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M552 Temel geometri bilgileri

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modul, programlama duzlemlerini ve DIN uyumlu koordinat sisteminde noktalari nasil belirleye-
ceginizi 6grenmenize yardimci olur.

Modiiliin tanimi:

Bu modul, eksenlerin ve duzlem aciklamalarinin koordinat sistemine gore atamalarini agiklamakla
birlikte calisma alani ile ilgili noktalarin tanimlanmasini da ogretir.

icindekiler :

Sag el kural

Eksen atamalarina iliskin agiklamalar
Calisma alanindaki noktalar ve mesafeler

Programlama duzlemleri

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

828D/840Ds! SINUMERIK Operate Sayfa 1 This document was produced for training purposes. M552

Siemens assumes no responsibility for its contents.



828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M552

Temel geometri bilgileri: Agiklama

Bu modil, eksenlerin ve dizlem agiklamalarinin

koordinat sistemine gére atamalarini agiklamakla
birlikte calisma alani ile ilgili noktalarin tanimlan-
masini da ogretir.

Temel geometri
bilgileri:
BASLANGIC

3

Sag el kurali

Eksen atama-
larina iligkin
aciklamalar

Calisma
alanindaki
noktalar ve
mesafeler

Programlama
dizlemleri

Temel geometri
bilgileri:
SON

Notlar
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Bolim 2 Sag el kural
Notlar

Aciklama :

DIN standardina gére, CNC tezgahlarinin ¢alisma alanindaki ¢esitli hare-

ket eksenleri harflerle ifade edilir. Eksenlerin atamasina iliskin kurallar, bu

DIN standardinda belirlenir.

DIN standarttan elde edilen tezgah koordinat sistemi, bir duzlem ya da

bosluktaki noktalari anlasilir bir sekilde belirlememize imkan veren is

parcalarinin geometrik agiklamasinin temelini olusturur.

Kartezyen (dikdértgen) mekansal koordinat sistemi, en iyi “Sag el kurali” ile

aclklanabilir. Bu kurala gore, sag elde bulunan parmaklar eksenleri temsil

eder: “X” (bas parmak), “Y” (isaret parmagi) ve “Z” (orta parmak). Parmak
uclari ayni ydone bakar.
Dik torna tezgahi Yatay freze tezgahi

Tezgahin koordinat sisteminin konumu, tezgah Ureticisi tarafindan asagi-

daki noktalara dikkat edilerek belirlenir:

DIN standardina gore eksen tanimi:

e Z Ekseni: is mili ile paralel veya denktir. Pozitif yén, is parcasindan
uzak bir yonu isaret eder. Birden fazla mil olmasi durumunda, millerden
biri ana mil olarak belirlenir.

e X Ekseni: Kurulum dizlemi ile paralel veya denktir. Z ekseni dikey
oldugunda, X ekseni saga dogru déner. Z ekseni yatay oldugunda, X
ekseni sola dogru doner.

e Y Ekseni: X ve Z eksenine dik acili olmasi sonucu, mekansal kartezyen
koordinat sistemi ortaya gikar.

is parcasin“DAN” takim“A” hareket yéni “ARTI”dIr.

Takimin hareketi “DAIMA” programlanmalidir!
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Caligsma alanindaki eksenin tanimlanmasi Bolim 3

DIN 66217 veya ISO 841 dogrultusunda agiklama: Notlar

Ancak, modern tezgah takimlarinda sadece U¢ eksenin tanimlanmasi
yeterli degildir. Ornegin, freze tezgahinin freze kafasinin belirli bir agida
dénmesi gerekiyorsa veya gezer punta gévdesinin bobinin hareket etmesi
gerekiyorsa, bu eksenlerin daha ayrintili olarak tanimlanmasi gerekir.

Bu gibi durumlar i¢in DIN standardi, asagidaki varyantlari sunmaktadir:

ZJ,
A/B/C dénme eksenleri, X/Y/Z
j— eksenleri ile iligkilidir.
Q /

Dogrusal eksenin pozitif
yonune bakarak, saat yonunde
bir donus ilgili doner eksenin
pozitif donltsunu esitler.

U/VIW eksenleri, XIY/Z

Z+
- eksenlerine paralel olur.
> yy Pozitif yon, ana eksenle

iligkilidir.
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Bolum 4

Calisma alanindaki noktalar ve mesafeler

Notlar

Aciklama :

Calisma alanindaki tim noktalarin belirlenmesi igin, kumanda biriminin
koordinat sisteminin sifir noktasinda olmasi gerekir. Bu, tezgah imalatgisi
tarafindan belirlenir. Diger tum noktalar, tezgahin sifir noktasindan sabit
mesafeye sahiptir. Aksi takdirde mesafenin tanimlanmasi gerekir.

/4

7~

Tezgahin sifir noktasi (M), tezgah Ureticisi
tarafindan  belirlenir ve degistiriiemez. Freze
tezgahlarinda, nokta genellikle is tablasinda
ayarlanirken, torna tezgahlarinda mil flansinda
ayarlanir.

is parcasinin sifir noktasi (W), is parcasi koordinat
sisteminin baslangi¢ noktasidir. Bu, programlayici
tarafindan belirlenir ve daima ¢izimin boyutlari
dikkate alinarak konturda noktalarin belirlenmesi igin
en az hesaplama gerektirecek sekilde segilmelidir.
Torna islerinde, daha ¢ok torna ekseninde ve sag
dizlemsel ylizeyde bulunur.

Referans noktasi (R), tim eksenlerin belirtilen bir
noktada sifiranmasi anlamina gelen yol o6lcim
sisteminin baslatiimasi icin kullanilir. Bu, genellikle
tezgah sifir noktasina yaklagilamadigi igin gereklidir.

\S

M552
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Programlama duzlemleri

Bolim 5

Surekli yol kumanda birimleri, programlanmis ilerleme hizinda 2 veya daha
fazla eksen boyunca kizaklari ve takim tagiyicilari ayni anda kontrol
edebilir. Bunun igin, surticiilerin hizi birbiriyle eslesmelidir. is, CNC
kumanda biriminin aradegerleyicisi tarafindan tstlenilir. Bu, ara konumlarin
ve kizaklarin programlanmis yolu izleyebilmesi gibi eksenlerin hiz
durumunun degerlendiriimesine yonelik bir yazilim programidir. 2 %2-D
Surekli yol kumanda birimi ile baslarken, aradegerleyici tg¢ farkli dizlem
arasinda gegis yapabilir.

Dizlemin secimi, ilgili programlama talimati ile yapilr:

. XY Duzlemi — programlama komutu G17
o XZ Duzlemi — programlama komutu G18
o YZ Duzlemi — programlama komutu G19

Not :

CNC Torna tezgahlarinda galismak lizere standart olarak kullanilan
dlizlem G184dir. CNC Freze tezgahlarinda, kullanilan programlama
diizlemi G177dir.

Calisma dizlemi ya NC programinin baglangicinda ya da s6z konusu
calisma dizleminde bir islem programlanmadan dnce programlanmalidir.

Etkin programlama dizlemi moda baglidir ve baska bir programlama
talimati ile degistirilene kadar etkin kalir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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M551 Teknolojik bilgiler

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulu ¢alistiginizda, en dnemli teknolojik 6zellikleri ve tezgahin islevlerini 6grenmis olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modl, torna ve freze islemine yonelik DIN 66025 dogrultusundaki teknolojik komutlarla ilgili
olarak bir programin genel yapisini agiklar .

icindekiler :

CNC programi yapisi

Teknolojik verilerin programlanmasi
Acma/kapama komutlari

Ozet

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M551

Temel geometri bilgileri: Agiklama

Bu modll, freze islemine yonelik DIN 66025
dogrultusundaki teknolojik komutlarla ilgili olarak
bir programin genel yapisini agiklar.

Temel
teknoloji
bilgileri:

BASLANGIC

CNC pro-
grami yapisi

Teknolojik
verilerin
programlanm
asl

Acma/
kapama
komutlar

Temel
teknoloji
bilgileri:

SON

Notlar
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Bolum 2

CNC programi yapisr

Notlar

Parca programi olarak da bilinen CNC programi, program baslatildiktan
sonra kumanda birimi tarafindan adim adim yuratulen mantiksal olarak
siralanmis komutlardan olusur.

Kumanda birimlerinin Greticileri, DIN 66025 ile uyumlu kurallari tanir ve
uygularlar.

Her program, kumanda biriminde bir program adi altinda derlenir ve
saklanir. Program adi hem harf hem de rakam igerebilir.

Bloklar, komutlar tarafindan izlenen blok numaralari ile baslar.

Her komut, bir adres harfi (A-Z) ve baglantili bir sayisal deger iceren
komut kelimelerinden ve olusur (hem blyutk hem kiiguk harf kullanilabilir).

Programin yapisi :

Cikis bilgileri Acmal/kapama bilgileri

Bloc
k Nr.. Yardi
mcl
komut

. N - ilerle Misc.
Koordinat Aradegerleyici Hiz Takim func-

i i me .
eksenleri parametresi tion

N G X | Y Z I J K = S T M

Program tarafindan atanan blok numarasi, kumanda birimi tarafindan
komut olarak degerlendiriimez. Genellikle 10 adimda yukari ¢ikacak
sekilde programlanir ve kullaniciya daha kolay yonetim imkani tanir.
Programin yonetilmesinde higbir etkisi yoktur.

, takimin ya da eksenlerin hareketini matematiksel olarak
acik bir sekilde tanimlayan tim talimatlardir.

, gerekli takimi etkinlestirmek ve gerekli kesme
parametrelerine iliskin ilerleme hizini ve mil hizini énceden segmek gibi
islemler icin kullanilir. Diger islevler, ddnme yonu ve yardimci cihazlar gibi
Ozellikleri kontrol edebilir.

Programlamaya 6rnek :

N80 T1; Kaba isleme takimi
N9O0 M6

N100 G54 F0.2 S180 M4
N110 GO0 X20 Y0 Z2 D1
N120

Program Uzerindeki hakimiyeti arttirmak igin, blogun sonunda yer alan
komutlar istege bagli olarak eklenebilir. Bu komutlardan édnce noktal virgul
kullanilmalhidir, aksi takdirde komutu izleyen karakterler kumanda birimi
tarafindan algilanmaz.

M551

Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Teknolojik verilerin programlanmasi

Bolium 3

CNC Programindaki teknoloji her ¢calisma adimindan énce, ilgili takim “T”
ve “D” adresleri ile segilmelidir.

“T” adresini, numaralar veya harflerle (burada sadece rakam kullanan
varyantlar ele alinacaktir) ifade edilen takimin adi izler.

Gecerli tim takim verileri (6rn, takim tipi, uzunluk, yari¢ap, vb.), programda
“D” adresi ile etkinlestirilir.
Burada, tam bir veri seti “D” adresine “Kesme kenari” adi verilir.

Her takim icin farkli kesme kenarlari (D1 ... D9) olusturulabilir.

Programlamaya ornek : Aciklama -

N10 T="DRILL_12 mm* Blok 10, takimin ¢agrilmasi

N20 M6 Blok 20, Takimin degistiriimesi ,

N30 ... D1 Kesme kenari D...ilk eksen hareketi ile

blok iginde etkinlestirilmelidir .

Takimin ¢agrilmasinin ardindan, “F” ve “S” adresleri ile optimum kesme
degerleri segilir.

“F” adresi ile ilerleme hizi v¢ ya dakika basi besleme (mm/dak) veya devir
basi ilerleme (mm/dev) olarak girilir.

‘S’ adresi ile kesme hizi v, mil hizi icin dakikada devir (dev/dak) olarak
veya dogrudan kesme hizi igin dakikada metre (m/dak) olarak girilebilir.
Tezgahin varsayilan durumu, ¢alistirildiklari zaman-asagidaki gibidir :

o mm/dak olarak ilerleme hizi “F” ile freze tezgahlari Kod G94

o Surekli kesme hizI “S” dev/dak Kod G97
olarak mil hizi (varsayilan)

Programlamaya ornek: Aciklama :

N10 T="HM_SF20mm*

N20 M6

N30 G94 F200 S1000 M3 D1 v = 200 mm/min, n = 1000 min™
N40 ....

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolum 4

A¢mal/kapama komutlari

Notl .
otar I$ milinin donme yonunl kontrol edecek farkli komutlar bulunur.
llave yardimci islevler, sogutma devreleri, baglama cihazlari, yardimci
islevler ve programin calistiriimasi gibi islemleri kontrol edebilir.
Bu ilave iglevlerin varligi, tamamen teknolojiye ve tezgahin tasarimina
baghdir.
Asagidaki liste sadece komutlara verilen bir 6rnek olarak goriimelidir:
Talimat Anlami
MO0 Programlanmis Durma
MO3 Is mili ACIK, saat yonunde
MO04 Is mili ACIK, saat yonunun tersi
MO5 Is milinin Durmasi (ama, program devam eder)
MO6 Takim degisikligi
MO8 Sogutucu ACIK
M09 Sogutucu KAPALI
M30 Programin sonu, programin basina atlanir
Programlamaya drnek : Aciklama :
N10 T1="Face mill”
N20 M6 Takim degisikligi
N30 G94 G97 F600 S2500 D1 vi = 600 mm/dak, n = 2500 dak™
N40 M3 M8 Mil ACIK saat ybniinde, sogutucu ACIK
N90 M30 Programin sonu
Not: Diger islevler bu kilavuzun ekinde bulunmaktadir)
M3 ve M4 agmal/kapatma komutlarinin etkisi
Ornek Freze
M551 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Ozet Bolum 5
Notlar

Adres Anlami

T Takim numarasi

D Kesme kenar (takim verileri)

F llerleme/llerleme hizi

S Hiz/Kesme hizi

Yol bilgileri/¢gikis komutlari

Talimat Anlami

G941 mm/dak olarak dogrusal ilerleme *

G97 dak™ olarak mil hizi *

Ac¢malkapama bilgileri

Talimat Anlami

MOO Programlanmis durma

M03 Is mili ACIK, saat yoniinde

MO04 Is mili ACIK, saat yonUnun tersi

MO5 Is milinin Durmasi

MO6 Takim degisikligi Agma/kapama bilgileri
MO8 Sogutucu ACIK

M09 Sogutucu KAPALI

M17 Ara programin sonu

M30 Programin sonu, programin basina. atlanir

Yukarida bahsedilen talimatlarin tim, farkh talimatlar ile devre digi
birakilacak sekilde programlanan kadar moda baghdir.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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M556 Program yapisi

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, anlasilir ve islevsel bir parga programin nasil yapilandirilacagini 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modul, NC programlarin programlama yapisini agiklamaktadir.

icindekiler :
Programlamanin temel ilkeleri
Parca programin program yapisi

isleme sirasina ait program yapisi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M556

Program yapisi: Agiklama

Bu modil, NC programlarin programlama yapisini
acgliklamaktadir.

Program yapisi:
BASLANGIG

|

Programlama
nin temel
ilkeleri

Parca
programin
program
yapisi

isleme siras-
Ina ait pro-
gram yapisi

Program yapisi:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolim 2

Programlamanin temel ilkeleri

Notlar

Parka programlar olusturulurken dikkat edilmesi gereken belirli pren-
sipler vardir:

e Programin, en az uretim siresi ve mimkuin oldugunca az malzeme is-
rafi saglayarak ¢izim Uzerinde gereken sinirsiz sayida kaliteli is pargasi
(toleranslar, ylzey kalitesi, bi¢cim ve konum sapmasi, vb.) Uretebilmesi
gerekir.

e Bu, is parcasinin gizilmis ideal konturu boyunca takimin yaptigi hare-
kete baglidir.

o Toleranslar gosteriliyorsa, programlama daima toleransin ortasina gor
yapllir.

Ornek: @ 20 + 0,1 — programlanmis deger = 20,05.

Boyut ile ilgili hassas dizeltmeler, takimin agsinma dizeltme 6zelligi kul
lanilarak tezgah Uzerinde gergeklestirilebilir.

e Programin acik, kisa ve 6z bir yapida olmasi ve diger kullanicilarin son-
raki asamalarda programin dizenini kolayca anlamalarini saglamak icin
gereken yerlerde yorum icermesi gerekir.

M556
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Parga programin program yapisi Bolim 3

Notl
Asagidaki akis semasi, ana programin uygun bir yapisina yénelik olasi bir otar

Oneri sunmaktadir.
< Program baghg! >

\ 4

Takimin ¢agriimasi 1

A\ 4

Teknoloji blogu

A\ 4

Takim ile glvenlik
seviyesine yaklasiimasi

A

isleme sirasi 1

Takimin geri ¢cekilmesi

hayir evet

A 4 A 4

Takimin ¢agrilmasi 2 Programin sonu

\ 4

Teknoloji blogu

A\ 4

Takim ile guvenlik
seviyesine yaklasiimasi

A 4

isleme sirasi 2

I
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Bolim 4

Parca programin program yapisi

Notlar :
Isleme sirasinin programlanmasi, ¢ikis komutlari kullanilarak adimlarin
acgiklanmasi ile (6rn. GO0, GO1, G02, vb.) veya isleme ¢evrimleri ile
yapilabilir.
Asagidaki gésterim, bu kilavuzun 2. béliminde yer alan akis semasini
ifade etmekte ve olasi bir isleme sirasini aciklamaktadir.
G Kodlari ile Programlama Cevrimler ile programlama
Cap dizeltme igleminin et- . ) .
kinlestirimesi Giris maskesi ve grafiksel
destek kullanilarak pa-
v rametrelerin tek tek giril-
- _ mesi
llk hedef noktaya aradeger-
leme uygulama l
A\ 4
Sonraki hedef noktaya
aradegerleme uygulama
\ 4
Son hedef noktaya arade-
derleme uygulama
A\ 4
Cap duzeltme igsleminin
devre disi birakiimasi
Aciklanan iki olasilik arasinda se¢im yaparken, asagidaki kriterler g6z
ondnde bulundurulmalidir:
e llgili tezgahta bulunan cevrimler.
e Cevrim veya G kodlari igin gereken isleme suresi.
e Is pargasi sayisinin ile gerekli programlama kapsami ile iligkisi.
M556 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M566 Isletim elemanlari

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modilde, Sinumerik Operate’in genel isletim unsurlarini tanimayi ve bunlari birbirinden ayirt
etmeyi dgreneceksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Sinumerik Operate’in genel isletimi agiklanacaktir.
Tezgah Ureticisine bagli olarak, asagidaki isletim elemanlari kullanilabilir:

e Operatdr panelleri (OP)
e CNC klavyesi
e Tezgah kontrol paneli (MCP)

icindekiler :

Sinumerik Operate’in operator panel yapisi
CNC klavye (QWERTY tip)

Tezgah kontrol paneli (MCP)

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M566

isletim elemanlari: Agiklama

Sinumerik Operate’in genel isletimi agiklanacaktir.

Tezgah Ureticisine bagl olarak, asagidaki isletim
elemanlari kullanilabilir:

e Operator panelleri (OP)
e CNC klavyesi
e Tezgah kontrol paneli (MCP)

isletim elemanlan:
BASLANGIC

3

Sinumerik
Operate’in
operator
panel yapisi

Tezgah
kontrol paneli

isletim elemanlan:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Sinumerik Operate’in Operator Panel Yapisi

Notl
otlar Operator paneli (OP) asagidaki isletim elemanlarindan olusmaktadir:
o 8 + 4 yatay ve 8 dikey tustan olusan membranli klavye
. Renkli ekran (828D’de 10.4” Ekran, 840D sl'de 15” Ekran)
o Operator panelinin 6nande USB girigi (840D sl),
. Operator panelinin 6ninde USB, CF karti, Ethernet (828D)
. Tamamen entegre QWERTY CNC-klavye (828D)
2.1 Sinumerik 840D sI’nin operator paneli yapisi:
ST
CEERCSCFARS N .

El B B B B B B N BN BEHO
@ 4 ekran tuslu yatay tug (HSK) seridi (sol ve sag tarafta 2 adet)
@  Dikey tus seridi (VSK)
@ 15” TFT renkli ekran
@ On USB girisi (Sinumerik 840D sl), harici bellek ortaminin, farenin

veya klavyenin baglanmasi igin
(®  Durum LED'i: Giig
Durum LED'i: Isi
2.2 Sinumerik 828D’nin operator panel yapisi
T EASTL SO o) oot 2
O HEN
4 - é — 7
3wty ""1"" - &
1
S T LR 6+
2 = (3 R = ﬁ 6 - < :‘ >
4 » - M

b 10 [) (= k= - _ .

1
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Sinumerik Operate’in Operator Panel Yapisi Bolum 2
Notlar
@ 4 ekran tuslu yatay tus seridi (sol ve sag tarafta 2 adet) (HSK)
@  Dikey tus seridi (VSK)
@ 10,4” TFT renkli ekran
@ Cikarilabilir arka kapagin arkasindaki panelin 6ntinde bulunan
USB, CF-karti ve Ethernet
@ Kilitlenebilir ve ¢ikarilabilir kapagin arkasinda bulunan hazir LED
(Durum kirmizi/yesil), NC-LED (NC i¢in Durum LED'i) ve CF-LED
(CF karta okuma yazma erigimi)
@ Entegre QWERTY CNC-klavye (daha fazla bilgi igin 3. bolime
bakin)
2.3. Yatay ve dikey Tus gubugu (HSK/VSK)
Tuslar, programlanmis islevlerle dinamik olarak bagh dugmelerdir. Bu
islevler, tus cubugunun (HSK) tzerinde bulunan monitérde veya tus
cubugunun (VSK) sol tarafinda simgelerden olusan bir serit olarak
gOsterilir.

. 8 yatay tus, daha fazla mendu iceren bireysel igletim sektorlerine
erismek igin kullanilir. Yatay menu noktalarinin her biri ile ilgili bir
dikey menu seridi/Tus seridi bulunmaktadir.

. 8 dikey Tus, o an segili yatay Tus ile baglantilvislevleri gercek-
lestirir.

Dikey tusa basildiginda, islev ¢agrilir.
Bu nedenle, secili islevin alt islevi secildigi takdirde, dikey tus
Yatay tus gubugu bir de :
o 4 adet ekran tusu icerir (asagidaki resimlere bakin)
™M “MACHINE" tusu
e Isletim alani “TEZGAHI” ¢aginr (“JOG”, “MDA” veya
“‘AUTO” igletim modunda).
“Recall’-tusu:
Bir sonraki yliksek menu seviyesine geger.
> “Extend”-tusu:
Yatay tus cubugunu uzatir.
= “MENU SELECT"-tusu:

ey Isletim alani secimine gére ana menlyu ¢agirir.
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Bolum 2

Sinumerik Operate’in Operator Panel Yapisi

Notl
otar 2.4 Ekran alani
Ekran asagidakiler gibi diizenlenebilir:
MO% © @iy
NC/WKS/TEST/TEST (2 SIEMENS
% Reset @ @ [ @ fu@ns
Position [mm] TES (i) TC1 Auliary
\ ~|T CUTTER 18 0.000 -
X 0.000 T 2,01 1 ﬁsa.aa o
Y 0.000 ™
nz 850-08230 0008 mm/min 100 NN
c 8.006° S1 o 4
@ - Paster 8 . 108:']/;_
S
=
Act. values
Machine
e
1 isletim sektori 8  Asagidakilerin géruntulenmesi:
2 Program yolu ve adi T = Etkin takim
3 Durum, program etkisi ve pro- F = Gegerli ilerleme hizi
gram adi S = Gergek mil devri
4 Alarm ve mesaj satiri Ylizdesel olarak mil yuk fak-
5 Kanal igletim mesaijlari tord
6 Eksenlerin konumlarinin okun- 9 Dikey tus cubugu (VSK)
masi 10 Calisma penceresi
7 Etkin sifir noktasinin ve dén- 11 Yatay tus cubugu (HSK)
menin gorintilenmesi 12  Tarih ve Saat
M566 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



CNC klavyesi Bolum 3

Notlar
Kullanilan galistirma panelinin modeline uygun olarak, ¢alistirma ve

programlama igin bir CNC klavyesi entegre edilebilir.

Burada aciklanan tuslar, dogrudan operator panelinin Uzerine de
eklenebilir.

Calistirma panelinin dizeni, tezgah Ureticicisi tarafindan verilen belgelerde
aciklanmaktadir.

Asagida, CNC klavyesinin temel tuslarina iligkin bir agiklama
bulunmaktadir.

CNC klavyesi “KB 483":

Alfa Blogu Kisayol Blogu imleg Blogu Sayi Blogu.

Alfa Blogu: Alfa blogu metin girisi yapmak igin kullanilan A, ..., Z
harflerini, bosluk tusunu ve 6zel karakterleri icerir.

Kisayol Blogu: Kisayol blogu, calisma alanlarinin dogrudan
secilmesi igin kullanilir.

imleg Blogu: imleg blogu, ekranda gezinmek igin kullanilir:

Sayi Blogu: Sayi blodu, sayisal karakterlerin ve operatérlerin

giriimesinde kullanilan 0 .:.9 sayilarini, ondalik
noktasini ve 6zel karakterleri igerir.

Alfa Blogundaki Tuglar

— BACKSPACE
BACKSPACE Giris alanindaki degeri siler.
Duzenleme modundayken, imlecin édnindeki
karakter silinir.
— TAB
TAB Cesitli karakterler ile imleci satir basina getirir.
ﬁ SHIFT
Sire Shift tusu basili tutuldugunda, tuslardaki tst
karakterler girilebilir.
CTRL
CTRL Asagidaki tuslarin birlikte kullaniimasi ile ¢alisma
planinda ve G-Code Dilzenleyicisinde gezinilebilir.
e Ctrl + NEXT WINDOW: Basa ddner .
e Ctrl + END: Sona gider .
ALT
ALT ALT-Tusu
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Bolim 3 CNC klavyesi

Notlar

_€> INPUT
INPUT e Duzenlenmis deg@eri kabul eder

¢ Dizin acar/kapatir
e Dosya acar

Kisayol Blogundaki Tuslar

MACHINE
Isletim alani ,Tezgah”i agar (JOG, MDA, Auto). Sari
renkli HSK 1 “Tezgah”a karsilik gelir

M

MACHINE

j PROGRAM
et Isletim alani "Program"| agar.
Sari renkli HSK 3 “Program”a karsilik gelir.
OFFSET
OFFSET isletim alani "Parametre”yi acar (Takim listesi, Takim
asinmasi, Hazne, Calisma ofseti, Kullanici
degdiskeni, Ayar verileri). Sari renkli HSK 3
“Parametre”ye karsilik gelir.
PROGRAM MANAGER
PROGRAM i . ' T
MANAGER Isletim alani "Program ydneticisi"ni agar.
Sari renkli HSK 4 “Program Yoneticisi’ne karsilik
gelir.
& ALARM
e Gercgek Alarm listesi penceresini agar.

“Tanilama” isletim alaninda VSK 1 “Alarm listesi’ne
karsilik gelir.

CUSTOM
Bu tus, tezgah uretici tarafindan 6zellestirilebilir.

CUSTOM

Tezgah iireticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

imle¢ Blogundaki Tuslar

P ALARM CANCEL
AR Alarm ve mesaj satirinda gosterilen bu sembol ile
CANCEL .
tanimlanan etkin alarmi devre digi birakir.
T..n CHANNEL

1 — n’den kanal secger.
CHANNEL

HELP
%? Pencereyi bdlerek icerige duyarli yardim penceresini
acgar. G-Code dizenleyicisinin olmasi durumunda,
programlama talimatlarina yonelik akilli destek
iceren yardim belgeleri ¢cagrilir.

= NEXT WINDOW

ahext Gergek ¢alisma penceresinde bir sonraki alt
pencereyi etkinlestirir. G-Code duzenleyici
penceresinde “CTRL + NEXT WINDOW* tuslarina
basarak, program kodunun ilk satirina gegebilirsiniz.

| (= PAQE UP or PAGE DOWN ) . .

PAGE PAGE Dizin veya ¢alisma planinda dnceki veya sonraki

sayfaya gitmek icin kullanilir.

M566 Sayfa 8 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



CNC klavyesi

Bolim 3

imleg¢ Blogundaki Diger Tuglar

END

A
>

O

SELECT

END

imleci, parametre maskesinin son giris alanina
gegcirir. G-code dizenleyicide, imleg etkin satirin
sonuna gelecek sekilde ayarlanir ve Ctrl + END
tuslarina basilarak imlecin programin son satirinin
sonuna atlamasi saglanir.

imleg Tuslan

Ekrandaki farkl alanlarda ve satirlarda gezinilir.

Bir program listesindeyken, “cursor-to-the-right” tusu
bir dizin veya program acar. Gegerli seviyenin bir Ust
seviyesine gegmek icin, “cursor-to-the-left” tusuna
basin.

SELECT
Bu tus sayesinde, mevcut pek ¢ok alternatif arasinda
secim yapabilirsiniz.

Sayi Blogundaki Tuslar

P R—
BACKSPACE|

DEL

BACKSPACE

Etkin giris alanindaki de@eri siler.

Duzenleme modundayken, sadece imlecin énindeki
karakter silinir.

DEL

Parametre alanindaki degeri siler.
Duzenleme modundayken, sadece imlecin
arkasindaki karakter silinir.

INSERT
Ekleme modunu veya hesap makinesini etkinlegtirir.
Giris alaninda varsa parametre menusu agar.

INPUT
e Duizenlenmis deg@eri kabul eder
¢ Dizin agar/kapatir

e Dosya acar

Notlar
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Bolim 4 Tezgah kontrol paneli

Notl .
otar Isletim panelinin tipine bagh olarak, tezgah Ureticisi tezgahin ¢alistiriimasi

icin SIEMENS marka veya kendine ait kontrol paneli kullanabilir.

Bu bdlimde, Siemens tezgah kontrol panelinde bulunan standart tuglar
aciklanmaktadir.

Tezgaha bagli olarak, daha fazla tus da kullanilabilir. Bu konuyla bilgi,
tezgah Ureticisinin verdigi belgelerden alinabilir.

Tezgah kontrol paneli “MCP 483”:

HEENE OEA
Ll o Wi
= 0
vasi 1 b

BEEE HEE BEHA
s EEE ERE
HEENE EEE EER

Asagida, tezgah kontrol panelinin tuslari ve iglevleri ile bilgiler yer
almaktadir:

EMERGENCY-STOP-key

insan hayatinin tehlikede oldugu veya tezgah ya da
is parcasinin hasar gdrebilecegi acil bir durumda bu
tusa basin.

Tdm suriiculer, olabilecek en blyuk fren torkuyla
durdurulmak amaciyla frenlenir.

Not:

EMERGENCY-OFF tusuna basilmasiyla
olusabilecek diger tepkiler igin, liitfen tezgah dreticisi
tarafindan verilen belgelere bakin.

// RESET

i e Calismakta olan programi durdurur. NC kumanda
birimi tezgah ile es zamanh kalr. $imdi, yeni bir
program calistirmak Uzere hazirdir.

o Etkin alarmlari devre disi birakir.

JOG
UL “JOG” igletim modunu seger.

@ TEACH IN

Tezgah ile etkilesimli programlar olusturulur.

MDA
MDA “MDA” (Machine Data Automatic) igletim modu

segilir.

9 AUTO
“Machine Auto” isletim modunu secer.
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Tezgah kontrol paneli Bolim 4
= SINGLE BLOCK Notlar
Singe Bir programi blok blok ¢alistirir (tekli blok).
/}_ REPOS
i Konturu yeniden konumlandirir ve kontura yeniden
yaklagir.
-»L REF. Point
i Bokt Referans noktasina yaklasir.
p—— VAR (Degisken JOG adimi)
[VAR] Degisken adim uzunluguna sahip artan boyutta
gecis yapilmasini saglar.
— Inc (Artan JOG adimi)
1 1, ..., 10000 olarak artan adim &l¢ulu artan boyutta
gecis yapilmasini saglar.
Artan adimin gergek uzunlugu, tezgah verilerine
s dayanir.
10000 Y
Not:
Tezgéh Ureticisi tarafindan verilen belgelere bakin.
CYCLE START
Cydle Start Bir programin calistiriimasinda kullanilir.
CYCLE STOP
Bir programi durdurur.
Eksen tusglan
X Eksen (X, Y, Z, 4, 5, 6) segilir.
to
6
6th Axis
Yon tuslan
- + Eksenin pozitif veya negatif yonde gecis yapmasini
saglamak icin kullanilir.
rU'L RAPID
Rapid Eksenin en ylksek gecis yapma hizinda gegis
yapmasini saglamak icin kullanilir.
® WCS MCS
WCS MCS Is parcasi koordinat sistemi (WCS) ve tezgah
koordinat sistemi (MCS) arasinda gecis yapmak igin
kullanilir.
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Bolim 4

Tezgah kontrol paneli

Notlar ilerleme / Hizl gegis yapma degerlerini

degistirme
Programlanmis ilerleme hizinin arttirilmasi veya
azaltilmasi igin kullanilir. Programlanmis ilerleme
hizi %100 olarak temsil edilir ve %0 ve %120
araliginda degisebilirken hizli gegis yapma isleminde
bu aralik en fazla %100 olur. Ayarlanan yeni deger,
ekrandaki ilerleme durumu gostergesinde mutlak ve
yuzde degeri olarak goruntulenir.
FEED STOP
Eksenleri durdurmak Gzere tezgahin ¢alismakta olan
programi durdurulur.

M D FEED START

Feed Start Programin gegerli bloktan devam ettiriimesini ve
ilerleme hizinin programlanmis degere arttirilmasini
saglar.
Mil hizinin degistirilmesi
Programlanmig hizin arttiriimasi veya azaltilmasi
icin kullanilir. Programlanmis hiz %100’e karsilik
gelmekle birlikte degisme araligi %0 ve %120

%
> arasinda olur. Ayarlanan yeni deger, ekrandaki hiz

durumu gdstergesinde mutlak ve ylzde degeri
olarak goruntulenir.
SPINDLE STOP
Mili durdurur.
SPINDLE START

ﬂg Mili gahigtirir.
Anahtar
Konum O En disik erigim

@ Tus yok kademesi
Erisim kademesi 7

@ Konum 1
Anahtar 1 siyah o
Erisim kademesi 6 Artan erigim haklar

@ Konum 2 l
Anahtar 1 yesil
Erisim kademesi 5

N Konum 3 En yiksek

@ Anahtar 1 kirmizi Erisim haklari(Anahtar)
Erisim kademesi 4
Daha fazla erigsim hakki (Erisim kademesi 3 - 0)
parola ile elde edilebilir.
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M568 Temel igletim bilgileri

1 Kisa Aciklama

Modiiliin amaci :

Bu modulde, Sinumerik Operate’in gorinti panelinin ekran dizeni ile tus ve digmeleri kullanarak
kumandanin caligtiriimasina iliskin temel bilgileri 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi:

Bu modulde, ana ekranin ilgili pargalari temel ekran duzeninin yardimi ile agiklanmaktadir.
Yukaridaki bashgin yani sira, bu modulde kullanilan birimler (mm/ing) ile ilgili parametrelerin segimi
ve giris maskelerinde hesap makinesinin kullanimi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Temel isletim bilgileri

Giris maskeleri ile ilgili dikkat edilecek hususlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M568

Temel islemler: Acgiklama

Bu modulde, ana ekranin ilgili parcalari temel
ekran duzeninin yardimi ile agiklanmaktadir.
Yukaridaki bashgin yani sira, bu moduilde
kullanilan birimler (mm/ing) ile ilgili parametrelerin
secimi ve giris maskelerinde hesap makinesinin
kullanimi agiklanmaktadir.

Temel iglemler:
BASLANGIC

Temel isletim
bilgileri

Giris maskel-
eri ile ilgili
dikkat edile-

Temel iglemler:
SON

Notlar
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Bolim 2

Temel igletim bilgileri

Notlar
2.1 “JOG” igletim modundaki HMI’nin ana ekrani
Bu bdlimde, ana ekranin pargalari irdelenmektedir
M Q) ® G
NC/WKS/TEST/ SIEMENS
% Reset (3) (5) i
Uorkpiece Position [mm] TES (7) Auxiliary
T CUTTER 18 210,000 i
X 0.000 T 01 L156.68 Wl
Y 0.000 -
nz 850-0'38000 0000 mm/min 0.0%
c 0.000° S1 o £l
|
Act. values
Machine
Posi-
i tion mill.
1- Etkin igletim alani ve modu 8-, ,Eksenlerin konumlarinin okun-
2- Program yolu ve adi masi
3- Durum, program etkisi.ve kanal 9- Etkin sifir noktasinin, don-
adi menin, aynalamanin ve olcek-
4- Alarm ve mesaj satiri lendirmenin gorintilenmesi
5- Kanal isletim mesajlar 10- Calisma penceresi
6- Tarih ve zaman 11- Yatay tus cubugu
7- Asagidakiler goruintilenmektedir:  12- Dikey tus ¢ubugu
- T = Etkin takim
- F = Gegerli ilerleme hizi
- S=Mil
— Yuzdesel olarak mil yuk faktort
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Temel igletim bilgileri

Bolum 2

@ Etkin isletim alan1 ve modu

Gorantd modu, tezgahin kontrol panelinde (MCP) segcili isletim moduna

baghdir.

Goruntu alani

=l
.

Aciklama

isletim modu “Machine Manual” (kurulum modu),
tezgah control panelinde “JOG” digmesine basilarak
secilebilir.

Takim sec¢imi, galisma ofseti, mil kontroll gibi
“T,S,M* altindan ayarlanan iglevler, manuel igletim
modunda tim hareketleri etkiler.

“*JOG*“ Modunu kullanan bir baska islev de referans
noktasina yaklasiimasidir (REF.POINT).

@ Program yolu ve adi

NC programlari, DIR tipinin NC'sinde bulunan Gg¢ ana dizinde
olusturulabilir, degistirilebilir ve segcilebilir.

