herhangi birinde tus takiminin
YUKARI/ASAGI ok tuslar kullanilarak ayarlanabilir. Ortam
aydinlatmasindaki degisikliklere veya operatorin tercihine baglh olarak
parlaklik veya kontrast ayari yapmak gerekebilir. Bu form ayrica,
ekran koruyucunun bosta kalma zaman agimini ayarlamak igin
kullanilir. Ekran koruyucu ayari, LCD kapatiilmadan dnce sistemin
bosta kalma suresidir. Bosta kalma siiresi 30 - 120 dakika arasinda
ayarlanabilir. Ekran koruyucu, gecerli agip kapatma ¢evrimi sirasinda
devre disi birakilabilir.

Dil
3008 birden cok dili destekler. Dil segimini degistirmek igin:

Ekran tusu ve form (izerinde istenen dil gériiniinceye kadar DiL
ekran tusuna basin.

Seciminizi onaylamak icin ENTER tusuna basin.

Al/Ver

is Ayarlama ve Kurulum Ayarlari parametreleri seri baglanti noktasi
kullanilarak alinip verilebilir. Bkz. "Veri Arabirimi", sayfa 103.

Ayar ekraninda AL/VER ekran tusuna basin.
Bir PC'den isletim parametreleri yliklemek igin AL tusuna basin.

Gegerli isletim parametrelerini bir PC'ye yiklemek i¢in VER
tusuna basin.

Cikmak icin C tusuna basin.

300S
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Ayar/Sifir Ekran Tusu Ayrintilari

AYAR/SIFIR ekran tusu, bir Eksen tusuna basildiginda ne olacagini
belirleyen tustur. Bu tus, Ayarlama ve Sifirlama islevleri arasinda
gecis yapan bir gecis tusudur. Bu gdérinimde geerli durum, durum
cubugunda "AYAR" olarak gosterilir.

Ayarlama durumunda, 300S Gergek Deger modundayken bir Eksen
tusu segildiginde, segilen eksenin Veri formu agilir. 300S, Alinacak
Mesafe modundaysa, bir Onayar formu acilir.

Sifirama durumunda, 300S Gergek Deger modundayken, bir Eksen
tusu segcildiginde bu eksenin gegerli verisi gegerli konumda sifira
ayarlanir. Alinacak Mesafe modundaysa, gecerli Alinacak Mesafe
degeri sifira ayarlanir.

300S Gergek Deger modunda ve Ayar/Sifir durumu sifir
ise, herhangi bir Eksen tusuna basildiginda bu eksenin
gecerli verisi gegerli konumda sifirlanir.

HesapMak Ekran Tusu

300S'nin hesap makinesi, basit aritmetik islemlerinden karmasik
trigonometri ve RPM hesaplamalarina kadar her seyi

yapabili. STANDART/TRIG ve RPM ekran tuslarina erismek icin
HESAPMAK ekran tusuna basin. HESAPMAK ekran tusu ayrica, veri
girerken hesap yapmanin gerekebilecegi giris formlarinda
bulunmaktadir.

gerektiginde, hesap makinesi toplama ve ¢ikarma
islemlerinden 6nce carpma ve bolme islemlerini yapar. 3 +
1 + 8 girmeniz gerekseydi, 300S biri sekize bdler ve sonra
uc ekleyerek 3,125 sonucunu bulurdu.

@ Bir say! alanina birden fazla hesaplama girmeniz

Trigonometri iglevleri, kare ve karekdkun yani sira tum trigonometri
isleclerini igerir. Bir aginin SIN, COS veya TAN degerini hesaplarken,
Once aglyi girin ve sonra ilgili ekran tusuna basin.

Aci degerlerinde, ondalik dereceler, veya radyan
@ arasindan gegerli agi bigimi segimi kullanilir.
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RPM Hesaplayici
RPM hesaplayici, belirtilen bir alet (parga, torna uygulamalari igin)
¢apina bagl olarak RPM'yi (veya ylizey kesme hizini) belirlemek igin

kullanilir. Sekilde gosterilen degerler yalnizca érnektir. Her aletin mil
hizi araliklarini dogrulamak igin, alet ureticisinin kilavuzuna bakin. DEV/DK_HESAPLAYICI

HESAPMAK tusuna basin. ~tAP T T
RPM Hesaplayici formunu agmak igin RPM ekran tusuna basin.

RPM hesaplayici alet gapina gerek duyar. Cap degeri girmek igin ~YUZEY HIZ

sayl mekanik tuslarini kullanin. Cap degeri, gecerli alet capi igin 0.0000 FT/DAK
varsayilan olur. Gug¢ agip kapatma ¢evriminde girilen en son deger —MIL HIZI

yoksa varsayilan deger O olur.

Yuzey hizi dederi gerekirse, degeri girmek icin sayr mekanik
tuslarini kullanin. Yuzey hizi degeri girildiginde, ilgili RPM degeri
hesaplanir.

D:01 T:9 F: 0.0/ 0:00| ING | RBS |

Dionen aletin veya
parganin gapihi girin.
Hil hizi hesaplanacak.
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BIRIMLER YARDIM

Yuzey Hizi alanindayken, ¢evrimici yardimi agmak igin bir ekran tusu
bulunmaktadir. Islenen malzemeyle ilgili dnerilen ylzey hizlari
araligini gérmek icin tabloya basvurulabilir.

Birimlerin ing veya milimetre olarak gosterilmesi igin BIRIMLER
ekran tusuna basin.

C tusuna basildiginda, gegerli veriler kaydedilerek RPM Hesaplayici
formu kapatilr.
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| - 3 Frezelemeye Ozgii islemler

Bu bélimde, yalnizca freze uygulamalarina 6zgi islemler ve ekran
tusu islevleri anlatilmaktadir.
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Ayrintih Ekran Tusu islevleri

Alet Ekran Tusu
Bu ekran tusu, alet tablosunu acgar ve bir aletin parametrelerini girmek

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | INC ||

Uzere Alet formuna erisim saglar (bir ekran tusu, tek eksenli bir E | T |
okuyucuda kullanilir). 300S, glet t(ablosunda en ok 99 alet saklayabilir. HLET TFIS HHUIEH;IHJ
Alet Tablosu 2 5.000/ 14.000 MM PILOT MTK H
300S alet talbIESL:c, 99ballet|e kadarid3|k kLI:IIanllan aletlerti)n her biri igin 3 25.000/ 50.000 MM TZG-BRG H
ap ve uzunluk ofset bilgilerini saklamak tGizere uygun bir yontem
cs}uﬁar. Burada bir Alet 'Igablosu ekrani 6rnegi gst)c/a?ilmigtir?, ; lgggg:: égggg :: E:EEI F: H
Alet Tablosu formunda veya ayri alet verileri formundayken asagidaki ) )
ekran tuglari da kuIIanllabSilIir: Y y ¥ g 2.000/ 0.000 WM DZ UG FR H
Islev 2 L 8 3.000/ 5.000 HH N
Bu tus, tiim alet uzunluk ofsetlerinin hangi : i i i
ekseni etkileyeceginin segilmesi igin kullgnlllr. |i?LET[ZEH5“I LET[ZE]KSHI ngff I Knl.lli.EL.II-'-IIH YARDIM

Aletin cap degerleri, kalan iki eksenin ofsetini
belirlemek igin art arda kullanilir.

Alet ofset uzunlugunu otomatik olarak girmek UZUHLUK
icin basin. Bu tus yalnizca ALET UZUNLUGU OERET
alaninda kullanilabilir.

Alet Turleri formu bu tusla acilir ve yalnizca ALET
Tur alaninda kullanilabilir. TURLERI
Bir aleti tablodan kaldirmak igin ALETI ALETI
SIL tusunu kullanin. SiL
Tablodaki bir aleti kullanmak igin, aleti ALETI
vurgulayin ve ALETI KULLAN tusuna basin KULLAN
Mevcut yardim dosyalarina erismek igin basin. YARDIH
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AllVer
Alet Tablosu bilgileri, seri baglanti noktasi tzerinden alinip verilebilir.

D:00 T:1 [F: 0.0/ 0:00] INC | INC |&&!
AL ve VER ekran tuslari, Alet Tablosu ekraninda kullanilabilir.

Bir PC'den Alet Tablosu yiklemek igin AL tusuna basin. —;—HLET TRBLOSUCCAP /UZN /BIRIMLER/TUR/DIR)
Alet Tablosunu bir PC'ye yuklemek icin VER tusuna basin. 1 2.000/ 20.000 M OYHA H

Gikmak igin G tusuna basin. 2 5.000/ 14.000 WM PILOT MTK N
3 25.000/ 50.000 MM TZG-BRG M
4 6.000/ 12.000 MM KARB FR H
5 10.000/ 25.000 WM DELGI N
B
7
]

2.000/ 0.000 MM DZ UC FR H

3.000/ 5.000 MM N
AL VER YARDIH
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Alet Yarigap Telafisi 6zelligi

Bu, is parcasi ebatlarini ¢izimden dogrudan girmenize olanak saglar.
R alet ¢apini belirtir ve bu sekilde 6rnek R degerleri gosterilmigtir.
Gorintulenen alinacak mesafe, alet yarigapinin degerine gore
otomatik olarak uzatilir R+ veya kisaltilir R-. Daha fazla bilgi icin, bkz.
"Onayarlar", sayfa 47.

Uzunluk ofseti, bilinen bir deger olarak girilebilir veya 300S, ofseti
otomatik olarak belirleyebilir. Alet uzunlugu, alet ile referans alet
arasindaki uzunluk farkhdir DL. Uzunluk farki "D" simgesiyle gosterilir.
Referans aleti T1 ile gosterilir.

Uzunluk farki isareti DL

Alet, referans aletten daha uzunsa: DL > 0 (+).
Alet, referans aletten daha kisaysa: DL < 0 (-).

Uzunluk ofseti, bilinen bir deger olarak girilebilir veya 300S, ofseti
otomatik olarak belirleyebilir. 300S'nin bir aletin uzunluk ofsetini
belirlemesini saglamak igin, her aletin ucu ortak bir referans ylzeyine
dokundurulmahdir. Boylece, 300S'nin her aletin uzunlugu arasindaki
farki belirlemesi saglanir.

Aleti, ucu referans ylizeye temas edinceye kadar hareket ettirin.
UZUNLUK OGRET ekran tusuna basin. 300S bu yiizey ile ilgili olarak
bir ofset hesaplar. Diger tim aletler icin, ayni referans ylzeyini
kullanarak bu yordami yineleyin.

Yalnizca, ayni referans ylizey kullanilarak ayarlanan
@ aletler veri sifilamasi gerekmeden degistirilebilir.
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Alet verilerini girme
ALET ekran tusunu segin.

imleci istediginiz alete getirip ENTER tusuna basin. Alet Agiklamasi
formu gorindr.

Alet capini girin.

Alet uzunlugunu girin veya UZUNLUK OGRET tusuna basin.
Alet birimini (ing/mm) girin.

Alet tarGna girin.

Mil Hizi Kontroll kurulmadiysa Mil verileri gerekmez. Kurulduysa,
CSS I/0 Kullanim Kilavuzuna bagvurun.

Alet tablosuna dénmek igin C tusuna basin. Cikmak igin C tusuna
basin.

Alet Tablosu Kullanimi

Ornek: Alet uzunlugu ve gapinin alet tablosuna girilmesi.
Alet capi 2,00

Alet uzunlugu: 20,000

Alet birimi: mm

Alet turii: diiz uglu freze

Ayrica, ofset uzunlugunu 300S'nin belirlemesini saglamak
@ da mimkiindiir. Bkz. - ALTERNATIF YONTEM -.

300S

D:0l T:1 [F: 0.0/ 0:00] INC | INC ||

ALET TABLOSUCCAP/UZH/BIRIMLER/TUR/DIR)

1 2.000/ 20.000 MM OYMA H
5.000/ 14.000 WM PILOT MTK N

Z

3 25.000/ 50.000 MM TZG-BRG M
4 6.000/ 12.000 MM KARB FR N
5

b

7

10.000/ 25.000 MM DELGI N
2.000/ 0.000 MM DZ UC FR N

8 3.000/ 5.000 MM N

RLET ERomil ALETT T ALETD
Sil kuLLay J  YARDM

D:01 T:9 [F: 0.0 0:00| ING | INC | |
ALET 10.6638

Y Y -1.3750
2 0000 M€ 0.1036
CUZUNLU—————— 0.0000
] | Alet uzunlugunu

—BIRIMLER girin veya
N UZUMLUK OGRET

tusuna basin.

YARDIH

UZUNLUK
GERET
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Mil Hizi Kontrol bilgileri sadece, CSS 1/O kutusu
kuruldugunda gereklidir. Kurulduysa, CSS I/O Kullanim
Kilavuzuna bagvurun.

Alet girme:

ALET ekran tusuna basin. imleg, varsayilan olarak Alet Tablosu
formuna gider.

imleci tanimlamak istediginiz alete gétiiriin veya alet numarasini
girin. ENTER tusuna basin.

Alet capini girin, 6rnegin (2).

ASAGI OK tusuna basin.

Alet uzunlugunu girin, érnegin (20).

ASAGI OK tusuna basin.
-ALTERNATIF YONTEM -

Ayrica, 300S'nin ofseti belirlemesini saglamak mimkundur. Bu
yontemde, her aletin ucu ortak bir referans ylizeyine dokundurulur.
Bodylece, 300S'nin her aletin uzunlugu arasindaki farki belirlemesi
saglanir.

Ucu referans yiizeye temas edinceye kadar aleti hareket ettirin.

UZUNLUK OGRET ekran tusuna basin. 300S, bu yiizeye géreli
olarak bir ofset hesaplar.

Diger tim aletler icin, ayni referans ylzeyini kullanarak bu yordami

yineleyin.
ENTER tusuna basin.
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ALET 3 10.6638
TUR -1.3750
DUZ UGLU FREZE 0.1036
YON KAPALI |§Alet tiirinii
HIZ o |§sesmek igin
ALET TURLERI
tusuna hasin.

YARDIM

ALET
TiRLERI
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ALET 3 10.6638
—CAP ¥ -1.3750
2 oooo (M2 0.1036
T | —— 0.0000
] | flet uzunlugunu

—BIRIHLER girin veya
- UZUHLUK DGRET

NG
tusuna hasin.

YARDIM

UZUNLUK
OERET




(=)

(=)

ALET BIRIMi

> Alet birimini (ing/mm) girin.

b imleci Alet Tiri alanina getirin.
ALET TURU

b ALET TURLERI ekran tuguna basin.
» ENTER tusuna basin.
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Alet Tablosundan Alet Cagirma

islemeye baglamadan énce, alet tablosundan kullanmakta oldugunuz
aleti segin. Alet telafisiyle gcalistiginizda, 300S saklanan alet verilerini
hesaba katar.

Alet cagirma
Bir aleti cagirmak icin ALET ekran tugsuna basin.

Alet segenekleri (1-99) arasinda ilerlemek igin YUKARI/ASAGI ok
tuslarini kullanin. Istediginiz aleti vurgulayin.

Uygun aletin ¢gaginldigini dogrulayin ve ¢cikmak igin ALET veya C
tusuna basin.
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Veri Ekran Tusu

Veri ayarlari, eksen konumlariyla ekran degerleri arasindaki iligkileri
tanimlar.

Veri noktalari, 300S algilama islemlerinin bir aletle veya bir
kenar bulucuyla kullaniimasiyla ayarlanir.

Veri Ayari igin Algilama islevleri

Kenar bulucu girisi yoluyla, elektronik bir Kenar Bulucu baglanabilir.
300S ayrica, Unitenin arkasindaki 3,5 mm Kulaklik Fisinden baglanan
topraklama tipi kenar buluculari da destekler. Her iki tip kenar bulucu
da ayni sekilde caligir.

Asagidaki algilama ekran tusu islevleri kullanilabilir:
Veri olarak is pargasi kenari: KENAR ekran tusu.

iki is pargasi kenari arasindaki merkez gizgi: MERKEZ CiZGISi
ekran tusu.

Delik veya silindir merkezi: DAIRE MERKEZI ekran tusu.

3008, tim algilama islevlerinde, algilayicinin girilen ug capini da
hesaba katar. Elektronik veya topraklama tipi kenar bulucularla
algilama iglevleri sirasinda ekran; kenar, merkez gizgisi veya daire
merkezinin konumunda dondurulur.

Etkin oldugu sirada algilama islevini durdurmak igin, C tusuna
basin.

algilayicinin boyut 6zelliklerinin girilmesi gerekir. Bkz. "is

Algilama gergeklestirmek icin, énce Is Ayarlama'da
@ Ayarlama Parametreleri", sayfa 27..
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Ornek: iki is pargasi kenari arasindaki merkez gizgisini veri olarak
ayarlayin

Koordinat igin varsayilan deger olarak 0 énerilir. is pargasi kenari igin
istediginiz koordinati girin. Bu 6rnekte, Y = 0,0, koordinati bu is parcasi
verisi olarak ayarlayin.