Notlar

= coPart programs DIR
@ 1 Subprograms DIR
=t Jorkpieces DIR
@ Durum, program etkisi ve kanal adi
Goriintii alani Tanimlama
// Sifirlama
Kesik
@ Etkin
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5 M568




Bolum 2

Temel igletim bilgileri

Notlar @ .
Alarm ve mesaj satiri
Program kodundaki bir yazim hatasi veya donanimin arizalanmasi (6rn.
Acil durumda durdurma) sonucu, agiklayici metin igeren bir alarm
numarasi gorinur.
MCP Gorintic  Aciklama
alani
Energency stop
Hatanin dizeltiimesinin ardindan (donanim
arizasinin giderilmesi), hata mesajini “RESET”
dugmesi ile sifirlayabilirsiniz.
CNC-klavyesi
N Klavyedeki “ALARM* tusuna bastiginizda, etkin tim
= alarm mesajlarini igceren “Alarm listesi” penceresi
aclilr.
m%m Channel 1 block N856 syntax error in text 300
Hatanin duzeltiimesinin ardindan (yazim hatasinin
dizeltilmesi), klavyedeki “ALARM CANCEL" tusu ile
hata mesajini sifirlayabilirsiniz.
@ Kanal igletim mesajlan
Isletim mesajlarinin'sembollerle géruntilenmesi .
Goriintu alani Aciklama
& Attention: Bu semboliin goériindiigii durumlarda,
manuel iglem yapilmasi gerekir.
o “Stop” mesaji durumunda yapilacak iglem:
Arizasinin giderilmesinin ardindan, isleme programi
“NC-Start“ tusuna basilarak devam ettirilir.
e “Wait” mesaji durumunda yapilacak iglem:
Arizanin basarili bir sekilde bildiriimesinin ardindan,
isleme programi otomatik olarak ¢alismaya devam
eder.
) Stop: EMERGENCY-STOP tusu etkinlestirilir
o Stop: MO/M1 etkinlestirilir
® Bu semboliin goriindiigii durumlarda, manuel
islem yapilmasi genellikle gerekli degildir.
J Wait: Saniyeler veya mil devri cinsinden kalan
bekleme siresi
o Wait: Tamamen durdurma iglemi gergek-
lestirilmemistir
o Wait: Eksenleri konumlandirir
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Temel isletim bilgileri

Bolum 2

® Tarih/Saat

Ekranin sag Ust kdsesinde gecerli tarih ve saat gosterilir.

@ T,F,S ve mil degerinin goriintillenmesi

Gorunti alani

TES
T CUTTER_DS8 R4.008
3, D1 L50.000
F o600
8.800 mm/min  100%
S1 o &
£1aster 8 - 180;’@

Aciklama

T: (Takim) Etkin takimin adi. istege bagl
“TC* ekrani, sadece doner kafa tezgahi
mevcutsa goruntulenir.

F: (ilerleme) Gegerli islemenin etkin
ilerleme hizi (Ust: gergek besleme hizi,
isleme sirasinda buyuk basamaklar),
programlanmig ilerleme hizi (alt) ve
besleme hareketi % olarak goruntulenir.

S: (Mil) Gegerli igslemenin etkin mil hizi
(Ust: gercek hiz, isleme sirasinda blylk
basamaklar), programlanmis mil hizi
(alt) ve hiz hareketi % olarak
goruntalenir

Eksenlerin konumlarinin goériintiilenmesi

MCP/Gériintii alani
@

WCS MCS

Act. vis.
MCS

Aciklama

MCP uzerindeki “WCS MCS” tusu veya
VSK 7 “Act. vls. MCS” ile tezgahin
koordinat sistemi (MCS) ve is pargasi
koordinat sistemi (WCS) arasinda gegis
yapilabilir.

@ Etkin sifir noktasi ofsetlerinin, donmenin, aynalamanin ve
olgeklendirmenin goriintiilenmesi

Tezgahin koordinat sistemi (MCS), is parcasi koordinat sistemi (WCS) ile
kiyaslandiginda sifir noktasi ofsetlerini g6z éninde bulundurmaz.

Gorinti alani

WYX ANX aIxy

Aciklama

Gegerli isleme sirasina ait etkin galisma
ofsetinin, ddnmenin, aynalamanin ve
Olceklendirmenin adidir.

Notlar
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Bolim 2

Temel igletim bilgileri

Notlar

Calisma penceresi

T.S.M
T D1

Spindle rpm Gear stage
Spindle M function

Other M funct.
Work offset
Unit of measure.
Machining plane

@ Yatay tus cubugu (HSK)

Kullanici araylzu farkh alt bélimlerden olusur. Ekranin alt tarafinda, 8
tuslu yatay tus cubugu (HSK) bulunur. Yeni bir pencere, tuslarin hemen
altindaki diigmelere basilarak segilir. islevlerin sayisi maksimum 8 tusluk
go6sterim kapasitesini astigi takdirde iki farkl yatay tus gubugu bélindr.

ileri geri degisim, operator panelindeki “Menu
> extend® tusu ile gergekiestirilir.

@ Dikey tus cubugu (VSK)

Mevcut iglevler ve igletim maodlari, ekranin sag tarafindaki dikey tus
gubugunun (VSK) arkasinda bulunan tuslar ile segilebilir. islevlerin sayisi
maksimum 8 tusluk gdsterim kapasitesini astigi takdirde iki farkh dikey tus
cubugu bolandr.

Gegis asagidaki tuslarla gergeklestirilir:
“Forward" tusu veya

“Backward” tusu (VSK 8).
2.2 Tuslar ve diigmeler ile igletim

Sinumerik Operate 6 farkh igletim alanina (“Tezgah®, “Parametre”,

“Program®, “Program Yoneticisi“, “Teshis®, “Baglatma”), 3 igletim moduna
(“JOG”, “MDA”", “AUTQO”) ve 2 isleve (‘REPOS”, “REFPOINT”) ayrilir.

Operator panelindeki “MENU SELECT* digmesine
SEeer basarak, etkin ekranin alt tarafinda sari yatay tus
cubugu ve sol tarafinda sari dikey tus cubugu
goruntilenir. HSK'de 6 igletim alani tusu, 3 isletim
modu ve dikey tus cubugunda 2 islev tusu bulunur.

M568
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Temel igletim bilgileri

Bolum 2

2.2.1 Yatay tus ¢ubugu (HSK)

Goriinti alani
Iy al
M,
Machine

[ O

Parameter

)

Program

Iy

Program
manager

A

Diag-
nostics

»\

Setup

Aciklama

HSK 1 “Machine” tusuna bastiginizda, isletim alani
"Tezgah" cagrilir.

HSK 2 “Parameter” tusuna bastiginizda, isletim
alani "Parametre" ¢agrilir.

Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin.

HSK 3 “Program” tusuna bastiginizda, isletim alani
"Program" ¢adrilir.

HSK 4 “Program-Manager” tusuna bastiginizda,
igletim alani "Program Yodneticisi" ¢agrilir.

Modiil M525 — “Isletim alam Program Yoneticisi”
béliimiine bakin.

HSK 5 “Diagnose” tusuna-bastiginizda, igletim alani
"Teshis" cagrilir.

HSK 6 “Start-up” tusuna bastiginizda, isletim alani
"Baglatma" ¢agrilir.

Notlar
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Bolum 2 Temel isletim bilgileri

Notiar 2.2.2 Dikey Tus Gubugu (VSK)
Goriuinta alani Aciklama
>) VSK 1 “AUTO* tusuna bastiginizda, isletim modu
AUTO "AUTO” ¢agrilir.

Modiil M522 — “Isletim modu AUTO” béliimiine bakin.

) VSK 2 “MDA" tusuna bastiginizda, isletim modu
MDA "MDA” ¢agrilir.

Modiil M521 — “Isletim modu MDA " boliimiine bakin.

AN VSK 3 “JOG* tusuna bastiginizda, isletim modu
e "JOG” cagrilir.

Modiil M520 — “Isletim modu JOG” béliimiine bakin.

VSK 4 “REPOS* tusuna bastiginizda, "JOG” iglevi

REPOS Qagrllll’.
VSK 5 “REF POINT* tusuna bastiginizda, "REF
REF POINT POINT” iglevi gagrilir.

M568 Sayfa 10 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Girig maskeleri ile ilgili notlar

Boluim 3

3.1 Olgiim birimleri (metrik/ingiliz)

Dokimantasyonun tamaminda kullanilan parametrelerin timune ait 6l¢gim
birimleri metrik sistemde (mm) tanimlanir. Asagidaki tabloda, metrik
sistemle denk Ingiliz 6lcim birimleri (in¢ ve foot) karsilastiriimaktadir.

Not :

Metrik sistem (mm) ve Ingiliz élgiim sistemi (ing) arasinda nasil gegis
yapillmasi gerektigine dair agciklamalar modtil B520 — “Isletim modu JOG”
béliimiinde bulunabilir.

Metrik Inch/foot
mm in
mm/tooth in/tooth
mm/min in/min
mm/rev infrev
m/min ft/min

3.2 Parametre segimi

Asagida agiklanan giris maskesinde parametre segimi, parametre
seciminin yapilabildigi ve sayisal girisin yapilamadigi her giris alaninda
cagrilabilir.

<&> Olasi parametrelerin listesi, klavyede "INSERT"
oo tusuna basilarak gordntulenir.
Mendtide, mavi imleg tuslari kullanilarak gezinilebilir.
A YV

Ipucu -

Uzun listelerde gezinme, klavyede parametrenin ilk
harfine veya numarasina basilarak kisaltilabilir. Her
basilan tus, secimi sumirilar.

_E> Segili giris turuncu renk ile vurgulaniyorsa (gergcek

e 42 imleg konumu), klavyedeki sari renkli “INPUT*
tuslarina basilarak secilen deger giris alanina
getirilir.

Alternatif olarak, mavi renkli “SELECT” tusuna arka
arkaya basarak giris alanindaki olasi secenekler
O arasinda gezinebilirsiniz.
SELECT

Notlar
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Bolum 3

Girigs maskeleri ile ilgili notlar

Notlar

3.3 Hesap makinesi

Hesap makinesi, igletim alaninin herhangi bir yerinden ¢agrilabilir.

100

7 8 9

4 5 (]

1 2 3

c 0

Tuslar

Delete

vx R
x2S

Calculate

Aceept

Cancel

Giris alanina sayisal bir giris yapilmasi gerekiyorsa,

klavyedeki esittir igaretine (=) basarak hesap
makinesini acabilirsiniz.

Giris alaninda zaten 100 gibi bir deger bulunuyorsa,
deger hesap makinesi penceresine aktarilir.

Aciklama

“‘Delete” tusuna basildiginda, hesap makinesindeki
her giris veya sonu¢ degeri silinir.

Degerleri hesaplamak igin, matematigin dért temel
islemi kullanilabilir,

ayrica

Karekok (R) ve....
Kare (S) de kullanilir.

Hesap makinesine, arkasindan sayi gelen bir "R®
harfi girer ve “Calculate” digmesine basarsaniz,
girisin karekokd hesaplanir. Sayinin énine “R*
yerine “S* girerseniz, karesi hesaplanir.

Parantez iginde degerleri olan matematiksel bir
islev, karmasik matematiksel ifadelerin ¢ézilmesine
imkan verir.

“Accept” tusu, sonucu giris alanina aktarir ve hesap
makinesini kapatir.

“Cancel” dugmesi, hesap makinesini kapatir.

M568
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M570 Isletim Modu “JOG*“

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modilde, "JOG" isletim modundaki "Machine" isletim alanina ait farkli secenekleri 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi:

Bu moduilde, manuel modda bulunan (kurulum ve temel islevier) Sinumerik Operate tuslari
acglklanmaktadir.

icindekiler:

isletim modu “JOG”

Takim, mil ve tezgah komutlari (T,S,M)
Calisma ofsetini ayarlama (“Set WQO”)
is parcasini dlgme

Takim dlgme

Konum

Freze isleme

Ayarlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M570

isletim modu JOG: Agiklama
isletim modu

. JOG:
Bu modiilde, manuel modda bulunan (kurulum ve BASLANGIC

temel islevler) Sinumerik Operate tuslari agiklan- ‘
maktadir.

isletim modu
"JOG"

Takim, mil ve
tezgah komut-
lari (T,S,M)

Calisma ofsetini
ayarlama
(“Set WO”)

is parcasini
olcme

P

Konum

Freze isleme

Ayarlar

isletme modu
JOG:
SON

Notlar
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Bolum 2

isletim modu “JOG“

Notlar “*JOG” igletim modu, programin ¢alismasi igin tezgahi ayarlarken veya
sadece tezgahtaki eksenleri hareket ettirmek istediginizde kullanilir.
¢ Referans noktasina hareket, bir bagka deyisle konumlu élgme sis-
teminin kalibrasyonu
e Otomatik modda bir program yurutmek tUzere tezgahi hazirlarken, érn.
Olcim takimlari, is parcasi dlcimu ve gerekirse ¢alisma ofsetlerinin
tanimlanmasi programda kullanilir.
e Eksenlerin hareket ettiriimesi, 6rn. Programin kesilmesi sirasinda
e Eksenlerin konumlandiriimasi
2.1 “JOG“ igletim modunun secgilmesi
“JOG” igletim modu asagidaki gibi secilebilir:
,m Tezgah control panelindeki (MCP) “JOG*“ digme-
g sine basin.
“*JOG” igletim modu hemen acllir.
- VEYA -
Tezgah control panelindeki “MENU SELECT* dug-
SEiter mesine basin.
A “JOG" igletim moduna hemen gegmek igin, ekranin
ok sag tarafinda bulunan sari renkli dikey tus
cubugundaki VSK1 “JOG” tusuna basin.
=1 Operator panelindeki veya klavyedeki “MACHINE”
.M. tusuna basarak, “Tezgéah” isletim alanina gegin ya
) da operatdr panelindeki “MENU SELECT" tusuna ve
Machine sari renkli HSK 1 “Machine® tusuna basin
Su pencere agllir:
™ % e
NC/LIKS/DOKU/SM SIEMENS &
% Reset functions
Workpiece Position [mm] TES Auxiliary
~|T CUTTER_D8 R4.600 i
X 0.000 T o _ i functions
Y 0.000 I
2 -50.000 B
. 0.000 mm/min
(] 0.608°
¢ 0.060° S1 o
“IMaster 8
0
I—
Act. values
Machine
M570 Sayfa 4 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



isletim modu “JOG*

Bolim 2

Asagidaki islevler, "Machine" igletim alaninin yatay ve dikey tus cubugunda
bulunmaktadir (bkz. Bolum 2.2 ve 2.3).

2.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

Goriintu alani Aciklama
G En énemli G islevleri, VSK 1.1 "G functions" tusuna
functions basildiginda bir alt pencerede gorintilenir.
Auxiliary Mevcut yardimci islevler, ¢ikis sirasinda VSK 1.2
functions "Auxiliary functions" tusuna basildiginda bir alt

pencerede gorintilenir.

Act. values VSK 1.7 "Act. values Machine" tugun bastiginizda,
Maehine | koordinat sistemi tezgah koordinat sistemi (MCS)
ve is parcasi koordinat sistemi (WCS) arasinda
gecis yapar.
Not:

Tezgéh lreticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

Operatdr panelinde (OP) VSK 1.8 " Forward"
tusuna bastiginizda, dikey tus gubugu’nda bulunan
ilave tuslar segcilebilir.

All G VSK 2.2 "All G functions" tuguna bastiginizda, tim
fupctions G islevleri gsterilir.

Zoom VSK 2.6 "Zoom act. val." tuguna bastiginizda, segili
ackvl koordinat sistemindeki tim gercek eksen

konumlarinin yani sira her eksene ait etkin ilerleme
hizi ve ilerleme hareketi tam ekran olarak gosterilir.
Etkin tim sifir noktasi ofsetlerinin yani sira,
donuasumler ve T,F,S verileri de alt bilgi satirinda
goruntalenir.

Not:

Tezgah “REPOS” alt modundayken, manuel
moddayken hareket ettirilen yol farki da
gorintilenir.

Operator panelinde (OP) VSK 2.8 "Back" tusuna
basildiginda, dikey tus gubugu VSK 1 menustine
doner.

Notlar
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Bolim 2 isletim modu “JOG*

Notlar 23 Yatay tus gubuklari 1 ve 2

Goriuinta alani Aciklama

<!> o HSK 1 "T,S,M" bastiginizda, "T,S,M" giris ekrani
— etkinlestirilir.

20y Set HSK 2 "Set WQO" tusuna bastiginizda, ¢alisma

£ uo ofsetinin giris ekrani etkinlestirilir.

oY Meas. HSK 3 "Meas. workp.” tusuna bastiginizda, is

7 workp. parcasini Olgen giris maskesi etkinlestirilir.

!I Meas. HSK 4 "Meas. tool" tusuna bastiginizda, “Measure

logl tool” islevi etkinlestirilir ve genisletilmis segenekler

"Length/Radius manual", "Length/Radius auto",
"Calibrate Probe", ve “Calibrate fixed pt.” dikey tus
¢ubugunda goruntulenir.

Posi- HSK 5 "Position" tuguna bastiginizda, " Target
22_tion position" giris ekrani etkinlestirilir.
Face HSK 7 " Face mill." tusuna bastiginizda, "Freze
mill, isleme" giris ekrani etkinlestirilir.
Operator panelinde (OP) "Extend" digmesine
> bastiginizda, HSK (zerine daha fazla tus eklenir.

- lletisim satinnin-sag tarafindaki sembol, HSK
uzerinde daha fazla secenek oldugunu belirtir.

- Bu sembol, genigletilimis tus cubugunda
oldugunuzu gdsterir.
Hzll]nd—l HSK 2.6 "Handwheel" tusuna bastiginizda, tezgah
Wwhee

koordinat sistemi (MSC) veya is pargasi koordinat
sistemindeki (WCS) ekseni hareket ettirmeye
yarayan girigs maskesi goruntulenir.

== Synch. HSK 2.7 "Synch. Action." tusuna bastiginizda,

M Action. . . . . P
senkronize edilmis gecerli eylemleri gosteren ekran
acilr.

4 Settings HSK 2.8 "Settings" tusuna bastiginizda, Sinumerik

Operate Uizerinde manuel islemlere yonelik ayar
yapabileceginiz bir pencere agilir.
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Takim, mil ve tezgah komutlarn (T,S,M)

Bolum 3

3.1 "T,S,M" iglevinin se¢ilmesi
(Takim, mil ve tezgah komutlari)

g) TSM “JOG” igletim modu altindaki “Machine” isletim
i alaninda HSK 1 "T,S,M" tusuna bastiginizda,

asagidaki giris maskesi ekranda gdéruntulenir.

| % | e
HC/LKS/DOKU/ST1 SIEMENS | Selet
U iece Position [mm - TES Select
2 oo ToTR e
HZ _50'0023 . ; :::g mm/min  180% _
c 0.008° S1 ¢

~IMaster 8
0

Spindle rpm Gear stage
Spindle M function
Other M function _
Work offset
Unit of measure.
Machining plane
«
Back
b Meas. Posi-
workp. i tion " mill. -

3.2 Dikey tus gubugu (VSK)

Goriinti alani Aciklama

Sa:ef* VSK 2 "Select tool" tuguna bastiginizda, ekrana
° takim listesi gelir.
Modiil M573 — “isletim alani Parametre” béliimiine
bakin.
Select VSK 3 "Select work offs." tusuna bastiginizda, sifir
work offs. Lo LT v e .
: noktasi ofsetlerini iceren bir liste gérintilenir.
Bu modiildeki Calisma ofseti bélliimiine bakin
B«k VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
ac!

Operate’in ana ekranina dénalir.

Notlar
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Bolim 3 Takim, mil ve tezgah komutlari (T,S,M)

Notlar 3.3 "T,S5,M" Parametreleri (Takim, mil ve tezgah komutlari)

Takim, mil ve tezgah komutlari igin giris maskeleri:

Degerler, dogrudan turuncu ile isaretlenmis giris alanlarina girilebilir veya
“SELECT” tusu ile 6nceden tanimlanmis parametreler secilebilir.
Alternatif olarak, isaretli imle¢ alanindaki “INSERT” digmesi tim
parametreleri iceren bir secim mendsi agar. Bu mentde “Tab” tusu veya
mavi renkli “cursor-up” ve “cursor-down” digmeleri ile gezinebilirsiniz.
“INPUT” dugmesi ile secili degerler Ustlenilir.

Ulkeye 6zgui 6lglim birimlerinden (metrik/ingiliz) bagimsiz olarak, tim
birimler giris maskelerinde goruntilenmez.

Modlil 568 — “Temel islemler” béliimiine bakin.

Bu belgede, 6lcim birimleri daima metrik sisteme dayanmaktadir.

T D1

Spindle rpm Gear stage
Spindle M function

Other M function

Uork offset

Unit of measure.
Machining plane

Parametre Birim  Anlami
T Takim adi: Ornek: T12 veya Cutter_7
(alfanumerik).
D Takimin kenar kesme numarasi
Mil: [dev/ Mil hizi (dakikadaki devir, sayisal deger).
dak]
Mil M iglevi: Mil tezgah iglevleri: (Klavyedeki "SELECT"
tusunu kullanarak secim yapin).
e Bos alan Secim yapiimadi.
e Sag (M 3) Milin saat yoninde dénmesi.
P!
e Sol (M4) Milin saatin tersi yonunde donmesi.
e Kapall (M 5) Mil durdurulur.
X
e Konumlandirma Milin konumlandiriimasi: Mil, istenilen
(SPOS) konuma getirilir.
N
Diger M iglevi: _Uretici tanimli M iglevleri.
Islev numarasini girdiginizde, ilgili M iglevi
secilmis olur.

islev numarasi ve anlami arasindaki iligki
icin tezgah dreticisine ait tabloya bakin.
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Takim, mil ve tezgah komutlarn (T,S,M)

Bolum 3

Parametre Birim

Calisma ofseti:

e Yok

e Temel referanslar
e G54

o G55

o G56

o G57

Olcum birimi:
e yok
e mm [mm]

. ing [ing]

isleme dizlemi:

o G17
e (18
e G19

Disli kademesi:

Durma Konumu:

T

Spindle
Spindle M function o

Not:

[Derece]

Anlami (devami)

Alternatif parametre segenekleri:

Calisma ofsetinin gergek degeri, referans
noktasina yaklastiktan sonra tezgahin sifir
noktasini belirtir.

isleme programi ise aksine is par¢asinin
sifir noktasini belirtir. Bu ofset, sifir noktasi
ofseti olarak girilmelidir.

Calisma ofsetlerini, "Work offset" tusu ile
ayarlanabilir calisma ofsetlerinin takim
listesinden segebilirsiniz.

Modiil M573 — “Isletim alani Parametre”’
boliimiine bakin.

Alternatif parameter segenekleri:

Note:
Burada yapilan ayarin programlama Uiz-
erinde etkisi vardir.

(XY)
(ZX)
(Y2)

Disli kademesinin 6zelligi
(yok, oto, | - V)

Mil konumunun derece olarak girisi.

Not:
Bu parametreyi, mil M islevini segerek

goriintileyebilirsiniz 09

rpm Gear stage

Stop position 2

“CYCLE START" ile girilen degerler isleme alinir. Segenek alanlarindaki
girigler silinir ve yeni girigler icin hazir hale gelir.

Notlar
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Bolum 3

Takim, mil ve tezgah konumlan (T,S,M)

Notlar 3.4 Takim tanimi ve "T, S, M" giris maskesinin ¢gagrilmasi
Iy al 106/12
M| %
NC/LIKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS S:Ieft
Ml Feci e
X 0000 T work offs.
il 0.000 —
2 0.000 F 0.000
. 0.000  mm/min  100% NN
SP1 0.000°
S1 e =
Spindle pm Gear stage
Spindle M function
Other M function _
Work offset
Unit of measure.
Machining plane
«
Back
2 Meas. !T Meas. 1 Posi- Face
Wo workp. - tool g tion mill.
Ekrandaki HSK 1 T, S, M"tusuna basin. Calisma penceresinde
X SHy . b L
. "T, S, M" giris kutusunu agin.
Select VSK 1 "Select tool" tusu ekrana gelir. Bu tusa bastiginizda,
tool takim listesi agilir.
89/06/12
7:33 PM
New
tool
I
loc. Toe  Toolname ST D Length @ ATRESES :

E; —
= ]
3 Magazine
4 selection
5
6
7
.4 Tool N7 ARG ] Work |f=7 User 7=~ Setting

l//‘ list wear offset uariable l data
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Takim, mil ve tezgah konumlari (T,S,M) Bolum 3

Notlar
New “Favoriler” takim segimine ulagmak icin, VSK 1 "new tool"
tool tusuna basin.
L. ﬁé ‘ 03305 “91121

Tool list Favorites

New tool - favorites

Tupe Identifier Tool position
126 - End mill ¥ 1%‘33?336
140 - Facing tool &
200 - Twist drill ] .
220 - Center drill v Drill
240 - Tap i 200-299
710 - 3D probe s _
711 - Edge finder =
110 - Ball nose end mill U
111 - Conical ball end v .
121 - End mill corner rounding 13
Loc. Type Tool name S| 155 - Bevelled cutter L
156 - Bevelled cutter corner U_
& 157 - Tap. die-sink. cutter U| Spec.tool
; 700-900
. X
g Cancel
6
v
2 0K

Daha dnceden etkinlestiriimis olan VSK 1 "Favariler" béliminde en sik
kullanilan takimlar bulabilirsiniz. " Drill" gibi tuslari tikladigimzda, ttim
delme takimlarini gorebilirsiniz.

Bizim érnegimizde, ilk takim olarak "Tip 120 — Parmak freze"
kullaniimaktadir.

VSK 8 "OK" tusuna bastiginizda, secilen takim “Takim

(1] ¢ listesi”’ne eklenir.

Loc. Type Tool name ST D Length 2] 4h (21 ;'
1 & CUTTER |0 0 0000  0.000 | e[200]

2

4

5

6 L
7 ¥

Takimin adi istenildigi sekilde degistirilebilir.
Ornegin, takim adi FREZE AGZI béliminden Insert ve Delete tuslari ile
CUTTER_D10 olarak degistirilir.

Loc. Type Tool name ST D Length o Nd DD ;'
L || | [ ] | ..
1, CUTTER_D10 1 1 0000 0000 e[ ]]

2
e | ==

4

5 .
|6 L
B L]
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Bolum 3

Takim, mil ve tezgah konumlari (T,S,M)

Notlar Bilinen verilerin girilmesi gerekir. Takim uzunlugu, dogru takim yaricapi
veya c¢apl, kenar sayisi, mil yénu ve harici sogutucu tedariki
etkinlestirilebilir.

Loc. Type Tool name ST D Length [} N LSS =|
5 [ | | L 1]
1 g CUTTER_D18 1 1 150.000 10.000 32 V0O
2
- | |
4
5
6 :
7 |
In Bilinen verilerin girilmesi gerekir. Takim uzunlugu, dogru
manual takim yarigapi veya ¢apl, kenar sayisi, mil yonu ve harici
sogutucu tedariki etkinlegtirilebilir.
TSM
T CUTTER_D10 D1
Spindle rpm Gear stage
Spindle M function . L
Other M function
Uork offset
Unit of measure.
Machining plane
Hala haznede saklaniyor olmasi durumunda, takimin hiz ve yénune iligkin
veriler de girilebilir.
Bu drnekte, takim degisimini baglatmak Uzere sadece CYCLE START
tusuna basilir.
CYCLE START tusuna bastiginizda M6 gibi ek bir komut
vermenize gerek kalmadan takim degistirme iglevleri baglatilir.
M570 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Takim, mil ve tezgah konumlari (T,S,M)

Bolum 3

Takim artik teknoloji penceresinde (kirmizi gergeveli ) gorandr. Takimin
uzunluk, yaricap ve kenar numarasi gibi 6zellikleri de takim listesinde

goruntdlenir.

M| |

89/06/12
743 PM

NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1

SIEMENS

Select

% Reset

tool

e

X 0.000
Y 0.000
2 350,000

SP1 0.000°

#1654

]

Spindle

Spindle M function
Other M function
Work offset

Unit of measure.
Machining plane

rpm

T CUTTER_D10
24 D1

F 0.000
0.000

S1 ¢

Master @

mm/min

Gear stage

210.000) work offs.

100%

K«

Takimi mile dondurmek igin, sadece "T, S, M" kullanilarak ‘hazneye giris
yapilmasi gerekir.
T giris alanina “0” girin.

TSM
T 0

Spindle
Spindle M function

Other M function
Work offset

Unit of measure.
Machining plane

D1

rpm Gear stage

CYCLE START tusuna bastiginizda M6 gibi ek bir komut
vermenize gerek kalmadan takim degistirme islevleri baglatilir.

Notlar
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Bolum 4

Calisma ofseti

Notlar 4.1 “Calisma ofseti” fonksiyonun secilmesi
2oy Set “JOG” igletim modu altinda bulunan “Machine”
uo isletim alanindaki HSK 2 "Set WO" tusuna
bastiginizda, asagida gdsterildigi sekilde ¢alisma
ofsetinin programlanmasinda kullanilan girig alani
acilir.
reJ 6.83.20
™M % L
NC/LIKS/DOKU/SM SIEMENS | xs
% Reset I
:
~|T CUTTER_D8 R4.000 =
. G0 1 Sl
Y 0.000 = -
92 —50'0023 ) i 0000  mm/min  106% M
C 9.000 ° G1 o B x=v-2-8
34654 plaster 8 o 106% M
: Delete
active U0
=
=
e
«
Back
e¥ | Meas. Meas. Posi- |
_workp. !I ool T\ _tio:l mill.

Giris degeri: istediginiz bir ekseni segerek, turuncu ile
isaretlenmis alana sifir noktasi ofseti igin bir deger
girebilirsiniz (bkz. yukaridaki resim).

Eksen alanlarinda, mavi renkli “cursor-up® ve
“cursor down* tuslarina basarak gezinebilirsiniz.
Alt pencerenin sag tarafinda bulunan kaydirma
gubugu, daha fazla eksen degeri bulundugunu
belirtir. Bunlara “cursor-down” tusu kullanilarak
erisilebilir.

Onemli: Ygtay ’Fus 2. "Swe.t WOQO", sadece is pargas[koordinat
sistemi segildiginde ve sifir noktasi ofseti (bu
ornekte G54) etkinlestirildiginde segilebilir.

Eksenin sifir noktasi ofseti icin girilen degerler,
kabul edilir ve is pargasi koordinat sisteminde
(WCS) gorintilenir.
Orijinal konum ve yeni girilen deger arasindaki fark,
etkin sifir noktasi ofsetine yazilir.

M570 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Caligsma ofsetini ayarlama (“Set WO”)

Bolim 4

4.2 Dikey tus ¢ubugu

Goriintu alani Aciklama
- VSK 1 "X=0" bastiginizda, X ekseninin konumu
sifirlanir.
e VSK 2 "Y=0" bastiginizda, Y ekseninin konumu
sifirlanir.
520 VSK 3 "Z=0" bastiginizda, Z eksenlerinin konumu
sifirlanir.
—— VSK 4 " X=Y=Z=0" bastiginizda, X/Y/Z ekseninin
konumu sifirlanir.
Delete VSK 5 "Delete active WO" bastiginizda, tim
et eksenlerin sifir noktasi ofseti tekrar sifira ayarlanir.
« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina donersiniz.
Not:

Bir konum ayarlamaniz veya sifir noktasi ofsetini silmenizin ardindan,
otomatik olarak Sinumerik Operate’in ana ekranina dénersiniz.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 15

M570




Bolium 5

is pargasini 6lgme

Notlar

5.1 “ig pargasini 6lgme” iglevinin segilmesi

°Y Meas. “JOG" igletim modu altindaki "Machine" isletim
workp. alaninda, asagida gosterilen “Is pargasini 6lgme”
penceresini agmak igin HSK 3 "Meas. workp."

tusuna basin.
'K/l-‘ ‘ X 16.03.2011%

—_ JoG 17:59 PM

NC/WKS/DOKU/SM SIEMENS | Caibrate

# Reset

Workpiece Position [mm] TES

L S T
Vi -00.000

6.600 mm/min  188%
A 0.000° -

¢ 0.080° S1 o 24

b 0,
654 Hiaidiaf 50 ot

>

“F  oeee

I In & @Iclm

.. Meas..

1 t Meas. | ¥ @ Posi-
= workp.

tool i tion

(& Tsn (@) mill

Bir is parcasinin programlanmasi i¢in gereken referans noktasi daima is
parcasinin sifir noktasidir. Is parcasinin sifirinoktasini, is parcasina ait
asagidaki 6gelerden belirleyebilirsiniz:

e Kenarlar (Kenar 6lgme, Kenar hizalama)
o Kdse (Dikdortgen kose)

e Delik (1 Delik, 2 Delik, 3 Delik, 4 Delik)

e Ada (Dairesel ada, dikdortgen ada)

is parcasinin sifir noktasi manuel veya otomatik olarak élgtilebilir.

Manuel 6l¢lim:

Manuel dlgim parametreleri takim tipine baglidir ve bu nedenle sadece
belirli durumlarda kullanilabilir. Takim, is pargasina manuel olarak
yaklastiriimalidir. Kenar probu, algilama probu veya yarigap ve uzunluk
bilgilerine sahip komparator kullanabilirsiniz. Ayrica, yarigapini ve
uzunlugunu bildiginiz baska bir takim da kullanabilirsiniz. Olgiim amagh
kullanilan problarin elektronik olmamasi gerekir.

Otomatik olgum:

Otomatik élglimlerde daima elektronik 3-D veya tekli is pargasi problari
kullanin. Elektronik is parcasi problarini dnceden kalibre etmeniz gerekir.
Once is pargasi probunun yerini manuel olarak ayarlayin. isleme "CYCLE
START" tusu ile basladiginiz an, is pargasi probu is parcasina otomatik
olarak 6lgim ilerleme hizinda yaklasir ve hizla baglangi¢ konumuna doéner.
Tezgah Ureticisinin, uygun tezgah parametrelerini ayarlamis olmasi gerekir
(6rn, 6lctim ilerleme hizi).

Not: Tiim éliimler sirasinda, ilerleme hizi %100 olarak ayarlanmalidir.

M570
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is pargasini 6lgme

BoOlium 5

5.2 Dikey tus cubugu

Goruntu alani

Calibrate
probe

o
L
.

«
Back

Aciklama

VSK 1 "Calibrate probe" tusuna bastiginizda,
“Probun kalibre edilmesi” giris maskesi acilir.

VSK 2 “Set edge” tusuna bastiginizda, “Kenar
6lcme” penceresi agllir.

VSK 3 “Align edge” tusuna bastiginizda, “Kenar
hizalama” penceresi aglilir.

VSK 4 “Rectangular corner” tusuna bastiginizda,
“Dikdortgen kose” penceresi acllir.

VSK 5 “1 Hole” tusuna bastiginizda, “1 Delik”
penceresi acllir.

VSK 6 “1 Circular spigot” tusuna bastiginizda, “1
Dairesel ada” penceresi acllir.

VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Operate’in ana ekranina donersiniz.

5.3 “Probu kalibre et” iglevinin segilmesi

Calibrate
probe

HSK 3 “Meas. workp.” ve VSK 5 “Calibrate
probe” ( “Machine” igletim alani ve “JOG” isletim
alaninda) tuglarina bastiginizda, su giris ekran
goruntalenir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 17

M570




BoOlum 5

is pargasini 6lgme

Notlar 5.4 iki élgiim iglevi olarak “Kenar dlgme” ve “Dikdortgene girme”
verilebilir
Bolum 3’te anlatiimis oldugu gibi, takim listesinde mekanik bir prob
olusturulmasi ve "T, S, M" kullanilarak mile yiklenmesi gerekir.
Loc. Type Tool name ST D Length @ dID ;
4 | | | L1
1 g, CUTTER_D10 1 1 150.000 10.000 32 M0
- . .
3
4
[IBS
7 % EDGE_FINDER_D5 1 1 120000 5.000 =10 v
In VSK 1"In Manual" tusuna bastiinizda, takim T, S, M girig
manual | penceresine aktarilr.
T.5M
T EDGE_FINDER_D5 D1
Spindle rpm Gear stage
Spindle M function ) Stop position 0.000 °
Other M function
Work offset G55
Unit of measure.
Machining plane
"T, S, M" giris maskesinin ek iglevleri kisaca
aciklanmaktadir.
"Mil M iglevi”, de@erlerin kolay okunmasi igin mekanik
bir prob ydnlendirilebilir.
"Durma konumu" herhangi bir agida olabilir.
Ayrica, Olgulen degerlerin girilecegi ofset
etkinlestirilebilir.
M570 Sayfa 18 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



is pargasini 6lgme

BoOlum 5

Olgiim takimi, teknoloji penceresindeki takim listesinde uzunluk ve kenar
sayisi gibi bilgilerle géruntilenir.

T,ES
T EDGE_FINDER_D5 25.000
= L120.00
F 0.000
0.000 mm/min  100%
S1 o 24
Master 0 100%
0 n 20 n 100,

Not:

Olglilecek parga icin “Set edge” segilir; is pargas! ylizeyinden 1 mm biyik
ve is pargasinin ortasinda olmasi gerekir. "Square peg" dlgim iglevi ile
Olguldr.

(Bu, Bolim 5.4 ve 5.5’te 6rnek olarak gosterilmektedir).

5.4 |s parcasi sifir noktasini 6lgme “Kenar élgme”

is parcasi, is tablasindaki koordinat sistemine paralel uzanir. Eksenlerden
birinde bir referans noktasi él¢ultr (“X”, “Y”, “Z7).

Asagidaki kosullar kargilanmalidir:

e s pargasi sifir noktasini manuel olarak dlgerken mile puriizlendiriimek
Uzere istediginiz takimi yukleyebilirsiniz.

e s parcasi sifir noktasini otomatik olarak élcerken, mileelektronik is
parcasi probu yiUkleyip etkinlestirebilirsiniz.

D “Machine” isletim alani ve “JOG” igletim alaninda
HSK 3 “Meas. workp.” ve VSK 2 “Set edge tuslarina
bastiginizda, su ekran goruntulenir.

| S
NC/UKS/TEST/TEST SIEMENS | Select
# Reset OrK 0113,
Uorkpiece Position [mm] TS
X 0.000 B T CUTTER_D18 210.000
Y 0 000 &, D1 L150.00
: “F 0.000 X
RZ 350'0023 - 0.000 mm/min  180%
c 9.000° S1 o > .
G54 paster 8 w 1aa‘°ﬁ
Measure: edge 2
Work offset G54
Meas.direct. +
' X0 0.000
]
Set
Uo
K«
Back

Notlar
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Bolim 5 is pargasini 6lgme

Notlar 5.4.1 Dikey tus gubugu (VSK)
Goriuinta alani Aciklama
Select VSK 2 “Select work ofset” tusuna bastiginizda,

vork offs. calisma ofsetlerini igeren bir liste agilir.