ENTER mekanik tusuna basin.
Merkez gizgisinin konumu M, 1 ve 2 kenarlar algilanarak belirlenir.
Merkez ¢izgisi Y eksenine paraleldir.
Merkez ¢izgisinin istenen koordinati: X =0,0

Merkez ¢izgisi algilama 6zelligi kullanilirken, kenarlar
@ arasindaki bosluk ileti kutusunda goértntilenir.

300S

ZA
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VERI ekran tusuna basin.

Gereksinim duydugunuz dgeyi segmek igin ASAGI ok tusuna basin.

ALGILA ekran tusuna basin.

X'te 1. kenari algilayin.

Kenar bulucuyu, tUzerindeki LEDler yanincaya kadar is parcasi
kenari 1'e dogru hareket ettirin.

X'te 2. kenari algilayin.

Kenar bulucuyu, tizerindeki LEDIler yanincaya kadar is parcasi
kenari 2'e dogru hareket ettirin. Kenarlar arasindaki mesafe ileti
kutusunda géruntulenir.

Kenar bulucuyu is pargasindan c¢ekin.
X degderini girin
Koordinati (X = 0,0) girin ve koordinati merkez ¢izgisi verisi olarak
aktarin.
ENTER mekanik tusuna basin.
Ornek: Bir deligin merkezini kenar bulucuyla algilayin ve veriyi
dairenin merkezinden 2,00 olarak ayarlayin
Daire merkezinin X koordinati: X = 2,00
Daire merkezinin Y koordinati: Y = 0,00
VERI ekran tusuna basin.

Gereksinim duydugunuz dgeyi segmek igin ASAGI ok tusuna basin.

ALGILA ekran tusuna basin.
DAIRE MERKEZI ekran tusuna basin.

Kenar bulucuyu, tizerindeki LEDler yanincaya kadar daire
cevresindeki ilk nokta 1'e dogru hareket ettirin.

Ayni gekilde cember izerinde iki noktayi daha algilayin. Ekranda ek
yonergeler gorintilenir. Olgllen ¢ap igin Yonerge Kutusu'na bakin.

X merkez noktasini girin X = 2,00
Birinci koordinati (X = 2,00) girin.
ASAGI ok mekanik tusuna basin.

Y merkez noktasini girin Y = 0,00
Varsayilan girisi kabul edin Y = 0,00.
ENTER mekanik tusuna basin.

44
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Aletle Algilama

Veri noktalarini ayarlamak igin bir alet veya elektrikli olmayan bir kenar
bulucu kullanilirken, 300S algilama islevleri yine de kullanilabilir. ZA

Veri noktalari, bir aletle bir is pargasinin kenarlarina sirayla
dokunularak ve ardindan, aletin konumunu veri noktalari olarak elle
girilerek ayarlanabilir.

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | | AYAR
VERI AYARLA 0.0000
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—VERT NHUMARRSI—— 0.0000
1 0.0000
—VERI 0.0000
3 -1.5000 Aletin yeni fiili
¥ -1.5000 konumunu girin
veya ALGILA
ﬁ 0 tusuna hasin.

ALGILA HESAPL YARDIM
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Ornek: is pargasi kenarini algilayin ve kenari veri olarak ayarlayin

Hazirlik: Aktif aleti, veri ayarlamada kullanilacak alet olarak belirtin.
Bu Ornekte, Veri Ayarla ekraniyla birlikte bir ug freze gdsterilmistir.

Veri ekseni: X =0
Alet gapi D = 0,25”
VERI tusuna basin.
X ekseni alani vurgulanincaya kadar Asagi ok tusuna basin.
ALGILAMA ekran tusuna basin.
KENAR ekran tusuna basin.
is parcasi kenarina dokunun.

Aletile is pargasinin kenari temas halindeyken, gecerli mutlak degeri
kaydetmek igin OGRET ekran tusuna basin. Dokunulan kenarin

konumu, kullaniimakta olan aletin (T:1, 2...) capini ve OGRET ekran
tusuna basiimadan 6énce aletin hareket ettigi son yoni hesaba katar.

Aleti is pargasindan cekin ve 0” girip ENTER tusuna basin.
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Onayarlar

Onayar islevi, operatoriin bir sonraki hareket igin nominal (hedef)
konumu gdstermesine olanak saglar. Yeni nominal konum bilgisi
girildiginde, ekran Alinacak Mesafe moduna geger ve gecerli konum ile
nominal konum arasindaki mesafeyi gosterir. Operatorun artik,
gereken nominal konuma ulasmak igin, ekranda sifir gériiniinceye
kadar tabloyu hareket ettirmesi yeterlidir. Nominal konumun yeriyle
ilgili bilgiler, gecerli veri sifir noktasindan mutlak hareket olarak veya
gecerli nominal konumdan artirimli bir hareket olarak girilebilir.

Onayar yapma ayrica, operatériin nominal konumda iglemeyi aletin
hangi tarafinin yapacagini belirtmesine olanak saglar. Onayar
formundaki R+/- ekran tusu, hareket sirasinda etkin olacak ofseti
tanimlar. R+, gecerli aletin merkez ¢izgisinin, alet kenarindan daha
pozitif ydnde oldugunu goésterir. R-, merkez gizgisinin, gegerli alet
kenarindan daha negatif yénde oldugunu gésterir. R+/- ofsetlerinin
kullaniimasi, alinacak mesafe degerini aletin gapi hesaba katilacak
sekilde otomatik olarak ayarlar.

Mutlak Mesafe Onayari

Ornek: Mutlak konum kullanarak, sifir degerini goriintiilemek igin iki
yone hareket ettirerek dirsek frezeleme.

Koordinatlar mutlak boyutlar olarak girilir; veri, is parcasi sifir degeridir.
Bu sekildeki 6rnegi kullanarak:

Kose 1: X=0/Y =1
Kose 2: X=1,50/Y =1
Kose 3: X=1,50/Y =2,50
Kose 4: X =3,00/Y =2,50
O eksen icin son girilen 6nayar degerini geri cagirmak
amaciyla, ONAYAR ekran tusuna ve ardindan eksen
tusuna basin.

300S
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Hazirlhk:

D:1| T:9 [F: 0.0/ 0:001 ING | INC | | AYAR

OHAYAR 3 0.0000
ONAYAR Y 0.0000

0.0000
R+

ilgili alet verilerine sahip aleti segin.

Alet igin uygun bir yerde (6rnegin, X =Y = -1”) 6n konumlama yapin.
Aleti frezeleme derinligine getirin.

ONAYAR ekran tuguna basin.

Y eksen tusuna basin.
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0.0000

Konumu girin,
tiri (D ve alet
yarigap ofsetini
(R +/-) segin.

-ALTERNATIF YONTEM -
AYAR/SIFIR ekran tuguna basarak Ayar moduna gegin.
Y eksen tusuna basin.

Kose noktasi 1: 'Y = 1" igin nominal konum degerini girin ve R+/-
ekran tusunu kullanarak R + alet yaricap telafisini secin.
Eksen formunun yaninda R+ goriiniinceye kadar basin.

ENTER tusuna basin.

Goruntllenen deger sifir oluncaya kadar Y eksenini iki ydne hareket
ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare, iki icggen isareti arasinda
ortalanir.

ONAYAR ekran tusuna basin.
X eksen tusuna basin.

- o I -

HESAPL YARDIM

-ALTERNATIF YONTEM -
AYAR/SIFIR ekran tusuna basarak Ayar moduna gegin.
X eksen tusuna basin.
Kdse noktasi 2: X =1,5" igin nominal konum degerini girin ve R+/-
ekran tusunu kullanarak R - alet yarigap telafisini segin.
Eksen formunun yaninda R- gériiniinceye kadar iki kez basin.
ENTER tusuna basin.

Goruntllenen deger sifir oluncaya kadar X eksenini iki yone hareket
ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare, iki Uiggen isareti arasinda
ortalanir.

Kdse 3 ve 4 icin 6nayarlar ayni sekilde girilebilir.
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Artirimli Mesafe Onayari

Ornek: Artinmli konumlama ile sifir deger gériintiilemek icin iki ydnde
hareket ettirerek delme. YA

Koordinatlari artirrmli ebat olarak girin. Bunlar asagida (ve
ekranda), basinda I (Artirimli) ile gosterilir. Veri, is
parcasi sifir degeridir.

O
| — 3 Frezelemeye Ozgii islemler

250
©

Delik 1 konumu: X=1"/Y =1"

Delik 1 - delik 2 arasi mesafe: XI = 1,5" / Y| = 1,5 1T @

Delik derinligi: Z = -0,5”

Calisma modu: ALINACAK MESAFE (INC) O_‘_@ .
S

ONAYAR ekran tusuna basin.

X eksen tusuna basin.

Delik 1: X =1" i¢cin nominal konum degerini girin ve hicbir alet
yarigapinin etkin olmadigindan emin olun. Bu Onayarlarin
Mutlak Onayarlar oldugunu unutmayin.

ASAGI ok tusuna basin.
Delik 1: Y = 1”7 icin nominal konum degerini girin.
Hicbir alet yaricap telafisi gérinmediginden emin olun.

1.5

xY

D:1/ T:9 [F: 0.0/ 0:001 INg | INC | | AYAR
OHAYAR 0.0000

< 0 0.0000
ASAGI ok tusuna basin. :‘l:HHmH 1.5000 0.0000
Delik derinligi: Z = -0,5” igin nominal konum degerini girin. ENTER i 0.0000

mekanik tusuna basin. Y1

Delik 1'i agin: Géruntilenen deger sifir oluncaya kadar X, Y ve Z i
eksenlerini iki yonde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare, H
iki U¢gen isareti arasinda ortalanir. Matkabi geri ¢ekin.

Konumu girin,
tiri (I) ve alet
yarigap ofsetini
(R +/-) segin.

HESAPL YARDIM
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Delik 2 konumunun 6nayarini belirlemek igin:
ONAYAR ekran tusuna basin.
X eksen tusuna basin.
Delik 2: X = 1,5”icin nominal konum degerini girin, giriginizi artirrmh
boyut olarak isaretleyin, | ekran tusuna basin.
Y eksen tusuna basin.
Delik 2: Y = 1,5” icin nominal konum degerini girin, giriginizi artirrmh
boyut olarak isaretleyin, | ekran tusuna basin.
ENTER tusuna basin.

Goruntllenen deger sifir oluncaya kadar X ve Y eksenlerini her iki
yonde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare, iki ticgen isareti
arasinda ortalanir.

Z ekseninin dnayarini belirlemek igin:

ONAYAR ekran tusuna basin.

Z eksen tusuna basin.

ENTER tusuna basin (son girilen 6nayari kullanin).

Delik 2'yi agin: Gorlintilenen deger sifir oluncaya kadar Z eksenini
her iki yonde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare, iki
Ucgen isareti arasinda ortalanir.

Matkabi geri gekin.

| — 3 Frezelemeye Ozgii islemler

1/2 Ekran Tusu

1/2 mekanik tusu, bir is pargasinin segilen ekseni boyunca iki konum
arasindaki merkez cizgiyi (veya orta nokta) bulmak igin kullanilir. Bu
islem Gercek Deger veya Alinacak Mesafe modlarindan herhangi
birinde gercgeklestirilebilir.

Gergek Deder modundayken bu 6zellik, veri konumlarini
@ degistirir.
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Ozellikler (Frezeleme)

OZELLIKLER ekran tuguna basilarak, Dairesel Model, Dogrusal
Model, Egimli Freze ve Kavisli Freze frezeleme 6zelliklerine erisilir.

300S, bu dzelliklerin her biri icin bir kullanici taniml model saglar.
Calisma sirasinda herhangi bir anda DRO'dan tekrar ¢agrilip
uygulanabilirler.

Frezeleme Ozelligi tablosundayken agagidaki ekran tuslari
kullanilabilir.

islev Ekran tusu
Dairesel model tablosuna erismek icin basin. DAIRESEL
HODEL
Dogrusal model tablosuna erigmek igin basin. DOGRUSAL
HODEL
Egimli Freze giris formuna erismek igin basin. ERIMLI
FREZE
Kavisli Freze giris formuna erismek icin basin. FAVISLI
FREZE

Dairesel Model ve Dogrusal Model 6zellikleri, gesitli modelleri
hesaplamak ve bunlari islemek icin yollar sunar. Egimli ve Kavisli
frezeleme 6zellikleri, elle kullanilan bir makine yardmiyla diiz ¢apraz
bir ylzeyi (egimli frezeleme) veya yuvarlak bir yizeyi (kavisli
frezeleme) isleme yontemleri saglar.

Tanimlanmig Dairesel, Dogrusal, Egimli ve Kavisli
@ modeller, gu¢ kapatilip agildiginda hatirlanir

300S
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Dairesel ve Dogrusal Modeller

Bu bélim Dairesel ve Dogrusal model tablolarini ve bunlarin
olanaklarini agiklar. 300S, Dairesel ve Dogrusal i¢in 10'ar adet
kullanici taniml model depolama olanagi sunar. Tanimlandiktan
sonra modeller, gii¢ kapatilip agildiginda hatirlanirlar. DRO'dan veya
bir programdan tekrar ¢cagrilip uygulanabilirler.

Grafik Gortntule 6zelligi, islemeye baslamadan énce delik modelinin
dogrulanmasina olanak saglar. Ayrica, dogrudan delikleri segerken,
delikleri ayri olarak uygularken ve delik atlarken de yararli olur.

Dairesel Model Tablosu veya Dogrusal Model Tablosu'na erismek icin
OZELLIKLER ekran tusuna basin. DAIRESEL MODEL ve
DOGRUSAL MODEL ekran tuslari gérintilenir. Bu tuslardan birine
basildiginda, karsilik gelen delik modeli tablosu agilir.

Ekran Tusu islevleri

Dairesel ve Dogrusal Model Frezeleme 6zelliginde asagidaki ekran
tuslan kullanilabilir.

islev Ekran tusu
OZELLIKLER ekran tuglarina erigmek igin " .
basin. OZELLIKLER
Dairesel model tablosuna erismek igin basin. DAIRESEL
MODEL
Dogrusal model tablosuna erismek i¢in basin. DOERUSAL
HODEL
Yeni bir dairesel veya dogrusal model .
olusturmak igin basin. YEHI
Mevcut bir modeli diizenlemek icin basin. -
DUZEHLE
Mevcut bir modeli silmek igin SIL tusuna basin. SiL
Bir modeli uygulamak icin CALISTIR
tusuna basin. CALISTIR
Model hakkinda ek bilgi icin YARDIM
tusuna basin. YARDIM
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Dairesel ve Dogrusal Model Tablo Girisi

Dairesel veya Dogrusal Model Tablosu, 10 farkli dairesel delik modeli 5
(Tam veya Dilim) ve 10 farkl dogrusal delik modeli (Dizi veya Gergeve) D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | | ¢X]

tanimlamak igin kullanilir. DAIRESEL MODL TRABLOSU
OZELLIKLER ekran tusuna basarak DRO ekran tusu menisiinden

Model tablosuna ulasin.
< Z SEGMENT 3 (1.0000,1.0000) 1.0000 20
DAIRESEL MODEL veya DOGRUSAL MODEL ekran tusuna basin. 3 SEGMENT & (10.0000,0.0000) 2.5000

Model Tablosu, 6nceden tanimlanmis olan tiim modelleri
gOsterecektir.

Yeni bir model tanimlamak veya mevcut bir modeli diizenlemek igin
ASAGI/YUKARI ok tuglarina basin.

Tablo girigini vurgulayin, YENI veya DUZENLE (veya ENTER
tusuna) ekran tusuna basin.

Bir Dairesel veya Dogrusal Model formu agilrr. DUZEHLE SIL CALISTIR YARDIH
Modeli tanimlamak i¢in gereken bilgileri girin ve ardindan ENTER
tusuna basin.

Model uygun tabloya girilecektir. Artik degistirilebilir, uygulanabilir

veya bir programdan cagirilabilir. 0:0! T:1 |F: 0.0/ 0:00! IH[_; | ABS | | OXi
B_ilr qulelit_at_)IodanlsilmiK iginES\/Ilé_?l:ran tU§gnu kullanin. Tablodan DOCRUSAL MODEL
silme iglemini onaylamak igin usuna basin. 1 0iZI (0.0000.0.0000) 5 1.0000

2 DIZI (1.2500,0.0000) 4 1.5000
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veya degistirilene kadar hafizada dururlar ve gii¢ agip

Model tablosu ve girisleri hafizaya kaydedilmistir. Silinene
@ kapatma isleminden etkilenmezler.