Modiil B573 — “Isletim alani Parametre” béliimiine

X VSK 3 “X” tusuna bastiginizda, olc¢lilen X ekseni
degerleri belirlenir.

v VSK 4 “Y” tusuna bastiginizda, élgilen Y ekseni
degerleri belirlenir.

3 VSK 5 “Z” tugsuna bastiginizda, dlgtilen Z ekseni
degerleri belirlenir.

fﬂ} VSK 7 “Set WO” tusuna bastiginizda, degerler

calisma ofseti icin kabul edilir.

« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, “Measure
Eack workpiece” ana ekranina doniilir.

5.4.2 “Kenar 6lgme” parametreleri

Parametre Aciklama
Calisma ofseti: Alternatif parametreler
o Sadece 0lg Olglilen degerler, koordinat 'ﬁg::g:;t
: sistemini degistirmeden .
* \Galisrg ofset hesaplanir ve goruntulenir. UBDE::i:?;sf?t
Global base
Chan.-spec. base
Olciim yonii:
e X
“XI’Y’I"Z” eksen ydnlerinin
secimi, dikey tus cubugu ile
yapihr. Olgim yond ile (+
veya -), is parcasinin pozitif
o Y veya negatif bir “X” veya “Y”
yoénune yaklasacagi
belirlenir.
“Z” eksen yoninln
secilmesiyle, is parcasi
sadece negatif Z ydonine
o Z yaklastirilabilir.

Referans noktasi X0, YO, Z0
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is pargasini dlgme

Bolum 5

5.5 is parcasi sifir noktasini lgme “Dikdértgen ada”

is parcasi, is tablasindaki koordinat sistemine parallel uzanir ve
dikdortgendir. Dikdoértgen merkezinin 4 dlglim noktasi belirlenir.
Asagidaki hususlar dikkate alinmaldir:

e s parcasini sifir noktasini manuel olarak élgerken mile purizlendiril-
mek Uzere istediginiz takimi ylkleyebilirsiniz.

e s pargasi sifir noktasini otomatik olarak lgerken, mile elektronik is
parcasi probu yiukleyip etkinlestirebilirsiniz.

“WOs.Workshop” islevinde VSK 6 "Rectangular
spigot" tusuna bastiginizda (“JOG”da “Machine”),
ekrana asagidaki giris maskesi gelir.

W s
HC/UKS/TEST/TEST SIEMENS | seect
~|T EDGE_FINDER_DS 05,000
:,( gggg T = L1za.aas_
. =F 0.000 2
RZ 380'092003*’ | 0.088  mm/min 1an%s_
¢ 9.000° E S1 e 4

Work offset G54

5.5.1 Dikey tus ¢ubugu VSK)

Bkz. sayfa 20, Iy parcasi sifir noktasini 6lgme “Kenar 6lgme”.

5.5.2 “Dikdortgen ada” is pargasini 6lgme parametresi

Asagidaki “Kenar 6lgcme” is pargasini 6lgme parametreleri, “Dikdortgen
ada” élgumu icin de gecerlidir:

[Sifir ofseti G54, X0, YO0]

Notlar
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Bolum 6

Takim o6lgme

Notlar

6.1 “Takim olgme” iglevinin segilmesi

Parca programi yuratirken, isleme takiminin geometrilerini dikkate almak
gerekir. Bunlar, takim listesinde takim ofset verileri olarak saklanmaktadir.
Takim her ¢cagrildiginda, kumanda takim ofset verilerini hesaba katar.
Parca programini programlarken, sadece Uretim giziminden is parcasinin
boyutlarini girmeniz gerekir. Bunun ardindan, kumanda bagimsiz olarak
takim yolunu hesaplar.

Uzunluk ve yarigap veya ¢ap gibi takim ofset verilerini takim problariyla
manuel veya otomatik olarak belirleyebilirsiniz.

II Meas.
tool

M | &

“Machine” isletim alanindaki “JOG” isletim modunda
HSK 4 “Meas. tool” tusuna bastiginizda, asagidaki
pencere agllir:

81/15/13
151 PM

SIEMENS | lenst

NC/WKS/TEST/TEST
manual

# Reset

Workpiece Position [mm] TES Diameter

>

X 0.000 T CuTTER_D18 210.088| manual

3, D1 L156.00

0.000 e

“F 0.068 auto

i
nz 35 0000 0.000 mm/min  108%
C

0.000° sex| Diameter
0.080° S1 s B " aito
Master @ 180%
0 50 100

[3+G54

Calibrate
probe

Calibrate
fixed pt.

«
Back

Takimi manuel olarak 6lgme

Manuel olarak 6lgum yaparken, takimin uzunlugunu, yaricapini veya
capini belirlemek igin takimi manuel olarak bilinen bir referans noktasina
gotarun. Ardindan kumanda, takim tagiyicisi referans noktasinin
konumundan ve referans noktasindan takimin ofset verilerini hesaplar.
Takim uzunlugunun élgiimesinden sonra, tezgahin koordinat sistemindeki
is pargasi veya sabit bir nokta, 6rn. mesafeye bagl olarak yuk hicresi
veya sabit bir nokta, referans noktasi olarak kullanilabilir. is pargasinin
konumu, 6l¢im sirasinda belirlenir. Ancak, sabit noktanin konumunun
Olgumden once bildiriimesi gerekir.

Yarigap veya gapin belirlenmesiyle, is pargasi daima referans noktasi
olarak kullanilir.

Ipucu:
Tezgah verilerindeki ayara bagli olarak, takimin yarigapi veya capi
Olgtilebilir.

Not:
Tezgéh lireticisi tarafindan verilen teknik 6zelliklere bakin.

M570
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Takim olgme

Bolim 6

6.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Goriintu alani Aciklama

Length VSK 1" Length manual" tusuna bastiginizda,
manual “Manuel uzunluk” giris maskesi acilir.

Radius VSK 2 “Radius manual® veya “Diameter manual’
manual tusuna bastiginizda, “Manuel yarigcap” veya
Diameter Manuel ¢ap” giris maskesi agilir.

manual
Calibrate VSK 7 "Calibrate fixed pt.” tusuna bastiginizda,
fixed pt. “Kalibre et: sabit nokta” giris maskesi acilir.

K« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in “Meas. tool” ekranina donersiniz.

Notlar
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Bolum 6

Takim olgme

Notlar 6.3 Takim 6lgme “Manuel uzunluk”
Length (“Machine” igletim alani ve “JOG” igletim modunda)
manual HSK 4 “Meas. tool” ve VSK 1 “Length manual’
tuslarina bastiginizda, su giris maskesi agllir.
™|
NC/UKS/TEST/TEST SIEMENS | select
; Reset - ; N ool
UWorkpiece Position [mm] TES
X 0.000 AR e
D1 %
Y 0.000 I S
nz 350-0‘330 0000  mm/min 100% NN
c 0.060° S1 o X
“|Master @ 180%
tl 40 100,
T  CUTTER_D18
ST 1
Ref. point Workpiece
20 0.000 _
Set
_ 78 Ienoth
«
Back
20§ Set |oF Meas.
!7; Ueb Ig uoi:;. mill.
6.3.1 Dikey tus cubugu (VSK)
Goriintiu alani Aciklama
VSK 2 " Tool" tusuna bastiginizda, ekrana takim
Tool listesi gelir.
Modiil B573 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin.
Set VSK 7 "Set length" tusuna bastiinizda, girilen
length degerler kabul edilir.
« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in “Measure tool” ekranina donersiniz.
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Takim olgme

BoOlium 6

6.3.2 Takim 6lgme parametreleri “Manuel uzunluk”

Parametre Aciklama

T Takim adi T  DRILL_D8S D1

; “ ST 1
Tercihen VSK 2 “Tool” ile de takim Ref. point Workpiece

segebilirsiniz. 20 0.000
D Kenar numarasi

(1-9)
ST Yedek takim

(01- 99)

Ref. noktasi  Is pargasi veya Sabit nokta

Z0 is pargasi kenari

6.3.3 Takim 6lgme prosediirii “Manuel uzunluk”

1. Olgmek istediginiz takimi mile ylkleyin.
2. “JOG” isletim modunda, HSK 4 “Meas. tool” tusuna basin.
3. VSK 1 “Length manual” tusuna basin.

“Manuel uzunluk” giris ekrani agilir.

4, VSK 2 “Tool” tusuna basin.
Tusa basmanizin ardindan hemen acilan “Takim
listesi”’nden bir takim segin.

5 Sectiginiz takim ile “Manuel uzunluk” penceresine donmek
icin VSK 1 “In manual” tuguna basin.

4. Kesme kenari numarasi “D” ve degistirilen takimin
numarasi “ST” secilmelidir.

5. is parcasini Z yéniine yaklastirin, déner mil ile
purdzlendirin

6. is parcasi kenarinin ayar konumu igin “Z0” girin.

7. VSK “Set length” tuguna basin.

Takim uzunlugu otomatik olarak hesaplanarak takim listesine girilir.

Notlar
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Bolum 6

Takim olgme

Notlar 6.4 Takim élgme “Manuel yarigap” veya “Manuel ¢ap”
Radius (“Machine” igletim alani ve “JOG” isletim modunda)
manual HSK 4 “Meas. tool” ve VSK 2 “Radius manual” veya
Diameter “‘Diameter manual” tuslarina bastiginizda, su giris
el maskesi agllir.
Uyl 81/15/13
™, | R
NC/UKS/TEST/TEST SIEMENS | Select
# Reset tool
Workpiece Position [mm] TES
X 0.000 *|T CUTTER_D10 ri:guagg
2,01 o
Y 0.000 T
nz 350-0330 0008  mm/min 180% NN
c 0.000° S1 o &
5654 ‘I;hster ] “ 188"’{:&
Diameter manual
| T  CUTTER_D18 D1
| ST 1
X8
8
Set
G diamet.
«
No position entered Back
!7 Meas. 1w Posi- Face
workp, \I , tion mill.
6.4.1 Dikey tus cubugu (VSK)
Goriintu alani Aciklama
Select VSK 2 "Select tool" tuguna bastiginizda, ekrana
tool takim listesi gelir.
Modiil M573 — “isletim alani Parametre” béliimiine
Set VSK 7 " Set radius" (veya “Set diameter”) tuguna
radius bastiginizda, girilen degerler kabul edilir.
« VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in “Measure tool” ekranina donersiniz.
6.4.2 Takim 6lgme parametreleri “Manuel yarigap” veya
“Manuel ¢gap”
“Manuel uzunluk” iglevine ait agagidaki parametreler, “Manuel yaricap” ve
“‘Manuel ¢ap” ile de kullanilir.
[T, D, ST]
Daha 6nce bahsedilen parametreler disinda, “Manuel yarigcap” veya
“‘Manuel ¢ap” ekraninda asagidaki ek parametreler de bulunmaktadir:
Parametre Aciklama
X0 is parcasi kenari
YO is parcasi kenari
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BoOlium 6

6.4.3 Takim ol¢e prosediirii “manuel yarigap” (veya “manuel ¢ap”)

1. Olgmek istediginiz takimi mile yikleyin.

2. “JOG” igletim modunda ve “Machine” isletim alaninda, HSK 4
“Meas. tool” tusuna basin.

3. VSK 2 “Manuel yaricap” (veya “Manuel ¢ap”) tusuna basin.

4. Kesme kenari numarasi “D” ve degistirilen takimin numarasi “ST”
secilmelidir.

5. is parcasini X veya Y yéniinde hareket ettirdikten sonra, mili ters

yénde déndirerek purizlendirme yapin.

6. is parcasi kenarinin ayar noktasi konumunu “X0” veya “Y0” olarak
belirleyin.
7. "Set radius" veya "Set diameter" tusuna basin.

Takim yaricapi veya capi otomatik olarak hesaplanarak takim listesine
girilir.

Notlar
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Takim olgme

Notlar

6.5 “Sabit noktayi kalibre et” iglevinin segilmesi

Takimlarinizi manuel olarak 6lgmek istediginiz takdirde, ilk olarak
tezgahin sifir noktasina goére tezgahtaki sabit noktanin ytksekligini

belirlemeniz gerekir.

Sabit nokta, bilinen yuksekligin 6lgim gdstergesi veya bilinen yuksekligin
elektronik yukseklik gostergesidir. Gostergeyi tezgahin calisma alanina
yerlestirin (6rn, tezgah tablasi) ve tezgah eksenlerine goére hizalayin.
Sabit noktayi 6lgmek igin her tlrli takimi kullanabilirsiniz.
Takimin uzunlugunu ve yarigapini/¢capini dnceden takim listesine

girmeniz gerekir.

Not:

Tezgah Ureticisi tarafindan verilen teknik 6zelliklere bakin.

Calibrate
fixed pt.

(“Machine” igletim alani ve “JOG” isletim modunda)
HSK 4 “Meas. tool” ve VSK 7 “Calibrate fixed pt.”

tuslarina bastiginizda, “Sabit nokta kalibrasyonu”
penceresi acllir.

M %

NC/UKS/TEST/TEST

SIEMENS

1@ Reset

81/15/13
1:53 PM

Uorkpiece Position [mm]

=}

FS

X 0.000
Y 0.000
2 350.000

A 0.608°
c 0.008°

>

41 L150.00

6.600
0.000 mm/min  188%

S1 o B

T CUTTER_D18 210.000
F

0.808 inc

M570
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BoOlium 6

6.5.1 Dikey tus cubugu (VSK)

Goriintu alani Aciklama
Cali- VSK 7 “Calibrate” tuguna bastiginizda, kumanda
brate sabit nokta yuksekligini hesaplar.
« VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, “Measure tool”
Back penceresine donuldr.

6.5.2 Takim 6lgme parametreleri “Kalibre et: sabit yukseklik”
Probu kalibre ettiginizde, asadidaki parametreler goruntulenir:

Parametre Birim  Acgiklaam

Dz [mm]  Tabladan sabit nokta gdstergesine kadar
olan mesafedir.

6.5.3 Takim 6lgme parametreleri “Kalibre et: sabit Nokta”

1. Kalibrasyon takimini, sabit nokta géstergesinin
Olgum yuzeyinin merkezinin Uzerine gelene kadar
hareket ettirin.

2. “JOG” isletim modunda, HSK 4 ‘Meas. tool” tusuna
basin.

3. VSK 6 “Calibrate fixed pt.” tusuna basin.

4. Takimi sabit konum yuksekligine getirmek icin,
“Artisl mod”daki JOG tuslarini veya el ¢arkini
kullanin.

5. Sabit noktay kalibre etmek igin “Calibrate” tuguna
basin.

Notlar
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Bolim 7 Konum
Notlar 7.1 “Konum” iglevinin secgilmesi
Basit isleme siralari uygulamak i¢in, eksenleri manuel modda belirli
konumlara getirebilirsiniz.
Not:
Hareket sirasinda ilerleme hizi/hizli gegis yapma &geleri etkindir.
Posi- “*JOG” igletim modu altindaki “Machine” isletim
3 tion alaninda HSK 6 " Position" tusuna bastiginizda,
asagidaki giris maskesi ekranda goruntulenir.
R al [ /13
™| % | e
NC/UKS/TEST/TEST SIEMENS
@ Reset iR i
Workpiece Position [mm] TES
X 0.000 “|T CUTTER_D10 210.000
%01 LIS
Y 0.000 _—
nz 350-00?30 0000  mm/min 100% N
c 0.60° S1 o 24
5654 el 8 ] e
Target position tra::rse
F 50.808 mm/min
X abs
Y abs
2 abs
a abs —
C abs
SP1 abs
7.2 Dikey tus cubugu (VSK)
Goriinti alani Aciklama
; VSK 5 “Rapid” tusuna bastiginizda JOG'taki
Rapid . B Lo
traverse ilerleme hizina yonelik ayarli tezgah verilerinin
degeri, “F” (ilerleme) parametresinde Ustlenilir.
Ipucu:
Giris alani parametresi "F’in girig alaninda etkin
olmamasi durumunda da ( )
VSK 5 “Rapid traverse” tusuna basilabilir.
« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina dénersiniz.
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Konum

Bolium 7

7.3 “Konum” Parametreleri

Parametre Birim Aciklama
F [mm/dak] ilerleme
[mm/tooth]
X [mm] Segili eksenlerin hedef konumu [abs/inc]
Y Not:

Birden fazla hedef konum girilebilir. B

Z ekseni ve C ekseni, lreticiye 6zgldlir.
Tezgah lreticisi tarafindan verilen belgelere
bakin.

SP [Derece] Hedef aci [abs, inc]

7.4. Eksenlerin konumlandirilmasi prosediirii

1. “*JOG” igletim modunu segin.

2. HSK 6 “Position” tusuna basin.

3. ilerleme hizi “F” igin istediginiz degeri belirleyin.
- VEYA -

3. VSK 5 "Rapid" tusuna basin.

“F” giris alaninda *Rapid tr.* gérintdlenir.

4. Hareket ettirilecek eksen veya eksenlerin hedef konumunu
veya hedef agisini girin.

5. Tezgah kontrol panelindeki “CYCLE START" dugmesine
basin.

Eksen, belirtilen hedef konuma dogru hareket eder.

Not:
Cok sayida eksen igin hedef pozisyon belirtiimisse, eksenler ayni anda
hareket ettirilir.

Notlar
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Freze isleme

Notlar 8.1 “Freze igleme” iglevinin segilmesi
Bu c¢evrimi, is parcalarinin ylzeylerinin frezelenmesi amaciyla da
kullanabilirsiniz. Dikddrtgen bir ylizey daima islenir.
Daha 6nce Bélim 5'te bahsedilen “is parcasini dlgme” isleminde,
frezeleme giris maskesi 25x100x100 mm boyutlarindaki bir is pargcasina
gore aciklanmaktadir. Kalinlik 1 mm, Frezelenen dizlem 24 mm’dir.
X ve Y eksenindeki sifir noktasi,
"Rectangular spigot" 6lgim iglevi ile
is parcasl merkezinde belirlenir ve
Z ekseni Z degeri + 1 mm ile “kenar
olgcme” olarak belirlenmis olup sifir
1’de kayithdir (G54).
Face “JOG” igletim modu altindaki “Machine” isletim
mill. alaninda HSK 7 " Face mill." tusuna bastiginizda,
asagidaki giris maskesi ekranda goruntulenir.
Ty
RAE S Akademi g
NC/UKS/TEST/TEST SIEMENS | Select
%7 Reset led
Face milling 3
T ORCELLSD D1 | o
F 50.888 mm/min '
S 2000.808 rpm
Machining v ID
Direction
X8 15.000 _
Yo 20.000 1]
20 0.200
X1 18.000 inc I
Y1 15.808 inc o
21 5.000 inc =
DXY 0.600 mm [
D2 0.500
0.108
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Freze isleme Bolum 8
. o Notlar
8.2 Dikey tus cubugu (VSK)
Gorunti alani Aciklama
Select VSK 1 ,Select tool” tusuna bastiginizda, takim
ool ekleyebilirsiniz. Turuncu renkli se¢im imleci ile
takim listesinde istediginiz takimi (6rn.
FACING_TOOL_D60) sec¢in ve VSK 1 “In manual’
tusuna basin.
Graphic VSK 2 "Graphic view” tusu ile yardim ekrani ve
den) grafik gériinimu arasinda gegis yapabilirsiniz.
‘ ] VSK 3 "lateral limitation left" tusu ile “X-" ydnindeki
yan sinirlari belirleyebilirsiniz.
] VSK 4 "lateral limitation top" tusu ile “Y+” yonindeki
' yan sinirlari belirleyebilirsiniz.
] VSK 5 "lateral limitation right" tusu ile “X+”
yoénundeki yan sinirlari belirleyebilirsiniz.
] VSK 6 "lateral limitation bottom" tusu ile “Y-”
— yonundeki yan sinirlari belirleyebilirsiniz.
VSK 7 “Cancel” tusuna bastiginizda, “freze isleme”
Cancel ekranindan cikis yapabilirsiniz.
g ‘ VSK 8 "Accept” tusu ile asagidaki program blogu
Accept olusur:
5 Face milling v T=FACEMILL_58 F58/min S=20808rev X0=15 Y8=20 20-0.2(—)
“CYCLE START" islevi ile “Freze isleme” ¢evrimi
yarataldr.
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Bolim 8

Freze igsleme

Notlar 8.3 “Freze igleme” Parametreleri
Parametre Birim Aciklama
T Takim adi
D Takimin kenar kesme numarasi
F [mm/dak] ilerleme
[mm/tooth]
S [dev/dak]  Mil hizi
\Y, [m/dak] veya surekli kesme hizi
isleme Asagidaki isleme islemleri secilebilir:
o Kaba isleme
Ty Finis
Yon
EE & Isleme ile ayni yon
EE PL‘} islemenin yapildigi yéne alternatif yon
X0 X yénindeki ylzeyin kdse noktasi 1 (abs)
YO mm Y yonundeki yuzeyin kose noktasi 1 (abs)
Z0 Islenmemis parcanin ylksekligi (abs)
X1 X yoénundeki yizeyin kése noktasi 2 (abs
Y1 mm veya inc)
Z1 Y yonundeki yuzeyin kdse noktasi 2 (abs
veyainc)
Islenmis parcanin yuksekligi (abs veya inc)
DXY mm XY dizleminde maks. alan sargisi (freze
agzinin ¢apina bagli olarak)
% Tercihen, dizlem alan sargisini da % olarak
(dGzlem alan sargisinin (mm) freze agzinin
¢apina (mm) orani) belirleyebilirsiniz.
Dz mm Z yéninde maks. alan sargisi (sadece kaba
isleme igin)
Uz mm Finise birakilacak paso, derinlik
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Ayarlar

Bolum 9

9.1 “Ayarlar” iglevinin secgilmesi ”

Kontrol Unitesindeki dlgim birimini, milimetre veya in¢ olarak énceden
tanimlayabilirsiniz. Olgiim birimleri degistirildiginde tim kontrol boyunca
gegerli olur. Bu nedenle gerekli tim girisler otomatik olarak yeni élgiim
birimine ¢evrilir, 6rn:

e Konum ile ilgili veriler

o Takim dizeltmeleri

o Sifir noktasi ofsetleri

“JOG” igletim modu altindaki “Machine” isletim
alaninda bulunan genisletilmis yatay tus

¢ubugundaki HSK 2.8 " Position" tusuna
bastiginizda, asagidaki giris maskesi ekranda

lx Settings

~Aw At AN-

reryd ‘ m 81/15/13
IMI JOG 3:56 PM
NC/UKS/TEST/TEST . SIEMENS
# Reset
Workpiece Position [mm] TES
~|T FACEMILL_50 250,000
A ol ™
: F 0.008
92 389-0‘330 0000 mm/min 1007 N
¢ 9.088° S1 o 2}
[F654 ~Hasin o]

Settings for manual mode

Type of feed G94 |
Set-up feedrate G94 0.0080 mm/min
Set-up feedrate G35 0.080 mm/rev
Variable increment 8

Spindle speed B rpm

9.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Goriintu alani Aciklama
Changeover VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiginizda,
inch Olgum birimleri metrik sistemden Ingiliz (in¢) dlgim

sistemine cevrilir. Yeni degerlerin ing olarak
giriimesi gerekir. Bu tuga bastiginizda, tus “Metrik
sistemi degistirme” islevine gegis yapar.

Changeover VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiginizda,

[metric dlctim birimleri ingiliz (ing) élgiim sisteminden
metrik 6lcim sistemine c¢evrilir. Yeni degerlerin
metrik olmasi gerekir. Bu tusa basti§inizda, tus “ing
sistemini degistirme” iglevine gegis yapar.

VSK 8 “OK” tusuna basarak se¢iminizi onaylayin
veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak segiminizi

iptal edin.
« VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina donersiniz.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 35

M570




Bolim 9 Ayarlar

Notlar
9.3 Olgiim birimleri (metrik/ingiliz)
Ulkelere 6zgui 6lgl birimleri ile ilgili ayarlar giris maskelerinde
goéruntilenmez. Asagidaki tabloda, metrik ve Ingiliz 6l¢t birimleri
kargilastirilmaktadir. "T,S,M," giris maskesinde veya genisletiimis HSK
cubugunda HSK 2.8 “Settings” tusuna veya daha énceden bahsedildigi gibi
SK 5 “Changeover Inch” ya da “Changeover Metric” tuslarina basilarak
Olcller arasinda gegcis yapilabilir.
metrik ing
mm in
mm/tooth in/tooth
mm/dak in/dak
mm/U in/U
m/dak ft/dak
9.4 Manuel islemler igin parametre ayarlari
Manuel islemler icin tiim yapilandirmalar, “Manuel mod ayarlar1”
penceresinden yapllabilir.
Parametre Birim Anlami
ilerleme hizi tird:
o G94 [mm/dak] Eksen ilerleme hizi/dogrusal ilerleme hizi
o G95 [mm/dev] ¢ Devir ilerleme hizi
Calisma ilerleme
hizi:
e G944 [mm/dak] Eksen ilerleme hizi/dogrusal ilerleme hizi
e (G95 [mm/dev] Devir ilerleme hizi
Degisken artis Eksen hareketi igin istediginiz artis degerini

girin.

Mil hizi [dev/dak] Dakikada yapilan devir olarak mil hizi
Giris alanlarina degerleri girdikten sonra, genisletiimis gériinimde
Sinumerik Operate’in ana ekranina dénmek igin VSK 8 “Back” tusuna
basin.
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M571 Isletim Modu “MDA”

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modulde, “Machine” igletim alaninda bulunan “MDA” igletim moduna ait farkli se¢enekleri
O6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi:
Bu modulde, bir programin dogrudan program yoneticisinden MDA ara bellegine nasil
yuklenebilecedi ve program isleme surecinin nasil baslatilacagi agiklanmaktadir.

Calisma penceresinde duzenlenmis bir programin MDA ara belleginden kumanda birimindeki bir
dizine nasil yazdirilacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :
isletim Modu “MDA”
“MDI YUukle*

“‘MDI Kaydet®

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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isletim Modu MDA Aciklama
isletim Modu MDA
BASLANGIG

Bu modulde, bir programin dogrudan program
yoneticisinden MDA ara bellegine nasil ‘
yuklenebilecegi ve program igleme slirecinin nasil
baslatilacagi aciklanmaktadir.

Calisma penceresinde duzenlenmis bir programin
MDA ara belleginden kumanda birimindeki bir
dizine nasil yazdirilacagi aciklanmaktadir.

isletim Modu
“MDA”

“‘MDI Kaydet®

isletim Modu MDA
SON

Notlar
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Bolim 2

isletim Modu “MDA”

Notl .
otar “‘MDA” modunda (Manual Data Automatic), G-code komutlarini blok blok
girebilir ve bunlari tezgéhin kurulumu i¢in hemen yuratebilirsiniz.
Bir MDA programini dogrudan Program Yoneticisinden MDA ara bellegine
yukleyebilirsiniz. MDA isletim penceresinde donusturilmuas veya
degistirilmis olan programlari, program yoneticisinin herhangi bir dizininde
saklayabilirsiniz.
2.1 “MDA" igletim modunun segilmesi
"MDA" igletim modu asagidaki gibi secilebilir:
@ Operator panelindeki (OP) “MDA” tusuna basin.
MDA
“‘MDA” igletim modu derhal agilr.
- VEYA -
@ Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
MENU basin.
SELECT
Ekranin sag tarafinda bulunan sari dikey tus
MDA cubugunda VSK 2 “MDA* tusuna bastiginizda,
“MDA” isletim modu derhal agilir.
1 Operator panelindeki veya klavyedeki “MACHINE”
.M. tusuna basarak, “Tezgah” isletim alanina gegin ya
i daoperator panelindeki “MENU SELECT" tusuna ve
Machine sari renkli HSK 1 “Machine“ tusuna basin. Su
pencere acllir;
“MDA* isletim modunda bulunan agagidaki tuglar, Sinumerik Operate’in
yatay ve dikey tus cubugunda gosterilmektedir.
v 3,03.20
™ 2 e
T SI EM ENS func?ions
# Reset
T e e RADED| functions
A ¥ ; funcs
X 0.000 T i Py unctions
Y 0.000 e
2 -0.001 0000  mm/min 100% MM
A 0.000° =
c 0.000° S1 o X
Master 8 105%
- - = Delete
blocks
5 |
Act. values
Machine
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isletim Modu “MDA”

Bolim 2
2.2 Dikey tus gubugu Notlar
Goruntu alani Aciklama
Delete VSK 1.5 “Delete blocks” tusuna bastiginizda,
blocks girilmis program bloklari silinebilir.

2.3 Yatay tus cubuklari 1 ve 2

Gorunti alani Aciklama
] HSK 1 “Load MDI” tusuna bastiginizda, program
& Mp yonetici penceresi olan “Load into MDI” 6gesi
acilr.
v G HSK 2 “Load MDI” tusuna bastiginizda, program
M M yonetici penceresine sahip “Save from MDI :Select

storage location” secenegi agllir.
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Bolim 3 “MDI Yiikle”
Notlar 3.1 “MDI Yiikle” islevinin segilmesi
+ Load HSK1 “Load MDI” tuguna bastiginizda, Program Yoneticisi
= MDI ile “MDI’ya Yukle” penceresi asagidaki gibi acilir:
~ B2 e
# Reset
U Load into MDI
¢ C1DOKULIPD 16.83.2011 86:48:52PM |00
& £1DOKU_EXAMPLES_DE.UPD 16.63.2011 e6:48:50 M O N
& (1 PROGRAMGUIDE.LJPD 16.63.2811 86:48:52 PM
- 2 SHOPHILL _GOURSE.UPD ot e L.
& CITEMPUPD i 17.63.2011 82:38:54 PM ?%_
& B3TESTUPD 18.03.2011 18:31:430M &
 EXAMPLE_1.MPF 564 16.83.2011 06:48:54PM [
[ OFFSET_SETTING.MPF 131 16.03.2011 86:4854PM %0
2 E SPIGOT_TESTMPF 1578 16.83.2011 86:48:54 PM
_'% & TESTMPF 564 16.93.2011 06:48:54 PM
1 2 TEST_CALL_EXCALL.MPF 237 16.83.2011 06:48:54PM | *
. EESTEREN: SHLRIEIEIL RN,
NC/Workpieces/TEST.LPD Free: 2.2 MB
y
x
Cancel
v v
0K
Program yoneticisi penceresinde gezinmek i¢in mavi renkli imleg tuslarini
kullanin.
Asagidaki isletim sec¢enekleri, [dikey tus cubugunun saginda bulunur.
3.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriintu alani Aciklama
Sgareh “‘Dosya ara” penceresini agmak igin VSK 3 “Search”
tusuna basin.
X “MDI’ya Yukle” penceresini kapatmak igin VSK 7
Cancel “Cancel” tusuna basin.
v VSK 8 “OK” tusuna bastiginizda, “MDI'ya Yikle”
0K penceresinin kapanmasinin ardindan isaretli
program acilir ve MDI penceresine alinir.
MDI ara belledinde zaten bir program bulunuyorsa,
sizden Uzerine yazmaniz istenecektir. Kabul etmek
icin “OK” tusuna, reddetmek igin “Cancel” tusuna
basin. MDI ara bellegine ylklenen bir program,
MCP’de bulunan “CYCLE START® diigmesine
basilarak duzenlenebilir veya yurutulebilir.
3.3 MDI programin yiiklenmesi
1. “‘MDA* isletim moduna gegin.
2. 1. HSK 1 “Load MDI” tuguna basin.
2. “MDI’ya Yukle” Program Yoneticisi penceresi
acilhr.
3. 3. Yiklemek istediginiz programi imlec
tuslari ile isaretleyin.
4 4. VSK 8 “OK* tusuna basin.
Pencerenin kapanmasi, programin isleme i¢in hazir oldugu anlamina gelir.
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“MDI Kaydet*

Bolum 4

4.1 “MDI Kaydet” iglevinin segilmesi

+  Save HSK2 “Save MDI” tuguna bastiginizda, Program
= MDI Yoneticisi ile “MDI'dan Kaydet: Saklama konumu
se¢” penceresi asagidaki gibi acilir:
M| 2 [
# Reset

u

Save from MDI : Select storage location

o FNC data 2
& # Uorkpieces 17.83.28611 02:38:54 PM
& (CI1DIN_ISO_MILLING.WPD 16.63.2611 06:48:48 PM
& 1 DOKUWPD 16.83.2011 86:48:52 PM
= 1 DOKU_EXAMPLES_DE.UPD 16.83.2811 06:48:56 PM
& 1 PROGRAMGUIDE.WPD 16.83.2611 86:48:52 PM
& (1 SHOPMILL.WPD 16.03.2611 86:48:54 PM
& 1SHOPMILL_COURSE.WPD 16.83.2811 06:48:53 PM
a5 = CITEMPUPD 17.03.2811 082:38:54 PM
=l & (1 TESTWPD 18.83.2811 16:31:43 AM
= = Part programs 16.03.2811 06:48:47 PM
1 DIN_BOHREN_1.MPF 187 16.03.2811 06:48:46 PM
DIN_BOHREN_2.MPF 593 16.03.2811 06:48:46 PM
Free: 2.2 MB

Program yoneticisi penceresinde, mavi renkli imleg tuglarini kullanarak
gezinin.

Asagidaki tuglar, dikey tus cubugunda bulunmaktadir.

4.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
New VSK 2 “New directory*“ tusuna bastiginizda, “Local
directory drive” klasérinde yeni bir dizin olugsturulabilir.

Olusturulacak yeni dizin icin ad girebileceginiz bir
giris penceresi acllir.

VSK 8 “OK” tusuna basarak yeni dizini olusturun
veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak sec¢iminizi iptal
edin.

imlecinizi “Workpieces or USB” dizininin tzerine
veya i¢ine getirmeniz durumunda, “New directory”

Saareh tusu etkinlestirilir.

“Dosya ara” penceresini agmak icin VSK 3 “Search”
tusuna basin.

Notlar
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Bolim 4

“MDI Kaydet“

Notlar

Gorintii alani

X

Cancel

v
0K

Aciklama (devami)

VSK 7 “Cancel” tusuna bastiginizda, “MDI’dan
Kaydet” penceresi kaydedilmeden kapatilir.

Bir klasor Gizerinde bulunan imleg ile VSK 8 “OK”
tusuna bastiginizda, “Yeni G code programi”
penceresi acllir. Olusturmak istediginiz dosya tipini
(Ana program: MPF/ Alt program: SPF) segin. Dosya
adinin girilmesinin ardindan, program MDI ara
belleginden yeni olusturulan dosyaya veya imleg ile
isaretlenmig dosyaya yazdirilir.

4.3 MDI programin kaydedilmesi

1. “‘MDA” igletim modunu segin.

“MDI” duzenleyicisi agllir..

2. Klavye ile G-code komutlarini girerek MDI programini
olusturun.

3. HSK 2 “Save MDI” tusuna basin.

“MDI’dan Kaydet: Saklama konumu se¢” penceresi aclilir.
Program yoéneticisinin gérintiminud gosterir.

4. Olusturdugunuz ‘MDI programini kaydetmek istediginiz
suruclyu segin ve imleci programin saklanacagi dizinin
Uizerine getirin.

5. VSK 8 “OK* tusuna basin.

Not :

Imleci bir klasére getirdiginizde, sizden program adini
atamanizi isteyen bir pencere aclilir.

Imleci bir program (izerine getirdiginizde, size dosyanin
lizerine yazilip yazilmayacagi sorulur.

7. Programin adini girdikten sonra VSK 8 “OK” tusuna basin.

Program, segili dizindeki belirtilen ad altina kaydedilir.

M571
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M573 Isletim Alani “Parametre”

1 Kisatanim
Modiiliin amaci:

Bu modilde, takim yonetimini Sinumerik Operate ile kullanmayi 6greneceksiniz. Ayarlanabilir ve
programlanabilir calisma ofsetinin programlama felsefesini, kullanici degiskenlerinin islevini ve
“‘calisma alani sinirlamasi’ni nasil degistirebileceginizi 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi:

Takim yénetim alaninda, isleme ile ilgili tim takim verileri (6rn. takim uzunlugu, yaricap duzeltmesi,
takim aginmasi ve haznenin yapilandiriimasi) géruntulenebilir ve degistirilebilir.

Takim ydénetimi asagida bulunan alt iglevleri igerir:
. takim listesi
o takim asinmasi

o hazne yonetimi

Bu alt iglevlere ek olarak, tezgéha 6zgu bir liste tezgah Ureticisi tarafindan yapilandirilabilir. Tezgah
ureticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

“Work offset” menlUstndeki dogrusal ve doner ofsetler, ayarlanabilircalisma ofsetinde (WO)
goruntilenip degistirilebilir.

icindekiler :

isletim Alani “Parametre”
Takim listesi

Takim asinmasi

Temel sifir ofset bilgileri

Calisma ofseti

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Takim yénetim alaninda, isleme ile ilgili tim takim
verileri (6rn. takim uzunlugu, yarigap duzeltmesi,
takim asinmasi ve haznenin yapilandirilmasi)
goruntilenebilir ve degistirilebilir.

Takim yénetimi asagdida bulunan alt iglevleri igerir:
o takim listesi
o takim asinmasi

e hazne ybnetimi

Bu alt islevlere ek olarak, tezgaha 6zgu bir liste
tezgah ureticisi tarafindan yapilandirilabilir.