YENI YARDIH

|-H-1U1-I-I
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Dairesel ve Dogrusal Model Ekran tuslari

Dairesel ve Dogrusal Model Frezeleme 6zelliginde asagidaki ek ekran

tuslan kullanilabilir.

islev Ekran tusu

Dairesel veya dogrusal modeli uygulamak igin

basin. CALISTIR

Gegerli mutlak konumu kullanmak igin basin. -
OGRET

Standart matematik ve trigonometri iglevleri igin

Hesap Makinesini agmak amaciyla basin. HESAPL

Gereken Dairesel Model Bilgisi
Tar: model tirt, TAM veya DILIM.

Delikler: modeldeki delik sayisi.
Merkez: delik modeli merkezinin konumu.

Yaricap: modelin yarigapi.

Baslangi¢ Acisi: X ekseni ile ilk delik arasindaki agl.

Bitis Acisi: X ekseni ile son delik arasindaki agl.

Derinlik: alet ekseninde delme igin hedef derinlik.

Gereken Dogrusal Model Bilgisi
Tir: model tirl, DiZi veya GERGCEVE.

ik Delik: modeldeki ilk deligin konumu.

Sira Bagina Delik: modelin her sirasindaki delik sayisi.

Aci: modelin agisi veya dondirmesi.
Derinlik: alet ekseninde delme icin hedef derinlik.

Sira Sayisi: modeldeki sira sayisi.

Sira Boslugu: modelin her sirasi arasindaki bosluk.
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Dairesel veya Dogrusal Model Uygulama

Dairesel veya dogrusal bir modeli uygulamak icin tabloda
uygulanacak modeli vurgulayin.

CALISTIR ekran tuguna basin.

300S deliklerin konumlarini hesaplar. Ayrica, delik modelinin bir
grafik gérinimini de sunabilir.

Bir Dairesel veya Dog@rusal Model ¢alistirilirken asagidaki ekran tuslar

S

2

9

o

o}

(o))

kullanilabilir N
islev Ekran tusu 2

Modelin grafik gérinimuni se¢mek icin basin. P >
Hem artirimli DRO hem de mutlak DRO'da GORUHUM O
kullanilabilir. E
Modeldeki bir 6nceki deligi segmek icin basin. ONCEKI 2
DELIK Q

Modeldeki bir sonraki deligi secmek i¢in basin. SONRAKI 2
DELIK L

™
Modelin uygulanmasini sonlandirmak igin I
basin. SOH —

ve mutlak konumlar arasinda degistirmek icin GORUNUM

Gorunumleri; gidilecek mesafe konumlari, grafik gérinim
@ ekran tusuna basin.
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Ornek: Veri girme ve dairesel model uygulama.
1inci adim: Veri girme
OZELLIKLER ekran tusuna basin.
DAIRESEL MODEL ekran tuguna basin.
Model 1'i segmek icin ASAGI/YUKARI mekanik tuslarina basin.
ENTER mekanik tusuna basin.
TAM segilene kadar TAM/DILIM ekran tuguna basin.

Bir sonraki alana gegmek igin ASAGI OK mekanik tusuna basin.

Delik sayisi igin 4 degerini girin.
Dairesel model merkez konumu igin X=2,0", Y= 1,5" degerlerini
girin.

Dairesel model yaricapi icin 5" degerini girin.
Baslangi¢ acisi icin 25° degerini girin.
Bitis agisi 295°'dir ve model tam oldugdu igin degistirilemez.
Derinlik i¢in -.25” degerini girin.
Delik derinligi istege bagldir ve bos birakilabilir.
ENTER tusuna basin.

56

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:001 INC | INC ||

DAIRESEL MODEL Daire merkezinin
—TUR koordinatlarin girin.

TAH

—DELIKLER

—HERKEZ
4 Z.0000

Y

YARDIM

HESAPL

D:11 T:9 [F: 0.01 0:00] ING | INC |=|

DAIRESEL MODEL Son delige agwy girin.
—YARICAP

5.0000
—BASLANGIC ACISI——
25.0000°
—BITIS ACISI——

YARDIM

HESAPL




Dairesel Model tablosu artik, az 6nce model 1 olarak tanimlanan
modeli gdsterir.

D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00] INC | ABS |am | i

DAIRESEL MODL TABLOSU
1 SEGMENT 4 (2.0000,1.5000) 5.0000 25
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b
7
8

DUZENLE SIL CALISTIR YARDIM

2. adim: Dairesel modeli uygulama ;
ya D:01 T:1 |F: 0.01 0:00! INC | INC | H:1/4
CALISTIR ekran tugsuna basin.

Gidilecek mesafe gérinimu gorintulenir. - 6 5 3 1 6 REF
L ]
Delige gidin, ekran degerleri 0,01 gdsterene kadar X ve Y eksenlerini
-2.1130.

hareket ettirin.

Delme (Z derinligi): Model i¢in derinlik girildiyse, ekran degeri 0,0'

gOsterene kadar Z eksenini hareket ettirin. Yoksa,

istediginiz derinlige kadar delin. . REF
SONRAKI DELIK ekran tuguna basin.

Kalan delikleri de ayni sekilde agmaya devam edin. 0.0 0 0 0 REF
Model tamamlandiginda, SON ekran tusuna basin. = = =
DELIK DELIk
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Egimli ve Kavisli Frezeleme

Egimli ve kavisli frezeleme 6zellikleri, elle kullanilan bir makine
yardimiyla diiz capraz bir yiizeyi (edimli frezeleme) veya yuvarlak bir
yuzeyi (kavisli frezeleme) isleme yéntemleri saglar.

3008, 10 adete kadar kullanici tanimli E§imli Freze ve 10 adete kadar
Kavisli Freze 6zelligi depolama imkani saglar. Ozellikler,
tanimlandiktan sonra hafizada depolanirlar ve her zaman geri
cagrilabilir. DRO'dan veya bir isletme programdan uygulanabilirler.
Tanimlanan tim Ozellikler, gli¢ agilip kapansa da, silinene kadar
hafizada kalacaktir.

Egimli veya Kavisli Freze Tablosuna erismek icin OZELLIK ekran
tusuna basin, ardindan ilgili freze tablosunu agmak i¢in EGIMLI
FREZE veya KAVISLI FREZE ekran tusuna basin.

Ekran Tusu islevleri

Frezeleme Ozelligi tablosundayken agagidaki ekran tuglari
kullanilabilir.

islev Ekran tusu
Egimli Freze Tablosuna erigmek igin basin. EGIMLI

FREZE
Kavisli Freze Tablosuna erigmek igin basin. KAVISL

FREZE
Yeni bir frezeleme 6zelligi olusturmak icin .
basin. YENI
Mevcut bir frezeleme 6zelligini dizenlemek igin ”
basin. DUZEHLE
Mevcut frezeleme 6zelligini silmek igin basin. SiL
Frezeleme 6zelligini ylritmek icin basin.

CALISTIR

Frezeleme 6zelligi hakkinda ek bilgi igin basin.

YARDIH

58



Egimli ve Kavisli Frezeleme Tablo Girisi
Egimli veya Kavisli Freze Tablosu, frezeleme 6zelliklerinin

tanimlanmasi igin kullanilir. Freze Tablolarindan birine erigsmek igin: D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00! INC | ABS |wmn | {Xi
OZELLIKLER ekran tuguna basin. EEIMLI FREZE THBLOSU
EGIMLI FREZE veya KAVISLI FREZE ekran tusuna basin. 1 ¥Y (0.0000,0.0000) (5.0000,5.0000) 0.501 .

Yeni bir frezeleme 6zelligi tanimlamak igin:

Bos bir dzelligi vurgulamak igin ASAGI/'YUKARI OK mekanik
tuslarina basin.

2
3
4
YENI ekran tusuna veya ENTER tusuna basin. g
7
8

Mevcut bir 6zelligi dizenlemek igin:

Bir tablo girisini vurgulamak igin ASAGI/YUKARI OK mekanik
tuslarina basin.

DUZENLE ekran tuguna veya ENTER tusuna basin. DUZENLE SIL CALISTIR YARDIM

Bir frezeleme 6zelligini uygulamak igin:

Tablo girisini vurgulayin ve CALISTIR ekran tusuna basin.
Daha fazla bilgi icin bkz. "Egimli ve Kavisli Freze Uygulama".

Mevcut bir 6zelligi silmek igin:
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DI T:L IF: 0.0/ 0:001 ING | ABS |am| oX |

Tablo girisini vurgulayin.
SIL ekran tusuna basin.
Silme islemini onaylamak i¢in EVET tusuna basin.

KAVISLI FREZE TABLOSU
1 ¥Z (0.0000,0.0000) (-2.5000,0.0000) 0.5(

YENI YARDIM

|uwmu1-l-m|
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Egimli ve Kavisli Frezeleme Tablo Girisi
Giris formundayken asagidaki ekran tuglari kullanilabilir.

islev Ekran tusu
Bir diizlem se¢mek igin basin ([XY], [YZ], YiZEY
veya [XZ]) [%7]
Frezeleme iglemini yaratmek icin basin.
CALISTIR

Gegerli mutlak konumu kullanmak igin basin .

OGRET
Standart matematik ve trigonometri iglevleri igin
Hesap Makinesini agmak amaciyla basin. HESAPL

Egimli Frezeleme formu, frezelenecek duz yizeyin belirlenmesi igin
kullanilir. Veri, "Egimli Freze Tablosu" araciligiyla girilir. Bir egimli
freze giriginin secilmesi ve YENI veya DUZENLE (ya da ENTER) ekran
tusuna basilmasi, 6zelligin tanimlanabilmesini saglayacaktir. Asagida
listelenen alanlar veri girigi gerektirir.

Diizlem: DUZLEM ekran tusuna basarak diizlemi segin. Gegerli
segim, ekran tusunda ve diizlem alaninda gosterilir. Mesaj
kutusundaki grafik, dogru duzlemin secilmesine yardimci olur.

Baslangic¢ Noktasi: Baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin veya
koordinati gecgerli konuma ayarlamak igin OGRET tusuna basin.

Bitis Noktasi: Bitis noktasinin koordinatlarini girin veya koordinati
gecerli konuma ayarlamak icin 6gret tusuna basin.

Adim: Adim boyutunu girin. Bu, frezeleme sirasinda her gegis veya
hat tzerinde bulunan her bir adim arasindaki mesafedir.

)

Formu kapatip 6zelligi tabloya kaydetmek icin ENTER tusuna basin.
Ylzey frezeleme iglemini baslatmak icin CALISTIR ekran tusuna
basin. Ozelligi kaydetmeden formdan ¢ikmak icin C mekanik tusuna
basin.

()

Adim boyutu istege baglidir. Deger sifirsa, operator
galisma sirasinda, her bir adim arasindaki mesafenin ne
olacagina karar verir.

Tablo ve girigleri hafizaya kaydedilmistir. Silinene veya
degistirilene kadar hafizada dururlar ve gi¢ agip kapatma
isleminden etkilenmezler.
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D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00
EGIMLI FREZE

| ING | ABS | |

Yiizeyi secmek igin

VizE——————
I
BRSLANGIC HOKTASI—,
Fz 0.0000

Y 0.0000

YUZEY'e basin.

YARDIN

D:0! T:1 IF: 0.0/ 0:00
EGIMLI FREZE

| ING | ABS |c==|
Hoktaya freze

—BITIS HOKTASI

] 5.0000
Y 5.0000

—RADIH

0.5000

dodrusunu girin.

HESAPL YARDIH




Kavisli Frezeleme

Kavisli Frezeleme formu, frezelenecek kivrimli yiizeyi belirlemek igin
kullanilir. Veri, "Kavisli Freze Tablosu" araciligiyla girilir. Bir kavisli
freze giriginin secilmesi ve YENI veya DUZENLE (ya da ENTER) ekran
tusuna basilmasi, 6zelligin tanimlanabilmesini saglayacaktir.

Asagida listelenen alanlar veri girisi gerektirir.

Diizlem Segimi: DUZLEM ekran tusuna basarak diizlemi segin.
Gegerli segim, ekran tusunda ve diizlem alaninda gosterilir. Mesaj
kutusundaki grafik, dogru dizlemin segilmesine yardimci olur.

Merkez Noktasi: Kavisin merkez noktasinin koordinatlarini girin
veya koordinati gegerli konuma ayarlamak icin OGRET
tusuna basin.

Baslangi¢ Noktasi: Baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin veya
koordinati gegerli konuma ayarlamak igin OGRET tusuna basin.

Bitig Noktasi: Bitis noktasinin koordinatlarini girin veya koordinati
gecerli konuma ayarlamak igin OGRET tusuna basin.

Adim: Adim boyutunu girin. Bu, frezeleme sirasinda,
kavisin konturu boyunca her bir gegis veya adim arasinda, yayin
cevresi boyunca olan mesafedir.

=)

Adim boyutu istege bagldir. Deger sifirsa, operator
g¢alisma sirasinda, her bir adim arasindaki mesafenin ne
olacagina karar verir.

300S

D:0/ T:1 [F: 0.0 0:00/ INC | RBS ||

FREZE KRVISI

VizE——————
I 7]
MERKEZ HOKTASI——
% 0.0000
0.0000

Yiizeyi secmek icin
YUZEY'e hasin.

g

YARDIM

D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | RBS |c=¢|

FREZE KRVISI

—BASLANGIC WOKTASI—
g -2.5000
Z 0.0000
—BITIS NOKTRSI
% 0.0000
~2.5000

Hoktadan eijimli freze
kavisini girin.

HESAPL

YARDIH
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Formu kapatip 6zelligi tabloya kaydetmek icin ENTER tusuna basin.
Yuzey frezeleme islemini baslatmak icin CALISTIR ekran tusuna
basin. Ozelligi kaydetmeden formdan gikmak i¢in C mekanik tusuna
basin.

Egimli ve Kavisli Freze Uygulama
Bir frezeleme iglemi uygulamak igin, tablodan 6zelligi secerek
giris formunu agin.
CALISTIR ekran tusuna basin.

Ekran artinmli DRO gérinimune geger ve baslangi¢ noktasindan
baslayarak artirrml mesafeyi gosterir.

Bir Egimli veya Kavisli Frezeleme 6zelligi yurdtulirken asagidaki ekran
tuslar kullanilabilir.

D:0/ T:1 IF: 0.0 0:00 ING | ABS |=*I
FREZE KAVISI
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islev Ekran tusu
Artirrmli DRO, 6zelligin kontur gériinimu veya T
mutlak DRO'yu se¢gmek igin basin. GORLMUM
Onceki gecise ddnmek icin basin. GHCEKT
GECIS
Sonraki gegise ilerlemek igin basin. CONRAKI
GECIS
Frezeleme islemini sonlandirmak igin basin. T
| d

Alet yarigapi telafi 6zelligi, gecerli aletin yarigapi temel alinarak
uygulanir. Yizey secimi alet eksenini de kapsarsa, alet ucunun
bilye uclu oldugu varsayilir.
Baslangi¢ noktasina gidin ve derin bir kesik atin veya ytizeyde ilk
gecisi yapin.
Kontur boyunca bir sonraki adimla devam etmek igin SONRAKI
GECIS ekran tusuna basin.

Artirnmli ekran, hattin veya kavisin konturu boyunca bir sonraki
gecise kadar olan mesafeyi gosterir.
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ADIH———
0.5000

Adim boyulunu girin.

HESAPL
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Konturu izlemek igin X ve Y konumlarini sifir (0,0) degerine
mumkun oldugunca yakin tutarak, kiicik adimlarla iki ekseni hareket
ettirin.

Adim boyutu belirtiimediyse, artirimli ekran her zaman,
kavis Uzerindeki en yakin noktaya olan mesafeyi gosterir.
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Mevcut ig gériiniim arasinda gegis yapmak igcin GORUNUM ekran
tusuna basin (artirimli DRO, kontur ve mutlak DRO).

Kontur goriinimdi, aletin frezeleme ylizeyine gére konumunu
gOsterir. Aleti temsil eden arti isareti yuzeyi temsil eden ¢izginin
Uizerindeyse, alet dogru konumda demektir. Aleti gdsteren arti
isareti, grafigin merkezinde sabit durur. Tablo hareket ettirilirse,
yuzey cizgisi de hareket eder.

Frezeleme isleminden gikmak i¢cin SON tusuna basin.

alinarak belirlenir. Alet telafisinin dogru olmasi icin,
operatortin kontur ylzeyine dogru taraftan yaklasmasi
gerekir.

@ Aletin ofset yonu (R+ veya R-), aletin konumu temel

300S 63
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Z/W Kuplaji

Z/W Kuplaji(4 eksenli Frezeleme)

300S Freze uygulamasi, 4 eksenli sistemde Z ve W eksenleri
konumlarinin kuplaji i¢in hizli bir yéntem sunar. Ekran, Z veya W
ekranlarinda kuplajlanabilir.

Z/W Kuplajini Etkinlestirme

Z ve W eksenini kuplajlamak ve sonucun Z ekraninda gosterilmesini
saglamak i¢in, Z tusunu yaklasik 2 saniye basili tutun. Z ekraninda
Z/W konumlarinin toplami géruntilenir, W ekrani ise bostur.

Z ve W eksenini kuplajlamak ve sonucun W ekraninda gdsterilmesini
saglamak i¢in, W tusunu yaklasik 2 saniye basil tutun. W ekraninda
Z/W konumlarinin toplami gértintilenir, Z ekrani ise bostur. Kuplaj, giic
acip kapama gevrimleri arasinda korunur.

Z veya W girigleri hareket ettirildiginde, kuplajli Z/W konumu
glncellenir.

Konum kuplajlandiginda, dnceki verileri gagirmak icin her iki
kodlayicinin referans isaretleri bulunmalidir.

Z/W Kuplajinin Devre Disi Birakilmasi

Z/W Kuplajini devre digi birakmak icin, bos olan ekranin eksen tusuna
basin. Z ve W ekran konumlari ayri ayri geri yuklenir.
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| — 4 Tornaya Ozgii Operasyonlar

Bu bélimde, yalnizca torna uygulamalarina 6zel uygulamalar
anlatiimaktadir.

Alet Ekrani Simgesi

Gorintilenen degerin bir cap degeri oldugunu belirtmek icin & simgesi
kullanilir. Gériinen simge yoksa ekrandaki degder yaricap degeridir.
Alet Tablosu

3008, 99 alete kadar boyut ofseti depolayabilir (bkz. 6rnek ekran). Bir
is parcasini degistirir ve yeni bir veri olusturursaniz, tim aletler icin
otomatik olarak yeni veri referans alinir.

Alet Ofsetlerini Ayarlama Ornegi 1: ALET/AYAR ozelligini
kullanma

Bir aleti kullanabilmeniz i¢in, 6nce ofsetini (kesme kenari konumunu)
girmeniz gerekir. Alet ofsetleri, ALET/AYAR veya EKSEN
KILITLEME 6zelligi kullanilarak ayarlanabilir.

ALET/AYAR operasyonu, is par¢asinin ¢api biliniyorsa, bir alet
kullanarak aletin ofsetini ayarlamak i¢in kullanilabilir.

X ekseninde bilinen ¢apa dokunun (1).
ALET ekran tusuna basin.
istediginiz alete gidin.

300S

D:11 T:1 IF: 0.0/ 0:001 ING | RABS ||

ALET TABLOSU (X/7)

1 1.52002

2
3
4
5 2.4500¢
b
7
8
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ENTER tusuna basin.

Eksen (X) tusunu segin.

Alet ucunun konumunu girin, 6rnegin, X=.100. Giris bir cap
degeriyse, 300S'nin ¢ap goriinimi modunda (9) oldugundan
emin olun.

is pargasinin ylizeyine aletle dokunun.

imleci Z eksenine getirin (2) ve ardindan alet ucunun konum
gorinttleme ayarini sifira ayarlayin, Z=0.

ENTER tusuna basin.

Alet Ofsetlerini Ayarlama Ornegi 2: EKSEN KILITLEME iglevini
Kullanma

EKSEN KILITLEME iglevi, bir alet ylk altindaysa ve is pargasinin ¢apli
biliniyorsa, aletin ofsetini ayarlamak igin kullanilabilir. EKSEN
KILITLEME jglevi, is pargasina dokunarak alet verileri saptanirken
yararli olur. Is pargasini 6lgmek tzere alet geri ¢ekildiginde konum
degerinin kaybolmamasi i¢in, EKSEN KILITLEME tusuna basilarak bu
deger saklanabilir. --

EKSEN KILITLEME iglevini kullanmak igin:
ALET ekran tusuna basin.
Aleti secin ve ENTER tusuna basin.
X eksen tusuna basin.
Cap! X ekseninde dondurin.

Alet kesmeye devam ederken, EKSEN KILITLEME ekran tuguna
basin.

Gecerli konumdan geri gekin.
Mili bosa cevirin ve ig parcasinin ¢gapini dlgin.

Olgiilen gap! veya yarigapi girip ENTER tusuna basin. Cap degerini
girmek isterseniz, 300S'nin ¢cap goérintileme modunda & olmasina
dikkat edin.
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AllVer
Alet Tablosu bilgileri, seri baglanti noktasi Gzerinden alinip verilebilir. D:1] T:1 |F: 0.0/ 0:00! IHC | aBS | 7|
AL ve VER ekran tuslari, Alet Tablosu ekraninda kullanilabilir. y
Bir PC'den Alet Tablosu yiiklemek igin AL tusuna basin. ALET TABLOSU (%/2)

Alet Tablosunu bir PC'ye yuklemek icin VER tusuna basin. 1 1.5200¢

Cikmak icin C tusuna basin.

Fi
3
4
5 2.4500%
b
7
8

AL VER YARDIM
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Alet Tablosundan Alet Cagirma
Bir aleti cagirmak i¢in, ALET ekran tugsuna basin.
Alet segenekleri (1-99) arasinda ilerlemek igin Yukari/Asagi ok
tuslarini kullanin. Istediginiz aleti vurgulayin.

Dogru aletin gagirildigini dogrulayin ve ALETI kullan ekran tusuna
veya ¢ikmak i¢in C tusuna basin.

Veri Ayari

Temel bilgiler icin Bkz. "Veri Ekran Tusu", sayfa 42. Veri ayarlari,
eksen konumlariyla ekran degerleri arasindaki iliskileri tanimlar. Cogu
torna operasyonu igin, aynanin merkezi olmak uzere yalnizca bir X
ekseni verisi vardir, Z ekseni igin ek veri tanimlamak yararli olur. Tablo,
en ¢ok 10 veri noktasi depolayabilir. Veri noktalari ayarlamanin
Onerilen yolu, bilinen bir gap veya konumdaki bir is pargasina
dokundurmak ve bu boyutu ekranda goérintulenmesi gereken deger
olarak girmektir.

Ornek: ig pargasi verisi ayarlama
Hazirlik:

is pargasina dokunmak igin kullandiginiz aleti segerek, alet verilerini
cagirin.

VERI ekran tusuna basin. imleg, VERI NUMARASI alanina gider.

Veri numarasini girin ve X ekseni alanina gitmek igin ASAGI ok
tusuna basin.

is parcasina 1 noktasindan dokunun.

Bu noktada, is parcasinin yarigapini veya ¢apini girin. Cap degerini
girmek isterseniz, 300S'nin ¢ap gorintileme modunda & olmasina
dikkat edin.

300S

ALET /RAYAR

D:1| T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | RBS |

ALET

Z

S 0.0000 g4

EKSEN
KILITLE

| AYAR

0.0000#
0.0000

[am ¥ iginde
dondurip ERSEN
KILITLE ye
hasin veya alet
konumunu girin.

YARDIM
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Z eksenine ilerlemek igin ASAGI ok tusuna basin.

is pargasinin yiizeyine 2 noktasinda dokunun.

Alet ucunun (Z= 0) veri Z koordinati i¢in konumunu girin.
ENTER tusuna basin. -

EKSEN KILITLEME iglevini Kullanarak Verileri Ayarlama

EKSEN KILITLEME iglevi, bir alet yiik altindaysa ve is pargasinin ¢api :
biliniyorsa, veri ayarlamada yararli olur. UERI AYARLA -2.1842%

EKSEN KILITLEME islevini kullanmak igin: —VERT HUMARASI— 0.0000
VERI ekran tusuna basin. imleg, VERI NUMARASI alanina gider. 2

D:2| T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | | AYAR
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Veri numarasini girin ve X ekseni alanina gitmek igin ASAGI ok —VERI Cam % iginde
tusuna basin. - || dondirup EKSEN
Capi X ekseninde déndiriin. 7 KILITLE ye

Alet kesmeye devam ederken, EKSEN KILITLEME ekran tusuna hasin veya alet

basin. konumunu girin,

Gecerli konumdan geri gekin.
EKSEN
RiLITLE

Mili bosa gevirin ve is pargasinin ¢gapini élgun.

" HESAPL
Olgllen ¢api, 6rnegin, 1,5” girin ve ENTER tusuna basin.

YARDIM
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Koniklik Hesaplayici Ekran Tusu

Koniklik a¢isini hesaplamak icin koniklik hesaplayiciyi kullanin.
Sagdaki ekran 6érneklerine bagvurun.

Koniklikleri, baskidan ebatlari girerek ya da konik is pargasina bir alet
veya gOstergeyle dokunarak hesaplayabilirsiniz.

Girig degerleri:
Koniklik orani hesaplamasi i¢in asagidakiler gereklidir:
Koniklik uzunlugu
Koniklik yarigapindaki degisim.
Her iki gapi (D1, D2) ve uzunlugu kullanarak yapilan koniklik
hesaplamasi icin gerekenler:
Baslangi¢ capi
Bitis ¢api
Koniklik uzunlugu

Koniklik Hesaplayicinin Kullanimi
HES. ekran tugsuna basin: Ekran tusu segimi, koniklik hesaplama
islevlerini icerecek sekilde degisir.
iki cap ve aradaki uzunlugu kullanarak koniklik agisini hesaplamak
icin, koniklik: di/D2/I ekran tuslarini kullanin.
Birinci koniklik noktasi, ¢gap 1, sayi tuslariyla bir nokta girip enter

tusuna basin veya aleti bir noktaya dokundurup OGRET tusuna
basin.

Bu islemi gap 2 alani igin yineleyin. OGRET tusu kullanildiginda,
koniklik acisi otomatik olarak hesaplanir. Veriyi sayisal olarak
girerken, uzunluk alani verisini girin ve ENTER tusuna basin:
Koniklik acisli, a¢l alaninda gorinecektir.

Acllari, cap degisikligini kullanarak hesaplamak igin, uzunluga gegin
ve koniklik: ORAN ekran tusuna basin.

Sayi tuglarini kullanarak GIRIS 1 ve GIRIS 2 alanlarina veri girin.

Her se¢imin ardindan ENTER tusuna basin: Hesaplanan oran ve
agl, ilgili alanlarda gortntulenir.

300S

D:0( T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | |

KONIKLIK HESAPLAYICI
—CAP
01
D2 1.5000
—UZUHLUK

10.0000
—ACL

4.2892°

Birinci gap girin.

YARDIM

D:0( T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | |

KONIKLIK HESAPLAYICI

—CAP
D1 3.0000
—UZUHLUK

10.0000

P4l 1.5000]

—ACI
4.2892°

Ikinci gapi girin.

YARDIM
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Onayarlar

Onayar fonksiyonu bu kilavuzun énceki sayfalarinda agiklanmaktadir
(bkz. "Onayarlar", sayfa 47). Bu sayfalardaki agiklama ve érnekler
freze uygulamasiyla ilgilidir. Bu agiklamalarin temeli, iki istisna disinda
torna icin de aynidir; Alet Capi Ofsetleri (R+/-) ve Yarigap vb. Cap
girigleri.

Alet ¢api ofsetlerinin torna aletlerinde uygulamasi yoktur, bu nedenle,
torna Onayarlari yapilirken bu islevler kullanilamaz.

Giris degerleri cap veya yarigap degerleri olabilir. Onayar igin
gireceginiz birimlerin, ekranda kullaniimakta olan durum igin uygun
oldugundan emin olmak 6énemlidir. Cap degerleri @ simgesiyle
gosterilir. Ekranin durumu YGCP/CAP ekran tusu kullanilarak (her iki
isletim modunda da kullanilabilir) degistirilebilir.

Yarigap/Cap Ekran Tusu

Torna pargalarinin gizimlerinde genellikle gap degerleri verilir. 300S,
sizin igin yaricap veya gap goruntileyebilir. Cap gorintileniyorsa,
konum degerinin yaninda ¢ap simgesi & gorinr.

Ornek:
Yarigcap goéruntileme, konum 1, X = .50

Cap gorintileme, konum 1, X =3 1,0

Yarigap goéruntileme ve ¢ap goruntileme arasinda gecis yapmak
icin YCP/CAP ekran tusuna basin.

70




Vektor Belirleme

Vektor belirleme, bitlin eksenin hareketini gapraz beslemeli veya
boylamsal eksenlere boler. Ornegin, dis agiyorsaniz, vektor belirleme,
kesme aletini batun ekseni el carkiyla geviriyor olsaniz da, disin ¢apini
X ekseni goérinumunde gérmenize olanak saglar. Vektor belirleme
etkin oldugunda, X ekseninde istediginiz yaricapa veya ¢apa
O6nayarlama yaparak, “sifira igleyebilirsiniz”.

kodlayicinin alt ekran eksenine atanmasi gerekir. Bu
atamanin ardindan, eksen hareketinin ¢apraz besleme
bileseni ust ekran ekseninde gosterilir. Eksen hareketinin
boylamsal bileseni, orta ekran ekseninde gosterilir.

@ Vektor belirleme kullanilirken, Ust kizak (butiin) ekseni

is Ayarlama'dan VEKTOR Belirlemeyi segin.

Vektor belirleme 6zelligini etkinlestirmek icin ACIK ekran tusuna
basin.

Asagi ok ile A¢i alanina gegerek, ust kizagin boylamsal kizaga
paralel hareket edecek sekilde (0° agi ile), boylamsal kizak ile st
kizak arasindaki olarak girin.

ENTER tusuna basin.
Z Kuplaji
300S Torna uygulamasi, 3 veya 4 eksenli bir sistemde Z, ve Z ekseni

konumunu kuplajlama i¢in hizli bir yontem saglar. Ekran, Z veya
Z, ekranlarinda kuplajlanabilir.

300S

D:0| T:1 IF: 0.0/ 0:00! INC | RBS |
VEKTOR BELIRLEME

Biitiin ekseninin agisin

(uunuu ayarlayin.

ACIK

ACT

YARDIM
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Zo ve Z Kuplajlamasini Etkinlestirme

Z, ve Z eksenini kuplajlamak ve sonucun Z, ekraninda goésterilmesini
saglamak igin, Z, tusuna yaklasik 2 saniye sureyle basin. Z, ekraninda
Z konumlarinin toplami gdsterilir ve Z ekrani bos kalir.

Z, ve Z eksenini kuplajlamak ve sonucun Z ekraninda gosterilmesini
saglamak icin, Z tusuna yaklagik 2 saniye sureyle basin. Z ekraninda
Z konumlarinin toplami gdsterilir ve Z, ekrani bos kalir. Kuplaj, glic
acip kapama gevrimleri arasinda korunur.

Z, veya Z girisleri hareket ettirildiginde kuplajli Z konumu giincellenir.
Konum kuplajlandiginda, dnceki verileri gagirmak igin her iki
kodlayicinin referans isaretleri bulunmalidir.

Zp ve Z Kuplajinin Devre Digi Birakilmasi

Z Kuplajini devre digi birakmak igin bos olan ekranin eksen tusuna
basin. Z, ve Z ekran konumlari, ayri ayri geri yiklenir.
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Dis Dongusi

Dis Doéngusu 6zelligi, tornadaki dis kesme 6zelligini kolaylastirmak ve
gelistirmek icin 300S'ye veri girilmesine olanak verir.

=)

KURULUM AYARI ekran tusu ile Dis Dongusi ayar formlarina
ulagabilirsiniz. Kodlayici Ayarlarini vurgulayin ve Dis Dongusu
6zelligini vurgulayin.

Dis Déngusu 6zelligi, dis kesme torna miline donel
kodlayici kurulmus olmasini gerektirir. DRO, bu
kodlayicinin Gglinct eksende kurulmus olmasini gerektirir.

Bu bolimde, Dig Dongisu giris formlari ve olanaklari anlatiimaktadir.
300S, operasyon sirasinda herhangi bir anda tekrar gagrilabilen ve
DRO'dan uygulanabilen bir kullanici tanmli model saglar.

=)

GORUNUM ekran tusu, isleme sirasinda fiili alet konumu saglar.

Gug¢ kapatilip agildiginda, tanimlanmis olan Dis Dongusu
modeli hatirlanir.

Ekran Tusu Iglevleri
Dis Dongiisii Ozelligi icin asagidaki ekran tuslari kullanilabilir.

D:0| T:9 |F: 0.0/ 0:00/ INC | RBS |

KODLAYICI AYARI
GIRIS 1
GIRIS 2
GIRIS 3
GIRIS 4

Dis agma eksenini
ayarlayn

DIS DONGUSU

YARDIM

D:01 T:9 [F: 0.0/ 0:00! ING | ABS |
DIS DOMGUSU AYARLAMA NIng basina torna mili

|7|]I'5_|]I']HEI'.'I5U7 dislerini girin
3

islev Ekran tusu
Formlara erismek veya daha 6nce kurulmus CEVIND
olan Dig Donguisu 6zelligini baslatmak icin DIS ZYKLUS
DONGUSU ekran tusuna basin.

Torna mili igin eksen segmek amaciyla DI$ 0i
EKSENI tusu kullanilir. EKEEHI
Dis Déngiisli ayar formunda ingiliz digleri GEVIND
segcmek icin INC BASINA DIS ekran tusuna R. TOMME
basin. :

Dis Dongusu ayar formunda Metrik disleri MM'OE
segmek icin MM CINSINDEN KAYMA ekran HATYE
tusuna basin.