Tezgah ureticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

“Work offset” menusiindeki dogrusal ve déner
ofsetler, ayarlanabilir calisma ofsetinde (WO)
goruntilenip degistirilebilir.

isletim alan
Parametre
BASLANGIC

]

isletim Alani
“Parametre”

Takim asin-
masi

Temel sifir
ofseti

bilgileri

igletim alam
Parametre
SON

Notlar
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Bolum 2

isletim Alani “Parametre”

Notlar : . . . .
2.1 Igletim alani “Parametre”’nin segilmesi
“Parametre” isletim alaninda, cgesitli listeler (Takim listesi, takim aginmasi,
hazne listesi, kullanici degiskenleri ve ayar verileri) arasinda se¢im
yapabilirsiniz. Ornegin, takim yonetimi alaninda tim takim ve
yapilandirilmigsa hazne konumlari géruntulenir. Her iki listede, ayni
takimlar ayni sira ile gdsterilir. Listeler arasinda gegis yaparken, bulunulan
ekrandaki belirli bir takim Gzerindeki imlecin konumu yeni ekrandaki ayni
takima devredilir. Listeler birbirinden, gérintilenen parametreler ve Tus
islevleri acisindan farkhlik gdsterir.
Listeler arasinda gecis yapmak, bir konudan sonraki konuya gegmektir.
o Takim listesi: Takimlari olusturmak ve kurmak i¢in gereken tum pa-
rametreler ve iglevler goruntulenir.
e Takim aginmasi: Asinma ve izleme iglevleri gibi islem sirasinda gerekli
olan tUm parametreler ve iglevler burada listelenir.
e Hazne: Takim ve hazne konumlarinin hazne ve hazne ile ilgili pa-
rametreleri ve iglevleri burada listelenir.
“Parametre” isletim alani her isletme modundan agilabilir (*JOG”, “MDA”,
“‘AUTO”).
Klavyedeki “OFFSET” tusuna basin.
OFFSET “Parametre” isletim alani dogrudan “Takim listesi’ni
acar.
- VEYA -
@ Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
MENU basin. Sari yatay ve dikey tus cubugu acilir.
SELECT
D Operator panelindeki HSK 2 “Parameter” tusuna
L bastiginizda, “Parametre” igletim alanina gecersiniz.
Parameter “Parametre” isletim alani, “Takim listesi”, “Takim
asinmasl”, “Hazne”, “Calisma ofseti”, “Kullanici
degiskenleri” ve “Ayar verileri” ile agilir.
Bu islevler, asagdida acgiklanan yatay tus gubuguna
eklenir.
2.2 Yatay tus cubugu (HSK)
Goriinti alani Aciklama
Tool HSK 1 “Tool list” tusuna bastiginizda, takim listesi
[Em list penceresi aglilir.
Tool HSK 2 “Tool wear” tusuna bastiginizda, takim
wear asinmasi penceresi aglilir.
Bélim 4, “Takim asinmasi” bagldina bakin.
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Bolim 3

Gorunti alani Aciklama (devami)
Maga- H"SK 4 “_Magazine” tusuna bastiginizda, Hazne
w zine yonetimi agilir.
Uork HSK 5 “Work offset” tusuna bastiginizda, tim
& offset Calisma ofsetlerini iceren bir liste acilir.
User HSK 6 “User variable® tusuna bastiginizda, tim R
R variable degiskenlerini iceren bir liste agilir.
Settin HSK 8 “Setting data” tusuna bastiginizda, tum
g L L
5D data ayar verilerini iceren bir liste acilir.
> Operator panelinde (OP) "Extend" digmesine bas-
tiginizda, HSK Gzerine daha fazla tus eklenir.
Ctrl- HSK 2.6 “CTRL Energy*“ tusuna bastiginizda,
Energy

SINUMERIK Enerji Kontroll analiz ekrani acilir.

3.1 “Takim listesi”nin segilmesi

A Tool “Tool.list“ tusuna bastiginizda, “Takim listesi” pen-
".J list ceresi aglilir.
(Bkz. asagidaki ekran)

06.93 20118
16:55 PM

Loc. Type Tool name ST D Length Radius NLd DD Ez
4L &, CUTTER_D8 11 0000 4.000 300 |
1 2, CUTTER_D2 1 1 50000  1.000 20 ;
2 ¢ CUTTER_D3 1 1 50000 1500 2200 j
3 & CUTTER_D4 1 1 50080 2000 210 Magazine
4 4} CUTTER_D5 1 1 50000 2500 3200 solectiol
5 2 CUTTER_D6 1 1 50800 3.000 300
6
7 1 0.008 5.000 ]

i [/ itse [y
Takim listesinde, takimlarin olusturulmasi ve kurulmasi igin gereken tim
parametreler ve islevler goértntilenir. Takimlarin bir hazne konumuna
atanip atanmadiklarinin bir Gnemi yoktur. Her takim, egi olmayan konum
numarasi, takim adi ve yedek takim numarasi ile tanimlanir.

Tornalama, delme ve frezeleme igin en sik kullanilan takimlar ve problar
takim listesinde bulunmaktadir.

Her takim tipine, geometrik ve teknolojik takim verisi atanabilir.

Takim tipine bagli olarak, farkl diizeltme verileri gereklidir.

Notlar
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Bolim 3 Takim listesi
Notlar 3.2 Dikey tus ¢cubugu
Gorunti alani Aciklama
Tool HSK 1.1 “Tool measure” tusuna bastiginizda,
measure “Olglim takimi” penceresi acllir.
New VSK 1.2 “New tool” tusuna bastiginizda, yeni bir
tool takim olusturulabilir. Bu islev sadece, imle¢ henlz
bir takim atanmamis bir alanda bulundugunda
kullanilabilir.
VSK 1.3 “Edges” tusuna bastiginizda, yeni kesme
Edges kenarlari atamak ve mevcut kesme kenarlarini
silmek i¢in kullanilan dikey tus gubugu ekranin sag
tarafinda agilir. Takimin ¢ok sayida kesme kenari
bulunuyorsa, her kenar kendi dizeltme verisini alir.
ENEiITEE VSK 1.4 "Further data’ tusuna bastiginizda, takim
data ile ilgili daha fazla bilgi gértntilenir. Bu islev
sadece ek bilgi iceren takimlar i¢in gecerlidir.
VSK 1.5 "Unload” veya “Load” tusuna
Unload bastiginizda, segcili gergek takim hazneden kaldirilir
veya hazneye yuklenir. Kaldirilan takimlar, hazne
Load listesinin alt tarafinda goéruntilenir.
Delete VSK 1.6 “Delete tool” tusuna bastiginizda, secilen
tool takim takim listesinden silinir.
Magazine VSK 1.7 “Magazine selection” tusuna arka arkaya
selection basmaniz durumunda, ara bellek konumu (mil ve
yakalayici) ile Hazne ve NC bellek (kaldirilan
takimlar) arasina gegis yapabilir ve ara bellek
konumuna geri dénebilirsiniz. Imle¢ daima her
grubun baginda yer alir.
Operatdr panelindeki VSK 1.8 “Extend” tusuna
bastiginizda, genigletiimis dikey tus gcubugu 2
ekranin sag tarafinda acilr.
VSK 2.1 “Sort” tusuna basarak, takim listesindeki
Sort takimlari asagidaki kriterlere gore
siniflandirabilirsiniz:
e Hazne
e Adi
e Tip
e T Numarasi
Uygun tuglar, dikey tus cubugunda bulunmaktadir.
M573 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Takim listesi Bolum 3

Goriintii alani Aciklama (devami) Notlar

VSK 2.2 “Filter” tusuna bastiginizda, filtre

Filter secgeneklerini ayarlayabilecegdiniz ekran agilir.

VSK 2.3 “Search* tusuna bastiginizda, asagidaki
islevleri iceren yeni bir tus cubugu acilir

o Takim

o Hazne konumu

) Bos konum

Arama turd, tus secimi ile yapilir.

Search

VSK 2,4 “Details” tusuna bastiginizda, asagidaki
islevleri iceren yeni bir tus cubugu acilir

) Takim Verileri
. Kenar kesme verileri
. izleme verileri

imlegc konumu ile segcilen takim ile ilgili ayrintilar
ekranda listelenir.

Details

Operator panelindeki VSK 2.8 “Back” tusuna
bastiginizda, dikey tus gubugu 1’e dénersiniz.
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Bolim 3 Takim listesi
Notlar
3.3 Takim parametreleri
Sutun bashgi Anlami
Konum. Hazne/konum numarasi
b Mil konumunun simgesi
o 1. ve 2. yakalayicinin konum simgesi:
- (Cift yakalayicili bir mil kullanildiginda
gecerlidir.)
1 Hazne numarasi:
Birden fazla hazne bulunuyorsa, dnce konum
numarasi ve ardindan hazne numarasi taksim ile
ayrilmis bir sekilde gorintilenir. Ornek:
1/1 Hazne 1'deki konum numarasi 1
1/2 Hazne 2’deki konum numarasi 1
Bir hazneye atanmamis takim listesinde bulunan
takimlar, pencerenin sonunda konum numarasi
olmadan géruntilenir.
Otomatik olarak degistiriimeyen takimlari manuel
olarak ydnetebilirsiniz (el takimlar).
Q Turuncu sec¢im imleci takim simgesinin Uzerindeki tip
alaninda oldugunda, “SELECT” tusuna basarak
SELECT e . w4 e s
takim tipini degistirebilirsiniz.
Tip Takim tipi
Takimlar, bos bir takim konumunda veya takim listesindeyken VSK 1.2
“‘New tool” tusuna basarak olusturulabilir. Asagidaki takim pencereleri,
ilgili dikey tuslara basarak agilabilir.
Type Identifier Tool position
128 - End mill v . L
148 - Facing tool & New tool - favourites
200 - Twist drill [/ listesini agmak igin, VSK
228 - Center drill v 1 “Favourites” tusuna
240 - Tap basin. Favoriler
718 - 3D probe ¢ listesinde, en sik
7111~ Edge finder % kullanilan takimlar hizli
118 - Ball nose end mill U R .
111-IConical ball end L erigim icin favori olarak
121 - End mill corner rounding U kaydedilir.
155 - Bevelled cutter |
156 - Bevelled cutter corner U
157 - Tap. die-sink. cutter U
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Bolim 3

New tool - milling cutter
Tupe Identifier
188 - Milling tool
118 - Ball nose end mill
111 - Conical ball end
128 - End mill
121 - End mill corner rounding
138 - Angle head cutter
131 - Corn.round.ang.hd.cut
148 - Facing tool
145 - Thread cutter
158 - Side mill
151 - Saw
155 - Bevelled cutter
156 - Bevelled cutter corner
157 - Tap. die-sink. cutter
168 - Drill&thread cut.

New tool - drill

Tupe Identifier Tool position
200 - Twist drill
205 - Solid drill
210 - Boring bar
228 - Center drill
238 - Countersink
231 - Counterbore
248 - Tap
241 - Fine tap
242 - Tap, Uhitworth
250 - Reamer

Tool position

v
U

SCCT Oy T

Eresen ey 4~ QeSS

New tool - special tools '

Tupe Identifier Tool position

Cutters
100-199

“New tool - milling
cutter” listesini agmak
icin, VSK 2 “Cutters
100-199” tusuna
basin.

Mevcut tim freze
agizlarini iceren bir
liste acllir..

Drill
200-299

“New tool - drill”
listesini agmak igin,
VSK 3 “Drill 200-299”
tusuna basin.

Mevcut tim Delme
takimlarini igeren bir
liste acllir..

Spec.tool
700-900 -

;?g - gg’ :)t::g : - J'SL “New tool - special
711 - Edge finder (=3 Fo_ols” listesini agmak
712 - Mono probe 5, IcIN, VSK 5 “SpGC.tOOl
713 - L probe L 700-900” tusuna
714 - Star probe o basin.
725 - Calibrating tool il TUm 6zel takimlari
730 - Stop (= igeren bir liste agilr.
900 - Auxiliary tools @
X Takim sec¢imini iptal etmek ve “Parametre” isletim
Cancel alanindaki “Takim listesi” penceresine donmek icin
VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Vg Takim secimini onaylamak ve “Parametre” isletim
0K alanindaki “Takim listesi” penceresine donmek icin

VSK 8 “OK” tuguna basin.

Segcilen takim, takim listesine ytklenir.

Notlar
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Bolum 3 Takim listesi
Notlar

Situn bashgi Anlami (devami)

Takim adi Takimin adt:
Bir takimi tanimlamak i¢in, metin olarak takim adini
veya T numarasini girebilirsiniz. Yeni bir takimin
olusturulmasi durumunda, takim adlari varsayilan
olarak énceden atanir.

ST Yedek takim numarasi:
(yedek takim stratejisi) Buraya, varsayilan olarak
“1” girilir. Yeni takimin adi var olan takimlardan
birinin adi ile ayni oldugunda, yeni takimin adina
“2” eklenir. Bu sekilde, yedek takimin
tanimlanmasi mimkun olur.

D Kesme kenarl numarasi:
Birden fazla kesme kenari bulunan takimlarin her biri
kendine ait dlzeltme verisi alanina sahip olur. Her
takim icin 9 kenar yonetilebilir. Maksimum Numara,
kumandanin yapilandiriimasina baghdir.

. Uzunluk Takim uzunlugu:
BU SAYFA ORIJINAL Takimin geometrik uzunlugu.
DOSYADA FARKLI Yaricap/cap Takim yarigapi/capl

TAMAMININ KONTROLUNU
YAPINIZ.

INGILIZCE
TERCUMESINDE BU
SAYFA YOK

Ucagisi veya hatve

Her takim icin takim yarigcapi veya capi ile ilgili bilgiler
buraya girilebilir.

Yarigaptan ¢apa ya da tersi degisiklikler tezgah ver-
ilerinden ayarlanabilir.

e Ucacisi
Tip 200 - bukimli matkap
Tip 220 - merkez matkap
Tip 230 - havsa matkabi

e Konkur
Tip 240 - tap

¢ Digli sayist:
Tip 100 - frezeleme takimi
Tip 110 - kuresel uclu silindirik kalip oyma kesici
Tip 111 - kuresel uglu konik kalip oyma kesici
Tip 120 - parmak freze
Tip 121 - parmak freze kdse yuvarlama
Tip 130 - angle head cutter
Tip 140 - alin takimi
Tip 150 - yan freze
Tip 155 - konik kesici
Tip 156 - konik kesici kdge yuvarlama
Tip 157 - konik kalip oyma kesicileri
Tip 160 - delme dis kesici

M573
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3.4 Arag¢ cubugundaki simgeler ve anlamlari

Simgeler

Kirmizi X X

Ucu asaglyi
gOsteren sari Ugcgen

Ucu yukariyi
gOsteren sari Ugcgen

Yesil cerceve

Hazne/konum numarasi

Yesil cift ok
Gri cift ok

Kirmizi X X

Anlami

Takim devre dis|

On uyari sinirina ulagildi

Takim 6zel bir durumda
Imleci isaretli takimin Gzerine getirin. Takim
hakkindaki ipucu kisaca bilgi verir

Takim 6nceden segilmistir.

Hazne konumu degistirme konumunda

Hazne konumu yukleme konumunda

Hazne konumu devre disi birakildi

Notlar
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Takim aginmasi

Notlar 4.1 “Takim aginmasi” iglevinin segilmesi
islem sirasinda gerekli olan tim parametreler ve islevler takim asinma
listesinde bulunur.
Uzun sure kullanilan takimlarda asinma olur. Bu agsinma oranini dlgebilir
ve takim aginma listesine bu degeri girebilirsiniz. Sinumerik Operate,
takimin uzunlugunu veya yarigap dengelemesini hesaplarken bu bilgiyi
dikkate alir.
Bdylece, is parcasinin islenmesi sirasinda hassasiyet tutarli bir seviyede
tutulabilir.
Takimlarin ¢alisma surelerini, is parcasi sayaci, takim émri veya
asinmasi ile otomatik olarak izleyebilirsiniz.
Ayni zamanda, kullanmak istemediginiz takimlari devre digi
birakabilirsiniz.
Not :
Kumanda yapilandiriimasina bagli olarak, takim asinmasi girigi
eklenebilir. Tezgah takim (reticisi tarafindan verilen belgelere bakin.
Tool HSK 2 “Tool wear” tusuna bastiginizda, “Takim
Wear asinmasl” ekrani giris maskesi acllir.
[ O] % G
Loc. el ——Todinane  |ST/D| Alength | Aadius bl B i S
b
1 4, CUTTER_D2 1 0.600  0.000 C 2 2 2
2 &, CUTTER_D3 1 0.000  0.800
3 &, CUTTER_D4 1 0.000  0.800
4 ) CUTTER_DS 1
5 g CUTTER_D6 1
6 o CUTTER_DS 1
7 &, CUTTER D10 1
Work U
‘Iﬁ oﬁ?sret uaris:l:Ie SD data
4.2 Dikey tus cubugu
Gorinti alani Aciklama
VSK 1 “Sort” ve “Filter” tusuna basarak, takim
St listesindeki takimlari farkli parametrelere gore
siniflandirabilirsiniz:
Filter
e VSK 1 “Search” ve “Details” tusuna basarak,
ik takim listesindeki takimlar ile ilgili yarintilari farkli
. parametrelere gore arayabilir ve
i gérintiileyebilirsiniz.
Reacti- VSK 6 “Reactivate” tuguna bastiginizda, kilitli
vate takimlarin ve 6n uyari sinirina ulasmis takimlarin
tekrar galismasi saglanabilir.
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4.3 “Takim agsinmasi” igin parametreler

Parametre

Konum

Tip

Takim adi

ST

AlLength
AlLength

ARadius

W*

Anlami

Hazne/konum numarasi:
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Takim tipi:
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Takim adt:
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Yedek takim numarasi:
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Kesme kenari numarasi
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Uzunluk asinmasi
Bu Alana, takim uzunlugunda meydana gelen
degisiklikler girilir.

Yarigap asinmasi

Sinumerik Operate, girilen degerlerin mutlak veya
artisli esigi gecip ge¢cmedigini.kontrol eder.

Artigh esik, mevcut asinma ve yeni asinma arasindaki
maksimum farktir.

Mutlak esik, girilebilecek maksimum toplam takim
asinma degeridir.

Not :
Tezgah Ureticisi tarafindan verilen teknik ézelliklere
bakin.

e Takim omri ile takim izleme:
Takim émra T (Sure) ile takimin hizmet dmrl da-
kika olarak izlenir.

e Sayag ile takim izleme Sayag C ile takimin igledigi
is parcalari sayilir.

e Asinma ile takim izleme Asinma W ile aginma list-
esinde bulunan ALength X, ALength Z, ARadius
veya AQD asinma parametrelerindeki en buyuk
deger izlenir.

* Asinma izleme 6zelligi tezgah veri 6gesi ile
yapilandirilr.

Notlar
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Takim aginmasi

Notlar

Parametre

Takim 6mra (T)
Miktar (C)
Asinma (W)

On uyari siniri

Ayar degeri:

Anlami (devami)

Takim omri
is parcalarinin sayisi

Takim asinmasi:

Asinma izleme 6zelligi tezgéh veri 6gesi ile
yapilandirilir. Tezgah dreticisi tarafindan verilen
talimatlara bakin.

On uyari siniri:
Takim émr ile ilgili teknik dzellikler, is pargasi sayisi
veya uyariya neden olan asinma goéruntulenir.

Takim émrd, is parcasi sayis| veya asinma igin ayar
noktasi degeri.

Not :

Takimin ayarli kalan émriine, miktarina ya da asinma
degerine ulagildiginda takim devre disi kalir.

Bu takim, bir sonraki takim degisiminde segilmez.
Varsa, yerine uygun yedek takim kullanilir.

Izleme, her durumda segili kesme kenari igin yapilir.
Devre digi birakilmig bir takim yeniden
etkinlegtirilebilir.

Takimlar artik kullaniimiyorsa veya takim dmri sona
erdiyse, tekli takimlar elle de devre digi birakilabilir.
(Onay kutusu isaretlendiginde, takim devre digi kalir).

4.4 Takim asinma listesindeki simgeler ve anlamlan

(Takim listesindeki simgeler icin bu modtilde yer alan béliim 3’e bakin)

4.5 Takim asinma degerinin girilmesi veya takimin devre digi

birakilmasi
1.

Takim asinma listesine gegmek igin, operator
panelindeki “MENU SELECT” tusuna, ardindan HSK
2 “Parameter” ve HSK 2 “Tool wear” tuslarina
basin.

Uzunluk, yarigap, ayar noktasi, 6n uyari ve takim
omri icin gereken degerleri girin.

- VEYA -

Takimi manuel olarak devre digi birakmak igin “D”
parametresi onay kutusunu etkinlegtirin.

M573
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4.6 Siniflandirma ve Filtreleme

Takim listesindeki “Siniflandirma” ve “Filtreleme” islevleri icin, bu
moduldeki bolim 3’e bakin.

4.7 Takimin yeniden etkinlestiriimesi

Devre disi birakiimig takimlari degistirebilir veya onlari yeniden kullaniimak
uzere hazirlayabilirsiniz.

Bunun igin, izleme islevinin etkin ve ayar noktasinin kayitl olmasi gerekir.

1. Takim asinma listesine gegmek icin, operator
panelindeki “MENU SELECT” tusuna, ardindan HSK
2 “Parameter” ve HSK 2 “Tool wear” tuglarina
basin.

2. imleci yeniden kullanmak istediginiz devre digi
birakilmig takimlarin Gzerine getirin.

VSK 6 “Reactivate” tusuna basin.
Ayar noktasi olarak girilen deger, yeni takim émra is
parcasi sayisi olarak girilir.

Reactivar

Devre digi birakilmig takim yeniden etkinlegtirilir.

Yeniden etkinlestirme ve konumlandirma:

“‘Konumlandirma ile yeniden etkinlestir” islevi yapilandirildiginda; segili
takimlarin hazne konumu da yukleme noktasina getirilir.

Takimi degistirebilirsiniz.

Tum izleme tiplerinin yeniden etkinlestirilmesi:

“Tum izleme tiplerini etkinlestirme” iglevi yapilandirildiginda, bir takim igin
NC’ de ayarlanmig tum izleme tipleri yeniden etkinlestirme islemi sirasinda
sifirlanir.

Not :
Tezgéh lreticisi tarafindan verilen teknik 6zelliklere bakin.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 15

M573




Bolim 5

Hazne yonetimi

Notl
otar 5.1 “Hazne” iglevinin segilmesi
Takimlar hazne listesinde, haznelerine iligkin verilerle gosterilir. Burada,
hazneler ve hazne konumlari ile ilgili islemleri yiratebilirsiniz. Hazne
konumlari tek tek konum kodlu veya mevcut takimlar igin devre digi
birakiimis olabilir.
Maga- HSK 4 “Magazine” tusuna bastiginizda, asagidaki
Fﬂ' zine hazne listesi ekrana gelir.
07.09.201168
10:4 AM
Unload
all
_____
|
_____
Loc. T Tool STDDZL =
oc. Iype 001 name =
[
& Ll Position
2 % Qumten o3 10 LR
3 gy CUTTER_D4 ]| f—
4 ﬁ CUTTER_D5 1 1%
5 CUTTER_D6 11
6 o CUTTER_DB 1 1] ‘ —
7 &) CUTTER D10 113 :
V¥ SD) data
Hazne listesinde, tim hazne konumlari gosterilir.
Hazne konumunun mevcut olup olmadidi, devre disi birakilip birakilmadigi
veya bir takim tarafindan kullanilip kullaniimadigi belirtilir.
Hazne konumu arizalandiginda, bu konum devre digi birakilabilir.
Komsu haznenin yarisindan fazlasini kaplayan asiri bayuk bir takim
5.2 Dikey tus cubugu
Goriintu alani Aciklama
Unload VSK 5 “Unload all” tusuna bastiginizda, tim
all takimlar hazne konumundan takim kitiiphanesine
aktanlir. “Unload all“, VSK 8 “OK” tusu ile
onaylanmalidir.
S VSK 5 “Relocate tusuna bastiginizda, takimlar bir
hazne konumundan bir bagka hazneye aktarilir.
VSK 4 “Spindle” tusuna bastiginizda ise mile
aktarilabilir. Secili hedef konumun VSK 8 “OK” ile
onaylanmasi gerekirken, VSK 7 “Cancel” tusu ile
secim kaldirilabilir.
M573
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Hazne yonetimi

Bolum 5

5.2 Dikey tus cubugu (devami)

Gorintii alani

Position
magazine

Aciklama

VSK 6 “Position magazine® tuguna bastiginizda,
hazne konumlarini dogrudan ytkleme noktasina
getirebilirsiniz.

Operator panelindeki VSK 1.8 “Extend” tusuna
bastiginizda, genigletiimis dikey tus cubugu 2
“Siniflandir’, “Filtrele” ve “Ayrintilar” iglevleri ile
acilir.

5.3 “Hazne” Parametreleri

PARAMETRE

Konum

Tip

Takim adi

ST

D

ANLAMI

Hazne konumunun sayisi:
(Sadece ekran, “Takim listesi” boéliimiine bakin)

Takim tipi:
(Sadece ekran, “Takim listesi” bélliimiine bakin)

Takim adt:
(“Takim listesi” béliimiine bakin)

Kardes takim:
(Sadece ekran, “Takim listesi” bélliimiine bakin)

Kenar numarasi:
(Sadece ekran, “Takim listesi” béliimiine bakin)

Hazne konumu devre digi

Asiri buyuk takim:

Asiri buylk bir takimin isaretlenmesi icin-takimin
haznede, soldan iki'yarimhk, sagdan iki yarimlik,
ustten bir yarimlik ve alttan bir yarimlik yer kaplamasi
gerekir.

Sadece henilz ylklenmemis takimlar asiri blyuk
olarak isaretlenebilir.

Sabit konum kodlama.

Takim, hazne konumuna sabitlenir.

5.4 Takimlarin siniflandiriimasi ve filtrelenmesi

Cok sayida takimla, buyuk haznelerle veya ¢ok sayida hazneyle ¢aligirken,
takimlarin farkli kriterlere gére siniflandiriimig olarak gdsterilmeleri isinizi
kolaylastirir. Boylece, listelerde aradiginiz takimi daha kolay bir sekilde

bulabilirsiniz.

Notlar
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Bolum 6

Temel sifir ofset bilgileri

Notlar

Referans noktasina hareket edilmesinin ardindan, eksen koordinatlarinin

gergek degeri, tezgah koordinat sisteminin (MCS) tezgah sifir noktasina

(M) dayanir. Ancak, is pargasi isleme programi is parcasi koordinat

sisteminin (WCS) is parcasi sifir noktasina (W) dayanir.

Tezgahin sifir noktasi ve is pargasinin sifir noktasi ayni olmayabilir.

Tezgah sifir noktasi ve is parcasi arasindaki mesafe, takimin tipine ve

baglanma sekline gore degisiklik gosterebilir. Programin calistiriimasi

sirasinda sifir ofseti dikkate alinir ve farkl ofsetlerin kombinasyonu
yapilabilir.

Sinumerik Operate Uzerinde, konum gercek degeri SZS koordinat sistemini

(ayarlanabilir sifir sistemi) belirtir. Etkin takimin konumu, is pargasinin sifir

A
GRAFIGIN
TERCUMESI
YAPILMAMI
S
Koordinat transformasyonu
Takim ofseti

\Temel ofset MCS

M @ >

Temel ofset Temel ofset, daima etkin olan sifir ofsetidir.
Tanimlanmayan temel ofset degeri sifir olur. Temel
ofseti “Is pargasi sifir noktasini 6lgme” iglevi ile
belirleyebilirsiniz.

Sinumerik Operate “Calisma ofsetini ayarlama” ve
“Is parcasi sifir noktasini 6lgme” b6limdiinde, Mod(il
B570 “Isletim modu JOG” béliimiine bakin.

Sifir ofsetleri Her sifir ofseti (G54 - G57, G505 - G599), kaba ofset
ve ince ofset icerir. Calisma ofsetlerini herhangi bir
program sirasindan ¢agirabilirsiniz (kaba ve ince
ofsetler birlikte eklenir).

Is pargasinin sifir noktasini, 6rnegin kaba ofsete
kaydedebilirsiniz. Ardindan, eski ve yeni is
pargasinin sifir noktasi arasina yeni bir is pargasi
baglandiginda olusan ofseti ince ofsette saklayin.
M573 Sayfa 18 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Temel sifir ofset bilgileri

Bolum 6

ince ofsetlerin tezgah ureticisi tarafindan
ayarlanmasi gerekir.

Not:

Tezgah Uureticisi tarafindan verilen talimatlara da

bakin.

Koordinat Belirli bir sira programina yonelik olarak daima
transformasyonlar koordinat transformasyonlarini programlayabilirsiniz.

Asagidakilerle tanimlanir:

Bu transformasyonlar, etkin sifir noktasi ofsetine

Ofset
Déndurme
Olgeklendirme

Aynalama

“yeni” veya “ek” olarak eklenebilir.

Toplam ofset: Toplam offset, tim ofsetlerin toplami ve koordinat

transformasyonlari ile hesaplanir.

Notlar
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Bolum 7 Calisma ofseti

Notlar 7.1 Etkin caligma ofseti

Asagida yer alan calisma ofsetleri “Calisma ofseti - etkin” penceresinde
goruntdlenir:

. Ofsetlerin dahil edildigi ve degerlerin girildigi calisma ofsetleri

. Ayarlanabilir galisma ofsetleri

° Toplam calisma ofseti

Bu pencere genellikle izleme amagh kullanilir. Ofsetlerin izlenebilmesi,
yapilan ayarlara baglidir. Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere
bakin.

7.1.1 “Etkin” iglevinin segilmesi

VSK 2 “Active” tusuna bastiginizda, “Calisma

Active ofseti - etkin” penceresi aglilir.

D hP\ ‘ 21.03.2011%
l—. JOG 12.37P

Work offset - active [mm]

YA A X Y P4 A C
G54 8.000 0.000 06.000 0.000 6.000
Total WO 08.608 0.608 06.000 6.000 0.000

Details

[ cx

hio. data

7.2 Calisma ofsetine genel bakis

“Work offset - Overview” penceresinde, tiim kurulum eksenleri icin etkin
tim ofsetler ve sistem ofsetleri goruntulenir.

Ofsetin yani sira bu islev kullanilarak tanimlanan dénme, dlgeklendirme ve
aynalama da goruntulenir.

Bu pencere genellikle izleme amagh kullanilir.
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Calisma ofseti

Bolum 7

7.3 Ayarlanabilir sifir ofseti
Kaba ve ince offset olarak ayrilan ayarlanabilir tim ofsetler "Work offset -

G54...G57" penceresinde goruntulenir.
Dénme, olgeklendirme ve aynalama da gorintilenir.

7.3.1 “Calisma ofseti - G54...G57” iglevinin secgilmesi

G54... VSK 4 “G54...G57" tusuna bastiginizda, asagidaki
G57 pencere acllir.
Lo & o

Work offset - G54 ... G57 [mm] UWorkpiece
zerop't

7.3.2 Ayarlanabilir sifir ofsetinin goriintilenmesi ve diizenlenmesi

1. "Parametre” isletim alanini agmak i¢in énce operator
panelindeki “MENU SELECT” tusuna ardindan da
HSK 2 “Parameter” tusuna basin. Alternatif olarak,
klavyedeki “OFFSET” tusuna da basabilirsiniz.

2. HSK 5 “Work ofset” tusuna basin.
3. VSK 4 “G54...G57“ tusuna basin.

“Work offset - G54...G57” penceresi acllir.
4. Degerler dogrudan tabloda diizenlenebilir.
Not:

Ayarlanabilir caligma ofsetlerinin, bir etki yaratmadan énce, programda
secilmis olmasi gerekir.

Notlar
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1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

MS75

Isletim Alani “Program yoneticisi”

Bu modiilde, Sinumerik Operate’in program yoneticisinde programlari ve dosyalari kullanmayi
ogreneceksModiiliin tanimi:

Modiiliin tanimi:

Sinumerik Operate ile olusturulan tim NC Programlari, NC galisma belleginde saklanmaktadir.
Bu programlara, asagidaki amaglarla program yoneticisi tarafindan erisilmektedir:

- galistirma
- degigtirme
- kopyalama

- yeniden adlandirma

- silme

SINUMERIK Operate, sistem bilesenlerine gére NC programlarinin diger saklama ortamlarina
aktariimasina imkan veren agagidaki yollari icerir:

Not :

- NC bellek

- Yerel surlcu bellegi
- Kendi hard diski (PCU 50.x)

- AJ baglantisi

- USB depolama aygiti (gubuk veya disk)

Sistem bilesenleri, tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelerde agiklanmaktadir.

icindekiler :

Program yoneticisinin secilmesi ve iglevi

Depolama ortami “NC”

Depolama ortami “Yerel Suricu”

Depolama ortami “USB” aygiti

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M575

Sinumerik Operate ile olugturulan tim NC
Programlari, NC calisma belleginde
saklanmaktadir.

Bu programlara, asagidaki amaglarla program
yoneticisi tarafindan erigilmektedir:

o calistirma

degistirme

kopyalama

yeniden adlandirma

silme

SINUMERIK Operate, sistem bilesenlerine gore
NC programlarinin diger saklama ortamlarina
aktarilmasina imkan veren agagidaki yollari icerir:
o Kendi hard diski (sadece 840D sl ile ve PCU
50.x)
o Ag baglantisi
USB depolama aygiti (gubuk veya disk)

Not :
Sistem bilesenleri, tezgah Ureticisi tarafindan
verilen belgelerde agiklanmaktadir.

isletim alani
Program Yoneticisi
BASLANGIC

3

Program
yoneticisinin
secilmesi ve
islevi

Depolama
ortami “NC”

Depolama
ortami “Yerel
Surlci”

Depolama
ortami “USB”

aygiti

igletim alani
Program Yoneticisi
SON

Notlar
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Bolum 2 Program yoneticisinin segilmesi ve islevleri

Notlar T - . .
2.1 “Program yoneticisi” islevinin secilmesi

Program yoneticisi asagidaki sekillerde secilebilir:

Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
Sertor basin.

HMI slI'nin asagida yer alan yatay tus cubugu ekrana gelir:

MDD DO AN

Program Diag-

Machine | Parameter | Program manager Rostics Setup
E Program yoneticisi penceresini agmak i¢gin HSK 4
“Program manager* tusuna basin.
Program
manager
- VEYA -
PROGRAM Program yoneticisi penceresini dogrudan agmak igin
. CNC klavyesindeki “PROGRAM MANAGER" tusuna
basin.

Asagidaki islevler ve tuslar, Sinumerik Operate’in yatay tus gubuguna
eklenir.

2.2 Yatay tus cubugu

Goriunti alani Aciklama
|— HSK1“*NC* tusuna bastiginizda, NC/Hard diskin
NC tum dizinleri, klasorleri ve dosyalari program

yoneticisi penceresindeki dizin agacinda
gorantilenir.

Local HSK 2 “Local drive” tugsuna bastiginizda, tim

drive programlar ve dizinler NCU’daki CF Kartinda
bulunan ag surucisunde veya kullanici belleginde
goruntilenir. Bu iglevin kullaniimasi igin, “NCU’nun
CF kartindaki ek 256 MB kullanici bellegi”
secenegdinin etkinlestirilmis olmasi gerekir. Daha
biyuk CF kartlari igin, 256 MB bellekten daha
fazlasi etkinlestirilebilir.
HSK 3 “USB* tusuna bastiginizda, USB aygitindaki

‘P USB tum programlar ve dizinler program yoneticisi

penceresindeki dizin agacinda gorintilenir. Harici
bir bilgisayarda olusturulmus programlar, USB
aygitina kopyalanabilir ve USB arabirimi ile daha
fazla islenebilecekleri NC’ye aktarilabilir. Dogrudan
USB aygitindan islem yapilmasi 6énerilmemektedir.
“USB” gibi Tus Uzerindeki metin de “G” gibi bir
surucu harfi ile degistirilebilir.

Not: Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere
bakin.
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Depolama ortami “NC”

Bolim 3

3.1 “NC”iglevinin secilmesi

HSK 1 “NC* tusuna bastiginizda, program yoneticisi

NC acilir.

IjiEe
Length Date

= (C1Part programs DIR 21.83.2811 82:13:11 PM
@ () Subprograms DIR 21.83.2611 82:13:11 PM
@ 1 Uorkpieces DIR 21.83.2611 83:52:53 PM

21.03.2011%

15:54 PM

New

Open

Mark

Copy

Paste

Cut

Free: 2.2 MB

drive
Tdm is pargalari, ana programlar ve alt programlar ile birlikte NC belleginin
tamami da goérintilenir.
Dizinler ve programlar, agagidaki bilgiler ile listelenir.
(Dizinde gezinmek igin, modiil 574 “Isletim alani Program” boliimiine
bakin)

e Ad

Ad, en fazla 28 karakter igerebilir (ad i¢in 24 karakter + nokta + 3 uzanti
karakteri, 6rn. MPF). Izin verilen karakterler, tim buylk harfler (aksan
isareti icermeden), sayilar ve alt tirelerdir.

Ti *WPD Directory (Workpiece Directory)
° p *MPF Program (Main program File)
Dizin *SPF  Subprogram (Subprogram File)
Programlar
e Boyut

- Secili dizine ait dosyalarin boyutu bit olarak gosterilir.
e Tarih / Saat

- Dosyanin olugturuldugu veya son kez degistirildigi tarih ve saat

Notlar
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Bolum 3 Depolama ortami “NC”

Notlar 3.2 Dikey tus gubugu 1

Goriuntl alani Aciklama

VSK 1.1 “Execute” tusuna basarak bir program
Execute segebilir ve sectiginiz programi galistirmak igin
“Machine” isletim alanina gegebilirsiniz.

VSK 1.2 “New* tusuna basarak, yeni bir dizin

New olusturabilirsiniz. Segctiginiz dizinde, yeni bir
ShopTurn veya programGUIDE programi
olusturabilirsiniz.

VSK 1.3 “Open” tusuna bastiginizda, segili program
Open (turuncu bir imleg ile isaretlenmistir) agilir.

Alternatif olarak, program a¢gmak icin klavyedeki

sarl “INPUT” tusuna veya mavi “cursor to the right”

tusuna basabilirsiniz.

VSK 1.4 “Mark” tusuna bastiginizda, ¢ok sayida
Mark program ya da dizin kopyalanmak veya kesilmek
Uzere isaretlenebilir.

VSK 1.5 “Copy’ tusuna bastiginizda, bir veya daha
Copy fazla program ya da dizin kopyalanabilir.