Dis Dongtisu ayar formunda dis derinligi .
kesigini segmek icin DERINLIK ekran tusuna DERIHLK
basin.

Dis Donglisu ayar formunda derinlik kesigi

yerine dis sayisini segmek igin SAY| ekran SAYI
tusuna basin.

300S

TORHA MILI [TPIl—
4.000

YARDIM
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| — 4 Tornaya Ozgii Operasyonlar

islev Ekran tusu
Dis dongist 6zelligini baslatmak igin ILK K
GECIS ekran tusuna basin. GECIS
Dis donglisii 6zelligine bir sonraki kesikle CONRAKT
devam etmek icin SONRAKI GECIS ekran BECIS
tusuna basin.

Dis dénglsu 6zelliginin bir sonraki kesigini BASLANGIT
baslatmak icin BASLANGIC GECISI ekran ECISE
tusuna basin. Io1
Dis déngusu 6zelligi sirasinda bir kesik GNCEKT
durdurulduysa ve yeniden baslatiimasi GECIS
gerekiyorsa ONCEKI GECIS ekran tusuna

basin.

Ozellik, dis déngiisii formunda son bir kesik igin BITIRHE
ayarlandiysa, BITIRME GECISI ekran tusuna GECIS
basin.

Dis dongiist 6zelliginden gikmak igcin SON

ekran tusuna basin. SOH
Dis dongusu 6zelligi calisirken gegerli alet ]
konumunu gériintiilemek igin GORUNUM GORUHUM

ekran tusuna basin.
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Dis dongiisii formu:
Dis dongiisii ekseni tanimlandiginda, ana ekranda DIS DONGUSU

ekran tusuna basilarak Dis Donglisi formuna erisilebilir (sayfa 2'de).

Baslangi¢ noktasi: dis kesiginin baglangici.
Bitis noktasi: dis kesiginin sonu.
Gegigler: Kesme gegislerinin sayisini girin.
Bitirme: Bitirme gegisinin derinlidini girin.
in¢ basina dis veya MM Cinsinden Kayma: ingiliz élgtistindeki digler
igin, in¢ basina dis sayisini girin. Metrik digler igin, milimetre
cinsinden kaymayi girin.
1inci Adim: Veri girme

Aleti, her eksen icin kesigin baglangi¢ noktasina getirin ve X ve Z
eksenleri icin DRO ekranini sifirlayin.

Konum, bir dig dig icin X ekseninde OD veya bdlimde bir i¢ dig igin
ID'dir. Z ekseninin konumu, kesigin baglangicidir.
Formu agmak igin DIS DONGUSU ekran tusuna basin ve veri girin.

Eksenler, ilgili eksen yaricap veya ¢ap segeneklerinden hangisine
ayarlandiysa o modda olur.

300S

D:0| T:9 F: 0.0/ 0:001 INC | RABS ||

DIS DONGUSIl

—PONTO IHICIAL
S 0.0000 g3

Zo 0.0000
—BITIS NOKTASI
H 0.0000 #

Zo 0.0000

Baslangic noktasinin
koordinatlarim girin

HESAPL YARDIM
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Baslangic Noktasi
X: Daha 6nce aclklanan sekilde baslangi¢ noktasi koordinatlarini
girin (0,0).
Genellikle, 0,0 normal baglangi¢ konumudur.
ASAGI ok tusuna basin.

Zo: Daha 6nce aciklanan sekilde baslangi¢ noktasi koordinatlarini
girin (0,0).
Genellikle, 0,0 normal baslangi¢ konumudur.
ASAGI ok tusuna basin.
Bitis Noktasi
X: Bitis kesigi dis Capini girin.
Bu, dis disler igin kigik OD, i¢ disler icin ise biyuk ID'dir.
ASAGI ok tusuna basin.
Zo: Disin bitis noktasini girin (dis uzunlugu).
ASAGI ok tusuna basin.
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DIS DONGUSU Baslangic noktasinin
—PONTO IHICIAL koordinatlarini girin

3 0.0000

Zo 0.0000
—BITIS HOKTASI
3 0.0000 2

Zo 0.0000

HESAPL YARDIN




Gegisgler

SAYI veya DERINLIK gérintilenir. Kullanici tercihine gore ekran
tuslar arasinda gegcis yapin.

SAYI: Normal gegislerin sayisini girin veya,

DERINLIK: Normal bir gecis icin derinlik ebadini girin.

BITIRME GECISI: (istege bagli) Bitirme gegisi derinlik ebadini girin
veya bos birakin.

Bitirme gecisi, normal gecislere ek olarak yapilir ve toplam kesik
derinligine dahildir.

ASAGI ok tusuna basin.
Dis
Ekran tuslari arasinda gegis yaparak INC veya MM segin.
in¢ bagina dis sayisi veya MM cinsinden kayma girin.
Dis Dongusi parametreleri artik girilmistir.

Programi calistirmak igin ENTER tusuna basin.

Programdan ¢ikmak ve normal ekrana dénmek i¢in C tusuna basin.

300S

D:0/ T:9 [F: 0.0 0:00/ INC | RBS |c=n |

DIS DONGUSIl

—GEGISLER
SAYI
BITIRME

@

—DISLER
HATYE

0.0000 HH

— AN

DIS

DERINLK

Hormal gegis sayisim
girin

YARDIM

HESAPL

D:0/ T:9 [F: 0.0/ 0:00! ING | ABS |c== |

DIS DONGUSIl

—GECISLER
DERINLE
BITIRME

0.0000 2
#

—DISLER

INC BSH

— AN

DIS

Ing basina dis sayisini
girin

YARDIM

HESAPL
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Dis Dongiisii Programini Galistirma

Dis ddénglsu programini galistirirken, ekranda asagidaki iletiler
gorandr.

X ve Z'yi 0,0'a getirin.

Dis kolunu devreye almaya hazir olun.
X,Z = 0 oldugunda devreden c¢ikarin.
ILK GECIS'e basin.

BASLANGIC GECISI'ne basin.
SONRAKI GECIS'e basin.

Kolu devreye alin.

BITIRME GECISI'ne basin.

Dis Cubugu T, belirlenen isaretle ilgili olarak torna milinin dontginu

Daha sonraki gegislerin timdu, orta isaret Gzerinde yer aldiginda Dig
Cubugu gostergesi 1 kullanilarak devreye alinabilir.

Formu agmak igin DIS DONGUSU ekran tusuna basin.

Programi baglatmak icin ENTER tuguna basin.
“Xve Zo'l 0,0'a getirin” iletisi goruntulenir.

Dikey ekseni sifira getirin.
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Capraz beslemeli ekseni sifira getirin.
“llk Gegis'e Basin” iletisi goriintiilenir.

78

goruntiler. Bu isaret, llk Gegis baslangigta uygulandiginda belirlenir.

D:0/ T:9 |F: 0.0/ 0:00/ ING | INC | P:1/3

15000
0.0000 .-

(¥,Zo) noktasim (0,0)a gotirin 1

0.0000 .
GORINM m




ilkk Gegis

ILK GECIS ekran tusuna basin. ) . . ) . )
Saryoyu elle hareket ettirmeyin. D:01 T:9 |[F: 0.0/ 0:001 ING | INC | P:1/3

Makine kadranini izleyin ve uygun sayida (gift veya tek) ilk gegis igin 1 5 0 0 0 ﬁEF
L ]

kolu devreye alin.

Hatali bir baglangig¢ yapilirsa, capraz beslemeyi geri gekerken kolu 0 0 0 0 0

devreden gikarin. Yordami yeniden baglatmak igin ONCEKI . REF
GECIS ekran tusuna basin.
¢ls $ (8.Zo) noktasim (0,0)a gotiiriin

Kalan Gegigler
Saryo hareket ederken elinizi kolun izerinde tutun. DRO geri sayim
yapar.
DRO degeri 0,0 oldugunda ve ekranda “Kolu Devreden Cikarin”
iletisi gériinduiglinde, capraz beslemeyi geri gekerken kolu devreden GORUNIH
cikarin.

Kol devrede degilken, SONRAKI GECIS ekran tusuna basin.

Eksenleri baslangi¢c konumuna geri getirin. Z'yi 0,0'a, ardindan X'i
0,0'a getirin. Ekranda “Baslangi¢ Gegisine Basin” iletisi gortinur.

Hazir oldugunuzda, BASLANGIC GECISI ekran tusuna basin. “Dis D:01 T:9 |F: 0.01 0:001 INC | INC | P:3/3
Cubugu Gostergesi”1'i izleyin ve orta isarete ulastiginda kolu &
devreye alin. . REF
Tam normal gegisler tamamlanana kadar bu yordami tekrarlayin. 0 0 0 0 0

Bir bitirme gegisi adimi olusturulduysa, BITIRME GECISI ekran . REF

tusu gorindr.
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(8.Zo) noktasim (0,0)'a gétiirin 1

0.0000 .-
€I F: FH ED

BITIRME GEGCIS! ekran tusuna basin ve daha 6nceki gegislerde
uyguladiklarinizi uygulayin.
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| - 5 300S'yi Programlama

Genel Bakis

DRO modunda kullanilabilen temel islemler (yani alet segimi, 6n ayar,
delik modelleri), program olusturmak icin de kullanilabilir. Program, bir
veya daha fazla iglemden olusan bir sekanstir. Programlar, birden

fazla kez yurutllerek daha sonra kullanilmak amaciyla kaydedilebilir.

Her bir islem, program iginde ayri bir adimdir. Bir program, en fazla
250 adimdan olugabilir. Program listesi, adim numaralarini ve
iligkili islemleri gosterir.

Programlar, guc¢ kesildiginde kaybedilmeyen dahili bellege
kaydedilebilir. Okuyucu, dahili bellekte en fazla 8 program saklayabilir.
Ayrica programlar, verme ve alma iglevleri kullanilarak bir
bilgisayardaki harici bellege kaydedilebilir.

DRO modundan Program Moduna erismek i¢cin, PROGRAM ekran
tusuna basin. Yuklenmis mevcut programlarin bir listesi (veya bos bir
liste) gortintilenir. Ayrica GORUNUM, OZELLIKLER, CALISTIR,
YARDIM, PROGRAM ISLEVLERI ve ADIM ISLEVLERI ekran tuslar
goruntilenir.

Daha fazla ekran tusu segenegi gériintiilemek igin, SOL veya SAG OK
tuslarina basin.

80

PROGRAK

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 ING | ABS |i=w, ]

GECERLI PROGRAM 0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

Yeni acm
eklemek igin
OZELLIKLER'e
hasin.

YARDIM

PROGRAM ADIH
FOHKS. FOHKS.




Program Modu Ekran tusu islevleri
Program Modu 6zelligindeyken agagidaki ekran tuslari kullanilabilir.

islev Ekran tusu
DRO (ABS) konumlariyla birlikte gecerli P
program listesi ve programlanan parganin bir GORUNUM

grafik gérunimu arasinda gecis yapmak igin
basin (yalnizca frezeleme).

Mevcut programlama 6zelliklerini gérintilemek ~ .
ve secmek igin basin: ALET, VERI, ONAYAR DZELLIKLER
ve frezeleme jcin: KONUM, DAIRESEL
MODEL, DOGRUSAL MODEL, EGIMLI
FREZE ve KAVISLI FREZE.
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Programi, vurgulanan gegerli adimdan

baslatmak icin basin. CALISTIR
Program moduyla ilgili yardim gérintilemek

icin basin. YARDIH
Mevcut program iglevlerini gérintilemek igin PROGRAM
basin: YUKLE, KAYDET, SIL, TEMIZLE, AL FOHES
ve VER. -
Mevcut adim islevlerini gorintilemek icin ADIH
basin: ADIMI TEMIZLE ve ADIMI DAGIT FOHES

(yalnizca frezeleme).
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Goriiniim Ekran Tusu

GORUNUM ekran tusu, DRO (ABS) konumlariyla birlikte gegerli
program listesi ve programlanan parganin bir grafik gérunimu
arasinda gegis yapmak icin kullanilir.

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:00! ING | ABS || 003

Program Modu segildiginde gériinim, varsayilan olarak program
listesi gorinimiine geger.

Parga programinin grafik gériinimiini gériintiilemek igin GORUNUM
ekran tuguna basin. Veri, konum, dairesel model ve dogrusal model

adimlarinin grafik gérinimleri bulunmaktadir. Parganin
Ozellikleri, pencere boyutuna 6lgeklendirilir.

Veri, (0,0) konumunu temsil eden bir dikey ve yatay ¢izgi olarak
gizilir.

Bir delik modelinin konumu ve delikleri gember olarak gizilir.
Delikleri ¢izmek icin, programlanan aletin ¢capi kullanilir.

GORUNUM NOZELLIKLER) CALISTIR YARDIM
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Ozellik Ekran Tusu islevleri

Mevcut 6zelliklere erismek icin, PROGRAM tusuna ve ardindan
OZELLIKLER ekran tusuna basin. Asagidaki ekran tuslari .
kullanilabilir hale gelecektir. Mentde gezinmek icin SOL ve SAG ok
tuslarini kullanin. Program modunda C tusunun girisi silecegini

£
8
unutmayin. E
islev Ekran tusu (@]
Programa bir alet adimi girmek igin basin. Bkz. 8
"Alet Ekran Tusu", sayfa 36.. ALET o
Bir Veri adimi girmek igin basin. Bkz. "Veri X .>’
Ekran Tusu", sayfa 42.. VERI 7))
o
Programa bir Onayar adimi girmek igin basin. " 8
Bkz. "Onayarlar", sayfa 47.. OHAYAR i
Konum adimi girmek igin basin |
(yalnizca freze). KOHUM —
Bir Dairesel Model adimi girmek icin basin DRiRESEL
(yalnizca freze). Bkz. "Dairesel ve Dogrusal MODEL
Modeller", sayfa 52..
Bir Dogrusal Model adimi girmek i¢in basin =
(yalnizca freze). Bkz. "Dairesel ve Dogrusal DW#ESEL
Modeller", sayfa 52..
Bir Egimli Freze adimi girmek icin basin ECIMLE
(yalnizca freze). Bkz. "E@imli ve Kavisli FREZE
Frezeleme Tablo Girigi", sayfa 59..
Bir Kavisli Freze adimi girmek igin basin KAVISLI
(yalnizca freze). Bkz. "Kavisli Frezeleme", FREZE
sayfa 61.
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Alet Ekran Tusu

Alet adimi, (Alet Tablosundan) programin ilerleyen adimlarinda
kullanilacak aleti segmek icin kullanilir. ALET ekran tusuna basarak
Alet Tablosunu agin. Istediginiz aleti secin ve ardindan ALETI
KULLAN ekran tusuna basin. Programda vurgulanmig olan adim bir
Alet adimina dénusecektir.

Veri Ekran Tusu

Veri adimi, programin ilerleyen adimlarinda kullanilacak veriyi secmek
icin kullanihr. VERI ekran tusuna basarak Veri formunu agin.
Istediginiz veri numarasini girin (0-9) ve ardindan ENTER tusuna
basin. Programda vurgulanmis olan adim bir Veri adimina
donisecektir.

Onayar Ekran Tusu

Onayar adimi, bir program iginden gidilecek nominal (hedef) konumu
girmek igin kullanilir. ONAYAR ekran tusuna basarak Onayar formunu
acin. Istediginiz bilgiyi segin ve ENTER tusuna basin. Programda
vurgulanmis olan adim bir Onayar adimina dénUsecektir.

Konum Ekran Tusu (yalnizca freze)

Konum adimi, "makine ve alet eksenleri icin" (X, Y ve Z) bir program
icinden gidilecek nominal (hedef) konumu girmek igin kullanilir.
KONUM ekran tusuna basarak Konum formunu agin. Makine
eksenleri igin nominal konumlari ve alet ekseni icin derinligi (segime
bagl) girin ve ENTER tusuna basin. Derinlik istege baghdir ve bos
birakilabilir. Programda vurgulanmis olan adim bir Konum adimina
donusecektir.

Dairesel Model Ekran Tusu (yalnizca freze)

DAIRESEL MODEL ekran tusu, bir program iginden bir dairesel
modelin parametrelerini belirlemek igin kullanilir. DAIRESEL MODEL
ekran tuguna basarak Dairesel Mode| Tablosunu agin. Istediginiz
modeli se¢cmek icin YUKARI ve ASAGI ok tuslarini kullanin ve
ardindan KULLAN tusuna basin. Programda vurgulanmis olan adim
bir Dairesel Model adimina déniigecektir.