VSK 1.6 “Paste” tusuna bastiginizda, kopyalanan

Paste program(lar) veya dizin(ler) NC’nin veya yerel bir
suricindn dizin agacinda segili bir yere veya USB
aygitina yerlestirilir.

VSK 1.7 “Cut” tusuna basarak, bir ya da daha fazla

Cut program veya dizin kesilip NC’nin veya yerel bir
surucunln dizin agacinda segili bir yere veya USB
aygitina aktarilabilir.

VSK 8 “Extend” tusuna bastiginizda, yeni iglevler
iceren dikey tus cubugu 2 goérintilenir.

Not :
Ayni ada sahip olan dosyalar, ayni dizine kaydedilemez.
Dosyalarin yeniden adlandirilmasi gerekir.
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Depolama ortami “NC” Bolim 3

3.3 Dikey tus cubugu 2 Notlar

GOorunta alani Aciklama (devami)

VSK 2.1 “Archive” tusuna bastiginizda, yeni bir

Archive dikey tus gubugu acllir.
Ereaes VSK 2.2 “Preview window" tusuna bastiginizda,
window dosya tarayicisi altinda segcili programa ait program
kodunun 6nizlemesini gosteren bir alt pencere
acilir.
VSK 2.3 “Search” tusuna bastiginizda, Dikey tuslari
Search kullanarak “Dosya adi” arayabilirsiniz.
) VSK 2.6 “Properties” tusuna bastiginizda,
Properties asagidaki islemleri gerceklestirebileceginiz “...
T ozellikleri” giris maskesi agllir:
e Program yolunu géruntileme ve program adini
degistirme.
e Olugturma tarihini ve saatini gértnttleme.
¢ Program ya da klasdriin son degistiriime tarihini
ve saatini goruintileme.
¢ Dosyalarin ve klasorlerin yurGtilmesi, yazilmasi,
listelenmesi ve okunmasina yonelik kullanici
haklarini tanimlama.
VSK 2.7 “Delete” tusuna bastiginizda, imleg ile
Delete

isaretlenmis program veya klasor silinir.

Operator panelindeki (OP) VSK 2.8 “Back” tusuna
bastiginizda, dikey tus cubugu 1’e donersiniz.
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Bolim 3

Depolama ortami “NC”

Notlar

3.4 Yeni bir NC programinin baslatiimasi

Yeni bir G-code programi veya is pargasi agmak
icin VSK 1.2 “New" tusuna basin. Imlecin

konumuna bagl olarak asagida yer alan giris
maskeleri agilir.

imleg, parca programlar veya alt programlar klasériiniin tizerindeyse,
VSK 1.2 “New” tuguna basarak “*.MPF” (parka programlar igin) veya
“* SPF” (alt programlar icin) tip yeni bir G-code programi olusturulur.
Giris maskesinin ad alanina, en fazla 28 karakterden (ad + nokta +
uzanti) olugan bir program adi girilmelidir.

e imleg dizin (izerinde (DIR):

VSK 2.2 “Workpiece” tusunu kullanarak yeni bir is parcasi dizini (WPD)
olusturabilirsiniz.

Tupe Lorkpiece WPD

Name

e imleg is dizinin tizerinde (WPD)

- Yeni bir sirali program olusturmak icin VSK 2.3 “ShopTurn” tusuna
basin.

New sequential program

Type \ ShopTurn | v |

Name

- Yeni bir G-code programi olusturmak icin VSK 2.4 “programGUIDE G
-code” tusuna basin. Béyle bir durumda, ana program (MPF) veya
alt program (SPF) arasinda segim yapmaniz gerekir.

New G code program

Type Main program MPF

Name

M575
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Depolama ortami “NC”

Bolum3

-

o VSK § “Any” tusuna basarak, her dizin veya alt dizinde herhangi tip
bir program olusturabilirsiniz. Ancak, bu “yerel strtici” ve “USB” i¢in
gecerli degildir. Sadece “NC” alaninda, farkli tip programlar
olusturabilirsiniz (bkz. asagidaki tip listesi).

Job list JOB ‘
| Tool data TOA =
M TMA magazine assighment |
: UFR zero points )¢
R variable RPA :
Definitions GUD
- Setting data SEA
Protection zones PRO
CEC sag compensation
Initialization program INI senc|
Tupe Job list JOB v
Name DOKU

VSK 1.2 “New” tusuna bastiginizda, asagidaki islevler dikey tus gubuguna
eklenir.

3.4.1 Dikey tus ¢cubugu

Géruntu alani Aciklama

VSK 2.1 “Directory” tusuna bastiginizda, *. WPD (is

Directory N A
parcasi dizini) tipi yeni bir/is pargasi
olusturabilirsiniz.
O anki imle¢ konumu, is pargasinin olusturulacagi
klasori belirler.
“Yeni is parcasI” penceresi acllir.
Not: Tuglar sadece 6nceden HSK 1 “NC” tusunun
secilmis olmasi durumunda kullanilabilir
VSK 2.3 “ShopTurn” bastiginizda, yeni bir siral

ShopTurn program olusturulur.

programGUIDE VSK 2.4 “programGUIDE G code” tusuna
G code bastiginizda, giris maskesinde secilen program

tipine goére yeni bir ana program veya alt program
olusturulur.

Any VSK 2.6 “Any* tusuna bastiginizda, dosya tipine
gore gelisigtizel bir program olusturulur (bkz.
yukaridaki resim).

X VSK 2.7 “Cancel” tusuna bastiginizda, yapilan

Cancel secim kaldirilir ve pencere kapanir.
Vg VSK 2.8 “OK* veya klavyedeki “INPUT” tusuna
oK bastiginizda, girilen degerler veya yapilan segimler

onaylanir ve pencere kapanir.

Notlar
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Bolum 3

Depolama ortami “NC”

Notlar 3.4.2 “Dizin” Parametreleri

Parametre Anlami

Tip : Program tipi:

e WPD Workpiece directory

Adi Program adi:
Program adi en fazla 28 karakterden (Ad + nokta + 3
uzanti karakteri, 6rn. *.WPD) olusabilir.
Izin verilen karakterler, tim blyuk harfler (aksan
isareti icermeden), sayilar ve alt tirelerdir ().

3.4.3 “programGUIDE G code® Parametreleri

Parametre Anlami

Tip : Program tipi:

e MPF Program (Main program file)

o SPF Alt program (Subprogram file)

Adi Program adi
(bkz. yukaridaki bélim 3.4.2)

3.4.4 “Yeni ShopTurn Programi” igin Parametreler

Parametre Anlami

Tip : Program tipi:

o MPF Program (Main program file)

Adi Program adi (bkz. bdlum 3.4.2)
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Depolama ortami “NC”

3.5 Dizinlerin / NC programlarinin isaretlenmesi

Oncelikle, program yoneticisinde istediginiz dizini agin.

1. imleci mavi renkli “cursor down” tusu ile birlikte
isaretlemek istediginiz ilk programin veya klasorun
Uzerine getirin.

2. VSK 4 “Mark” tusuna basin.
Turuncu imleg ile segilen program veya dizin
isaretlenir

3. Mavi renkli “cursor down” tusuna basarak daha

fazla NC programi veya dizini segin.
Segcilen tim dosyalar ve dizinle gri ile isaretlenir.

E =) 15.06.201185

AUTO 14:45 PM

Name Length Date Time
01.01.1994 81:28:47 AM
&1 Subprograms 01.61.1994 81:28:47 AM
= B Uorkpieces 81.01.1994 82:03:15 AM
= £ DOKU 01.01.1994 81:28:54 AM
= DIN_BOHREN_1 213 01.01.1994 81:28:47 AM
2 © DIN_BOHREN_2 758 81.81.1994 01:28:47 AM
8 *' DIN_CONTOUR_1 674 81.81.1994 01:28:47 AM
DIN_CONTOUR_2 2182 81.01.1994 01:28:48 AM
DIN_DREHEN_1 265 61.81.1994 81:28:48 AM
s ~' DIN_DREHEN_2 1339 81.81.1994 61:28:48 AM
"/ DIN_DRILLING_1 212 15.06.2811 02:07:45 PM
% ~' DIN_DRILLING_2 730 81.81.1994 01:28:48 AM
@ ' DIN_FRAESEN_1 F 277 81.81.1994 81:28:48 A
! DIN_FRAESEN_2 320 81.61.1994 01:28:48 AM

@ C1Part programs

DIN_GERADEKREIS_1
DIN_GERADEKREIS_2
£ DIN_KONTUR_1
i ' DIN_KONTUR_2
& ' DIN_MEASURE_MILLING_1
i ©' DIN_MEASURE_MILLING_2
i ~' DIN_MEASURE_TURN_1
£ DIN_MEASURE_TURN_2

[EIDIN MESSEN DREHEN 1
NC/Uorknieee:/DOKu PD

e s Local | ¢

236 01.81.1994 81:28:49 AM
487 81.01.1954 8i:28:43 AN
691 81.01.1994 01:28:49 AM
2268 01.01.1994 01:28:49 AM
678 81.01.1994 87:28:49 AM
1282 081.01.1994 81:26:4% A1
611 81.01.1554 61.26.45 hi'l
1287 81.01.1994 81:28:49 AM

619 01.91.1994 81:28:58 AM
Free: 2.2

Bunun ardindan, isaretlenmis NC programlari VSK 5 “Copy” veya the

VSK 7 “Cut” tusuna basilarak PCU panosunda saklanabilir.
Panoda saklanan programlar ile asagidaki islemler yapilabilir:

o Farkh bir dizine veya farkli bir saklama aygitina kopyalanabilir

¢ Dizinden silinerek (kesilerek), farkh bir dizine veya saklama aygitina

yapistirilabilir.

Ipucu 1:

Isaretleme islemini kisaltmak igin, imleci kopyalamak istediginiz ilk
programin veya dizinin lzerine getirin.
Klavyedeki “SHIFT” tugsuna basili tutarak imleci “cursor down” tusu ile

kopyalamak istediginiz son programa veya dizine kadar indirin. “SHIFT”

tusunu birakin.

Dosyalar isaretlenmistir.

Ipucu 2:

Tek bir programi ya da dizini isaretlemek istediginizde, imleci dosyanin
Uizerine getirin ve klavyedeki mavi renkli “SELECT” tusuna basin.

Tek bir dosya secilmistir.

Asagida anlatilan kopyalama, kesme veya silme igslemleriyle devam edin.

Notlar
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Bolum 3 Depolama ortami “NC”

Notlar 3.6 Dizinlerin / NC programlarinin kopyalanmasi ve yapistiriimasi

Oncelikle, program yéneticisinde istediginiz dizini agin.

1. imleci mavi imleg tuglari ile kopyalamak istediginiz dizine veya
dosya Uzerine getirin. Birden fazla program ya da dizin
kopyalamak istediginizde, bunlari VSK 4 “Mark” ile isaretleyin.

2. VSK 5 “Copy*“ tusuna basin

3. Programin NC Uzerindeki bagka bir dizine kopyalanmasi
gerekiyorsa, imleci “cursor to the left” tusu ile birlikte dizin
agacinin bir sonraki en yiiksek seviyesine getirin.

4, Verileri kopyalamak istediginiz dizini “cursor up” ve “cursor down’
tuslari ile segin ve “cursor to the right” tusuna veya klavyedeki
sari “INPUT” tusuna basarak dizini acin

5. Alternatif olarak, yatay tus gubugundan yerel slrtict veya USB
aygiti gibi farkli bir depolama ortami da segebilirsiniz.

6. VSK 6 “Paste” tusuna bastiginizda, program veya dizin segili
konuma yerlestirilir.
VSK 8 “OK” tusuna basarak se¢iminizi onaylayin veya VSK 7
“Cancel” tusuna basarak segiminizi iptal edin.
Orijinal dosya korunur.

Ipucu 3:

Kopyalama islemini kisaltmak icin, imleci kopyalamak istediginiz program
veya dizin lizerine getirin ve klavyedeki CTRL + C tuglarina ayni anda basin.
Dosyayi farkli bir konuma yapistirmak igin, imleci bu konuma getirin ve CTRL
+ V tuglarina ayni anda basin:

3.7 Dizinlerin / NC programlarinin kesilmesi
Oncelikle, program yéneticisinde istediginiz dizini agin.
1. imleci mavi imleg tuglari ile kesmek istediginiz dizine veya dosya

Uzerine getirin. Birden fazla program ya da dizin kesmek
istediginizde, bunlari VSK 4 “Mark” ile isaretleyin.

2 VSK 7 “Cut” tusuna basin.
Mesaj satirinda “1 6ge kesildi. Kopyalanmaya hazir” mesaiji
gOrundr.

3. Programin veya dizinin NC tzerindeki bagka bir dizine taginmasi

gerekiyorsa, imleci “cursor to the left” tusu ile birlikte dizin
agacinin bir sonraki en ylksek seviyesine getirin.

4. Verileri kopyalamak istediginiz yeni dizini “cursor up” ve “cursor
down” tuslari ile secin ve “cursor to the right” tusuna veya
klavyedeki sar1 “INPUT” tusuna basarak dizini agin.

5. Alternatif olarak, yatay tus gubugundan (6rn, USB aygiti) farkh bir
depolama ortami da secebilirsiniz.

Ipucu 4:

Programin ya da dizinin kesilme islemini kisa yoldan yapmak igin, imleci
sectiginiz dosyanin (izerine getirin ve CTRL + X tuslarina ayni anda basin.
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Depolama ortami “NC”

Bolim 3

6. Kesilen verileri istediginiz dizine veya saklama konumuna
yapistirmak i¢in VSK 6 “Paste” tusuna basin. VSK 8 “OK” tusuna
basarak segiminizi onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna
basarak segiminizi iptal edin. Kaynak dosya ya da dizin silinir.

3.8 Dizinlerin / NC programlarinin silinmesi

1. imleci mavi imleg tuglari ile kopyalamak istediginiz dizine veya
dosya Uzerine getirin. Birden fazla program ya da dizin
kopyalamak istediginizde, bunlari VSK 4 “Mark” ile isaretleyin

2. Genisletilmis dikey tus cubugu 2'de VSK 2.7 “Delete” tusuna
basin. Silme islemini onaylamak i¢in VSK 8 “OK” tusuna, iptal
etmek igin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.

Sectiginiz dosya ya da dizin silinir.
The selected program or directory will be deleted.

3.9 Onizleme penceresi agma

1. Genigletilmis VSK gubugunda VSK 2.2 “Preview window” tusuna
basin. Onizleme alt penceresi, program yoneticisi penceresinin
hemen altinda acilir

2. Onizleme yapmak istediginiz programda gezinmek igin mavi
imleg tuslarini kullanin. Segilen programin program kodu,
onizleme penceresinde goérintilenir.

3. il_slevi silmek igin tekrar VSK 2.2 “Preview window” tusuna basin.
Onizleme penceresi kaybolur.

Not: Program kodunu “6nizleme penceresi’nde diizenleyemezsiniz.

Ipucu 5: Onizleme penceresini agmak igin klavyedeki “NEXT WINDOW*
tugsuna basin. Mavi imleg tuslarini kullanarak program kodunda 'istediginiz
sekilde gezinebilirsiniz.

Ipucu 6: Program ya da dizin kopyalamak veya silmek igin dikey tus ¢ubugu
1'e gegseniz de b6nizleme penceresi aktif kalir.

E] ‘ =) 15.06.2011%
AUTO 14:46 PM
Type  Length Date Time Archive
@ 1 Part programs DIR 81.01.1994 081:28:47 AM

& (21 Subprograms DIR 01.01.1994 01:28:47 AM
= B Uorkpieces DIR 81.01.1994 02:03:15 AM Preview
& EDOKU UPD 01.01.1994 81:28:54 AM window
DIN_BOHREN_1 MPF 213 01.01.1994 81:28:47 AM
DIN_BOHREN_2 MPF 758 61.01.1994 81:28:47 AM
[ DIN_CONTOUR_1 MPF 674 01.01.1994 91:28:47 AM Search
DIN_CONTOUR_2 MPF 2182 01.01.1994 81:28:48 AM
DIN_DREHEN_1 MPF 265 01611994 B1-26:48 M NN
= DIN_DREHEN_2 MPF 1339 01.01.1994 01:28:48 AM
DIN_DRILLING_1 MPF 212 15.06.2011 82:07:45 PM
DIN_DRILLING_2 MPF 736 01.61.1994 01:28:48 a1 [N
DIN_FRAESEN_1 MPF 277 ©1.81.1994 91:28:48 AM
2 DIN_FRAESEN_2 MPF 320 01.01.1994 81:28:48 AM
E DIN GERADEKREIS 1 MPF 230 01.01.1994 01:28:49 AN ey
NC/Workpieces/DOKU.WUPD Free: 2.2 MB
Preview Properties
10 Goe 654 618 698 &
N2@ WORKPIECE(,,,"CYLINDER", 192, 8, -180, -80, 188) :_
N3@ T="DRILL_D8.5" Delete

N31 Y8 22=768
N48 G95 S18688 M3 F150

Notlar
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Bolim 3

Depolama ortami “NC”

Notlar

3.10 Programlarin veya dizinlerin arsiv dosyalarinin olusturulmasi

3.10.1 Dikey tus cubugu

Archive

Generate
archive

«
Back

New
directory

x

Cancel

Genigletilmis VSK cubugunda VSK 2.1 “Archive”
tusuna bastiginizda, bir sonraki dikey tus cubugu
acilhr.

VSK 3.1 “Generate archive” tusuna bastiginizda,
saklama konumu segmek Uzere asagidaki giris
maskesi agillir.

Generate archive: select storage loc.

= [ Archives
= 1 Manufacturer
£ User
~CIUSB

VSK 3.7 “Back” tusu ile bir dnceki dikey tus
¢ubuguna gidebilirsiniz.

Saklama konumunun segilmesinin ardindan, bir

sonraki maske arsiv dosyasinin adini girmek Gzere
ekrana gelir.

Generate archive: name

Type | Archive ARC {punched tape) ||

Name

VSK 4.2 “New directory” tusuna bastiginizda, segcili
imle¢ konumunda yeni bir dizin tanimlayabileceginiz
“Yeni dizin” giris maskesi acilir.

VSK 4.7 “Cancel” tuguna bastiginizda, arsiv
dosyalarinin olusturulmasi iptal edilerek ilk dikey tus
cubugu segilir.

VSK 4.0 “OK” tusuna bastiginizda, arsiv dosyasi
olusturulur.

M575
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Depolama ortami “NC”

Bolim 3

3.11 Coklu sikma

Multiple
clamping

Parametreler

Sikma sayisi:

ilk calisma ofseti:

Adr:

VSK 2.5 “Multiple clamping” tusuna basarak, ¢ok
saylda is pargasinin sikilmasinda kullanilan
takimlarin degistiriimesini optimize eder.

Multiple clamping

Number of clampings 2
First work offset G54 [v

Save new program under:
Name

Anlami

islenen toplam is parcasi sayisi..

“Coklu sikma” icin kullanilacak ilk ¢calisma ofsetini
secin.

Cok sayida ig parcasinin sikilmasinda kullanilan
optimize edilmig takimi iceren yeni programin-adi.

VSK 8 “OK” tusuna bastiginizda, tum parametreler
ve adlar onaylanir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 15

M575




Boluim 3

Depolama ortami “NC”

Notlar

3.11 Coklu sikma (devami)

Select
program

Search

On all
clampings

Delete
entry

Delete
all

Multiple clamping
No. WO Name

1.G54
2 G55

VSK 2.1 “Select program” tusuna basarak, ¢ok
saylida is parcasinin sikistiriimasinda kullanilan
takimlarini degistiriimesini optimize eden programlari
secebilirsiniz.

@ C1Local drive A
= PNC data

= P Uorkpieces 08/23/11 1:55:87 PM
@ CIDIN_ISO_MILLING.UPD 88/23/11 1:54:55 PM
= C1DOKUWPD 08/23/11 1:55:04 PM

# (C1 DOKU_EXAMPLES_DE.UPD 88/23/11 1:5459PM -
= 1 PROGRAMGUIDE.UPD 88/23/11 1:55:04 PM
= F3SHOPMILL.WPD 88/24/11 8:37:28 AM
DEMO_PROGRAM.MPF 2949 08/23/11 5:16:38 PM
SUIV_U1_TABLE_AC.MPF 1158 08/23/11 1:55:67 PM
& TESTMPF 8275 088/23/11 5:28:48 PM
[ TEST_MCD.INI 112 88/24/11 8:37:28 AM

= 1 SHOPMILL _COURSE.UPD 88/23/11 1:55087PM |

NC/Uorkpieces/SHOPMILLUPD. | || T THee: 2.2 MB

VSK 2.3 “Search” tusuna bastiginizda, Dikey tuslari
kullanarak “Dosya adi” arayabilirsiniz.

VSK 2.6 “On all clampings” tusuna bastiginizda,
ayni adi tum sikma islemlerine uygulayabilirsiniz.

Multiple clamping

No. WO Name

1 G54 DEMO_PROGRAM.MPF
2 G55 DEMO_PROGRAM.MPF

VSK 2.5 “Delete entry” tusuna basarak, imlecin
vurguladigi dosya adini silebilirsiniz.

VSK 2.6 “Delete all” tusuna basarak, her sikma
adina ait tim dosya adlarini silebilirsiniz.

M575
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Depolama ortami “NC” Bolum 3

Notlar
3.11 Coklu sikma (devami)
S VSK 8 “OK” tusuna bastiginizda, tim parametreler
OK ve adlar onaylanir.

Multiple clamping

Program being calculated

Daha sonra, ¢oklu sikma programi hesaplanir.
oe/24/11F8
IE] p ‘ __ 913AM
Type Length Date firchive
= C1Part programs DIR 08/23/11 1:54:54 PM
& 71 Subprograms DIR 88/23/11 1:54:54 PM
© # Uorkpieces DIR 08/23/11 1:55:87 PM Preview
@ (£1DIN_ISO_MILLING UPD 88/23/11 1:54:55 PM window
& (1DOKU uUPD 88/23/11 /1:55:84 PM ﬁ
@ (C1DOKU_EXAMPLES_DE UPD 88/23/11/.1:54:59 PM
= (-1 PROGRAMGUIDE WUPD 88/23/11 1:55:04 PM Search
& 3 SHOPMILL UPD 08/24/11 8:53:17 AM _
- [ DEMO_PROGRAM MPF 2949 88/23/11. 5:16:30 PM
- [ SUIV_U1_TABLE_AC MPF 1150 88/23/11 1:55:07 PM
TEST ‘MPF 6629 08/24/11 8:53:19 AM
[E TEST_MCD iNi 132 88/24/11 8:53:15 AM
@ (£1SHOPMILL_COURSE WPD 88/23/11 1:55:87 PM Multiple
& (I TEST UPD 88/23/11 1:55:68 PM clamping
Properties
1
Delete
NC/Workpieces/SHOPMILL.UPD Free: 2.2 MB
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Bolum 3 Depolama ortami “NC”

Notlar o .
3.12 Program ve dizinlerin 6zellikleri

Genigletilmis dikey tus cubugunda VSK 2.6
“Properties” tusuna bastiginizda, imlecin konumuna
ve segcili programa (burada TEST.MPF) bagli olarak,
secili programin veya dizinin givenlik secenekleri ile
birlikte “... 6zellikleri” penceresi agllr.

Properties of DIN_DRILLING_1.MPF

Path: NC/UWorkpieces/DOKU.UPD
Name: DIN_DRILLING 1.MPF

Created: No data. Manufacturer
Service

Changed: 21.83.20 User
Rights: Execute Key switch 3
. Key switch 2
U'nte Key switch 1
List ~ Key switch 8
Read Key switch 8 v

Properties

Not: Program adini ve haklarini degistirebilirsiniz.

Parametreler Anlami

Yol ve ad: Program yolu ve Program adi;
“TEST1.MPF” adli program, NC/Workpieces/DOKU
klasérinde yer alir.

Olusturuldu Olusturma tarihi ve saati:
“Olusturuldu” alaninin sag tarafinda: Olusturma tarihi
ve saati burada gosterilir.

Degistirildi : Tarih ve saat degisikligi:
“Degistirildi” alaninin sag tarafinda: Programin son
dizenlenme tarihi ve saati gosterilir.

Haklar : User rights for executing, writing, listing and reading
of a program or directory.
7 protection levels are possible (level 1 highest pro-
tection level, level 7 the lowest).

e Koruma seviyesi 1 Uretici Parola korumali
e Koruma seviyesi 2 Servis Parola korumali

e Koruma seviyesi 3 Kullanici Parola korumali

e Koruma seviyesi 4 Programlayici Anahtar 3

e Koruma seviyesi 5 Nitelikli isci Anahtar 2

e Koruma seviyesi 6 Kalifiye isgi Anahtar 1

e Koruma seviyesi 7 Yari kalifiye is¢i  Anahtar O
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Depolama ortami “NC” Bolum 4

4.1 “Yerel siirlici” islevinin secilmesi Notlar
Local HSK 2 “Local drive” tuguna bastiginizda, program
drive yoneticisi yerel suricunin dizin yapisini gosterir.

21.03.2011%

ﬁ ‘ m 18:35 PM

Type  Length Date

&.

[£1MODUL28 MPF 1466 21.03.2011 82:13:11 PM

MODUL29 MPF 2 21.83.2011 82:13:11 PM

1MODUL38 MPF 1464 21.63.2011 82:13:11 PM

MODUL31 MPF 1215 21.03.2011 82:13:11 PM

MODUL31B MPF 2 21.63.2811 82:13:11 PM

 MODUL31C MPF 2 21.83.2811 82:13:11 PM

MODUL32 MPF 1712 21.03.2011 82:13:11 PM

MODUL34 MPF 684 21.63.2011 62:13:11 PM

SPIGOT_TEST MPF 1578 24.62.2011 11:39:48 AM

BT MPF 12 24.82.2011 12:36:41 PM

UP_MODUL31 SPF 259 21.83.2011 82:13:11 PM

Paste
/T
Cut
Local drive Free: 262.3 MB

Yerel stracudeki tim klasorler ve dosyalar, program yoneticisi
penceresinde siralanir. Bu pencerede bulunan ad, tip, uzunluk ve tarih/
saat bilgileri icin, bélim 3.1’e bakin.

4.2 Dikey tus cubugu

HSK 2 “local drive” veya HSK 3 “USB” tusuna bastiginizda, NC program
yoneticisi penceresinin tim iglevlerini gorebilirsiniz (bu modulde bdlim 3'e
bakin).

Ayrica, burada VSK 1 “Directory” tusuna basarak yeni bir dizin
olusturabilirsiniz.

VSK 1 “Directory” tusuna bastiginizda, yerel
surlcude yeni bir dizin olusturabileceginiz “Yeni
dizin” giris maskesi aclilir.

Yeni dizin igin ad girin ve VSK 8 “OK” tuguna
basarak onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna
basarak sec¢iminizi iptal edin.

Directory
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Bolim 5

Depolama ortami “USB” aygiti

Notlar B s - . .
5.1 “USB’” islevinin secilmesi
‘? = HSK 3 “USB* tusuna bastiginizda, USB aygitina ait
asagidaki dizin agaci goruntulenir.
21.03.2011%
E] m 1.>;37pm
Length Date Eecite
© C1archive 21.03.2811 81:38:20 PM
= CIAX NF 22 89.67.2018 88:44:50 AM
- E3DOKU UPD 21.63.2011 6:37:35 PM Hew
() DIN_BOHREN_1 MPF 187 21.032011 0213:13PM |y
 [E1 DIN_BOHREN_2 MPF 593 21.83.2011 82:13:14PM ~
DIN_CONTOUR_MILLING_1 MPF 611 21.03.2011 82:13:14 PM Open
DIN_CONTOUR_MILLING_2 MPF 3633 21.63.2011 82:13:14 PM
 DIN_DRILLING_1 MPF 175 21032811 621314pH N
DIN_DRILLING_2 MPF 575 21.63.2011 82:13:14 PM Mark
[ DIN_FRAESEN_1 MPF 239 21.03.2011 82:13:14 PM
DIN_FRAESEN_2 MPF 357 21.83.2011 8213:14PM |
[ DIN_KONTURFRAESEN_1 MPF 612 21.63.2011 82:13:14 PM
DIN_KONTURFRAESEN_2 MPF 3636 21.63.2011 82:13:14 PM Copy
) DIN_MEASURING_1 MPF 642 21032011 B21314PM |y
 DIN_MEASURING_2 MPF 1173 21.83.2011 82:13:14 PM
[ DIN_MESSEN_1 MPF 648 21.03.2011 62:13:14 PM Paste
() DIN_MESSEN_2 MPF 1178 21.03.2011 82:13:14 PM
) DIN_MILLING_1 MPF 238 21032011 02:13:14pM N
DIN_MILLING_2 MPF 358 21.83.2011 62:13:14 PM cut
[ DIN_MOULD MPF 1871 21.83.2011 82:13:15PM
- B DIN_SPRITZFORM MPF 1871 21.83.2011 82:13:15PM
B DIN TEST MPF 115 21.03.2811 82:13:15PM ¥
B Free: 946.3 MB
USB aygitindaki tum klasoérler ve dosyalar, program yoneticisi
penceresinde siralanir. Bu pencerede goruntilenen bilgiler ile ilgili
acgiklama igin.
5.2 Dikey tus gubugu
HSK 2 “local drive” veya HSK 3 “USB” tusuna bastiginizda, NC program
yoneticisi penceresinin tim iglevlerini goérebilirsiniz (bu modulde bdlim 3'e
bakin).
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M600 ShopMill ile Programlama Yapmaya iliskin
Temel Bilgiler

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modilde, ShopMill sirali program olusturmaya iliskin temel bilgileri 6greneceksiniz.

Modiiliin tanim :
Bu modilde, program basligi, program blogu ve program sonunu iceren bir ShopMill programinin

genel yapisi aciklanmaktadir. Buna ek olarak, zincir programlama bloklari (sirali programlar),
“Editor’un iglevleri, “Cesitli”, “Simulasyon” ve “NC Yuratme” islevleri agiklanmaktadir.

icindekiler :

Temel Bilgiler

ShopMill programlari olusturma
Editor

Cesitli

Simulasyon

NC Yurutme

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu modulde, program basligi, program blodu ve
program sonunu i¢ceren bir ShopMill programinin
genel yapisi aciklanmaktadir. Buna ek olarak, zin-
cir programlama bloklari (sirali programlar),
“Editor’un iglevleri, “Cesitli”, “Simulasyon” ve “NC
Yurutme” iglevleri aciklanmaktadir.

ShopMill ile Pro-
gramlama Yapmaya|
lligkin Temel
Bilgiler:

]

Temel Bilgiler

ShopMill pro-
gramlari olug-
turma

P

ShopMill ile Pro-
gramlama Yapmaya|
iligkin Temel
Bilgiler:

Notlar
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Bolum 2

Temel Bilgiler

Notlar -
2.1 ShopMill ile Programlama
ShopMill, dogrudan kumanda Uzerinde zincirleme sirali blok programlar
tarzinda NC programlari olusturma secgenegi sunar. llave ShopMill iglevleri
barindirmanin yani sira, G-code programlarin olusturulmasina da imkan
verir.
Not :
ShopMill ile G-code programlarin olusturulmasi, modul — M604 “Temel pro-
gramGUIDE programlama bilgileri” bolumunde ayrintih olarak agiklanmak-
tadir.
ShopMill programi programlamanin avantaji, editorde programlama islemi
sirasinda grafik yardimci bilgiler sunulmasidir.
Bu goreve yonelik olarak asagidaki islevler mevcuttur:
e Tusglar kullanarak teknoloji odakl program adimi se¢ebilme (teknoloji/
cevrimler)
o Parametrelere yonelik hareketli yardimci grafikler igeren giris maskeleri
ve pencereler
e Her giris maskesi ve pencere igin icerige duyarli gcevrimigi yardim
o Kontur girisine destek (geometrik islemci)
e ShopMill programlari, farkh sekillerde gosterilebilir:
e Calisma programi olarak; program basligini, baglantilariyla (zincirleri)
birlikte programlama adimlarini ve programin sonunu gosterir.
)| 4 e
NC/UWKS/DOKU/SM_EN
F 1@ Program header Work offset G54 |
{ %1N2@ Circular pocket v T=CUTTER_D25 F10888/min S=28088rev 21=-10 238 -
g:j} 3@ Circular pocket w9y T=CUTTER_D8 F1688/min S=2080rev 21=-18 238 ;lgl'::)
£/ N4@ 001: Posit. circle 26=0 X0=0 Y8=8 R=58 N=3
END End of program _
Search
|
Mark
I
Copy
|
Paste
|
Cut
|
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Temel Bilgiler

Bolum 2

e Grafik goérinimunde programlama grafigi (etkin VSK 2.2 “Graphic view”
ile) is parcasi veya isleme adimlari, yan veya st gériinimde ana hat
grafigi olarak gdsterilir. Calisma planindaki isaretli program blogu, farkli
bir renk ile gosterilir.

22032011%
:” ﬁ% ‘ 10:38 AM
NC/WKS/DOKU/SM_EN
P Y
o
f:_‘)] 100 Grgphic
o view
END
- @ Renumbering
Open further
program
6 ! @ [—
-50 @ Settings
Exit
b [
-158 -100 -508 8 50 100 150 X 4 4
— Cont. i
d - d _mill. €2 jation | =" ecute

o 3-D yardimci grafikli parametre maskesi veya yandan ya da Ustten
gorinumden isleme adiminin simulasyonu olarak.

Mumkun oldugunda, gérunum sarekli Yardim resminden animasyona
gegcer.

D m‘ 22032011%
JOG 18:39 AM

NC/WKS/DOKU/SM_EN Circular pocket

P T TTER_D25 D1
{ F 1060.868 mm/min
{3 ] S 2000.888 rpm Graphic
{:} Machining v view
END Centric
Position patt.
Circular
[ 30.800
21 -10.068 abs pucket
DXY 40.600 %
174 5.000
UXY 0.500
u2 0.568 =
Insertion Vertical
F2 500.868 mm/min
Removing Comp. machining x
Cancel
v
Accept
Cont. Simu- Ex-
_mill, &2 |ation ecute

Hareketli yardim grafikleri, daima ayarlanan koordinat sistemine gére do-
gru pozisyonda goruntilenir. Parametreler dinamik olarak grafigin Gzerine
bindirilir ve farkh bir renk ile vurgulanir.

Notlar
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Temel Bilgiler

Notlar

2.2 Calisma plani

ShopMill ile programlama yapmanin temel unsuru, editoér penceresindeki
“Calisma plani”dir. “Calisma plani’nin yapisi asagidaki gibidir:

e Program bashgi (6lcim birimleri, calisma ofseti, ham parka él¢tleri, geri
cekilme dizlemi, gluvenli calisma mesafesi gibi temel program ayarlari
ile)

e Program bloklari (cevrimler ile program adimlari)

e Program sonu (bkz. asagidaki resim)

P N1@ Program header Work offset G54
C} N2@ Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1808/min S=2000rev 21=-10 230
{:5 N3@ Circular pocket vvv  T=CUTTER_D8 F1880/min S=2008rev 21=-10 230

{3/ N4@ 801: Posit. circle 20=0 X08=0 Y8=8 R=58 N=3

END End of program

2.2.1 Program bagligi

Program basligi (bkz. bolim 2.2), simulasyon igin ham parganin boyut-
larinin yani sira tum programi etkileyen ve agagida 6rnekleri de verilen pa-
rametreleri igerir.

e Calisma ofseti
o Boyut birimleri (mm/ing)
o Takim ekseni X, Y'veya Z

o Geri gekilme dizlemi, guvenli ¢calisma mesafesi ve isleme duyusu
Calisma planinda, program bashgi programin baslangicinda bulunur ve

P simgesi, “Program bashdi” ve ilgili parametreler ile etiketlenir (bkz.
asagidaki resim).

P N1@ Program header Uork offset G54

2.2.2 Program bloklari

Program bloklari, editdrde simge, ilgili teknoloji ve girilmis parametreleri
temsil eden metin ile isaretlenmis tekli siralar halinde programlanmis cal-
isma adimlaridir (asagidaki resim gibi).

{51 N28 Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1888/min S=2088rev 21=-18 23]

2.2.3 Sirali program bloklari

“Delme”, “Freze”, ve “Kontur frezeleme” islevleri igin, teknoloji
bloklari ve konturlari ayri ayri programlanir. Bu programlama
bloklari kumanda tarafindan ¢alisma alaninda koéseli
parantezler ile otomatik olarak baglanir. Teknoloji bloklart,
merkezleme ve delme gibi islemelerin hangi sekilde yapilmasi
gerektigini agiklayan bloklardir. Konum bloklari ve geometri
bloklari sirasiyla islemenin yapildigi konumlari belirtir, 6rn.
civata deligi duzeni. Bir ya da daha fazla Teknoloji blogu,
Konum blogu ile bittiginde sirali program blogunun (zincir)
sadece kapali oldugu g6z 6ntinde bulundurulmalidir. Bu unsur-
lardan biri eksik oldugunda, bir hata mesaiji ¢ikar.

LIS\

M600
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Teknoloji bloju simgesinin sag yaninda bulunan ve program zin-
cirinin basglangicindan sonuna kadar uzanan bu bloklara ait sim-
geler kdéseli parantez ile belirtilir. Her teknoloji esi olmayan bir
simge ile ifade edilir. Bu simge ve onun zinciri de, ekranin sol ke-
narinda, programlama grafikleri ve parametre giris maskelerinde
gosterilir. (burada merkezleme, delme ve konum dairesi).

SR

2.2.4 Programin sonu

Programin sonu, is pargasi isleminin sonunun kontrol edilmesi gerektigini
gOsterir. Ayrica, programi birden fazla is pargasinin tekrarlanmasi amaci-
yla tanimlayabilirsiniz. Program sonu, END simgesi ve “Repetition = Yes”
metni ile secildiyse “End of program” metni ile birlikte gosterilir (bkz.
asagidaki resim).

END End of program Repetition=Yes

2.2.5 G-code programlama adimlari

Calisma planina, G-code program bloklari da eklenebilir.

Bunun igin, editor penceresinde imleci G-code blogunu eklemek iste-
diginiz konuma getirmeniz gerekir. Klavyedeki sari “INSERT” tusuna bas-
tiginizda, G harfi ile isaretlenmis ve G-code komutlarini girebileceginiz
yanip sénen bir imlecin bulundugu yeni turuncu bir komut satiri acilir.
Blogu, mavi renkli “cursor up” veya “cursor down” tuglari ile ka-
patabilirsiniz. Bunun ardindan, giris degeri kabul edilir.

G-code satirindan, parametre maskesi penceresine gegebilirsiniz.

G N80 250 X20 Y10f |t ZMAKYAN

2.3 Editor penceresinde gezinme

Mavi imleg tuslarini kullanarak, sirali bir programda ve parametre maskel-
erinde hizl ve rahat bir sekilde gezinebilirsiniz.

A Klavyedeki mavi “cursor-up” tusu ile program
editorunde ve parametre maskelerinde yukari dogru
gezinebilirsiniz .

v Klavyedeki mavi “cursor-down” tusu ile program
editorunde ve parametre maskelerinde agag! dogru
gezinebilirsiniz.

_,I Editér penceresindeki program blogu satirinin sag
tarafinda bulunan ok semboli (geniglet-semboli),
parametre giris maskesine “cursor-to-the-right”
tusuna basarak girebileceginizi gdsterir .

> “Cursor-to-the-right” tusu ilgili program blogunun
parametre maskesini acar .

‘ “Cursor-to-the-left” tusu ise ilgili program blogunun

parametre maskesini kapatir ve ShopMill program
adimlarini gérintileyerek sizi editér penceresine
geri getirir.

Notlar
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ShopMill programlari olugsturma

Notlar - .

3.1 Yeni bir ShopMill programi olusturma

Yeni bir ShopMill programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” igletim modlarindan

asagidaki sekilde olusturulur.

RSN Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Dogrudan programlari olugturma ve yénetme penceresi
acilir.

Modul M575 — “Isletim alani Program Yéneticisi”
bélimiine bakin.
- VEYA -
= Operator panelindeki (OP) “MENU SELECT” tusuna ba-
MENU sin
SELECT .
Sari HSK 4 “Program Manager tusuna basin.
Programlari olusturma ve yonetme penceresi agllir.
Program
manager
- DAHA SONRA -
“NC’, “Local drive” veya “USB” yatay tuglarindan birine
basarak programi olusturmak istediginiz depolama
suriicisuni segin.
Turuncu imleci mavi imleg tuglari ile birlikte istediginiz
dizine goturan.
VSK2 “New” tusuna basin.
New Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.
. Asagida gosterildigi sekilde yeni bir sirali ShopMill pro-
Shoprill grami olusturacaginiz giris maskesini agmak igin VSK 3
“ShopMill” tusuna basin.
2203.2011%
ﬁ ’ ﬁ 1»}‘51 aM
Tope Length  Date Time i
© ©D0KU UPD 22032811 185030 AM | "o
 DIN_BOHREN_1 HPF 187 21.83.2811 82:13:13PM
) DIN_BOHR 93 21022011 §2:13:14 PM
DIN_CONT New sequenlml nroofam 1 82:13:14 PM
) DIN_CONT 1 82:13:14 PM
& DIN_DRIL 1 82:13:14 PM
%nm DRIL 1 8213:14PM
= DIN_FRA i [ |1 82:13:14 PM
& DIN_FRAE| °° Shopt Bl 1 21314 M
& DIN_koN| Name SM 1 82:13:14PM | programGUIOE
DIN_KO! 1 02:13:14 PM G code
DIN_MERS 1 0213:14PM
DIN_MERS 1 82:13:14 PM
gnm_nsssm 1 MPF 648 21.83.2011 82:13:14 PM
 DIN_MESSEN_2 MPF 1176 21.83.2011 82:13:14 PM
# DIN_MILLING_1 MPF 238 21032011 021314p
& DIN_MILLING_2 MPF 358 21.83.2011 82:13:14 PM Any
2 DIN_MOULD MPF 1871 21.83.2011 82:13:15 PM
2 DIN_SPRITZFORM MPF 1871 21032011 82:13:15pM RN
DIN_TEST MPF 115 21.63.2811 82:13:15 PM x
EXAMPLE MPF 248 21.83.2011 82:13:15 PM Cancel
Irloum MPF 6 21.03.2011 82:13:15PM
M BOHREN 1 MPF 254 21.83.2011 82:13:15 PM
NC/ Uorkpleees/DOKU.UPD Free: 2.2 MB oK
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3.2 Program bashgini tanimlama

Program adini girmenizin ve VSK 8 “OK” tusuna basmanizin ardindan,
program basliginin parametrelerini gireceginiz maske otomatik olarak
acilir. Burada 6lgim birimleri, calisma ofseti, ham parga sekli, ham parca
boyutlari, geri gekilme dizlemi, givenli gcalisma mesafesi, isleme duyusu
ve geri cekilme konumu diizenine ait parametreleri girebilirsiniz (bkz.
asagidaki resim).

22032011%
3 ‘ ﬁ% ‘ 10:52 AM
NC/UWKS/DOKU/SM Program header Unit of measure )
P Unit of measu mm O
END Work offset G54
Blank Cylinder Graphic
XA 200.000 view
|
2R 6.000
2l -30.800 inc _
PL G17 (XY)
Retraction plane
RP 100.060 I
Safety distance
SC 1.600
Machining sense _
Up-cut
Retract position pattern
Optimized ]
x
Cancel
e
v
€

Ex=
ecute

Simu-

&= lation

Cont.
_mill.

& Drillng

Uygun parametre degerlerini girdikten sonra onaylamak igin VSK 8
“Accept” tusuna, iptal edip editdr penceresine donmek igin de VSK 7
“Cancel” tusuna basin.

Editoér penceresindeki gérinim, ¢alisma plani gérinimiine gecger. Pro-
gram bagligi ve program sonu otomatik olarak programlanabilir.

220320118
11:03 AM

NC/UWKS/DOKU/SM
P H1@ Program header
END End of program

Build

group

Search

Mark

Copy

Paste

Cut

hd
v

Notlar
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ShopMill programlar olusturma

Notlar
3.3 Program bloklari olusturma
Turuncu imleci program basligl bloguna veya yeni program blogunu hangi
bloktan sonra eklemek istiyorsaniz o bloga getirin. “Delme”, “Frezeleme”,
“Kontur frezeleme”, “Duz Daire” gibi uygulamak istediginiz teknolojiyi secin.
“‘Milling” -> “Pocket” -> “Rectangular pocket” sirasinda segim yaparak, ilgili
parametre penceresini ve bu teknoloji ile ilgili animasyonu igeren yardim
ekranini agin.
) % i
NC/WKS/DOKU/SM Rectangular pocket Select
P T  CUTTER_DS D1 tool
END F 8.258 mm/tooth
v 258 m/min Graphic
Ref. point = view
Machining v
Single position Rectang.
(] 0.808 pocket
Y0 0.000
28 0.000 .
u 5.000 c"‘:‘:{
L 10.600 o
R 8500 I
ab 0.000 °
21 20.060 inc
DXY 8.566 mm I
02 2.000
UXY 0.100
U2 8.100 I
Insertion Vertical x
F2 0.180 mm/tooth Cancel
i [
emoving Comp. machining NV
Accept
Cont. Simu-
_mill,, ~ €2 |ation ecute
Uygun parametre degerlerini girdikten sonra onaylamak igin VSK 8
“Accept” tusuna, iptal edip editdr penceresine dénmek icin de VSK 7
“Cancel” tusuna basin. Yeni program otomatik olarak editér penceresine
eklenir. “Cursor-to-the-right” tusu ile daha 6nce belirlediginiz giris pa-
rametrelerini degistirmek Uzere parametre penceresini agabilirsiniz.
) B it
P N18 Program header Uork offset G54 ‘ A
“5 28 Rectang.pocket v T=CUTTER_D8 F8.25/t Y=250m X0=0 Y8=0 20=0 () _
END End of program Build
group
I
Search
I
Mark
I
Copy
|
Paste
|
Gerektiginde, yukarida belirtildigi gibi daha fazla program adimi girin.
M600 Sayfa 10 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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3.4 Programin sonu

“End of program” program blogu yeni programin olusturulmasiyla birlikte
otomatik olarak olusturulur. Program sonunda degisiklik yapmak istiyor-
saniz, turuncu seg¢im imlecini mavi ok tuslari ile birlikte “End of program”
bloguna getirmeniz ve ekrani “cursor-to-the-right” tusuna basarak geniglet-
meniz gerekir. “END of program” i¢in parametre giris maskesi asagida
gOsterildigi gibi acilir. Programin birgok is pargasi igin tekrar edilmesi gere-
kiyorsa, burada gerekli ayarlari yapabilirsiniz.

22.03.2011%
3 ‘ ﬁg 11:13 AM
NC/UWKS/DOKU/SM End of program
P ¥ Repetition ___No_
END Yes
/1
100
/1
0 =
=
-108
[/
X
Cancel
S Cont. Ex-
&b riiing | g mill, = ooute

is parcasinin tekrarlanmasini istiyorsaniz “Yes” égesini secin ve
onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna, iptal edip editér penceresine don-
mek icin de VSK 7 “Cancel” tusuna basin.

Girilen yeni degerler otomatik olarak glincellenir.

Notlar
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Bolim 4 Diizenle
Notlar e . . G
Parca programlari editor ile olusturabilir, ekleme yapilabilir ve degistirile-
bilir.
4.1 " Dizenle" iglevinin secilmesi
“Editor” iglevi, “JOG”, “MDA" ve “AUTO” igletim modlarindan acilabilir.
— Klavyedeki “PROGRAM” tusuna bastiginizda, isletim
' alani “Program” acilarak c¢alistiginiz son programi
PROGRAM gosterir.
- VEYA -
@ Operator panelindeki (OP) “MENU SELECT” tusuna
MENU basin.
SELECT
“Program” igletim alanina gegmek icin, sari HSK 3
’ “Program” tusuna basin.
“Program” igletim alani agilarak, ¢alistiginiz son pro-
Program grami gosterir (bkz. agagidaki resim).
Segili degdilse, HSK 1 “Edit” tusuna basin.
Kumandanin baglatilmasinin ardindan hig program
yuklenmediyse, HSK 3 “Program” tusuna bas-
tiginizda énce “program yoneticisi” penceresi acllir.
Burada, ya mevcut bir ShopMill programi segebilir
veya yeni bir program olusturabilirsiniz.
Asagidaki tuglar iglevleri ile birlikte, dikey tus cubuguna eklenir.
% e
NC/LIKS/DOKU/SM_EN
P 18 Program header Uork offset G54
{J1N28 Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1806/min S=2606rev 21=-18 238 .
QJ N3 Circular pocket 79 T=CUTTER_D8 F1688/min S=2088rev 21=-18 230 ;'m
1231/ N4@ 801: Posit. circle 26=0 X0=8 Y8=8 R=58 N=3
END End of program _
Search
I
Mark
.
Copy
I
Paste
|
Cut
Simu- Ex-
== I:tri‘:n ecute
M600 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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4.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

Goruntu alani

Select
tool

Build
group

Search

Mark

Copy

Paste

Cut

Aciklama

ShopMill programinda, takim ¢evrim maskesinin icinde
cagrilir. “Takim segcme” islevi ShopMill programlari igin,
“‘Delme”, Frezeleme, “Kontur frezeleme”, “Dlz daire”
teknolojilerinin altinda veya takim kullanma 6zelligine
sahip ilgili program blogundadir. G-code eklenmedigi
surece, VSK 1.1 “Select tool” tugunun gri (devre digi)

olmasinin nedeni budur .

VSK 1.2 “Build group” tusuna basarak, grup i¢lerinde
program bloklari olusturabilirsiniz. Bu 6zellik, blyik pro-
gramlarin olusturulmasi icin kullanighidir .

VSK 1.3 “Search” tusuna basarak, program bloklarinda
istediginiz metni arayabilirsiniz. Arama dizisi girebile-
cegdiniz bir arama penceresi acilir. Ardindan arama igle-
mene devam edebilirsiniz. .

VSK 1.4 “Mark” tusuna basarak, bir veya daha fazla pro-
gram blogunu kopyalamak veya kesmek (silmek) tzere
isaretleyebilirsiniz .

VSK 1.5 “Copy” tusuna basarak, birya da daha fazla
program blogunu arsiv programinda‘farkli bir konuma
veya bagka bir programa yapistirmak tzere kumandanin
dahili bellegine kopyalayabilirsiniz -

VSK 1.6 “Paste” tusuna bastiginizda, kopyalanmis veya
kesilmis bloklar secilen program blogunun arkasina ekle-
nebilir (gergek imle¢ konumu). Blogu, etkin programin
yani sira baska bir ShopMill programina da
yapistirabilirsiniz. .

VSK 1.7 “Cut” tusuna bastiginizda, bir ya da daha fazla
program blogunu daha sonra programda baska bir yere
yapistirmak veya silmek Uzere kesebilirsiniz. Kesilen
program bloklari panoda tutulur ve tekrar VSK 1.6
“Paste” tusu ile eklenebilir.

Notlar
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Notlar
4.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2 (devami)
Goriuntl alani Aciklama
VSK 1,8 “Extend” tusuna bastiginizda, genisletilmis
dikey tus cubugu 2 gorintdlenir.

View VSK 2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Tiim bloklari kapat”
ve “Tum bloklari a¢” 6geleri arasinda segim yapa-
bilirsiniz.

Graphic .. .. T
view VSK 2.2 “Graphic view” tusuna basarak, simtle edilmis

is parcasinin dstten gérinimand taslak olarak goére-
bilirsiniz.
SK sadece ShopMill'de gériiniir

Renumbering VSK 2.3 “Renumbering” tusuna basarak, Calisma plani
penceresindeki her program adimina yeni numaralar ata-
yabilirsiniz.

Open further “ ” o s
program VSK 2.4 “Open furth(?r program .tl_.lggr?a bastiginizda, iki
programi yan yana goruntileyebilirsiniz.

Setti VSK 2.6 “Settings” tusuna basarak, editor ile ilgili ayarlari
ettings o e
degistirebilirsiniz.
Exi VSK 2.7 “Exit” tusuna bastiginizda, etkin program ile bir-
it ! g
likte editért kapatirsiniz:
VSK 2.8 “Back® tuguna bastiginizda, dikey tus gubugu
1’e doénersiniz.
M600 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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4.3 Takim segme

“Takim secme” iglevi ile istediginiz takimi arayabilir ve secebilirsiniz.

4.3.1 “Takim se¢me” islevinin segilmesi

Sflef* VSK1.3 “Select tool” tusuna bastiinizda, asagida
o0 gosterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

22.03.2011%
:H ﬁ((% 12:22 PM
NC/UKS/ SM_BLOCKS Rectangular pocket Tlpol
P T  CUTTER_DS D1 st
- F 0250 mm/tooth R
% v 258 m/min
fmm B Tool selection MAGAZINT
A
5 Loc. Type Tool name ST D Length Radius 8
e || AL ¥ DRILL_S8 1 1 50000 4.000 e
1 &, CUTTER_D2 1 1 50000 1.000 =
2 ¢, CUTTER_D3 1 1 50000 1.500
3 2, CUTTER_D4 1 1 50000 2.000
4 &, CUTTER_D5 1 1 50008 2500 ]
5 ¢, CUTTER_D6 1 1 50060 3.000
6 | & CUTTER_D8 11 00060 4.000
7 Y, CUTTER_D18 1 1 50060 5.000 |
8 &, CUTTER_D12 1 1 50060 6.000
9 &, CUTTER_D16 1 1 50000 8.000 ‘
18 &, CUTTER_D25 1 1 50068 12.500 ;
F2 8:100 mm/tooth

]Remouing Comp. machining

Klavyedeki “cursor up & cursor down” tuslarini kullanarak, isleme blogu
icin gereken takimi segin.

Gerekli takim bulunmuyorsa, yeni bir takim olusturmak igin VSK1 “Tool list
tusuna basin.

4.3.2 Dikey tus cubugu

Goruntl alani Aciklama
Tool VSK 1 “Tool list” tusuna bastiginizda, takim listesine
list yonlendirilirsiniz.

Modiil M573 — “Isletim alani Parametre” béliimiine

bakin .
x VSK 7 “Cancel” tuguna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK" tusuna basarak, secilen takimi isleme
OK bloguna yiikleyebilirsiniz.

Notlar
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Notlar
4.4 Grup olusturma
“Grup olusturma” iglevi ile benzer isleme bloklarini beraber gruplay-
abilirsiniz.
4.4.1 “Ara”iglevinin secilmesi
Build VSK1.2 “Build group” tusuna bastiginizda, asagida
greue gosterilen yeni blok olusturma penceresi acilarak
grubu adlandirmaniza imkan verir.
)| % | ey
NC/WKS/DOKU/SM_BLOCKS 6
P N1@ Program header Uork offset G54 8
+ SQUARE
END
End of program _
I
Build new group
Text DRILL] _
I
|
x
Cancel
Adi girdik_t;n sonra “OK” tugu?a_b-asm._
+ 1. SQUARE B
+_. CIRCLE
~ DRILL =
" End of group
END  End of program
Artik grup icinde isleme bloklari olusturabilirsiniz.
4.4.2 Dikey tus cubugu
Goruntu alani Aciklama
x VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK*" tusuna bastiginizda, sectiginiz yeni ad
0K ile birlikte yeni grup blogunu programa yiikleye-
bilirsiniz.
MG00
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45 Ara

“Arama” islevi ile sirali bir programda metin arayabilir ve hatta metni bir
baskasiyla degistirebilirsiniz.

4.5.1 “Ara” islevinin segilmesi

Search

VSK1.3 “Search” tusuna bastiginizda, asagida
gOsterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

87.04.2011%
' ‘ 3{0}% 16:04 PM
NC/WKS/DOKU/SM_EN 1 Go to
P 1@ Program header Uork offset G54 3 ] -
£ 31N28 Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1888/min S=28008rev 21=-18 238
C)J N38 Circular pocket vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=20008rev 21=-18 238 G;j;"

{221 N4@ 001: Posit. circle

20=8 X8=8 Y8=8 R=58 N=3

END End of program I
[CIComplete words =n

[CJExact expression Find +

Direction forward replace
|

4.5.2 Dikey tus gubugu

Goruntd alani

Go to
start

Go to
end

Search

Find +
replace

Cancel

0K

Aciklama

VSK 1 “Go to start” tusuna bastiginizda, imleg pro-
gramin ilk satiri Gzerine getirilir.

VSK 2 “Go to end” tusuna bastiginizda, imleg pro-
gramin son satiri Uzerine getirilir.

VSK4 “Search” tusuna bastiginizda, tam kelime
veya Tam ifade arayabileceginiz, arama yoninu
secebilecegdiniz (ileri/geri) ve arama metnini girebile-
ceginiz arama maskesi acllir.

VSKS5 “Find + replace” tusuna bastiginizda, tam ke-
limeleri arayabileceginiz, arama yoninu segebile-
ceginiz (ileri/geri), arama metnini ve degisim icin kul-
lanmak istediginiz metni girebileceginiz “Ara ve Deg-
istir’ maskesi acillir.

VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
edebilirsiniz.

VSK 8 “OK" tusuna basarak, yukarida bahsedilen
arama kriterlerini kullanarak bir arama baslat-
abilirsiniz.

Notlar
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Notlar
4.6 Goruntileme

“Goruntileme” iglevi ile programda olusturulmus tim “gruplari” agabilir
veya kapatabilirsiniz.

4.6.1 “Goruntlileme” islevinin segilmesi

View VSK1.2 “View” tusuna bastiginizda, “Close all
blocks” ve “Open all blocks” tuslari asagida goster-
ildigi sekilde goruntulenir.

) R i
NC/WKS/DOKU/SM_BLOCKS
P H1@ Program header

i SQUARE
=1 CIRCLE
+ DRILL
END End of program _
I
Close all
blocks
_
Open all
blocks

NC/UKS/DOKU/SM_BLOCKS
P HN1@ Program header

= SQUARE
25 MN2@ Rectang.pocket v T=CUTTER_D8 F8.25/t U=258m X0=0 Y8=0 26=0
: 25 N30 Rectang.pocket vvv  T=CUTTER_D8 F8.15/t V=358m X8=0 Y8=0 20=0
| w— End of group
=] w— CIRCLE
{751 N4@ Circular pocket v T=CUTTER_DS F8.25/t V=258m 21=28inc 210
; Q } N5@ Circular pocket vvv  T=CUTTER_D8 F8.15/t VU=358m 21=28inc 218
13 ' N6@ 081: Posit. circle 26=0 X0=0 Y8=0 R=58 N=3
== End of group
) m— DRILL |
»%,1 N78 Centering T=CENTERDRILL_12 F8.25/rev U=258m 28.5
% 1N8@ Drilling T=DRILL_8 F8.35/rev Y=256m 21=25inc
{2/ N9@ 0802: Posit. circle 20=0 X0=0 YB8=8 R=50 N=3
J w— End of group
END End of program

4.6.2 Dikey tus cubugu

Gorlnta alani Aciklama
Close all VSK 4 “Close all blocks” tusuna bastiginizda, pro-
blocks gramdaki tiim bloklar kapatilir.
Open all VSK 5 “Open all blocks” tusuna bastiginizda, pro-
blocks gramdaki tiim bloklar agilrr.
« VSK 8 “Back” tusu ile bir énceki dikey tus gubuguna
Back gidebilirsiniz.
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4.7 Yeniden numaralandirma

“Yeniden numaralandirma” iglevi ile program adimlarini editér pen-
ceresinde secebileceginiz artislar ile yeniden numaralandirabilirsiniz.

4.7.1 “Yeniden numaralandirma” islevinin segilmesi

Renumbering

VSK 2.3 “Renumbering” tusuna bastiginizda, bloklari
yeniden numaralandirmak igin kullanilan ayarlarin
giris maskesi acllir.

22.03.2011%
3 ‘ ﬁg 13:25 PM
NC/UKS, 1
P N18 Program header Uork offset G54 B
o SQUARE
) N2@ Rectang.pocket v T=CUTTER_DS F8.25/t U=256m X08=0 Y8=8 20-8
£ N38 Rectang.pocket vvv  T=CUTTER_DS8 F8.15/t V=356m X08=0 Y8=0 20=0
End of group _
s % g Renumbering e "
5 m 21=28inc 2
Q] N50 Bm 21=20inc 218 —
13- Hea g::I:onog First block number 18
: DRILL Increment 10 =_
7// J N78 Centering T=CENTERDRILL_12 F8.25/rev Y=258m 28.5
721 N8@ Drilling T=DRILL_8 F8.35/rev U=256m 21=25inc ]
1.1/ N9@ 002: Posit. circle 208=0 X0=0 Y8=0 R=58 N=3
End of group
END End of program _

4.7.2 “Yeniden Numaralandirma” Parametreleri

Parametreler

ilk blok numarasi

Artis

Anlami

Baslamak istediginiz ilk blok numarasidir.
Burada varsayilan olarak gésterilen degerler, “ilk
blok numarasi” giris alanindaki “Ayarlar” iglevi ile
ayarlanabilir ”

Program bloklari arasindaki artistir.
Burada varsayilan olarak gosterilen degerler, “Artis”
giris alanindaki “Ayarlar” iglevi ile ayarlanabilir .

Notlar
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Notlar
4.8 Dabha fazla program agcma
“Daha fazla program agma” iglevi ile kumanda iki programi yan yana
gosterir.
4.8.1 Daha fazla program agma” islevinin secgilmesi”
Open further VSK2.4 “Open further programs” tusuna bas-
program tiginizda, gosterilmesini istediginiz baska bir pro-
grami segebileceginiz pencere agllir.
Select further program
E MOULD.MPF 6 21.83.2811 82:13:15PM ~
E SM.MPF 228 22.83.2611 11:14:18 AM
[ SM_BLOCKS.MPF 1011 22.83.2611 81:05:34 PM
- [B SM_BOHREN_1.MPF 254 21.83.2811 82:13:15 PM
SM_BOHREN_2.MPF 529 21.83.2011 82:13:15 PM
- [ SM_CONTOURMILLING_1.MPF 605 21.83.2011 82:13:15 PM
[ SM_CONTOURMILLING_2.MPF 3780 21.83.2011 02:13:15PM
- [ SM_DRILL_1.MPF 2568 21.83.2011 82:13:15PM
[ SM_DRILL_2.MPF 501 21.83.2011 82:13:15PM
- [EISM_ENMPF 489 22.83.2011 10:48:46 AM
() SM_FRAESEN_1.MPF 226 21.83.2011 082:13:15 PM
- [ SM_FRAESEN_2.MPF 364 21.83.2011 082:13:15 PM
_ SM_GERRDE_KREIS_LMPF 244 21.83.2011 82:13:15PM
NC/UWorkpieces/DOKU.WPD Free: 2.2 MB
Klavyedeki “cursor up” veya“cursor down” tuglarini kullanarak, gerekli prog
rami secin ve VSK8 “OK” tusuna basin.
B e
NC/LIKS/DOKU/SM_BLOCKS
‘ Program hes Work offsi{ —] ~ P N10 Program I:eadar Work offset G54
| — SQUARE ,,;:}, N2e_Circular pocket v T=CUTTER_D25
ffj N26 Rectang.pocket 7  T=CUTTER_DS mﬁ N3@ Circular pocket wvv  T=CUTTER_D8
L‘,j N38. Rectang.pocket vvv T=CUTTER_DS O N4@ 601: Posit. circle 20=0 X0=0 Y6=0 _
= End of group END End of program
=% CIRCLE
17§ Na@ Circular pocket v T=CUTTER_DS I
(jJnse Circular pocket 999 T=CUTTER_DS
{:} N6@ 001: Posit. circle 20=0 X0=0
g End of group | =_
=5 DRILL
%, N70 Centering T=CENTERDRIL
;EJ;//— N8@ Drilling T=DRILL_8 _
273 1N9@ 002: Posit circle 20=0 X0=0
= s —
END End of program
4.8.2 Dikey tus cubugu
Gorunti alani Aciklama
X VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, se¢cme iglemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* bastiginizda, yukarida gdsterildigi se-
OK kilde kumanda iki programi yan yana agar.
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4.9 Avyarlar

“Ayarlar” iglevi ile editér ayarlarini degistirebilirsiniz.

4.9.1 Ayarlar” islevinin secgilmesi

VSK2.6 “Settings” tusuna bastiginizda, editoér ayar-

Settings .. .. .
lari igin giris maskesi acilir.
R el
'NC/UKS/DOKU/SM_EN 1
P N18 Program header Uork offset G54 A
Q N2@ Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1888/min S=28088rev 21=-10 238
C}J N38 Circular pocket vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=28808rev 21=-18 238
N
et osetns R
Number automatically Yes Visible programs Auto _
Uidth of program o
First block number 10 with focus 50 %
Increment 10 =_
Show hidden lines No
Display block end as symbol Yes _
Move horizontally No
Save automatically _
{only local and Yes »
external drives) Cancel
= v
0K
4.9.2 “Ayarlar” igin Parametreler
Parametreler Anlami
Number automati- Program bloklari otomatik olarak numaralandirilir.
cally (Yes/No) Bu parametrenin devre digi birakilmasi, asagidaki iki

parametreyi de saklar.

First block number Ik blogun blok numarasidir.

Increment Increment between block numbers.

Show hidden lines  Blok numaralari arasindaki artistir.
(Yes/No)

Display block end as Her blogun sonunda bir sembol goérintilenir.
symbol (Yes/No)

Move horizontally Bloklar, sag tarafta bulunan bir kaydirma ¢ubugu ile
(Yes/No) bir satirda gdsterilir.

Save automatically  Degisiklikler, onay istemeden otomatik olarak
(only local and ex-  kaydedilir.

ternal drives)

(Yes/No)

Visible programs Editérde kag programin yan yana gelecek sekilde

goruntilenebilecegini seger.

Width of program Segili programin editérdeki genisligini, pencere gen-
with focus isligine oranlayarak girebilirsiniz.

Notlar
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Notl
otar 5.1 “Cesitli” islevinin secgilmesi
“Cesitli” islevi “Program” isletim alanindaki “JOG”, “MDA” veya “AUTO is-
letim modlarindan asagidaki gibi segilebilir:
= Vari- “Cesitli” iglevine gitmek icin HSK 1.6 “Various”
== ous tusuna basin.
Asagidakine benzer bir ekran acilir .
) % e
NC/LIKS/DOKU/SM_EN
P N1@ Program header Uork offset G54 v
7 31N28 Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1888/min S=20888rev 21=-10 230
u] N38 Circular pocket 999 T=CUTTER_DB F1688/min S=2008rev 21=-18 230
{22 N4@ 081: Posit. circle 20=8 X8=0 Y8=8 R=58 N=3
END End of program _
.
HighSpeed
settings
_
Transfor-
mations
|
Sub-
program
I
Simu- Ex-
= I:E:n ecute
Asagidaki islevler tuslari ile birlikte, dikey tus cubuguna eklenir.
5.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2
GOoruntl alani Aciklama
Settings VSK 1.1 “Settings® tusuna bastiginizda, ham parca
ayarlarini degistirebileceginiz giris maskesi acilir.
HighSpeed VSK 1.4 “HighSpeed settings” tusuna bastiginizda,
settings isleme yontemleri ile uyumlu hizi ayarlayabilecediniz
giris maskesi acillir.
Transfor- VSK 1.5 “Transformations” tusuna bastiginizda,
mations koordinat transformasyonlari ile ilgili iglevleri iceren
dikey tus cubugu acilir.
Sub- VSK 1.6 “Subprogram” tusuna bastiginizda, ana pro-
program grama alt program yikleyebileceginiz bir giris mask-
esi acllir.
VSK 1,8 “Extend” tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 2 aclilir.
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Goruntu alani Aciklama (devami) Notlar
Repeat VSK 2.3 “Repeat program” tusuna bastiginizda, pro-
program gram pargalarini tekrarlama iglevini iceren dikey tus

cubugu acilir (bkz. bolim 5.7).

VSK 2.8 “Back® tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 1’e dénersiniz.

5.3 Avyarlar

Olglim birimleri disinda program basliginda tanimlanan her parametre,
programin herhangi bir yerinde degistirilebilir.

Program basligindaki ayarlar, program igcinde daha sonra degistiriimedikleri
surece sabittir.

Ornegin, simulasyonun galismasi sirasinda is pargasinin gérinimini
degistirmeniz gerekmezse, sirali programda daha sonra yeni bir ham
parca tanimlayabilirsiniz. Bu islem, “Calisma ofseti”, “Koordinat transfor-
masyonu”, “Silindir blogu transformasyonu” ve “Dondirme” islevlerinde
yapilabilir.

Bu sayede, dncelikle yukarida bahsedilen islevleri programlayabilir ve
ardindan ham parcay! tanimlayabilirsiniz.

“Ayarlar” iglevi agagidaki gibi acilir :

5.3.1 “Ayarlar” iglevinin secilmesi

VSK 1.1 “Settings” tusuna bastiginizda, ham parca

Settings . gy . e
parametrelerinin girilmesi/icin kullanilan-pencere
acilr.
a7/22/118
3 ‘ m 4:02 PM
NC/UKS/DOKU/SM
P Blank Block
e X8 100.600
END Yo 6.600 Graphic
X1 40.800 inc view
Y1 280.808 inc [
2R 0.008
2l -100.800 inc
PL
Retraction plane _
RP
Safety distance
oC 7
Machining sense
Retract position pattern _
[/
x
Cancel
]
v
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Cesitli

Notlar

5.4 Transformasyonlar

Programlamay! kolaylastirmak igin koordinat sisteminin bigimini degistire-
bilirsiniz.

Ornegin bu islevi, koordinat sistemini déndirmek igin kullanabilirsiniz.
Koordinat transformasyonlari sadece gecgerli programda yapilabilir.

Yer degistirme, donme, dlceklendirme ve aynalamayi tanimlayabilirsiniz.
Yeni veya ek koordinat sistemi arasinda segim yapabilirsiniz.

Yeni bir koordinat transformasyonu olmasi durumunda, daha énceden
tanimlanan tim koordinat transformasyonlarinin secimi kaldirilir.

Ek bir koordinat transformasyonu, segcilmis olan koordinat transformas-
yonlari ile birlikte hareket eder .

Desteklenenler :

e Ofset:
Her eksen icin, sifir noktasinin ofsetini ayarlayabilirsiniz.

e Dondirme :
Her ekseni belirli bir agida déndurebilirsiniz. Pozitif agi, saatin tersi
yoninde dondirmedir .

e Olgeklendirme :
Takim ekseninin yani sira etkin isleme duzleminin de dlgek faktérinu
belirleyebilirsiniz. Programlanmig koordinatlar bu faktoér ile garpilir.
Olgeklendirmenin daima ig pargasinin sifir noktasi oldugunu unutmayin.
Ornegin, merkez noktas: sifir noktasi ile gakismayan bir cebin boyutunu
arttirirsaniz dlgeklendirme islemi cebin merkezini kaydirir .

e Aynalama :
Ustelik, tuim eksenleri de aynalayabilirsiniz. Her durumda aynalanacak
ekseni girin. Aynalama ile kesme takiminin (konvansiyonel/tirmanis)
hareket yonUu de aynalanir .

M600
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Notlar

5.4.1 “Transformasyonlar” iglevinin secilmesi

Transfor- VSK 5 “Transformations® tusuna bastiginizda, asagi-
mations daki dikey tus cubugu editdr penceresinde acilir .
22.03.2011%
3 ‘ JXOXG"' 1717 PM
NC/UKS/DOKU/SM_EN Uork
P H1@ Program header Uork offset G54 ~ | offset
£ 31N28 Circular pocket v T=CUTTER_D25 F1888/min S=28008rev 21=-108 238
(}J N38 Circular pocket vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=20888rev 21=-18 2308 Offset
{22/ N4@ 001: Posit. circle 20=0 X0=0 Y8=8 R=58 N=3
&2 N58 Settings G17 SC1 RP188 Up-cut Blank _
£, N6@ High Speed Sett. v Tolerance=8.1 Rotation
END End of program _
Scaling
I
Mirroring

& iing | g Cont

5.4.2 Dikey tus gubugu

Gorunta alani Aciklama
Work VSK 1 “Work offset” tusuna bastiginizda, ¢calisma
offset ofsetinin parametre penceresi agliir.
off- VSK 2 “Offset” tusuna bastiginizda, ofset icin pa-
set rametre penceresi agllir.
Rotafi VSK 3 “Rotation” tusuna bastiginizda, dénme igin
otation .
parametre penceresi acllir.
Scaling VSK 4 “Scaling” tusuna bastiginizda, élgceklendirme
icin parametre penceresi agilir.
Mirrori VSK 5 “Mirroring” tuguna bastiginizda, aynalama igin
Irroring y
parametre penceresi acllir.
« VSK 8 “Back” tusu sizi “Cesitli” islevinin baslangi¢
Back ekranina dondurdr.
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Notlar
5.4.3 Calisma ofseti
Calisma ofsetlerini (G54, vb.) tim programlardan ¢agirabilirsiniz.
Bu ofsetleri, 6rnegin is pargalarini ayni programi kullanarak gesitli ham
parca boyutlari ile islemek istediginizde kullanabilirsiniz.
Bu durumda, ofset is pargasinin sifir noktasini yeni ham pargaya aktarir
5.4.3.1 “Calisma ofseti” iglevinin secilmesi
Work VSK 1 “Work offset” tusuna bastiginizda, “work off-
offset set” giris maskesi acllir.
)| & i
NC/UWKS/DOKU/SM_EN Work offset Work
P Work offset Basic ref. offset
£ -
Q] Y Grgphu:
{:} view
A
END
I
I
-+ X
'/ﬁ
X
:
. L
x
Cancel
]
v
Accept
Simu-
&2 |ation ecute
5.4.3.2 Calisma ofsetinin parametreleri
Parametre Anlami
Caligsma ofseti Alternatif galisma ofsetleri
e Temel referans Temel Referans G500
o G54 Depolanabilir Sifir ofseti
o G55 Depolanabilir Sifir ofseti
e G56 Depolanabilir Sifir ofseti
o G57 Depolanabilir Sifir ofseti
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5.4.3.3 Calisma ofsetinin ayarlanmasi

1. 1. “Program* igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘AUTQO” isletim modunda, HSK 6 “Various® ve VSK5
“Transformations” tuslarina basin.

2. 2. VSK 1 “Work offset” tusuna basin.

3. 3. Tercihen, kesit ¢izim/3-D model veya tel kafes
model arasindaki ham parganin grafik gérundmunu
VSK 2 “Graphic view” tusuna basarak degistire-
bilirsiniz.

4, 4. Calisma ofsetini secin (Temel referans, G54, G55,
G56 veya G57).
Seciminizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni bir “Calisma ofseti” program blogu, editér pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki re-
sim)..

& H70 Uork offset 6500
5.4.4 Ofset

Ofsetler sadece o anda bulunulan programlar igin gecerlidir.

Ayrica, yeni ve ek ofset arasinda seg¢im yapabilirsiniz.

Tam ofsetler, segimleri kaldiriimadan énce yeni bir ofset ile tanimlanir.
Ek bir ofset, gecerli secili ofsete ek olarak caligir:

Her eksen igin bir ofset programlanabilir. .

5.4.41 “Ofset” islevinin segilmesi

off- VSK 2 “Offset” tusuna bastiginizda, “Offset” giris ek-
set rani maskesi agllir.
) % il
NC/LIKS/DOKU/SM_EN Offset
. v o
@ X
(}J y Graphic
:j 2 view
Ef‘ v =
=]
= [/
/i- X [—
r/
' A
- X
|
x

Notlar
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Cesitli

Notlar

5.4.4.2 “Ofset’ icin Parametreler

Parametreler

Ofset :

e Yeni

Aclklama Yardim resmi/Animasyon

Yeni bir ofset ekler

Ek bir ofset ekler

(—»X

mm
Ofset X ekseni mm
Ofset Y ekseni mm
Ofset Z ekseni mm

5.4.4.3 “Ofset” Ayarlar

1.

A-4 N8O Offset

M600

1. “Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘“AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various* ve VSK5
“Transformations” tuslarina basin.