Segcilen modeli degistirmek igin ENTER veya DUZENLE ekran tusuna
basin. Formda; yeni model parametrelerini girin ve ENTER tusuna
basin.
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Dogrusal Model Ekran Tusu (yalnizca freze)

DOGRUSAL MODEL ekran tusu, bir program iginden bir dogrusal
modelin parametrelerini belirlemek igin kullanilir. DOGRUSAL
MODEL ekran tusuna basarak Dogrusal Model Tablosunu agin.
istediginiz modeli segmek igin YUKARI ve ASAGI ok tuglarini kullanin
ve ardindan KULLAN tusuna basin. Programda vurgulanmig olan
adim bir Dogrusal Model adimina dénlgsecektir.

Segcilen modeli degistirmek igin ENTER veya DUZENLE ekran tusuna
basin. Formda; yeni model parametrelerini girin ve ENTER tusuna
basin.

Egimli Freze (yalnizca freze)

EGIMLI FREZE ekran tusu, bir programin iginden diiz gapraz bir
yuzeyin iglenmesi igin bir ydntem saglamasi amaciyla kullanilir.
EGIMLI FREZE ekran tusuna basarak Freze Tablosunu agin.
istediginiz egimli freze 6zelligini segmek igin YUKARI ve ASAGI ok
tuslarini kullanin ve ardindan KULLAN tusuna basin. Programda
vurgulanmig olan adim bir Egimli Freze adimina dénusecektir.

Segilen modeli degistirmek igin ENTER veya DUZENLE ekran tusuna
basin. Formda; yeni model parametrelerini girin ve ENTER tusuna
basin.

Kavisli Freze (yalnizca freze)

KAVISLI FREZE ekran tusu, bir programin igcinden yuvarlak bir ylizeyin
islenmesi icin bir ydntem saglamasi amaciyla kullanilir, KAVISLI
FREZE ekran tuguna basarak Freze Tablosunu agin. Istediginiz
kavisli freze 6zelligini segmek igin YUKARI ve ASAGI ok tuglarini
kullanin ve ardindan KULLAN tusuna basin. Programda vurgulanmig
olan adim bir Kavisli Freze adimina dénusecektir.

Segcilen modeli degistirmek igin ENTER veya DUZENLE ekran tusuna
basin. Formda; yeni model parametrelerini girin ve ENTER tusuna
basin.

300S
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Program islevi Ekran tuslari

Program Modunda, agagidaki Program iglevi ekran tuglar
bulunmaktadir.

islev Ekran tusu

Daha 6nce kaydedilmis bir programi =
gecerli programa yiiklemek igin basin. YUKLE

Gegerli programi kaydetmek ve adlandirmak

icin basin. KAYDET

Kaydedilmis bir programi kalici olarak silmek .
icin basin. SIL

Gegerli program bellegini temizlemek igin .
basin. SIL

I - 5300S'yi Programlama

Gegerli programa, bir bilgisayardan RS-232
portu {izerinden program almak iin basin. AL

Gegerli programi RS-232 portu
tizerinden bir bilgisayara vermek igin basin. VER

Adim iglevi Ekran tuslari

Program Modunda asagidaki Adim Islevi ekran tuslari bulunmaktadir.

islev Ekran tusu
isaretlenen adimi gegerli programdan silmek ADIMI
icin basin. giL
isaretlenmis adimi konum adimlarina dagitmak ADINI
icin basin. Bu igslem yalnizca Dairesel ve DAEIT
dogrusal Modeller icin gegerlidir.
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Program araciligiyla diizenleme ve tagima

Vurgulanan imleci, program listesinde 6nceki veya sonraki adima
getirmek igin YUKARI/ASAGIok tuslarina basin.

Programda belirli bir adima gitmek igin sayi tuslarini kullanin ve
istediginiz adimin numarasini girin (6rn. 005).

Programa yeni bir adim eklemek igin program listesinde adimi
vurgulayin, OZELLIKLER ekran tusuna basin ve istediginiz 6zelligi
segin.

listesinde bir basamak asagiya kaydirilir ve yeni adim,

Vurgulanan adim ve altindaki tim adimlar, program
@ vurgulanan adimin Gzerine eklenir.

Vurgulanmis olan adimi diizenlemek igin ENTER tusuna basin.

Bir adimi silmek igin dnce ADIM ISLEVLERI ekran tusuna, ardindan
ADIMI SIL ekran tusuna basin. Adimi program listesinden
silebilmek icin, EVET/HAYIR seklinde onaylama gerekir.

Adim program listesinden silindiginde, altindaki tim
@ adimlar listede birer basamak yukariya kayar

Gegerli programi ¢calistirmak icin CALISTIR ekran tusuna basin.
Program, vurgulanmis olan gegerli adimdan itibaren yuritilecektir.

300S
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| — 6 Bir Programin Yurutiulmesi

Bir programi galistirmak icin, YUKARI/ASAGI ok tuslarini veya sayi
tuslarini kullanarak g¢alistirmanin baglayacagi program adimini segin.
CALISTIR digmesine basin. Gidilecek mesafe goriinimune gegilir ve
GOSTER, ONCEKI ADIM, SONRAKI ADIM ve SON ekran tuslari
g6runtilenir. Ydratilmekte olan adimin numarasi, durum gubugunda
da gorintilenir.

Calistir Ekran Tuslan
D:01 T:1 [F: 0.0/ D:00/ ING | INC | 5:003

islev Ekran tusu
Yuruttilmekte olan daire veya dogrusal modelin ——— - 5.0 0 0 0 REF
grafik gérinimini gérmek igin basin. GORUKUM
e =25000
Program iginde dnceki adima gitmek igin basin ONCEKT
o 05000 .
L ]
Program icinde sonraki adima gitmek icin SONRAKL
= i 0.0000 ..
[ ]

| — 6 Bir Programin Yurutulmesi

Program iginde sonraki delige gitmek icin " T A : i
basin. SEEE?EI GilRUNLM DI!-I‘IEIEIII‘I‘:I SEIIH'Il]I}?IIKI
Program iginde dnceki delige gitmek igin basin. ONCEKT

DELIK

Program yuritmeyi durdurmak icin basin.

S0H

Adimlarin Yiriitilmesi

Bir ALET adimi yuratildigunde, durum gubugu Uzerindeki alet
numarasi yanip soner. Bu, aletin, durum ¢ubugunda gosterilen
numarali alet ile degistirilmesi gerektigini gosterir.
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Bir VERI adimi yiritildiginde durum gubugu Uzerindeki veri
numarasi yanip séner; bu, durum numarasinin degistirilecegini ve bu
verinin asagidaki program iglemleri igin kullanilacagini gosterir.

Bir KONUM adimi yuratuldigiunde, ekranda makine ve alet ekseniigin
gidilecek mesafe gosterilir. Eksenleri, 0,0 konumu okununcaya kadar
tasiyin, ardindan SONRAKI ADIMtusuna basin.

Bir ON AYAR adimi yiiriitildiigiinde, ekranda gidilecek mesafe
gosterilir. Eksenleri, 0,0 konumu okununcaya kadar taglyin, ardindan
SONRAKI ADIMtuguna basin.

Bir DAIRE MODELI veya DOGRUSAL MODEL adimi yiriitiildiigiinde,
modeldeki deliklere ulasmak icin gidilecek mesafe ekranda gésterilir.
Eksenleri, 0,0 konumu okununcaya kadar taglyin, ardindan
SONRAKI DELIKtusuna basin.

Dogru iglem gerceklestirildiginde, programdaki sonraki adima gegmek
ve bu adimi yuriatmek icin SONRAKI ADIM tusuna basin.

ONCEKI ADIM tusuna basilmasi, programdaki bir énceki adimi
uygulayacaktir.

Eger yurutulmekte olan adim daire veya dogrusal model ise,
GOSTER, ONCEKI DELIK ve SONRAKI DELIKekran tuglari
goruntulenlr SONRAKI DELIK tusuna basiimasi, modeldeki sonraki
delik icin gidilecek mesafeyi goruntuleyecektir. Adimdaki tiim delikler
uygulandiktan sonra, ONCEKI ADIM ve SONRAKI ADIM ekran tuslari
goruntllenecektir. Gidilecek mesafe gorunumu ve delik modeli grafik

gOriinimu arasinda gegis yapmak igin, GOSTER ekran tusuna basin.

Eger yurdttlmekte olan adim egimli frezeleme veya kavisli frezeleme
icinse, GOSTER, ONCEKI GECIS ve SONRAKI GECISekran tuslari
goruntilenir. Ekran DRO (EGIM) gérunimiine geger ve baslangic
noktasindan baslayarak artinml mesafeyi gosterir. Baslangi¢
noktasina gittikten sonra, SONRAKI GECIS tusuna basin, artirrmh
ekranda dogrunun (veya kavisin) konturu boyunca sonraki gegis
mesafesi gosterilir. Frezeleme isleminin son gegcisi yurituldiginde,
SONRAKI GECIS ekran tusu SONRAKI ADIM olarak degisir.

SON tusuna basildiginda veya programda bos bir adim
yuratulduginde, ¢alisma modu islemleri tamamlanir ve
Program Moduna geri don(lir.

300S
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| - 1 Kurulum Ayarlari

Kurulum Ayarlari Parametreleri

Normal galistirma ekranindan Kurulum ayar ekranini bulmak igin:

AYAR ekran tusu gériintiilene kadar SAG veya SOL ok
tusuna basin.

AYAR ekran tusuna basin.
Simdi is Ayarlama ekrani ve KURULUM AYAR ekran
tusu gorintdlenir.

KURULUM AYAR ekran tusuna basin ve sifreyi girin.
Kurulum Ayar ekrani gérintulenir.

Kurulum Ayar parametreleri, ilk kurulum sirasinda belirlenir ve sik
degistiriimezler. Bu nedenle, kurulum ayar parametreleri bir sifreyle
korunur.

Bkz. "Okuyucu Parametresi Erisim Kodu", sayfa 5

Kurulum Ayarlar Verileri, AL/VER ekran tusu kullanilarak alinip
verilebilir.

Gegerli Kurulum Ayarlari'nin verilmesi:
AYAR ekran tusuna basin.
KURULUM AYARI ekran tusuna basin.
AL/VER ekran tusuna basin.
VER ekran tusuna basin.

Yeni Alet Tablosu alma
AYAR ekran tuguna basin.
KURULUM AYARI ekran tusuna basin.
AL/VER ekran tusuna basin.
AL ekran tusuna basin.
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D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00/ ING | RBS |
KURULUM RYARLARI

Tezgah uygulamasini

KOOLAYICI AYARI
EKRAH YAPILAHDIRMASI
HATA TELAFISI
BOSLUK TELAFISI
SERI BGLT MOKTASI

TEZGAH AYARLARI
TAHI

(FREZE veya TORHA) ve
eksen sayisini
ayarfayin.
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Kodlayici Ayarlari

KODLAYICI AYARLARI, kodlayici ¢6zinlrluguni ve turind (dogrusal,
doner), sayim yoniinu ve referans isareti tiruni ayarlamak igin
kullanilir.

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00] INC | ABS | |

Kurulum Ayarl Idi§inda. iml lan olarak KODLAYICI KOOLAYICI AYARI (1)
urulum Ayarlari agildi§inda, imleg varsayilan olara — VODLAYICL TiRi

AYARLARI alanina gider. ENTER tusuna basin. Bu, GIRIS X1, X2,
X3 ve X4 olarak etiketlenen 4'e kadar olasi kodlayici listesini acar.

Kodlayicr tiirini
(DOGRUSAL veya DOMEL)

secin.
—COZUNURLUK————
5.0 pm
—REFERANS ISARETI—

DIS DONGUSU ayar alani yalnizca okuyucu TORNA
@ modu icin yapilandiriimigsa gortndr.

Eklenecek veya degistirilecek kodlayici girisine gidin ve ENTER
tusuna basin.

KODLAYICI SINYALI alani otomatik olarak belirlenir.

imleg, KODLAYICI TURU alanina geger; DOGRUSAL/DONEL
ekran tusuna basarak kodlayici tirini segin.
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YARDIM

eksenin dénel kodlayici kullanilarak torna mili igin
ayarlanmasini gerektirir.

G TORNA modunda, DIS DONGUSU ézelligi, tiglincii
COZUNURLUK alanina gidin.

Dogrusal kodlayicilar kullanirken, ym (10, 5, 2, 1, 0,5) cinsinden
kodlayici ¢éziiniirliigi segmek igin KABA veya INCE ekran tuslarina
basin. Ayrica, sayisal tus takimi kullanilarak tam ¢oézinurlik
girilebilir.

Déner kodlayicilar, devir bagina sayim miktarinin sayisal

tus takimiyla girilmesini gerektirir.

REFERANS ISARETI alanina gidin.
REF ISARETI ekran tugunu etkinlestirin.

Referans sinyali igin YOK, tek referans isareti icin TEK veya
Position-Trac™ 6zellikli bir kodlayici icin POSITION TRAC
secgenegini segin.

DIS DONGUSU 6zelligi igin ayarlanmigsa, liciincli eksen
@ icin YOK segenegini secin.
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SAYIM YONU alanina gidin.
SAYIM YONU alaninda, POZITIF/NEGATIF ekran tusuna basarak
sayim yonini segin.
Kodlayicinin sayim yona kullanicinin sayim yoniyle ayniysa,
pozitifi segin. Yonler ayni degilse, negatifi segin.

Kodlayici ¢ozinurligu ve sayim yonl ayrica, her eksen
@ hareket ettirilerek belirlenebilir.

HATA IZLEME alanina gidin.

HATA IZLEME alaninda, ACIK veya KAPALI'yI segerek sistemin
kodlayici hatalarini izleyip izlemeyecegini ve gérinttleyip
goruntlilemeyecegini belirleyin.  ACIK, DRO'nun Sayma hatalarini
izlemesine olanak verir. Sayma hatalari tirleri, kirlilik hatalari
(kodlayici sinyali ayarlanan sinirin altina dustuginde) ve frekans
hatasidir (sinyal frekansi ayarlanan siniri astiginda).

Hata iletisi goruntilendiginde, C tusuna basarak kaldirin.
Girilen ayarlari kaydetmek icin ENTER tusuna basin ve bir sonraki
kodlayici ayarina gidin veya kaldirmak i¢cin C tusuna basin.

Cikmak ve ayarlari kaydetmek igin ENTER tusuna ve ardindan 1S
AYARLAMA tusuna basin.

Dis Dongilisu Ayari:
Dis Doéngusu 6zelligini kullanmak ic¢in, Dig Dénglsu formuna veri
girilmesi gerekir.

Dis Doéngusu secgenegini vurgulayin ve ENTER tusuna basin.

DIS EKSENI ekran tusuyla gecis yaparak veya sayisal tug takimini
kullanarak torna mili eksenini girin. Bu, donel kodlayici ekseni ile
ayni eksen olacaktir).

Torna milinin ing basina dislerini girin. Dig Dongusu giris verileri artik

tamamlanmistir. Formdan ¢ikarak kaydetmek icin ENTER tusuna
basin.

Girilen ayarlar kaydetmek icin ENTER tusuna basin ve bir sonraki
kodlayici ayarina gidin veya kaldirmak i¢in C tusuna basin.

Cikmak ve ayarlari kaydetmek icin ENTER tusuna ve ardindan
IS AYARLAMA tusuna basin.
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Ekran Yapilandirmasi

Ekran Yapilandirmasi formu, hangi eksenlerin hangi sirayla
goruntlleneceginin belirlendidi yerdir. Ayrica asagidaki ek
adimlar kullanilabilir.

istediginiz ekrana gidin ve ENTER tusuna basin.

Ekrani agmak veya kapatmak igin ACIK/KAPALI ekran tusuna basin.
Eksen etiketini segmek icin SOL veya SAG ok tusuna basin.

Giris alanina gidin. Unitenin arkasindaki, kodlayic girisiyle
iliskilendirilmis sayi tusuna basin.

ikinci bir girisi birinciyle kuplajlamak igin + veya - ekran tuglarina
basin. Giris sayilari, konumun kuplajli konum oldugunu gésteren
eksen etiketinin yaninda gosterilir (0rnek: "2 + 3").

Ekran C6zUndrligd alanina gidin. Ekran ¢6zinurlGgind segmek igin
KABA veya INCE ekran tusuna basin.

Kodlayici tirt Doner olarak ayarlandiysa, Agi Gortintiileme alanina
gidin. ACI ekran tusuna basarak konumlari 0° - 360°, + 180°, +
sonsuz veya RPM olarak géruntileyin.

=
©
-
S
<
£
=
=)
-
=)
X
-
I

Hata Telafisi

Bir kesme aletinin kat ettigi ve kodlayiciyla él¢ilen mesafe, bazi
durumlarda aletin gergek hareketinden farklilik gésterebilir. Bu hata,
bilyeli vida kayma hatasindan veya eksenlerin sapma ve egiminden
kaynaklanabilir. Bu hata, dogrusal olabilir veya olmayabilir. Bu
hatalari; 6l¢l bloklari, lazer referans 6lgiim sistemleriyle
belirleyebilirsiniz. Hatanin analiziyle, ne tir telafi (dogrusal veya
dogrusal olmayan hata) gerektigi bulunabilir.