2. VSK 2 “Offset” tuguna basin.

3. Tercihen, kesit ¢izim/3-D model veya tel kafes
model arasindaki ham parcanin grafik gérinimana
VSK 2 “Graphic view” tusuna basarak degistire-
bilirsiniz.

4. “Yeni” veya “ek” olarak ofsetin tiriini secin.
Farkli eksenler (X,Y,Z) icin ofset degerlerini milime-
tre olarak girin.

Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek igin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.

Yeni bir “Ofset” program blogu, editor pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki resim).

add X10 Y10 210
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5.4.5 Do6ndirme

Dondurmeler sadece o anda bulunulan programlar igin gecerlidir.
Ayrica, yeni ve ek déndirme arasinda sec¢im yapabilirsiniz.

Tdm dénddrmeler, secimleri kaldiriimadan énce yeni bir déndirme ile
tanimlanir.

Ek bir dondirme, gecerli secili dondirmeye ek olarak galisir.

Her eksen igin déner acl programlanabilir.

Pozitif a¢l, saatin tersi ydéninde déndirmedir..

5.4.5.1 “Dondirme” iglevinin secilmesi

VSK 3 “Rotation” tusuna bastiginizda, “Déndutrme”

Rotation . ;
giris ekrani maskesi acilir.
2203.2011%
3 ‘ ﬁ 17:31 PM
NC/UKS/DOKU/SM_EN Rotation
P New
3 X 15.000 °
QJ Y 10.000 ° Graphic
0’ 2 10.600 ° view
& v =
4 ¥
B
5 /T
END
=

5.4.5.2 “Dondirme” Parametreleri

Parametreler Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Doénus:
e Yeni Yeni bir dondirme

ekler

e

Notlar
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Notlar Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
Dondidrme :
e Ek Artigli dondirme , ¥
X
Y
\ X
X

Eksen: Birim

e X X ekseni cevresinde mm
déndirme

e Y Y ekseni cevresinde mm
déndirme

o 7 Z ekseni gevresinde mm
doéndirme

5.4.5.3 Dondiurmeleri ayarlama

1. “Program igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various“ ve VSK5
“Transformations” tuslarina basin.

2. VSK 3 “Rotation” tusuna basin.

3. Tercihen, kesit ¢izim/3-D model veya tel kafes model
arasindaki ham parganin grafik gérunumund VSK 2
“Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.

4. “Yeni” veya “ek” bir dondiurme eklemek istediginizde
secin. X, Y ve Z eksenleri ile ilgili ddndirme deger-
lerini derece olarak girin.

Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek igin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.

Yeni bir “Déndirme” program blogu, editor pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki resim).

A~ N90 Rotation X15 Y10 210
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5.4.6 Olgeklendirme

Olgeklendirme sadece o anda bulunulan programlar igin gegerlidir. Ayrica,
yeni ve ek dlgeklendirme arasinda sec¢im yapabilirsiniz.

Yeni bir 6lceklendirme ile daha 6nce tanimlanan her élgeklendirme iptal
edilir.

Ek bir dlceklendirme, gecerli segili 6lgeklendirmeye ek olarak ¢aligir.
Takim ekseninin yani sira etkin isleme dizleminin de 6lgcek faktérini be-
lirleyebilirsiniz. Programlanmis koordinatlar bu faktor ile carpilir..

Not :

(?Igek/endirmenin daima ig pargasinin sifir noktas! oldugunu unutmayin.
Ornegin, merkez noktasi sifir noktasi ile ¢akismayan bir cebin boyutunu
arttirirsaniz élgeklendirme islemi cebin merkezini kaydirir.

5.4.6.1 “Olgeklendirme” islevinin secilmesi

VSK 4 “Scaling” tuguna bastiginizda,

Scaling “Olgeklendirme” giris ekrani maskesi agllir.

220320118

:H 3%; 17:32 PM

NC/UKS/DOKU/SM_EN

§

2.600

@ XY
13 J 2 2.000 Graphic
lj view
=
A4
i~
END ’
v X
/]
x
Cancel
v
Accept
Simu- Ex-
= lation ecute

5.4.2 “Olceklendirme” Parametreleri

Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Olgeklendirme :
e Yeni Yeni bir dlgek-

lendirme ekler Y

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 31

M600




Bolim 5 Cesitli
Notlar Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)

Olgeklendirme:

e Ek Ek bir dlgeklendirme v
ekler y

~
e X

Eksen:

o XY Olgeklendirme faktorii
XY

o Z Olgeklendirme faktort
Z

5.4.6.3 Olceklendirme ayarlari

1. “‘Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
‘AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various* ve VSK5
“Transformations” tuglarina basin.

2. VSK 4 “Scaling” tuguna basin “.

3. Tercihen, kesit ¢izim/3-D model veya tel kafes model
arasindaki ham parganin grafik gorunimuna VSK 2
“Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz

4. (:)Igeklendirmenin “yeni” mi “ek” mi olacagini segin.
Olgeklendirme faktorl XY ve Z degerlerini ekleyin .
Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni bir “Déndirme” program blogu, editor pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki resim).

4+1 N100 Scaling add Xy2 22
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5.4.7 Aynalama

Aynalama sadece 0 anda bulunulan programlar icin gecerlidir.

Ayrica, yeni ve ek aynalama arasinda secim yapabilirsiniz.

Yeni bir aynalama ile daha 6nce tanimlanmig tim ayna géruntuleri iptal
edilir.

Ek bir aynalama, gegerli secili aynalamaya ek olarak caligir.

Ustelik, tim eksenlerin aynalanmasi da mimkuinduir.

Her durumda aynalanacak ekseni etkinlestirin. .

Not :
Aynalama ile kesme takiminin (asagi kesme/yukari kesme) hareket yénii
de aynalanir.

5.4.7.1 “Aynalama” islevinin secgilmesi

VSK 5 “Mirroring” tusuna bastiginizda, “Aynalama”

Mirroring . .
giris ekrani maskesi agllir.
22.03.2011%
NC/WKS/DOKU/SM_EN Mirroring
@ X on
QJ Y Y on Graphic
B 2 on view
(=
A4
e
ol .
X - ; » X
END
b i | |
=
/]
x
Cancel
v
Accept
Simu- Ex-
€2 |ation ecute

5.4.7.2 “Aynalama” Parametreleri

Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Aynalama :
e Yeni Yeni bir aynalama g

ekler A

Notlar
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Notlar S
Parametreler Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
Aynalama :
e Ek Ek bir aynalama ekler ¥
X ‘ X
vy
Eksen:
e X X ekseninin
aynalanmasi (agik/
kapali)
o Y Y ekseninin
aynalanmasi (agik/
kapalr)
o Z Z ekseninin
aynalanmasi (agik/
kapalr)
5.4.7.3 Eksenlerin aynalanmasi
1. Program* igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘AUTO’” isletim modunda, HSK 6 “Various* ve VSK5
“Transformations” tuslarina basin
2. VSK 5 “Mirroring” tuguna basin ”.
3. Tercihen, kesit ¢izim/3-D model veya tel kafes model
arasindaki ham parcanin grafik géorunimuna VSK 2
“Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz
4. Aynalamanin “yeni” mi “ek” mi olacagini segin.
Aynalanmasini istediginiz ekseni agin veya kapatin .
Girislerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni bir “Aynalama” program blogu, editoér pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki resim).
A N110 Nirroring add X ¥ 2
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5.5 Alt program

Farkli is pargalarinin programlarken ayni isleme adimlarini uygulamak is-
temeniz durumunda, bu igleme adimlarini ayri bir alt program icinde tanim-
layabilirsiniz. Daha sonra bu alt programi her programdan c¢agirabilirsiniz.
Bu nedenle ayni isleme adimlarinin sadece bir kez programlanmasi gere-
kir.

ShopMilli ana program ve alt program arasinda ayrim yapmaz.

Bu, “standart” bir sirali programi veya G-code programini baska bir sirali
programda alt program olarak ¢agirabileceginiz anlamina gelir.

Bu alt programda, baska bir alt programi da ¢agirabilirsiniz.

Maksimum i¢ ice gruplama derinligi 8 alt programdir.

Alt programlari, kumanda tarafindan zincirlenmis bloklar arasina ek-
leyemezsiniz.

Sirali bir kontrol programini alt program olarak ¢agirmak istediginiz tak-
dirde, programin daha 6nceden bir kez hesaplanmis olmasi gerekir
(“AUTO” igletim modunda yukleme ya da similasyon programi). Bu, G-
code alt programlari icin gecerli degildir.

Alt programin daima NCK ana belleginde saklanmasi gerekir (ayri bir
"XYZ" dizininde veya "ShopMill", "Parga programlar”, "Alt programlar” diz-
inlerinde).

Bagka bir suricide bulunan alt programi cagirmak istediginizde,
"EXTCALL" G-code komutunu kullanabilirsiniz ".

Not :

Bir alt program c¢agrildiginda, ShopMill’in alt programa ait program basligi
ayarlarini degerlendirdigini unutmayin. Bu ayarlar, alt program
sonlandirildiginda da etkin kalir.

Program bagligindan tekrar ana program ayarlarini etkinlestirmek is-
terseniz, alt programi ¢agirdiktan sonra ana programda tekrar-ayarlari ya-
pabilirsiniz .

5.5.1 “Alt program” islevinin segilmesi

Sub- VSK 3 “Subprogram” tusuna bastiginizda, “Alt pro-
program gram” giris ekrani maskesi acillir.

)| & 2o

NC/UKS/DOKU/SM_EN Subprogram

P Path/workpiece

@ SUBPROGRAM

QJ Program name

1 SPSPF

=

14 I

)

A

yay ]

END
=
I

x
Cancel
e
v
Accept
= Cont.
d Milling A mill. 8‘ lation ecute

Notlar
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Notl .
otar 5.5.2 Alt program eklenmesi
1. Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“*AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various® tusuna
basin
VSK 1,6 “Subprogram” tusuna basin
Tercihen, ham pargadaki grafik gérinimuind VSK 2
“Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz
4. Alt program klasériine giden yolu ve alt programin
adini giris maskesine girin.
Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin .
Yeni bir “Yarttme” program blogu, editér pen-
ceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki resim).
£ N128 Execute "SUBPROGRAM/SP.SPF"
5.6 Program bloklarini tekrarlama
Is parcasinin islenmesinde belirli adimlarin bir kereden fazla yuratilimesi
gerekiyorsa, bu adimlar sadece bir kez programlanmalidir.
ShopMill, program bloklarini tekrarlama iglevini igerir.
Tekrarlamak istediginiz program bloklarini baslangig ve bitis isareti ile ig-
aretlemeniz gerekir. Bu sayede, bu program bloklarini bir program iginde
en fazla 9999 kez ¢agirabilirsiniz. Bu isaretlerin egsiz olmasi gerekir, bir
baska deyisle adlari farkli olmalidir. NCKicinde kullaniimayan adlar bunun
icin kullanilabilir.
Program olusturduktan sonra‘isaretleri ve tekrarlari da ayarlayabilirsiniz,
ancak zincir program bloklarinda ayar yapilamaz .
Not :
Ayni isareti dnceki program bloklarinin bitis isareti ve sonraki program
bloklarinin baslangig isareti olarak kullanabilirsiniz.
5.6.1 “Programi tekrarlama” iglevinin secilmesi
Repeat VSK 3 “Repeat Program” tusuna bastiginizda, parca
program ! C. . .
programin tekrar edilmesi icin kullanilan iglevleri
iceren asagidaki dikey tus cubugu acilir.
5.6.2 Dikey tus cubugu
Gorunti alani Aciklama
Setk VSK 1 “Set Mark” tusuna bastiginizda, baslangi¢ ve
mat bitis isareti ile ilgili ayar yapabileceginiz pencere
acilhr.
Repeat VSK 2 “Repeat program” tusuna bastiginizda, tek-
Arogram rarlanmasini istediginiz program parcalarini igine
alan baslangic ve bitis isaretlerini belirleyebileceginiz
bir giris maskesi acllir.
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5.6.3 Program blogunun tekrarlanmasi

1.

o0

i

H20 MARK1:

N60 HMARK2:

Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘“AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various* tusuna
basin.

VSK 1.8 “Extend” bastiginizda, genisletilmis dikey
tus cubugu 2 acilir

VSK 2.3 “Repeat program” tusuna basin

Turuncu sec¢im imlecini, tekrarlamak istediginiz pro-
gram blogundan énceki program blogunun Gzerine
getirin

VSK 1 “Set Mark” tusuna basarak, baslangi¢ is-
aretinin girigini yapacaginiz giris ekrani maskesini
acin.

“Isaret ayarlama” giris maskesine, baslangic isareti
icin daha 6nce kullanilmamig bir isim girin (bkz.
asagidaki resim).

Mark
MARK1

VSK 8 “Accept’ tusuna bastiginizda yeni ‘MARK1”
program blogu, ¢calisma planina eklenir (bkz. asagi-
daki resim).

N rd

Turuncu secim imlecini, editor penceresindeki tekrar-
lama sirasinda son blok olacak program blogunun
Uzerine getirin

VSK 1 “Set Mark” tusuna basarak, bitis isaretinin
girisini yapacaginiz giris ekrani maskesini agin

“Isaret ayarlama” giris maskesine, bitis isareti icin
daha dnce kullanilmamis bir isim girin (bkz. agsagi-
daki resim).

Mark
MARKZ

Accept” tusuna bastiginizda yeni “MARK2” program
blogu, ¢alisma planina eklenir (bkz. asagidaki re-
sim).

=

Notlar
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Notlar _ -
8. Turuncu segim imlecini, program sirasini arkasin-
dan tekrarlamak istediginiz blogun Uzerine getirin
9. VSK 2.3 “Repeat program” tusuna basin.
Baslangig isaretinin, bitis isaretinin adlarini ve tekrar
sayisini giris maskesine girin
Start label
MARK1
End label
MARK2
Number of repetitions
2
VSK 8 “Accept” tusuna basarak sec¢iminizi onaylayin.
Yeni program blogu “Repetition MARK1 MARK2",
calisma planina eklenir.
(bkz. asagidaki resim).
Ef] N78 Repetition ‘MARK1MARK2P=2 —
10. isaretler arasindaki program bloklari, program igle-
digi surece tekrarlanir
NC/UKS/DOKU/SM_EN
P H1@ Program header Uork offset 654 =
S N2@ MARK1:
{3 N3@ Circular pocket v' T=CUTTER_D25 F18088/min S=2000rev 21=-10 230
751 N4@ Circular pocket vvv . T=CUTTER-D8 F1808/min S=2000rev 21=-10 230
123/ N5@ 881: Posit. circle 20=0 X0=0 YB=8 R=508 N=3
“E N68 MARK2:
=fl N7@ Repetition MARK1 MARK2 P=2
END End of program
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ShopMill, isleme simulasyonunun gdsterilmesinde kullanilan kapsamli ve
ayrintili similasyon islevleri icermektedir.

Simulasyon sirasinda, gegerli programin tamami kendi bigciminde
hesaplanir, sonucu ise grafik biciminde gosterilir.

Simulasyonun gdsteriimesinde asagidaki modlari segebilirsiniz:

. Ustten gorinim
o 3-D gorinim
o Yandan goérinim

Simulasyon, takim ve is pargasi konturlarini dogru oranda kullanir. Silindir
kalip oyma kesicileri, konik kesiciler, kdse yuvarlama konik kesicileri, konik
kalip oyma kesicileri, son frezeleme takimlari olarak géruntilenir.

Takimlarin hareket yollari renkli gosterilir:
Kirmizi ¢izgi = takim hizli hareket ediyor
Yesil cizgi = takim isleme hizinda hareket ediyor

Tdm goérinumlerde, grafik isleme sirasinda bir saat gosterilir. Gosterilen
isleme suresi (saat/dakika/saniye olarak), isleme programinin yuratilmesi
icin gereken yaklasik sureyi belirtir.

Es zamanl kayit sirasinda program kesilirse, saat durur.

Ayrica, gecerli eksen koordinatlari, GUzerine yazma islevi ve yurutilmekte
olan program bloklari da gérintilenir.

Kesme kenari numarali etkin takim ve ilerleme hizi da similasyonda
gOosterilir.

Simulasyon ve es zamanli kayit sirasinda transformasyonlar farkh sekilde
gorantulenir:

o Koordinat transformasyonlari (geviri, dlceklendirme, ...) programlan-
mis olarak goruntilenir.

o Silindir ylizey transformasyonlari, gelismis ylzey olarak gérintulenir.

o Donme transformasyonlari, dnceki isleme islemleri ekrandan silinir
ve sadece dondurllen dizlemin iglemesi géruntdlenir (dondurdlmus
dizleme yapilan dik ag¢i goéruniamu).

o Sifir ofseti (G54, vb.), grafik goruntideki sifir noktasini degistirmez.
Coklu sikma islemi sirasinda, her is pargasinin isleme islemleri birbir-
inin Gzerine cizilir.

Not :
ShopMill'de taniml bir is pargasinin farkli bir kismini gorintilemek iste-
diginizde, programda yeni bir ham parga tanimlayabilirsiniz.

Notlar
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Notlar - . . .
6.1 “Similasyon" islevinin secilmesi

“Simulasyon” islevi, “JOG”, “MDA" ve “AUTO” isletim modlarindan asagi-
daki sekilde secilebilir:

Simu- Simulasyonu calistirmak igin yUkli bir program ile
‘ = lation HSK 1.7 “Simulation” tusuna basin.
Su ekran aglilir.
Kisa bir bilgi isleme sliresinin ardindan simulasyon
varsayllan olarak Ust gérinimde agilr.

' 0N 07/22/11F8
JOG 4:04 PM
NC/UKS/DOKU/EXAMPLE

-200 150 100 150 00
-56.500 Y -215aaz'|' Esssz ’\: UTTER (B

3D ' VSK 1.4 “3D view” bastiginizda, simule edilmis is
view parcasi 3 boyutlu olarak gosterilir (bkz. agagidaki
resim).

07/22/1168
4:06 PM

NC/UWKS/DOKU/EXAMPLE

Top view

X | 60.000 Y -2.0002
‘N0 End of program

1080.088 C 8.688 T CU'ITER D25 D1

98% 06:11:20
>

Asagidaki islevler, dikey tus gubugunda bulunmaktadir.
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6.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

Goruntiu alani

- Q
"
<D SBL

V4

Top view

iD

view

Further
views

Details

Program
control

Show
tool path

Delete
tool path

Blank

Aclklama

VSK 1.1 “Stop* tusuna bastiinizda, simulasyon dur-
durulur. Simulasyonun kaldigi yerden devam etmesi
icin, tus VSK 1.1 “Start” ile degistirilir.

VSK 1.1 “Start “ tusuna bastiginizda, simtlasyon
baglar veya devam eder. Tus, VSK “Stop” ile deg-
istirilir.

VSK 1.1 “SBL* tusuna bastiginizda, simulasyon blok
blok iglenir. “Program kumandasi” islevi altindaki
VSK 4 “Single block” etkinlestirilirse, bu tus “Start”
tusu ile degisgtirilir.

VSK 1.2 “Reset” tusuna bastiginizda, similasyon
iptal edilir ve VSK 1.1 “Start” tusuna bastiginizda
yeniden baglatilir.

“Ustten gériiniim” varsayilan olarak etkinlestirilir ve
simulasyon usten gorintilenen bir planda gosterilir.

VSK 1.4 “3D view* tusuna bastiginizda, simulasyon
3-D olarak gosterilir.

VSK 1.5 “Further views” tusuna bastiginizda,
simulasyon islemindeki gérinim( ayarlayacak daha
fazla segenek iceren dikey tus gcubugu acilir.

VSK 1.6 “Details” tusuna bastiginizda, similasyon
sirasinda gosterilecek ayrinti'seviyesini ayarlayabile-
ceginiz dikey tus cubugu /acilir (bkz. bolum 6.4).

VSK 1.7 “Program control” tusuna bastiginizda,
simullasyonun calismasini kontrol etmek tzere kul-
lanabileceginiz daha fazla iglev iceren dikey tus
cubugu acilir.

VSK 1.8 “Extend” tusuna bastiginizda, asagidaki
islevleri iceren dikey tus cubugu 2 goérintilenir.

VSK 2.3 “Show tool path” tusuna basarak, simile
edilen takim yoluna ait gérinti acilip kapatilabilir.

VSK 2.4 “Delete tool path” tusuna bastiginizda,
simulasyon penceresindeki canlandiriimis takim yolu
silinir. Bu tusa basilarak veya yeni bir simulasyon
calistirllarak hemen yeni bir takim yolu gosterilir
(simUlasyon “Stop” veya “Reset” modundaysa).

VSK 2.5 “Blank” tusuna basarak, simile edilen ham
parganin boyutlarini degistirebilirsiniz. Bu tus,
simulasyon “Reset” modundayken etkindir.

VSK 2.8 “Back® tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 1’e doénersiniz.

Notlar
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Notl
otar 6.3 Diger gorinumler

“Diger gortunumler” iglevi ile similasyon surecini en ideal sekilde gérmek

icin yandan gortinum grafiklerini degistirebilirsiniz. Simulasyonu gérmek
istediginiz tarafi segebilirsiniz.

6.3.1 ”"Diger gérinUimler” iglevinin segilmesi

Further VSK 1.5 “Further views” tusuna bastiginizda, yan-

views dan gorunumleri iceren asagidaki pencere acilir.
e vz
NC/UKS/DOKU/EXAMPLE

-60
From front
(40

From rear

From left

From right

20

-0

20

l-40

b0

9 Machine

space

<140 120 =100 -80 €0 -40 =20 0 20 40 B0 80 100 120

X 66.080Y  -20002 | - 108.690C | 8.8 T CUTTER_D25

— R

)8 T CUTT| D1
END  End of program A 0.000 Rapid trav 90% 00:11:28
> |

6.3.1 Dikey tus cubugu

GOorunti alani Aciklama
VSK 1 “From front” tusuna bastiginizda, simile
i i edilen is parcasi dnden gésterilir.
VSK 2 “From rear” tusuna bastiginizda, simule
From rear edilen is parcasi arkadan gdsterilir.
— VSK 3 “From left” tusuna bastiginizda, simile edilen
rom left is parcasi sol taraftan gosterilir.
From righ VSK 4 “From right” tusuna bastiginizda, simile
rom right edilen is parcasi sag taraftan gosterilir.
« Operator panelindeki (OP) VSK 8 “Back® tusuna
Back bastiginizda, “Ayrintilar” igletim alanina ait dikey tus

gubuguna donersiniz.
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6.4 Ayrintilar

“Ayrintilar” igslevinden yararlanarak, is parcasini yakinlastirabilir, uzak-
lastirabilir, dondlrebilir veya kesebilirsiniz.

6.4.1 ” Ayrintilar” iglevinin secilmesi

Details

| % |

VSK 1.6 “Details® tusuna bastiinizda, asagidaki
islevler dikey tus cubuguna eklenir.

07/22/1168

4:87 PM

NC/UKS/DOKU/EXAMPLE Autozoom

Zoom +

2oom -

Zoom

i —
Rotate
view

;'X 60.000 Y -2.8002
[EN0  End of program

100.866C 8.808 T CUTTER_D25,
A 0.860 Rapid trav

6.4.2 Dikey tus cubugu

Goruntu alani

Autozoom

Zoom +

Zoom -

Zoom

Aciklama

VSK 1 “Autozoom* tusuna bastiginizda, is pargasi
simulasyon penceresini en ideal sekilde doldurur.

VSK 2 “Zoom +“ tusuna basarak, similasyon pen-
ceresinde yakinlastirma islemi yapabilirsiniz. Alter-
natif olarak, klavyenin rakam bdlimundeki “+“ tusuna
basabilirsiniz.

VSK 3 “Zoom -“ tusuna basarak, simulasyon pen-
ceresinde uzaklastirma iglemi yapabilirsiniz. Alter-
natif olarak, klavyedeki “-” tusuna da basabilirsiniz.

VSK 4 “Zoom” tusuna bastiginizda, similasyon pen-
ceresinde gergceve boyutunda yakinlastirma yapa-
bileceginiz bir ¢gergceve agllir.

Cerceve boyutunu artirmak i¢in VSK1 “Zoom +”
tusuna, kigultmek igin VSK 2 “Zoom -” tusuna basin.
Alternatif olarak, yakinlastirma alaninin gergeve
boyutunu, klavyenin rakam boélimindeki “+” veya
tuslari ile degistirebilirsiniz. Cerceveyi, klavyedeki
mavi imleg tuslari ile hareket ettirebilirsiniz.
Belirlediginiz boyuta biyitmek icin VSK 8 “Accept”
tusuna, iptal etmek igin VSK 7 “Cancel” tusuna ba-
sin.

Notlar
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Notlar Goruntu alani Aciklama (devami)
Rotate VSK 5 “Rotate view” tusuna bastiinizda, sag ta-
view rafta simUlasyon penceresindeki is parcasini
dondurebilecegdiniz islevleri iceren dikey tus gubugu
acilr.
VSK 6 “Cut” tusuna bastiginizda, is parcasini kes-
Cut mek icin kullanabileceginiz iglevler dikey tus
cubuguna eklenir.
« Operator panelindeki VSK 8 “Back” tusuna bas-
Back tiginizda, dikey tus gubugu 1’e dénersiniz.
6.4.2.1 ” GOrunUimi déndurme” iglevinin segilmesi
Rotate VSK 5 “Rotate view* tusuna bastiginizda, asagidaki
view islevler dikey tus cubuguna eklenir.
6.4.2.2 Dikey tus cubugu
Goruntl alani Aciklama
m! VSK fArrow right” tusuna bastiginizda, is pargasi
simullasyon penceresinde saga gevrilir.
— VSK “Arrow left” tusuna bastiginizda, is parcgasi
simulasyon penceresinde sola ¢evrilir.
VSK “Arrow up” tusuna bastiginizda, is pargasi
1 simulasyon penceresinde yukari gevrilir.
VSK “Arrow down” tusuna bastiginizda, is pargasi
+ simualasyon penceresinde asag! ¢evrilir.
5 “Arrow turns left” tuguna bastiginizda, is pargasi
simulasyon penceresinde sola dondurulir (saatin
tersi yoniunde).
5 “Arrow turns right” tusuna bastiginizda, is pargasi
simulasyon penceresinde saga dondurdlir (saat
yoniinde).
« VSK 8 “Back® tusuna bastiginizda, “Ayrintilar” VSK
Back cubuguna doénersiniz.
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Simiilasyon Bolim 6
Notl
6.4.2.3 " Kesme” islevinin secilmesi otar
Cut VSK 1.7 “Cut” tusuna bastiginizda, simule edilen is
parcasini kesmek icin kullanabileceginiz islevler
dikey tus cubuguna eklenir. Kesilmis ylizeyler
sadece simulasyon calisirken gorintdlenir.
i el
NC/UKS/DOKU/EXAMPLE Cut
active
X+
[
x-
[
Yt
i
Y_
=
2+
[
2 -
X 66.600 Y -20002  180.008 C 0.808 T CUTTER_D25
EN0  End of program A 0.808 Rapid trav
d Milling A E:IIIIIt ecute
6.4.2.4 Dikey tus cubugu
Goruntu alani Aciklama
Cut VSK 1 “Cut active” tusuna bastiginizda, is pargasin-
active daki kesilmis ylzeyleri ve dikey tus gubugundaki
pasif eksen tuglarini etkinlestirebilirsiniz. “Kesme”
islevi, VSK “Cut active” devre digi birakilana kadar
etkin kalir.
VSK 2 “X+“ tusuna bastiginizda, kesme dizlemi X
e ekseninde pozitif ydne dogru (“saga”) kaydirilir.
VSK 3 “X- tusuna bastiginizda, kesme dizlemi X
X- ekseninde negatif yone dogru (“sola”) kaydirilir.
VSK 4 “Y+“ tusuna bastiginizda, kesme dizlemi Y
Y+ ekseninde (ordinat) pozitif yone dogru (“arkaya”)
kaydirilir.
VSK 5 “Y-* tusuna bastiginizda, kesme dizlemi Y
Y- ekseninde (ordinat) negatif yone dogru (“6ne”) kay-
irihr.
VSK 6 “Z+* tusuna bastiginizda, kesme dizlemi Z
2+ ekseninde (uygulama) pozitif yéne dogru (“yukar1”)
kaydirilir
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Bolim 6 Simulasyon
Notlar Goruntu alani Aciklama (devami)
VSK 7 “Z-“ tusuna bastiginizda, kesme dizlemi Z
Z- ekseninde (uygulama) negatif yone dogru (“asagi”)
kaydirilir.
« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “Ayrintilar” is-
Back letim alanina donersiniz.
6.5 Program kumandasi
Uzerine yazma islemi simiilasyon icin “Program kumandas!” islevi ile ayar-
lanabilir. Program tek bloklarda yuarutulebilir ve similasyon sirasinda olu-
san alarm mesajlari gériuntilenebilir.
6.5.1 “Program kumandas!” islevinin secilmesi
Program VSK 1.7 “Program control” tusuna bastiginizda, ek-
control ranin sag tarafinda asagidaki iglevleri iceren dikey
tus cubugu acilr.
6.5.2 Dikey tus cubugu
Gorlntd alani Aciklama
100% VSK 1“100% override” tusuna bastiginizda, Gzerine
override yazma igleminin ilerleme hizi %100 olarak ayarlanir.
Override VSK 2 Override #” tusuna bastiginizda, Gzerine
- yazma islemi maksimum deger %100’e ulasilana
kadar tusa her bastiginizda % 5 artar.
Override VSK 3 “Override -” tusuna bastiginizda, tzerine
- yazma islemi minimum deger %0’a ulasilana kadar
tusa her bastiginizda % 5 azalir.
%0 Uzerine yazma islemi ilerleme hizi ile simulasyon
duraklatilir.
Single VSK 4 “Single block* tusuna bastiginizda, simulas-
block yon blok blok yiiritiliir.
Bu tusa bastiginizda, “Simulasyon” igletim alanin-
daki VSK 1.1 “Start” tusu, “VSK 1.1 “SBL” tusu ile
degistirilir.
Alarm VSK 7 “Alarm” tusuna bastiginizda, agilan
“Simulasyon alarmlari” penceresi similasyonun cal-
Ismasi sirasinda meydana gelmis alarm mesajlarini
icerir.
Bu, hata tespit etmek amaciyla kullanilabilir.
« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, dikey tus gubugu
Back 1’e donersiniz.
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Simulasyon

Bolum 6

6.6 “Alarm" iglevinin secilmesi
VSK 7 “Alarm” tusuna bastiginizda, agilan

Alarm PR ” P
Simdilasyon alarmlari” penceresi simiilasyonun ¢al-
1Ismasi sirasinda meydana gelmis aktif alarm mesa-
Jlarinin tmdndi icerir.
Hata mesajlari ve bilgilendirme sembolleri icin,
modul — M576 bolim 3’te bulunan “Igletim alani
Tanilama” bagligina bakin.
)| 3 e
Simulation alarms
Date A Delete  Number Text A
24.83.2011 Channel 1: Block N438 program SP not existing or - -
06:47:16.486 AM ‘ Ll 'uilbeeﬂhd Simulation

Power On

&b iing | g Cont |

6.6.1 Dikey tus cubugu

Goruntu alani Aciklama
Acknowl. VSK 1 “Acknowl.Alarm” tusuna basarak, “Sifilama”
alarm veya “Iptal etme” sembolleri ile isaretlenmig tim

alarm mesajlarini silebilirsiniz. Hata mesaji bulun-
madigi slrece bu tus pasiftir.

Simulation VSK 2 “Simulation Power On” tusuna basarak, etkin
Power On simiilasyonu yeniden sicak baglatabilirsiniz.

NOTICE! Power On Reset

Do vou want to trigger a Power On RESET {warm
restart) for the simulation?

islemi onaylamak igin VSK 8 “OK” tusunu, iptal et-
mek igin VSK 7 “Cancel” tusunu kullanin. Sicak ba-
slatma ile simulasyon sonlandirilarak yenisi acilir.

« VSK 8 “Back” tuguna bastiginizda, “Program kuman-
Back das!” igletim alanina dénersiniz.

Notlar
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Bolum 7

NC Ydratme

Notlar

7.1 NC Yurutme

“NC Yurutme” iglevi ile etkin programi editérden “AUTO” isletim modundaki
“Machine” iglemim alanina yukleyebilirsiniz..

7.1.1 7 NC Yuratme” iglevinin segcilmesi
Ex- HSK 1.8 “NC Execute” tusuna bastiginizda, ku-
ecute manda “AUTO” isletim modu altinda bulunan
“Machine” isletim alanina gecer.
Editérde degistirilen program artik islemeye hazirdir
(bkz. asagidaki resim).
Program c¢aligirken, Tus devre digi birakilir. .
M | = it
NC/UKS/DOKU/EXAMPLE SIEMENS 6
# Reset functions
Workpiece Position [mm TES Auxiliary
X 0.000 [ 400 uncions
Y 0000 i F o lﬁas:;
A (1[4
92 0033 00086  mm/min  108%
¢ 2.088° S1 o T e
Master 8 180%
0 100,

END End of program

‘ Over-
‘ =T

r A\,
ork of

Block
search

T=CUTTER_D25 F1808/min S=2008rev X8=0 Y8=0

1

A Simult.
record.

Act. values
Machine

Prog.
COrr.

M600
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M615 ShopMill ile Frezeleme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme sirali bir ShopMill programinin programlanmasi ile “Frezeleme”
teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, freze ¢evrimleri ve konum dizeni araciligiyla basit freze islemenin ShopMill iglevi ile
nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M615

Bu moddlde, freze gevrimleri ve konum dizeni

araciligiyla basit freze islemenin ShopMill iglevi ile

nasil programlanacagi agiklanmaktadir.

Frezeleme
Shopmill:
BASLANGIC

3

Basit
programlama
ornegi

Frezeleme
Shopmill:
SON

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

2.1 Yeni bir ShopMill programi olusturma

Yeni bir ShopMill programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” isletim modlarinda
asagidaki sekilde olusturulur:

1.

PROGRAM
MANAGER

(=)

MENU
SELECT

[

Program
manager

[EE we

Hew

ShopMill

Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Program yoneticisi dogrudan acilir.

- veya -

Operatoér panelindeki “MENU SELECT” tusuna basin

Sari HSK 4 “Program Manager*” tusuna basin.
Program yoneticisi acilir.

Programi olusturmak istediginiz surtclyu segin
(“NC”, “Yerel surucu”, “USB”).

VSK 2 “New* tusuna basin.
Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

VSK 2 “New* tusuna basin.
Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu agcllir.

“‘Name” alanina program adini girdikten sonra,
onaylamaki¢in VSK 8 “OK” tusuna basin.

Program “editore” yuklenir ve varsayilan olarak
program bagligina iligkin parametre penceresi agilir.

M615
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Basit programlama 6rnegi Bolim 3

Notl
Aciklama : otar

ShopMill'de zincirleme program bloklarina sahip basit bir program (egimli
dikdoértgen cep) olusturulmalidir.

Amag :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi ve simile edilmesi

gerekir.
Bunun i¢in, agagida yer alan takim ve teknolojinin kullaniimasi gerekir:

.”ff:{." AR AN | 8[

oY
w \ -~
o Pt

50

~
> —m)

Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:

Takim verileri: Frezeleme takimi @ 10 mm (CUTTER_D10)

Teknoloji verileri: F 0,15 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme) ve
F 0,08 mm/tooth, V 150 m/dak (finig)

Cebin 6nce kaba islenmesi, ardindan bitiriimesi
gerekir.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5 M615




Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar " e e e
2.2 Ornek: Egimli dikdortgen cep
Asagidaki programin dikddrtgen cep cevrimleri ve konum duzeni ile birlikte
programlanmasi gerekir.
% e
NC/WKS/DOKU/SM_MILLING_2
P N1@ Program header Uork offset G54 A
771 N28 Rectang.pocket v T=CUTTER_D18 F8.15/t V=128m 21=-15inc U=48 =
t::r] N38 Rectang.pocket vvy  T=CUTTER_D18 F8.88/t U=158m 21=-15 L)=48 L=68 ;l:l'f:)
.~ 1 N4@ 001: Posit. row 26=8 X8=75 Y8=50 N=1
END End of program _
Search
I
Mark
_
Copy
I
Paste
B/ Edt P
Yeni bir ShopMill programi olusturma
Programa, "SM_MILLING_2.MPF" gibi bir ad verin.
Program baslgi penceresi.otomatik-olarak acilir.
1. Program bagligini asagdidaki sekilde programlayin
Unit of measu mm
Lork offset G54
Blank Block
X0 0.000
Y0 0.000
X1 150.000 inc
Y1 100.000 inc
ZA 0.000
2l -20.000 inc
PL G17 (XY)
Retraction plane
RP 100.000
Safety distance
SC 1.000
Machining sense
Down-cut
Retract position pattern
Optimized
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Asagidaki program blogu programa eklenir.
P Program header Work offset G54
M615 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolum 2

2.
&b miting

Pocket

Rectang.
pocket

Select
tool

Pocket

Rectang.
pocket

Dikdortgen cebi kaba isleyin .

HSK 1.3 “Mill.” Tusuna basarak, “Frezeleme”
teknolojisini agin.

VSK 2 “Pocket” tusuna basin.

VSK 3 “Recttang. pocket” tusuna basin.
Dikdortgen cep ¢evriminin giris maskesi acilir.

Asagidaki degerleri girdikten sonar, VSK 8 “Accept”
tusuna basarak girislerinizi onaylayin. :

Rectangular pocket

T CUTTER_D10 D1

F 0.150 mm/tooth

v 120 m/min

Ref. point ——

Machining v
Pasition patt.

] 40.000

L 60.000

R 6.000

ol 30.000 °

21 -15.000 inc

DXY 80.000 %

D2 2.500

UXy 0.300

Uz 0.300

Insertion Helical

EP 2.000 mm/rev

ER 2.000

Removing Comp. machining

Programa takim eklemek i¢in VSK 1 “Select tool”
tusuna basin, takim segme listesinde turuncu segim
imleci ile “CUTTER_D10” takimini segin ve VSK 8
“OK” tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

“Rectang.Pocket” program blodu, programa eklenir.
1 H2@ Rectang.pocket v T=CUTTER_D18 F8.15/t V=128m 21=-15inc U=48(=)

Program zinciri baglar (bkz. zincir sembolu).