3008 bu hatalar icin telafi firsati saglar ve her eksen uygun telafiyle
ayri sekilde programlanabilir.

Q Hata telafisi yalnizca dogrusal kodlayicilar ile kullanilabilir.
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Dogrusal Hata Telafisi

Bir referans standardiyla yapilan karsilastirmanin sonucu, élgiim
uzunlugunun tamami Uzerinde dogrusal bir sapma gdsteriyorsa,
dogrusal hata telafisi uygulanabilir. Bu durumda hata, tek bir diizeltme
faktérinin hesaplanmasiyla telafi edilebilir.

Dogrusal hata telafisini hesaplamak igin, bu formala kullanin:
Diizeltme faktérii LEC = ((S — M) / M) x 10° ppm :

S referans standardiyla 6l¢ilen uzunluk
M aygit eksendeyken dlgulen uzunluk
Ornek:

Kullandiginiz standardin uzunlugu 500 mm ve X-ekseni boyunca
Olgilen uzunluk 499,95 ise, X-ekseni igin
LEC milyonda 100 pargadir (ppm).

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 10° ppm = 100 ppm (en yakin
tam saylya yuvarlanir).

Belirlendikten sonra, kodlayicinin hata bilgileri dogrudan girilir. TUR
ekran tusuna basarak DOGRUSAL telafiyi segin.

Telafi faktoriini milyonda parga (ppm) cinsinden girin ve ENTER
tusuna basin.

Otomatik Dogrusal hata telafisi

Duzeltme faktéru, standart bir 6l¢tu blogu kullanilarak otomatik olarak
hesaplanabilir. OTO HES. ekran tusuna basin. Standart Sahasina,
ayni yonde 6l¢iim sirasinda gerekli olmayan standart ve alet ofset (alet
veya kenar bulucu ¢api) uzunluklarini girin.

Kenar bulucuyu kullanarak standart 6lgmek igin, blok uglarindan birine
dokunun. Olgtlen Alaninda 0 gériintilenir. Ikinci kenara gecin ve 6lgu
blogunun diger ucuna dokunun. Oliilen boyut ve varsa, alet

ofseti alanda goruntilenir.

Standardi alet kullanarak dlgmek igin, blogun bir ucuna dokunun ve
OGRET tusuna basin. Olgilen Alaninda 0 gériintiilenir. ikinci kenara
gegin ve 6lgl blogunun diger ucuna dokunun. OGRET tuguna basin.
Olgllen boyut ve varsa, alet ofseti alanda goruntulenir.
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HATA T

ELRFISI

Bu giris igin hata

—GIRIS 1

0 PPH

—GIRIS 2

KAPALI

—GIRIS 3

[KAPALI]

KAPALI

telafisi KAPALI.

Doijrusal veya
dojrusal olmayan hata
telafisini segmek igin
TUR tusuna basin.
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Faktor Alaninda, Olgiilen ve standart degere gore hesaplanan
dizeltme faktéri gosterilir.

Formdan ¢ikarak hesaplanan diizeltme faktoriini hata telafisi formuna

aktarmak icin ENTER, faktori aktarmadan ¢ikmak igin C tusuna basin.

Dogrusal Olmayan Hata Telafisi

Dogrusal olmayan hata telafisi, bir referans standardiyla yapilan
karsilastirmanin sonuglari degisken veya sallantil sapma gosteriyorsa
uygulanmalidir. Gerekli diizeltme degerleri hesaplanir ve bir tabloya
girilir. 300S, eksen basina en fazla 200 noktay: destekler. Girilen iki
bitisik diizeltme noktasi arasindaki hata degeri, dogrusal ara degerle
hesaplanir.

bulunan dlgeklerde kullanilabilir. Dogrusal olmayan hata
telafisi tanimlanmigsa, referans isaretleri gegilinceye
kadar hata telafisi uygulanmaz.

O Dogrusal olmayan hata telafisi yalnizca, referans isaretleri

Dogrusal Olmayan Hata i¢in ayarlama yordami

Kodlayici, dogal bir yéne sahiptir. Bu, kullanici tanimli sayim
yonlni yansitmayabilir ve sadece dogrusal olmayan hata telafisini
belirlemek icin gereklidir.

Belirli bir eksende kurulmus herhangi bir kodlayici i¢in dogal sayim
yoénu olugsturmak amaciyla asagidakileri tamamlayin:

Kodlayici Ayarlama formunu agin ve eksen Uzerindeki adreslenecek
kodlayiciyi secin.

Sayim y6nini vurgulamak igin ok tusuyla asag gidin.

POZITIF/NEGATIF ekran tusunu kullanin ve Pozitif secenegini
secin. Enter tusuna basin.

C tusunu kullanarak, ana ekrana geri déniin

Kodlayicinin monte edildigi ekseni hareket ettirin ve pozitif yon igin
gereken hareket yoninu not edin.

Kodlayicinin dogal sayim yonu olusturulmustur.

Tek referans isaretli kodlayicilar, DRO gtici her
@ acildiginda ayni referans noktasindan gegmelidir.

300S

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:001 INC

GIRIS 1: OLCULEN = HATA

| ABS ||

BOSLUK = 1.0000
PONTO IHICIAL = -9.4006

po0 = 0.0000 = 0.010000
111 1.0000 = 0.0Z0000
g0z = Z.0000 = 0.0Z0000
003 = 3.0000 = 0.000000
004 = 4.0000 = 0.010000
005 = 5.0000 = = -----
GRIiHi TRBLO AL

GORUNUM Sil UER YARDIM
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Dogrusal Olmayan Hata Telafisi Tablosu Baslatma
TUR ekran tusuna basarak Dogrusal Olmayan secenegini segin.

Yeni bir hata telafisi tablosu baslatmak icin, 5nce TABLO DUZENLE
ekran tusuna basin.

Tum dizeltme noktalari (en gok 200 tane) baslangi¢ noktasindan
itibaren esit aralikli yerlegtirilir. Dizeltme noktalarinin her biri
arasindaki mesafeyi girin. ASAGI ok tusuna basin.

Tablonun baglangi¢ noktasini girin. Baslangi¢ noktasi, él¢egin
referans noktasindan oélgulir. Mesafe bilinmiyorsa, baslangig
noktasina gidebilir ve KONUM OGRET tusuna basabilirsiniz.
ENTER tusuna basin.

ENTER tusuna basildiginda, bosluk ve baslangi¢ noktasi
@ bilgileri kaydedilir.
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Telafi Tablosunu Yapilandirma
Tablo girislerini gériintiilemek igcin TABLO DUZENLE ekran
tusuna basin.

YUKARI veya ASAGI ok tuslarini veya sayi tuslarini kullanarak,
imleci eklenecek veya degistirilecek duzeltme noktasina getirin.
ENTER tusuna basin.

Bu noktada var olan bilinen hatayi girin. ENTER tusuna basin.

Tamamlandiginda, tablodan ¢ikmak ve Hata Telafisi formuna
doénmek Cigin tusuna basin.

Grafigi Okuma

Hata telafisi tablosu, tablo veya grafik biciminde goértntilenebilir.
Grafik, bir geviri hatasini 6lguilen degere karsi bir ¢izim olarak gosterir.
Grafikte sabit bir dlgek vardir. Imleg form boyunca hareket ettirildikge,
noktanin grafikteki konumu dikey bir cizgiyle gosterilir.

Telafi Tablosunu Goériintilleme
TABLO DUZENLE ekran tusuna basin.
Tablo ve grafik gériinimleri arasinda gegis yapmak igin, GORUNUM
ekran tusuna basin.

imleci tablo iginde hareket ettirmek icin YUKARI veya ASAGI ok
tuslarina veya sayi tuglarina basin.

Hata telafisi tablosu, seri baglanti noktasi tizerinden bir bilgisayara
kaydedilebilir veya bilgisayardan yuklenebilir.

Otomatik Dogrusal Olmayan hata telafisi

Duzeltme faktérl, standart bir 6l¢ci blogu kullanilarak otomatik olarak
hesaplanabilir. Otomatik hesaplamayi segmek igin imleci Bosluga
getirin ve ENTER tusuna basin. Bosluk Sahasinda gériintilenmekte
olan otomatik segenegini segmek igcin MANUEL/OTOMATIK ekran
tusuna basin. Imleci tablodaki herhangi bir girise getirin (000-199) ve
ENTER tuguna basin.

Standart Alaninda, ayni ydnde 6lgiim sirasinda gerekli olmayan
standart ve alet ofset (alet veya kenar bulucu) uzunluklarini girin.

300S
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Kenar bulucuyu kullanarak standart dlgmek igin, blok uglarindan birine
dokunun. Olgulen Alaninda 0 gérunttlenir. Ikinci kenara gegin ve 6l¢l
blogunun diger ucuna dokunun. Oliilen boyut ve varsa, alet

ofseti alanda goruntulenir.

Standardi alet kullanarak 6lgmek igin blogun bir ucuna dokunun ve
Ogret tusuna basin. Olgllen Alaninda 0 géruntulenir. Ikinci kenara
gecin ve 6lgu blogunun diger ucuna dokunun. OGRET tusuna basin.
Olgulen boyut ve varsa, alet ofseti alanda goruntulenir.

Faktoér Alaninda, dlgilen ve standart degere gore hesaplanan
duiizeltme faktori gosterilir.

Formdan ¢ikmak ve tabloyu yeni araliktaki bilgilerle glincellemek igin
ENTER, faktori aktarmadan ¢ikmak icin C tusuna basin. Ayrica, bir
telafi tablosu alinabilir veya yeni tablo verilebilir.

Gegerli Telafi Tablosunu Verme
AL/VER ekran tusuna basin.
VER ekran tusuna basin.

Yeni Alet Tablosu alma
AL/VER ekran tusuna basin.
AL ekran tusuna basin.
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Bosluk Telafisi

Torna milli dénel kodlayici kullanirken, tablo yonundeki bir degisiklik,
torna mili mekanizmasindaki acikliklara bagli olarak, gorintilenen
konumda hataya neden olabilir. Bu ackliga bosluk denir. Bu hata,
torna milinde bulunan bosluk miktari Bosluk Telafisi 6zelligine girilerek
telafi edilebilir. Sagdaki ekrana bakin.

Doner kodlayici tablodan ilerideyse (gorintilenen deger tablonun
gercek konumundan biyiikse), buna pozitif bogluk denir ve girilen
deger, hata miktarinin pozitif degeri olmalidir.

Bosluk Telafisi yoksa deger 0,000'd1r.

Tezgah Ayarlan

TEZGAH AYARLARI 6zelligi, operatorin okuma igin kullanici
uygulamasini tanimladig1 parametredir. Freze ve torna uygulamalari
icin segenekler vardir.

Tezgah Ayarlar segeneklerinde, FABRIKA VARSAYILAN
DEGERLERI ekran tusu gérintulenir. Basildiginda, yapilandirma
parametreleri (freze veya tornaya bagli olarak) fabrika varsayilan
degerlerine déner. Parametreleri fabrika varsayilan degerlerine
dondirmek icin EVET veya iptal edip 6nceki meni ekranina donmek
icin HAYIR yaniti verilmesi gerekir.

Eksen Sayisi alaninda gereken eksen sayisi ayarlanir. 1,
2 veya 3 eksen arasindan se¢im yapmakicin 1, 2, VEYA 3 ekran tusu
gOruntdlenir.

300S

D:1| T:9 [F: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | |

BOSLUK TELAFISI

—GIRIS 1

—GIRIS 2

KAPALI

—GIRIS 3

KAPALI

Kodlayic1 ile makine
arasindaki hosluk
miktari belirtin.

YARDIM

D:1 T:9 [F: 0.0/ 0:001 ING | RBS |

TEZGAH AYARLARI

—UYGLLAKA
| FREZE]
—EKSEN SAYISI———

4

—KONUM CAGIRMA——

RAPALT  ({x7)

FABRIKA
AYARLARL

Uygulamayp FREZE veya
TORHA segeneijine
ayarlaymn.

Tim parametreleri
fabrika ayarlarina
dondurmek igin
FABRIKA AYARLARI'na
hasin.

YARDIM

101

=
©
-
S
<
£
=
=)
-
=)
X
-
I




-
©
—
=
<
£
=
=)
s
=)
X
-
I

Konum Cagirma 6zelligi “ACIK” olarak ayarlanirsa, cihaz
kapatildiginda her eksenin son konumu kaydedilir ve cihaz
yeniden agildiginda bu konum yeniden goruntilenir.

Cihazin her kapatilisinda, Referans Isareti
Degerlendirmesi yordami kullanilarak is parcasi verisinin
yeniden olusturulmasi onerilir. .

@ Cihaz kapaliyken gergeklesen tim hareketler kaybolur.

Tani

TANI menustu tus takimini ve kenar buluculari test etmek izere erisim
saglar.

Tus Takimi Testi

Tus takiminin goérintusu, tuslarin basildigini ve birakildigini gosterir.

Test etmek igin klavye ve ekran tuslarinin her birine basin. Basilan
her tusta, duzgun cahstigini gdstermek Gzere bir nokta gérindr.

Tus takimi testinden ¢ikmak igin C tusuna iki kez basin.

Kenar Bulucu Testi

Kenar bulucuyu test etmek icin, kenar bulucuyu bir parcaya degdirin.
Ekranda, kullanimdaki kenar bulucunun tzerinde bir * belirecektir.
Topraklama tipi kenar bulucu simgesi soldadir ve elektronik kenar
bulucu simgesi sagdadir.

Ekran Testi

Ekrani test etmek icin ENTER tusuna basarak mevcut renkler
arasinda gegis yapin.
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| — 2 Veri Arabirimi

3008 veri arabirimi RS-232 seri baglanti noktasi igerir. Seri baglanti
noktasi, dis cihaza veri vermeyi veya cihazdan veri almayi saglayan iki
yonlu veri iletisimleri desteklemektedir. Ayrica, veri arabirimi yoluyla
dis operasyonlari destekler.

300S'den dis seri cihaza verilebilen veriler sunlardir:
is ve yiikleme yapilandirmasi parametreleri.

Dogrusal olmayan hata telafisi tablolari.
Olgiilen deger gikisi (ekran degerleri veya algilama islevleri).

Dis cihazdan 300S'ye alinabilen veriler sunlardir:
Dis cihazdan gelen uzak tus komutlari

is ve yiikleme yapilandirmasi parametreleri
Dogrusal olmayan hata telafisi tablolari

Veri aktarimini destekleyen islemler icin AL/VER ekran tusu
bulunmaktadir. Bkz. "Al/Ver", sayfa 33.

300S ile bir kisisel bilgisayar arasinda veri almak veya vermek igin,
kisisel bilgisayarda Hyperterminal gibi yaygin bir terminal iletigsim
yazilimi kullanilabilir. Bu yazilim, seri kablo baglantisi Gzerinden
gonderilen veya alinan verileri igler. 300S ile kisisel bilgisayar
arasinda aktarilan tim veriler, ASCII metin bigimindedir.

300S'den kigisel bilgisayara veri aktarmak igin, 6nce bilgisayarin, bir
dosyaya kaydetmek Uzere verileri almaya hazir hale getiriimesi
gerekir. Terminal iletisim programini, COM baglanti noktasindan
PC'deki bir dosyaya ASCII metin verileri alacak sekilde ayarlayin.
Bilgisayar almaya hazir oldugunda, 300S'nin AL/VER ekran tusuna
basarak veri aktarimini baglatin.

Bir kisisel bilgisayardan 300S'ye veri almak igin, dnce 300S'nin verileri
almaya hazir olmasi gerekir.

300S'nin AL/VER ekran tusuna basin.

300S hazir oldugunda, bilgisayardaki terminal iletisim programini,
istenen dosyayi ASCII metin biciminde génderecek sekilde
ayarlayin.

300S, Kermit veya Xmodem gibi iletisim protokollerini
@ desteklemez.

300S
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Seri Baglanti Noktasi

RS-232-C/V.24 veri arabirimi seri baglanti noktasi arka panelde
bulunur.

irrmi

Bu baglanti noktasina asagidaki cihazlar baglanabilir:
Seri veri arabirimine sahip yazici.

Seri veri arabirimine sahip kisisel bilgisayar

Seri baglanti noktasina yazici veya bilgisayar baglanabilir. Parca
programlari ve yapilandirma dosyalari yazici veya bilgisayara
g6nderilebilir. Bir bilgisayardan uzak komutlar, uzak anahtar kodlari,
parga programlari ve yapilandirma dosyalari alinabilir.

Veri aktarimini destekleyen operasyonlar i¢in AL/VER ekran tusu
kullanilabilir.

BAUD alani, ekran tuslari kullanilarak 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19 200, 38 400, 57 600 veya 115 200 olarak ayarlanabilir.

Parite, DUSUK veya YUKSEK ekran tuslari kullanilarak YOK, GIFT
veya TEK olarak ayarlanabilir.

| — 2 Veri Arab

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00/ ING | ABS | |

SERI BGLT NOKTRSI
e e —BAUD
Bicim Alanindaki Veri Bitleri, saglanan ekran tusuyla 7 veya 8 olarak 9600

ayarlanabilir. _
Durdurma Bitleri Alani, ekran tusu kullanilarak 1 veya 2 olarak —PARITE

Dis cihazin baud
ayarini eslestirmek icin
DUSUE veya YUKSEK
ekran tusuna hasin.

ayarlanabilir. YOR
Dis cihaz icin saryo donlsunin ardindan satir besleme gerekiyorsa, —BICIH
Satir Besleme Alani EVET olarak ayarlanabilir. VERI 8 BIiTLER

Cikis kuyrugu, élgilen deger ciktisi iletiminin sonunda génderilecek
olan saryo donusleri sayisidir. Cikti kuyrugu baslangigta 0'dir ve bu
sayl, klavye sayi tuslari kullanilarak pozitif bir tam sayi degerine (O -
9) ayarlanabilir.

DURDUR 1 BITLER

YUKSEK YARDIM

Seri baglanti noktasi ayarlari, gu¢ kapatma ve agma cevrimi iginde
korunur. Seri baglanti noktasini etkinlestirmek veya devre disgi
birakmak igin bir parametre yoktur. Kablo baglantisi ve pim atamalari
icin Veri Arabirimi bolimune bakin.
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| - 3 Kurulum ve Elektrik Baglantilari

Kurulum

DRO, bir yatirmali/déner kaideye monte edilir: Bkz. "DRO Ebatlan",
sayfa 116.

Elektrik gereksinimleri

Gerilim 100 - 240 Vac

Gig 30 VA maks.

Frekans 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sigorta 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (hat ve
notr sigortali)

Cevresel

Calisma sicakhgi 0C°-45C° (32F°-113 F°)
Depolama sicakligi -20C°-70C° (-4 F° - 158 F°)
Mekanik agirhk 2,6 kg (5,2 1b.)

Koruyucu topraklama (toprak)

Arka paneldeki koruyucu iletken terminalin makinenin
@ yildiz noktasina, sagdaki sekilde gosterildigi gibi
baglanmasi gerekir.
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Onleyici bakim

Ozel énleyici bakim gerekmez. Temizlik icin, tiftiksiz kuru bir bezle
hafifce silin.
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| - 4 G/C Baglantilari

=
8
e
c Kodlayicilar, Giris 1, 2, 3 ve 4 olarak isaretlenmis konektorlere
L) baglanir. 8 1
J% Elektronik Kenar Bulucu i¢in pim diizeni
m Pim Atama @ © @@@@@@ @
: 000006
O 1 0V (lg koruyucu)
—
(D 2 Bekleme 15 9
< 3
| 4 Kenar Bulucu igin 15 pimli priz konektord.
5 _
6 +5V
300S | [Py
7 ey
1
8 ov ==
9 1 | -
10
11 T
12 N
13 Anahtar Sinyali Or REMOTE SWITCH
14 == I_*:(/
15
Toprakl Kenar Bulucu / Uzak Anahtar
Muhafaza Dis Koruyucu
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Seri iletisim kablosu baglantisi

Seri iletisim kablosunun baglanti sekli, baglanacak cihaza gore degisir 1 5
(bkz. dis cihazin teknik belgeleri)

RS-232-C/V.24 veri arabiriminin pim dlzeni.

| — 4 G/C Baglantilan

Pim atamasi

Pim Atama islev 300S D9
1 Atama yok NC 1 o e 1 NC
3 TXD - fletilen Veriler RxD 2 :><: : 2 RxD

- TxD 3 3 TxD
2 RXD - Alinan veriler DTR 4 4 DTR
7 RTS - Gonderme talebi GND 5 o X © 5 GND
8 CTS - Gonderme iptali DSR 6 6 DSR

. RTS 7 : : 7 RTS
6 DSR - Hazir olan veriler crs 8 8 CTS
5 SINYAL TPR - Sinyal topragi NC 9 o °© 9 NC
4 DTR - Veri terminali hazir Anla?mali seri ba?lanti noktasi icin pim ba?lantisi.
9 Atama yok
Sinyal
Sinyal Sinyal Seviyesi Sinyal Seviyesi “0” 300S D9
“1” = “etkin” = “devre dis1” NC 1 o
TXD,RXD | -3V--15V +3V-+15V RxD 2 :::><: 2 RxD
RTS,CTS | +3V-+15V 3V--15V b3 3 ™D
DSR, DTR DTR 4 o—l
o o

GND 5 5 GND
DSR 6 MJ
RTS 7
CTs 8 ::|
NC 9 o
Anla?mali olmayan seri ba?lanti noktasi igin pim
ba?lantisi.

300S 107



o
—
O
o
>
| S
©
e
L
©
c
<
4
©
N
=
o)
I

| - 5 Uzak Anahtar Veri Cikigi

Uzak anahtar (askili anahtar veya ayak anahtari) veya Ctrl B (seri
arabirim Uzerinden gonderilen), géruntiilenmekte olan degerleri,
Gergek Deger veya Alinacak Mesafe modlarindan hangisi
gorundyorsa bu modda iletir.

Dis sinyal kullanilarak veri ¢ikisi
Ornek 1: Yarigap goriintiilemeli dogrusal eksen X = + 41,29 mm

X| =]+ 41 . 29 R | <CR> | <LF>

1123 4 |5 6 |7|8| 9 10

Koordinat ekseni

Esittir isareti

+/—igareti

Ondalik basamak noktasindan 6nce 2 - 7 hane
Ondalik basamak yeri

Ondalik basamak sonrasinda 1 - 6 hane

Birim: mm i¢in bosluk, ing i¢in *

0 N O O b~ WON =

Mutlak goérintu:
R yaricap, D ¢cap

Alinacak mesafe goérintiileme:
r yarigap, d ¢ap

9Saryo donusu

10 Bos satir (Satir Besleme)
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Ornek 2: Derece ondalik goriintiilemeli déner eksen
C =+ 1260,0000°

Cl=]|+ 1260 . 0000 W| <CR> | <LF>

1723, 4 |5| 6 |7|8| 9 10

Koordinat ekseni

Esittir isareti

+/— igareti

Ondalik basamak noktasindan énce 4 - 8 hane
Ondalik basamak yeri

Ondalik basamak sonrasinda O - 4 hane
Bosluk

W agi icin (alinacak mesafe gorintilemede: w
Saryo dondsi

©W oo N O G b WON =

10 Bos satir (Satir Besleme)

Ornek 3: Derece/dakika/saniye goriintiilemeli doner eksen
C =+ 360° 23' 45"

o
—
O
o
>
S
©
e
L
©
c
<
=
©
N
=
To]
|

C|=|+|360]|:|123)|:|45 W | <CR> | <LF>
1723 4 5| 6 |7| 8 | 9] 10 1 2

1 Koordinat ekseni

2 Esittir isareti

3  +/-isareti

4 3 - 8 basamakli derece

5  |ki nokta Ust Uste

6 0 -2 basamakli dakika

7  Iki nokta Ust Uste

8  0-2basamakl saniye

9  Bosluk

10 W aciicin (alinacak mesafe gorintilemede: w

11 Saryo dondsu

12 Bos satir (Satir Besleme)
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Kenar Bulucu kullanilarak veri gikigi

Asagidaki U¢ érnekte, olgulen deger cikisi, kenar bulucudan bir
anahtarlama sinyali ile baslatilir. Yazdirma olanagi, Is Ayarlama
parametresi Olglilen Deger Ciktisi'nda etkinlestirilebilir veya devre digi
birakilabilir. Buradaki bilgiler, secilen eksenden iletilir.

Ornek 4: Algilama iglevi Kenar Y = -3674,4498 mm

o
x
O
=
(M)
2 Y T - | 3674 . |4498 R | <CR> | <LF>
1)
E 1123 |4 5 6 7 8|9 10 11
®
c 1 Koordinat ekseni
<< 2 (2)Bosluk
-“U 3 Iki nokta Ust iste
N 4  +/-igareti veya Bogluk
- 5 Ondalik basamak 6ncesinde 2 - 7 hane
O g Ondalik basamak yeri
| 7  Ondalik basamak sonrasinda 1 - 6 hane
- 8 Birim: mm igin bosluk, ing igin “
9 Ryarigap goérintileme, D gap goriintileme
10 Saryo donusu
11 Bos satir (Satir Besleme)
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Ornek 5: Algilama islevi Merkez Gizgi

X ekseninde merkez ¢izgi koordinati CLX = + 3476,9963 mm
(MerkezGizgiX ekseni)

Algilanan kenarlar arasindaki mesafe DST = 2853,0012 mm (Mesafe)

CLX | : | +|3476 | .| 9963 R | <CR> | <LF>
DST | : 2853 | .| 0012 R| <CR> | <LF>
12 3 4 5 6|7 8 9

iki nokta Ust lste

+/- igareti veya Bosluk

Ondalik basamak dncesinde 2 - 7 hane
Ondalik basamak yeri

Ondalik basamak sonrasinda 1 - 6 hane
Birim: mm igin bosluk, ing igin “

R yaricap goruntileme, D ¢ap gorintileme
Saryo dondsu

Bos satir (Satir Besleme)

© oo N O G b WODN -
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Ornek 6: Algilama islevi Daire Merkezi

ilk merkez nokta koordinati, drnegin, CCX = —1616,3429 mm, Ikinci
merkez nokta koordinati, 6rnegin, CCY = +4362,9876 mm, (Daire
Merkezi X ekseni, Daire Merkezi Y ekseni; koordinatlar ¢alisma

yuzeyine baghdir).
Daire ¢api DIA = 1250,0500 mm

CCX | : | -11616 | . | 3429 R | <CR> | <LF>

CCY |: | +|4362 | .| 9876 R| <CR> | <LF>

DIA | : 1250 | .| 0500 R| <CR> | <LF>
12 3 4 5 6|7 8 9

iki nokta Ust Uste

+/— isareti veya Bosluk

Ondalik basamak 6ncesinde 2 - 7 hane
Ondalik basamak yeri

Ondalik basamak sonrasinda 1 - 6 hane
Birim: mm igin bosluk, ing igin “

R yarigap goriintiileme, D ¢ap goriintiileme
Saryo donusu

Bos satir (Satir Besleme)

©W oo N G A WON -
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| — 6 Hata iletileri

Asagidaki tabloda, 300S DRO'dan alinabilecek hata iletilerinin eksiksiz
bir listesi gosterilmektedir.

Her hata iletisinin aciklamasi asagidaki tabloda verilmigtir.

Hata | DRO Hata lletisi Agciklama
1 Gii¢ kapatildi. Devam etmek igin 300S gii¢ gevrimi yapildi.
bir tu?a basin.
2 Kirlilik ve Frekans Hatasi:Hatayi ilgili kodlayicida kirlilik ve frekans hatalar meydana geldi. Kullanici, monitére
silmek icin C'ye basin. mudahale etmeli ve/veya kodlayiciyr diizeltmelidir.
3 Kirlilik Hatasi:Hatay| silmek icin iigili kodlayicida kirlilik hatasi meydana geldi. Kullanici, monitére miidahale
C'ye basin. etmeli ve/veya kodlayiciyr dizeltmelidir.
4 Frekans hatasi: Hatay silmek icin ilgili kodlayicida frekans hatasi meydana geldi. Kullanici, monitére miidahale
C'ye basin. etmeli ve/veya kodlayiciyi dizeltmelidir.
5 Sayma hatasi: Hatayi silmek icin ilgili kodlayicida sayma hatasi meydana geldi. Kullanici, monitére miidahale
C'ye basin. etmeli ve/veya kodlayiciyi diizeltmelidir.
Ekran Di7ina Cikma hatasi:Ekranin | Kodlayici, kullanici tarafindan belirlenen ekran araliginin disinda.
6 icinde hareket edin. Kodlayiciyr ekran araliginin icine hareket ettirin veya kodlayici ekranini
degistirin.
7 Hata: Delik sayisi igin gecerli aralik | Gegerli model igin tanimlanan delik sayisi araligin diginda. Kullanici, delik
1-99'dur. sayisini ayarlamalidir.
8 Hata: Yaricap 0,0'dan buyuk Bir daire tanimlayabilmek icin kullanici tanimli yarigap sifirdan biyiik
olmalidir. olmalidir.
9 Hata: Bosluk 0,0'dan bulyuk Model tanimlayabilmek igin, modelde bulunan delikler arasindaki bogluk
olmalidir. sifirdan blylk olmaldir.
10 Hata: Baslangi¢ ve bitis noktalar Bir satir tanimlayabilmek icin, alanin baslangi¢ ve bitis noktalari benzersiz
ayni olamaz. olmalidir.
11 Hata: Merkez nokta ile mesafe Merkez degerine mesafe gecersiz ve kullanici tarafindan degistiriimeli.
yaricapa esit degil.
12 Hata: ARCCOS isleviyalnizca-1-1 | Arccos sonucunu verecek degerde aralik hatasi.
degerleri arasinda caligabilir.

300S
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Hata | DRO Hata lletisi Aciklama
13 Hata: ARCSIN iglevi yalnizca -1 - 1 | Arcsin sonucunu verecek degerde aralik hatasi.
degerleri arasinda galisabilir.
14 Hata: TAN islevi 90 ve -90 Tanjant sonucunu verecek degerde aralik hatasi.
derecelerde tanimsiz.
Hata: Negatif bir sayinin karekoki Negatif bir sayinin karekdku alinamaz.
15
tanimsiz.
16 Hata: Sifira bdlme hatasi. Sifira bolinemez.
Yapilandirma parametreleri Seri baglanti noktasina baglanmis olan dis cihaz ¢alismiyor. Fiziksel
17 aktarilamiyor. Di? cihaz hazir de?il. baglantiyi kontrol edin ve seri iletisim parametrelerinin dogru oldugundan
emin olun.
Hata: Bir veya birkac yapilandirma Alinan yapilandirma dosyasi bozuk. Dosyayi tekrar alin. Hata devam
18 parametresi gegersizdi ve ederse, farkli bir yapilandirma dosyasi alin.
ylklenemedi.
Hata: Parametre gecersizdi. Onceki | Alma sirasinda gegersiz bir yapilandirma parametresi bulundu ve parametre
19 de?erine ayarlanmi?. onceki degerine sifirlandi. Hatali yapilandirma dosyasini kontrol edin ve
yeniden alin.
Hata: Olgek faktoril igin gecerli Gegerli dlgek faktérii degeri araligin disinda. Olgek faktérii degerini, gegerli
20 aralik-10--0,1ve 0,1-10 bir say! yansitacak sekilde ayarlayin.
arasindadir.
21 Hata: DRO 1 icin en az bir eksen Birden fazla DRO ve ilgili gérinumleri tanimlarken kullanici, varsayilan DRO
secilmelidir. 1 igin en az bir eksen tanimlamalidir.
Hata: Hata dizeltme faktord icin Hata diizeltmede tanimlanan hata diizeltme faktori aralik disinda. Kullanici,
22 gecerli aralik milyonda parca olarak hata diizeltme faktortini belirlerken dogru aralidi kullanmalidir.
-99999 - +99999 arasindadir.
23 Bu adda bir program zaten var. Gecerli adi kullanan bir program zaten var ve mevcut programin uzerine
Devam et? yazilacak. Gecgerli isleme devam edin veya islemi iptal edin.
24 Program Alma Basarisiz. Kullanici tarafindan secilen program basariyla alinamadi. Fiziksel seri
baglantiyi kontrol edin. Dosyanin gegerliligini kontrol edin. Tekrar alin.
25 Hata: Temizlenecek gecerli Temizlenecek program segilmemis. YUKARI/ASAGI ok tuslarini kullanarak
program yok. bir program segin.
26 Hata: Yiklenecek program yok. Yiiklenecek program segilmemis. YUKARI/ASAGI ok tuslarini kullanarak bir

program segin.
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Hata | DRO Hata lletisi Agiklama

27 Hata: Silinecek program yok. Silinecek program segilmemis. YUKARI/ASAGI ok tuslarini kullanarak bir
program segin.

28 Hata: Bu adim icin adim fonksiyonu | Gegerli program adimi i¢in tanimlanmis bir islev yok. Adim, adim iglevleri

yok. kullanilarak degistirilmeli veya programdan silinmelidir.

29 Hata: Program belle?i dolu. Baska program veya mevcut programlara baska adimlar eklemek igin
kullanilabilir yeterli hafiza yok.

30 Hata: Da?itilmaya uygun yeterli Gegerli adimin ayri ayri hareket adimlarina dagitilmasi, program basina izin

adim yok.

verilen toplam adim sayisindan daha fazla adim Uretecek.

300S
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Numerics
1/2 ekran tusu 50

A

Al/Ver (ayar) 33, 37,66

Alet Ekran Tusu 36

Alet Ofsetlerini Ayarlama 65
Alet Tablosu 36
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