Ardindan, dikdortgen cebi bitirin
VSK 2 “Pocket” tusuna basin.

VSK 3 “Rectang. pocket” tusuna basin.

Dikdortgen cep ¢evriminin parametre maskesi acilir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

Select
tool

& Drilling

Positions

Asagidaki dederleri parametre maskesine girdikten
sonra, VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Rectangular pocket

T CUTTER_D10 D1
F 0.080 mmj/tooth
v 150 m/min
Ref. point o
Machining s
Position patt.

U 40.000

L 60.000

R 6.000

al 30.000 ©

21 -15.000 abs
DXY 80.000 %

74 2.500

UXY 0.300

Uz 0.300
Insertion Helical
EP 2000 mm/rev
ER 2.000

Programa takim ekiemek igin VSK 1 “Select tool”
tusuna basin, takim segme listesinde turuncu segim
imleciile “CUTTER_D10” takimini se¢in ve VSK 8
“OK” tusuna basin.

V/SK.8-“Accept” tusuna basarak giriginizi onaylayin.

“Rectang.Pocket” program blodu, programa eklenir.
| N38 Rectang.pocket 999 T=CUTTER_D18 F8.08/t U=156m 21=-15 U=48 L=(=)

Program zinciri uzatilir (bkz. zincir sembol).

Artik dikdortgen zinciri icin konum duzeni
ekleyebilirsiniz

HSK 1.2 “Drill.” tuguna basin.

VSK 7 “Positions” tusuna basin.
Dikdortgen cebinin konum dizeninin
ayarlanmasinda kullanilan pencere acilir.

Cep konumlarinin konum dtizeni giris maskesini
acmak igin, VSK 4 “Position pattern” tusuna basin.

M615
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Basit programlama 6rnegi Bolim 2

Notlar

7. Asagidaki dederleri parametre penceresine girin

Line
20 0.000
X0 75.000
Y0 50.000
al 0.000 °
L0 0.000
L 0.000
N 1

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

“‘Row of positions” program blogu, programa eklenir.
.~ H48 801 Posit. row 28=0 XB=75 Y8=50 N=1

Program zinciri kapanir.

8. Program sonunu programlayin ve islemeyi simule
edin
Turuncu se¢im imlecini “Program end” program
blogunun Uzerine getirin ve klavyedeki mavi renkli
“cursor-to-the-right” tusuna basarak parametre
listesini agin.

“Program sonu” ayarlarinin giris maskesi agilir.

9. Buradan, programi ¢ok sayida‘is parcast icin tekrar
etmek Uzere tanimlayabilirsiniz .

Repetition _ No
No
Yes

Varsayilan degeri alin ve VSK 8 “Accept” tuguna
basin.

Simu- Programin simulasyonunu baglatmak igin HSK 1.7
42 lation “Simulation” tuguna basin.
Kumanda similasyon parametrelerini hesaplayarak,
similasyonunun “Ustten gérinimind” similasyon
penceresinde acar.
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Notlar

Basit programlama o6rnegi

)| &

NC/UKS/DOKU/SM_MILLING_2

100

60

-40

o

-0

-0 - 0 2 % 60 80

100 120 140

97/25/1168
9:15 AM

Top view

3D
view

Further
views

Details

Program

w 1m0 control

X - 93919y 632322 100.000 C
END  End of progi A

0.00 T CUTTER_D18
8.008 Rapid trav

b
106% 06:02:34
B

3D Simulasyonu 3 boyutlu gérmek icin, VSK 1.4 “3D
view ] view” tusuna basin.

NC/UKS/DOKU/SM_MILLING_2

o7/25/1168
9:15 AM

Further
views

Details

Program
control

X | 93919y 632322 @ 168.808 C
N0 End of program A

S/ edit | gh oriting | L Miting

Cont.

0.808 T CUTTER_D18

0.808 Rapid trav

=_. Vari- Exe

D1

100% 00:62:34 | )

ous atio ecute

M615
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M608 ShopMill ile Delme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme sirali bir ShopMill programinin programlanmasi ile “Delme”
teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, zincirleme delme gevrimleri ve konum duzenleri araciligiyla basit delme isleminin
ShopMill islevi ile nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu moddlde, zincirleme delme ¢evrimleri ve
konum duzenleri araciligiyla basit delme isleminin
ShopMill islevi ile nasil programlanacagi
acglklanmaktadir.

Delme igin
Shopmill:
BASLANGIC

|

Basit
programlama
ornegi:

Delme igin
Shopmill:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Section 2 Basit programlama 6rnegi

Notlar
Aciklama :

ShopMill'de zincirleme program bloklarina sahip basit bir program (delik
diizeni) olusturulmalidir.

Bunu igin, farkli delme zincirleri ve konum diizeni ¢evrimi ¢cagrilir ve siral
bir programa zincirlenir.

Amag :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi ve simile edilmesi
gerekir.
Bunun igin, asagida yer alan takim ve teknoloji verilerinin kullaniimasi
gerekir:
i
&
!
M10
I | 1
25 A
; i
| A

Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:

Takim verileri : Merkez delme 12 mm (CENTERDRILL_D12)
Delme @ 8,5 mm (DRILL_D8.5)
Kilavuz gcekme M10 (TAP_M10)

Hareket stratejisi Islemenin baslangi¢ noktasi olarak, programlanan ilk
deligin kullaniimasi gerekir.
Bu konuma hizli bir sekilde hareket edilir.
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Basit programlama ornegi

Bolim 2

2.1 Ornek: Delik diizeni

” W LT

“Merkezleme”, “Delme”, “Kilavuz cekme” delme c¢evrimlerini gagiran
asagidaki program ve delik diizeni programlanmalidir.

07/25/11088

3 ‘ % 8 S{’QM

NC/UKS/DOKU/SM_DRILL_2

P N18@ Program header Uork offset G55 A

»%;1N118 Centering T=CENTERDRILL_12 F188/min S=2088rev 218 =

%1 N128 Drilling T=DRILL_8 F158/min S=1088rev 21=-28 ;l:l'lﬂ:)

'] .

A1 N138 Tapping T=TAP_M18 M18 S=580rev 21=-25

2/ H148 0801: Positions 20-0 X0=30 Y8=25 X1=120 ¥1=25 X2=120 y2=75 [N

END End of program Search
Mark
Copy
Paste

]
Cut

Yeni bir ShopMill programi olusturma.

Programa, "SM_DRILL_2.MPF " gibi bir ad verin.
Program basligina yonelik parametre maskesini iceren-program;otomatik
olarak agilir.

1. Asagidaki degerleri alarak, “Program bashgdini”
programlayin. :

Program header

Unit of measu mm

Work offset G55

Blank Block

X0 0.000

Y0 0.000

X1 150.000 abs

Y1 100.000 abs

ZA 0.000

2 -20.000 abs

PL G17 (XY)

Retraction plane

RP 100.000

Safety distance

SC 1.000

Machining sense
Down-cut

Retract position pattern

To RP

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki “Program bashgi” program blogu
programa eklenir.
P N100 Program header Uork offset G55

Notlar
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Section 2

Basit programlama o6rnegi

Notl
otar 2. Delik merkezleme ¢evrimini programlayin .
A Drilling HSK 1.2 “Drill.” tusuna basin.
Genterind VSK 1 “Centering” tusuna basm.. .
“‘Merkezleme” parametre maskesini acilir.
3. Asagidaki merkezleme dederlerini, asagida
gOsterildigi sekilde parametre giris maskesine girin.
T CENTERDRILL_D12 D1
F 100.000 mm/min
S 2000.000 rpm
Diameter
g 10.000
DT 0.000 s
Select Parametre penceresine takim eklemek icin VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin, takim segme listesinde
turuncu secim imleci ile istediginiz takimi (burada
v CENTERDRILL_D1?) isaretleyin ve VSK 8 “OK”
OK tusuna basin.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriginizi onaylayin.
Asagidaki program blogu “Merkezleme”, programa
eklenir.
#5,1N110 Centering T=CENTERDRILL_D12 F100/min
Program zinciri baslar (bkz. kdseli parantez
semboll).
4. Delme ¢evrimini programlayin
Drilling VSK 2 “Drilling Reaming” tusuna basin.
Reaming
- VSK 3 “Drilling” tusuna basarak, delme giris
Drilling o
maskesini agin.
5. Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun
T DRILL_D8.5 D1
F 150.880 mm/min
S 1000.600 rpm
Tip
21 -20.000 abs
DT 0.000 s
Select Parametre penceresine takim eklemek icin VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin, takim se¢me listesinde
turuncu segim imleci ile istediginiz takimi (burada
v DRILL_D8.5) isaretleyin ve VSK 8 “OK” tusuna
LS basin.
Asagidaki program blogu “Delme”, programa eklenir.
%1 H128 Drilling T=DRILL_D8.5 F158/min S1888rev
Program zinciri uzar.
M608 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi Bolim 2

6. Simdi kilavuz ¢ekme ¢evrimini programlayin . Notlar
Thread VSK 5 “Thread” tusuna basin.
“Kilavuz cekme” penceresi acllir.
7. Asagidaki degerleri giris maskesine girin
Tapping
T TAP_M10 D1
Table IS0 metric
Select M10
P 1.500 mm/rev
S 500.000 rpm
SR 500.000 rpm
LJ/o compensat. chuck
1 cut
21 -25.000 abs
Select Parametre penceresine takim eklemek igin VSK 1

tool “Select tool” tusuna basin, takim secme listesinde
turuncu secim imleci ile istediginiz takimi (burada

v TAP_M10) isaretleyin ve VSK 8 “OK” tusuna basin.

1] VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Asagidaki program blogu “Kilavuz ¢cekme”, programa
eklenir.
#p]{ N130 Tapping T=TAP_I10 M10 S500T_LAB_REV

Program bloklarinin zinciri uzar.
8. Program blogu zincirini kapatmak icin,'delme-konum
dlzenini programlayin

Positions VSK 7 “Positions” tusuna basin.
Konum penceresi acllir:

A Delme konumlarini ayarlamak igin VSK 4
“Positions” tusuna basin.
Delme konumu penceresi agilir:

9. Asagidaki degerleri girin

Rectangular

20 0.000

X0 30.000 abs
Yo 25000 abs
X1 120.000 abs
Y1 25.000 abs
X2 120.000 abs
¥2 75000 abs
X3 30,000 abs
Y3 75000 abs
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu “Konumlar” eklenir:
2/ 1H140 Positions 20=0 X0=30 Y0=25 X1=120 Y1=25

Program blogu zinciri kapatilir.
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Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar

10.

11.

Simu-

ﬁ lation

40

Program sonunu programlayin ve islemeyi simule
edin

Turuncu sec¢im imlecini, “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirin. Program blogunu,
klavyedeki mavi “cursor-to-the-right” tusuna
basarak acin.

“Program sonu” giris maskesi acllir.

is pargasinin tekrarlanmasini ayarlayabileceginiz
program sonu igin kullanilan ayar penceresi agllir.

End of program

Repetition No

No
_ Yes
VSK 8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan degeri
onaylayin.

Programin simidlasyonunu baslatmak i¢in HSK 1.7
“Simulation” tusuna basin.

Kumanda simulasyon parametrelerini hesaplayarak,
simiilasyonunun “Ustten gériiniimiinii” simiilasyon
penceresinde acgar.

877251108

8:53 AM

3D
view

Further

Details

9

o

Program
control

40 60 80 100 120 140 1£0 180

e

X 30.0008Y
END  End of program

75.0082

106.008 8.000 T TAP_M18 D1 .
A 8,098 Rapid trav 99%00:01:14 | )

M608
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Basit programlama ornegi

3D Simulasyonu 3 boyutlu gérmek icin, VSK 1.4 “3D
view View” tusuna basin.
3 07/25/1108
8:54 AM

NC/WKS/DOKU/SM_DRILL_2

Details

Program
control

X 38.000Y 758002 100.808 C

l 8.808 T TAP_M10 D1
ENo End of program

6.008 Rapid trav [ sa%'a&m 33

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9
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M623 ShopMill ile Kontur Frezeleme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme sirali bir ShopMill programinin programlanmasi ile “Kontur
frezeleme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, karmasik bir konturun ShopMill'de kontur frezeleme teknolojisi ve kontur editori
yardimiyla nasil programlanacagi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Karmasik programlama érnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M623

Bu modilde, karmasik bir konturun ShopMill’de
kontur frezeleme teknolojisi ve kontur editori

yardimiyla nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

Kontur frezeleme
icin
Shopmill:
BASLANGIC

Karmasik
programlama
ornegi:

Kontur frezeleme
icin
Shopmill:
SON

Notlar
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar
Aciklama :
Zincirleme program bloklari igeren karmasik bir program (kaliplama
levhalari), “Kontur frezeleme” teknoloijisi ile ShopMill'de olusturulmalidir.
Amaglar :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi ve simule edilmesi
gerekir.
' A-A
)
g |
]
. 100 o
A P 40 R A
) - R15
A
] / —
& 3
“ a
vV /A
.2
8
T A
\/ B
-
R36
8 ! T
A
R5
Y \V
i 4
60 |
Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama i¢in gereklidir:
Takim ve teknoloji Freze agzi @ 32 mm (CUTTER_D32)
verileri: F 0,30 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
F 0,15 mm/tooth, V 150 m/dak (finig)
Freze adz1 @ 16 mm (CUTTER_ D16)
F 0,15 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
Freze agz1 @ 8,0 mm (CUTTER_ D8)
F 0,10 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
F 0,05 mm/tooth, V 150m/dak (finig)
islem listesi: 1. Ada kontur kaba isleme + finig
2. Kontur cep kaba isleme
3. Kontur cebi kalan malzemeyi kaba isleme
4. Kontur cep duvari + taban finis
M623 Sayfa 4 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama érnegi

Bolim 2

2.1 Programlama ornegi: Kaliplama levhasi

Asagidaki programin “Kontur frezeleme” teknolojisi ile programlanmasi

gerekir.

JOG ‘

Program header
1N28 Contour
1N38 Path milling
“N48 Path milling
1N58 Contour
N6@ Contour
1N78 Mill spigot
- N8@ Mill spigot
1NH98 Contour
1N188 Mill pocket

B IO 7RV

1N128 Mill pocket
£21H138 Mill pocket
END End of program

Accept

N11@ Pocket resid.mat.

11.04.2011%

13:25 PM

NC/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2

Work offset G54

MOULDINGPLATE_OUTSIDE .
v T=CUTTER_D32 F8.3/t U=128m 2=8 21=-15 ;m
vvv  T=CUTTER_D32 F0.08/t Y=150m 2=0 21=-15
SPIGOT_BOUNDARY ]
SPIGOT Search
v T=CUTTER_D32 F0.806/t V=128m 20=8 21=-5inc
vyl T=CUTTER_D32 F8.806/t V=158m 26=8 21=-5inc I

MOULDINGPLATE_POCKET Mark

v T=CUTTER_D16 F8.15/t V=128m 20=-5 21=15inc
v T=CUTTER_DS F8.1/t V=128m 28=-5 21=15inc il
vvvB T=CUTTER_DB FB8.85/t Y=128m 28=-5 21=15inc Copy
vvvW T=CUTTER_DB FB.85/t V=158m 28=-5 21=15inc

Paste

SM_CONTOURMILLING_2.MPF” adi ile yeni bir
ShopMill programi olusturun.

Program basligina yénelik parametre maskesini iceren
program otomatik olarak agilir.

Program bagligi igin asadidaki degerleri girin.
Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin.

Program header

Unit of measu mm

Work offset G54

Blank Block

X0 -50.000

Yo -100.000

X1 100.000 inc

Y1 150.000 inc

ZA 0.000

P -25.000 inc

PL G17 (XY)

Retraction plane

RP 100.000

Safety distance

SG 1.000

Machining sense
Down-cut

Retract position pattern
Optimized

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.

P Program header Vork offset 654

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolim 2

Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

Cont.
mill.

New
contour

Accept

Accept

+o>

Dis kaliplama levhasi” igin kontur agiklamasini,
kontur editoéril yardimi ile programlamaya baslayin.

HSK 1.4 “Cont. mill.” tusuna basarak, “Kontur
frezeleme” teknolojisini agin.

VSK 1 “New contour” tusuna basin.
Yeni konturun adini girebileceginiz parametre
maskesi agillir.

Kontur icin “DIS_KALIPLAMALEVHASI” gibi bir ad
girin.

Please enter the new name

MOULDINGPLATE_OUTSIDE

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur editori otomatik olarak acilir ve konturun
baslangi¢ noktasinin girilecedi parametre maskesi
varsayllan olarak etkinlesir.
M & |
| NC/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 | Starting point
PL G17(XY)

X 0.000 abs
¥ 0.000 abs

Baslangi¢ noktasi igin asagidaki koordinatlari girin

Starting point

PL G17 (XY)

X -35.000 abs
Y -100.000 abs

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.

Kontur agiklamasi ve konturun tanimlanmasina
iliskin yeni iglevler, ekranin sag tarafindaki sari dikey
tuslara eklenir.

Kontur tanimini, Y yonunde duz bir satir ekleyerek
genigletin

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” icin giris penceresi acilir

M623
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Karmasik programlama ornegi Bolum 2

Lo , . . Notlar
Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:

Straight line Y

Y 35.000 abs
ol 90.000 °

Transition to next element
Radius
R 15.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Accept

Y yonunde diuz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

7. Kontur tanimini, X yonlnde diz bir satir ekleyerek
genigletin.

NN VSK 2 “Straight line X” tusuna basin.
“Duz satir X” igin giris penceresi acllir.
Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:

Straight line X

X 35.000 abs
ol 0.000 °
o2 270.000 °

Transition to next element

Radius
R 15.000

ficcept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriginizi onaylayin.

X yoéninde diz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

8. Y yonunde duz bir satir ekleyerek, kontur yolunun
programlanmasini bitirin.

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
Y yénindeki diz satir icin giris penceresi acllir.

o

Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:

Straight line Y

Y -100.000 abs
al -90.000 °
a2 270.000 °

Transition to next element
Radius
R 0.000

v

Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi

onaylayin.

Kontur aciklamasi sonlandiriir
-
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar
9. Kontur yolunun ana hatlarini kontrol edin.
Bunun igin, turuncu secim imlecini, klavyedeki mavi
A V imleg tuslarini kullanarak ekranin sag tarafindaki sari
stitunda yer alan ™ semboliiniin {izerine getirin.
Kontur grafik olarak gosterilir.
P &Y
e T
END _
50
|
END / \
0
=50
-100
| -50 0 50 x
Not :
Yardim ekraninin sol tarafindaki beyaz stitunda,
sembol olarak programlanan tiim program bloklari
gGsterilir (semboller ilgili teknolojiyi temsil eder).
Yanindaki sari siitunda, programlanmis tiim kontur
elemanlari sembol olarak gésterilir.
10.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
ficcept programlanma iglemini bitirin.
Program editéri acilir ve asagidaki program blogu
programa eklenir
/1 Contour HOULDINGPLATE_OUTSIDE
Program zinciri agilir.
M623
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Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

11.

12.

Cont.
mill.

Path
milling

Select
tool

Accept

Kaliplama levhasi “kaba igleme” programina “yol
frezeleme” cevrimi ekleyin.

HSK 1.4 “Cont. mill.” tusuna basarak, “Kontur
frezeleme” teknolojisini agin.

VSK 1.2 “Path milling” tuguna basin.

Yol frezeleme ¢evrimi icin giris penceresi acilir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin.

Path milling

T CUTTER_D32 D1

F 0.150 mm/tooth

U 120 m/min

Machining v
forward

Radius comp. &

20 0.000

21 -15.000 ahs

D2 5.000

Uz 0.300

UXy 0.300

Approach Straight +

L1 5.000

F2 0.300 mm/tooth

Retract Straight iy

L2 5.000

Lift mode

Z20+safety clearance

Not :

“F” giris alaninda, “mm/tooth” veya “‘mm/dak”
arasinda gecis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” isleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acilir.

“CUTTER_D32” takimini, klavyedeki mavi imleg
tuslarini ve turuncu seg¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_D32" takimi, ¢evrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.
744 path milling ¥ T=CUTTER_D32 F@.15/t U=120m 2=0 21=-15

Program zinciri kapanir.

O Contour MOULDINGPLATE_OUTSIDE
74 path milling v T=CUTTER_D32 FO.15/t U=120m 2=0 21=-15

Notlar
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Karmasik programlama ornegi

Notlar

13.

Path

milling

14.

Select
tool

A

\4

v

0K

v

Accept

Simdi de, dis kismi "bitirmek" icin baska bir “yol
frezeleme” gcevrimi ekleyerek program zincirini
genigletin.

VSK 1.2 “Path milling” tuguna basin.

Yol frezeleme ¢evrimi igin giris penceresi aglilir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin.

Path milling

T CUTTER_D32 D1

F 0.080 mm/tooth

U 150 m/min

Machining VYV
forward

Radius comp. &

20 0.000

21 -15.000 abs

D2 5.000

Approach Straight -
L1 5.000
FZ2 0.100 mm/tooth
Retract Straight +
L2 5.000
Lift mode

To RP

Not :

‘F”qgiris alaninda, “mm/tooth” veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” isleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acllir.

“‘CUTTER_D32” takimini, klavyedeki mavi imle¢
tuslarini ve turuncu sec¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_D32" takimi, ¢evrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.
7% path milling v7v  T=CUTTER_D32 F8.@8/t V15em 2=8 21=-1(5)
Program zinciri tamamlanmis ve kapanmisgtir.

/- Cantour MOULDINGPLATE_OUTSIDE
/% { Path milling v T=CUTTER_D32 F0.15/t U=120m 2=0 21=-15
741 path milling vvv  T=CUTTER_D32 F0.68/t U=156m 2=0 21=-15

M623
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Karmasik programlama érnegi

Bolim 2

15.
New
contour
16.
‘ v
Accept
17.
v
Accept
18.
)
+

Ada sinirt” icin kontur agiklamasini, kontur editori
yardimi ile programlamaya baslayin

VSK 1 “New contour” tusuna basin.

Yeni konturun adini girebileceginiz parametre
maskesi agilir

Kontur igin “ADA_SINIRI” gibi bir ad girin

Please enter the new name

SPIGOT_BOUNDARY

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriginizi onaylayin.

Kontur editorl otomatik olarak acilir ve konturun
baslangi¢ noktasinin girilecedi parametre maskesi
varsayllan olarak etkinlegir.

2

NC/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 Starting point
PL G17 (XY)

X 0.000 abs
Y 0.000 abs

Baslangic noktasi igin asagidaki koordinatlari girin:

Starting point

PL G17 (XY)
X -35.000 abs
Y -100.000 abs

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur agiklamasi ve konturun tanimlanmasina
iliskin yeni islevler, ekranin sag tarafindaki sari dikey
tuslara eklenir.

ilk kontur elemanini, Y yoénunde diz bir satir
ekleyerek girin.

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” icin giris penceresi acllir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11
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Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

Accept

19.

—o—

Accept

20.

oy

Accept

21.

—o—

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Straight line Y

Y 35.000 abs
al 90.000 °

Transition to next element
Radius
R 0.000
VSR & "ACCepl tusuna pasarak giriglerinizi
onaylayin.

Y yoninde diz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

Extend the contour description by adding a straight
line in X-direction.

VSK 2 “Straight line X” tusuna basin.
“Duz satir X” icin giris penceresi aglilir.

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Straight line X

X 35.000 abs

ol 0.000

a2 270.000 °

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin:

X yonunde duz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

Kontur tanimini, Y yonunde duz bir satir ekleyerek
genigletin

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.

Y yonundeki diz satir i¢in giris penceresi acllir.

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Straight line ¥

Y -100.000 abs
ol -90.000 °
a2 270.000 °

Transition to next element
Radius
R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Y yoninde diUz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

Kontur tanimini, X yonunde duz bir satir ekleyerek
bitirin.

VSK 2 “Straight line X” tusuna basin.
Y yonindeki dliz satir igin giris penceresi acllir.

M623
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Karmasik programlama 6rnegi Bolim 2

Notl
Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin: otar

Straight line X

X -35.000 abs

al 180.000 ©

a2 270.600 ©

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi

Accept onaylayin.

“Ada Sinir”’nin kontur tanimi bitirilir.

22. Kontur yolunun ana hatlarini kontrol edin.

Bunu igin, turuncu sec¢im imlecini, klavyedeki mavi
V imleg tuslarini kullanarak ekranin sag tarafindaki sari
END

sutunda yer alan sembollnin Gzerine getirin.

Kontur grafik olarak gosterilir.

NC/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2
P |4 “f
~ } 1

=100

~50 0 0«

Not :

Yardim ekraninin sol tarafindaki beyaz siitunda,
sembol olarak programlanan tiim program bloklari
gésterilir (semboller ilgili teknolojiyi temsil eder).
Yanindaki sari siitunda, programlanmis tiim kontur
elemanlari sembol olarak gésterilir.

23.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
‘ tanimlama islemini bitirin.

Accept
Program editorl tekrar agilir ve asagidaki program
blogu programa eklenir.

11 Contour SPIGOT_BOUNDRRY

Program zinciri agilir.
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Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

24,

New
contour

25.

Accept

26.

Accept

27.

e

Ada’” icin kontur agiklamasini, kontur editéri yardimi
ile programlamaya baslayin.

VSK 1 “New contour” tusuna basin.
Yeni konturun adini girebilecediniz parametre
maskesi agllir.

Kontur igin “SPIGOT” gibi bir ad girin

Please enter the new name

SPIGOT

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.

Kontur editori otomatik olarak acilir ve konturun
baslangi¢ noktasinin girilecegi parametre maskesi
varsayllan olarak etkinlegir.

2
AUTO 250 PH
NC/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 Starting point

P &Y PL G17 (XY)
M len

:

r~
END

X 0.000 abs
0.05 Y 0.000 abs

E_
EEELec):gts

ki koordinatlari girin

PL G17 (XY)

X 0.000 abs
Y -30.000 abs

Guncellemelerinizi onaylamak igin VSK 8 "Accept"
tusuna basin.

Kontur agiklamasi ve konturun tanimlanmasina
iliskin yeni islevler, ekranin sag tarafindaki sari dikey
tuslara eklenir.

Kontur tanimini, saat yoniinde bir daire ile baglatin

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
“Daire” giris penceresi acllir.

M623
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Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Direction of rotation ;]
R 30.000

X -20.000 abs
Y -22.361 abs

I 0.000 abs
J 0.000 abs
al 180.000 °

B1 138.190

B2 41.810 ©

Transition to next element
Cham

FS 0.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Accept

Saat yénunde bir daire, kontur taniminiza eklenir.

28. Kontur tanimini, Y yoniande diz bir satir ekleyerek
genisletin.

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” igin giris penceresi acllir.

+o

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Stralght line ¥

Y 22.361 abs

ol 96.600 ©

o2 311.818 °

Transition to next element
Cham

FS 0.060

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Accept

Y yéniunde diz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

29. Kontur tanimini, saat ydoninde bir daire ekleyerek
genigletin.

. VSK 5 “Circle” tusuna basin.
{ \v “Daire” giris penceresi acllir.

Notlar
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Notlar Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:
Direction of rotation f
R 30.000
X 20.000 abs
Y 22.361 abs
I 0.000 abs
J 0.000 abs
al 41.810 ©
a2 311.810 ©
B1 318.190 ©
p2 83.621 ©
Transition to next element
Cham
FS 0.000
v VSK 8 “Accept” tusu ile onaylayin.
Accept
Saat yonunde bir daire, kontur taniminiza eklenir.
30. Kontur tanimini, Y yonunde duz bir satir ekleyerek
genisletin.
+ VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin.
p “Duz satir Y icin giris penceresi acllir.
Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:
Straight line ¥ |
Y -22.361 abs
ul -90.000
u2 311.810 ©
Transition to next element
Cham
FS 0.000
v VSK 8 “Accept” tusu ile onaylayin.
Accept
Y yoninde diUz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.
31. Kontur tanimini, saat yonlinde bir daire ekleyerek
bitirin.
. VSK 5 “Circle” tusuna basin.
f \ Daire igin giris penceresi agllir.
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32.

Accept

33.

Accept

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Direction of rotation ]
R 30.000
X 0.000 abs
Y -30.000 abs
I 0.000 abs
J -0.000 abs
al 221.809 °
o2 311.809 ~
B1 179999 ~
B2 41.810 ©
Transition to next element
Cham
FS 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin.

“Ada”nin kontur tanimi bitirilir.
Kontur yolunun ana hatlarini kontrol edin.

Bunu icin, turuncu sec¢im imlecini, klavyedeki mavi
imlec tuslarini kullanarak ekranin sag tarafindaki sari

END

sutunda yer alan sembollnln Uzerine getirin.

Kontur grafik olarak gosterilir.

HCIUkSIDUKUj’SM CONTOURMILLING_2

_c|
|
|

%} S
als o /\
r " o
»N_Ji
i 110

Lo i

10

20

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
programlanma iglemini bitirin.

Program editorl acilir ve asagidaki program blogu
nronrama_eklenir

/~{ Cantour SPIGOT =

Program zinciri agik kalir .

Notlar
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Karmasik programlama ornegi

Notlar

34.

Spigot

35.

Select
tool

Accept

Ada konturunun kaba islenmesine yonelik programa,
tanimli sinir alani icerisinde bulunan bir "ada
frezeleme" cevrimi ekleyin.

VSK 1.6 “Spigot” tusuna basin.

Ada frezeleme c¢evrimi icin giris penceresi acllir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin .

T CUTTER_D32 D1
F 0.150 mm/tooth
U 120 m/min
Machining v
20 0.000
21 -5.000 abs
DXY 50.000 %
D2 2.500
UXY 0.300
U2 0.000
Lift mode

20+safety clearance

Not :

“F” giris alaninda, “mm/tooth” veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” igsleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

“DXY” tizerindeki takim yolu adimi, takim ¢apinin %
orani olarak veya takim ¢apinin milimetrik degeri
olarak ayarlanabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acllir.

“‘CUTTER_D32” takimini, klavyedeki mavi imleg
tuslarini ve turuncu sec¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_D32" takimi, ¢evrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.

.’\*] Contour SPIGOT_BOUNDARY

/-1 Contour SPIGOT
Mill spigat v T=CUTTER_D32 F8.15/t U=120m 28=0 Z1=-5

Program zinciri kapanir.

M623
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36.

Spigot

37.

Select
tool

Accept

Ada “Duvar’nin “bitirilmesi” i¢in kullanilan
programa baska bir “ada frezeleme” ¢evrimi
eklenerek program zinciri genigletilir.

VSK 1.6 “Spigot” tusuna basin.
Ada frezeleme c¢evrimi igin giris penceresi acllir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin .

T CUTTER_D32 D1
F 0.080 mm/tooth
U 150 m/min
Machining vvvlJall
20 0.000

21 -5.000 abs

D2 5.000

Uxy 0.300

Lift mode

20+safety clearance

Not :

“F” giris alaninda, “mm/tooth” veya ‘mm/dak’’
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” isleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acilir.

“CUTTER_D32” takimini, klavyedeki mavi imleg
tuslarini ve turuncu seg¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_D32" takimi, ¢evrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir..
[@)! Mill spigat vvvlJ T=CUTTER_D32 F0.08/t U=156m 20=0 Z1=-5

Program zinciri tamamlanmis ve kapanmigtir.

"~ Contour SPIGOT_BOUNDARY

/=1 Contour SPIGOT

2] Mill spigot v T=CUTTER_D32 F0.15/t U=120m 28=0 21=-5

Mill spigat wvvl T=CUTTER_D32 F0.88/t U=150m 20=0 21=-5

Notlar
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Notl -
otar 38. Cep kaliplama levhasi” i¢in kontur agiklamasini,
kontur editoéril yardimi ile programlamaya baslayin.
New VSK 1 “New contour” tusuna basin.
contour Yeni konturun adini girebileceginiz parametre
maskesi agillir.
Kontur i¢in “CEP_KALIPLAMALEVHASI” gibi bir ad
girin.
Please enter the new name
MOULDINGPLATE_POCKET
‘ v VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Accept
Kontur editori otomatik olarak acilir ve konturun
baslangi¢ noktasinin girilecedi parametre maskesi
varsayllan olarak etkinlegir.
D2
NC/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 Starting point
PL G17 (XY)
X 0.000 abs
Y 0.000 abs
39. Baslangi¢ noktasi igin asagidaki koordinatlar girin:
Starting point
PL G17 (XY)
X 0.000 abs
Y -90.000 abs
Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 "Accept" tusuna
v basin.
Accept
Kontur agiklamasi ve konturun tanimlanmasina
iliskin yeni iglevler, ekranin sag tarafindaki sari dikey
tuslara eklenir.
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40.

—

Accept

41.

+o

Accept

42.

LM

Kontur tanimini, X yonunde duz bir satir ekleyerek
baslatin

VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.
“‘Duz satir X” igin giris penceresi acllir.

Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:

Straight line X

X 30.000 abs

al 0.000 ©

Transition to next element
Radius

R 5.000

Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 "Accept" tusuna
basin.

ilk Kontur elemani olusturularak, X yéniindeki diiz bir
satir kontur taniminiza eklenir.

Kontur tanimini, Y yoniande diz bir satir ekleyerek
genisletin. Kontur tanimini, Y yoninde duz bir satir
ekleyerek genisletin.

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir X” igin giris penceresi acllir.

Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:
Straight line Y

Y -20.000 abs

al 90.000 =

a2 90.000

Transition to next element
Radius

R 5.000

Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 "Accept" tusuna
basin.

Y yéninde diz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

Kontur tanimini, saat yonunde bir daire ekleyerek
genigletin.

VSK 5 “Circle” tusuna basin.
“Daire” giris penceresi acllir.

Notlar
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Notlar

43.

44.

Accept

oy

Accept

t—o—

Accept

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Direction of rotation ]
R 36.000

X -30.000 abs
Y -20.000 abs

I 0.000 abs
J -0.100 abs
al 236.443
a2 146.443
p1 123557
p2 112.885
Transition to next element
Radius
R 5.000

VSK 8 “Accept” tusu ile onaylayin.

Saat yénunde bir daire, kontur taniminiza eklenir.

Kontur tanimini, Y yoninde diz bir satir ekleyerek
genigletin

VSK 3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” igin giris penceresi agilir.

Asagidaki dederleri parametre maskesine girin:

Straight line Y |

Y -90.000 abs

al =-90.000 -

o2 146.443

Transition to next element
Radius

R 5.000

VSK 8 “Accept” tusu ile onaylayin.

Y yonlinde diz bir satir, kontur agiklamaniza eklenir.

X yéninde diz bir satir ekleyerek, kontur yolunun
programlanmasini bitirin

VSK 2 “Straight line X” tusuna basin.
“Duz satir Y” igin giris penceresi agllir.

Asagidaki koordinatlari parametre maskesine girin:

Straight line X

X 0.000 abs

al 0.000 ©

o2 90.000 -

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi, Y yonindeki diiz bir satir ile kapatilir

I | [ETEIRT ]

M623
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45.

AV

46.

Accept

Kontur yolunun ana hatlarini kontrol edin.

Bunu igin, turuncu segim imlecini, klavyedeki mavi
imleg tuslarini kullanarak ekranin sag tarafindaki sari

END

sttunda yer alan sembollnln Uzerine getirin.

Kontur grafik olarak gosterilir.

NC/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2

P {EJY

[ |
?‘54 —20
el 1
~ a V
~ L
—, (=46
END
P
END 60
-—80
N -
—100 |
-20 0 o M A\
Not :

Yardim ekraninin sol tarafindaki beyaz siitunda,
sembol olarak programlanan tliim program bloklari
gosterilir (semboller ilgili teknolojiyi temsil eder).
Yanindaki sari siitunda, programlanmis tiim kontur
elemanlari sembol olarak gésterilir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
programlanma islemini bitirin.

Program editoérl acilir ve asagidaki program blogu
programa eklenir.

/- Contour MOULDINGPLATE_POCKET

Program zinciri agilir.

Notlar
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Notlar

47. Cep kaliplama levhasi “kaba igleme” programina
‘cep frezeleme” gevrimi ekleyin.

VSK 1,4 “Pocket” tusuna basin.
Pocket

Cep frezeleme c¢evrimi igin giris penceresi acllir.

48. Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin

Mill pocket

T CUTTER_D16 D1
F 0.150 mm/tooth
U 120 m/min
Machining v

20 -5.000

21 15.000 inc

DXY 50.000 %

D2 2.500

UXY 0.300

Uz 0.300

Starting point automatically

Insertion Helical
EP 1.250 mm/rev
ER 6.000
Lift mode

20+safety clearance

Not :

“F”giris alaninda, “mm/tooth” veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme-hizina ‘m/dak” olarak veya “S” mil hizina
‘dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” igsleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

“DXY” tizerindeki takim yolu adimi, takim ¢apinin %
orani olarak veya takim ¢apinin milimetrik degeri
olarak ayarlanabilir.

Select Cevrim giris maskesine takim eklemek icin, VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acllir.

‘CUTTER_ D16” takimini, klavyedeki mavi imleg
A v tuslarini ve turuncu sec¢im imlecini kullanarak segin.

5 VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
0K “CUTTER_ D16" takimi, gevrim giris maskesine
eklenir.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.
45 Mill pocket v T=CUTTER_D16 F0.15/t U=120m 26=-5 21=15inc
Program zinciri kapanir .

) Contour MOULDINGPLATE_POCKET
%3] Mill pocket v T=CUTTER_D16 F0.15/t U=126m 26=-5 21=15inc
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49.

Pocket

res.mat.

50.

Select
tool

Accept

Cep kaliplama levhasinin kalan malzemesinin “kaba
islemesi” icin bir “Kalan cep malzemesi” ¢evrimi
ekleyerek program zincirini genigletin.

VSK 1.5 “Pocket resid. mat.” tusuna basin.

Kalan cep malzemesi ¢gevrimi i¢in giris penceresi
aclilir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin .

Pocket resid. mat.

T CUTTER_D®S D1
F 0.160 mm/tooth
U 120 m/min
Machining v
DXY 50.000 %

D2 2.500

Lift mode

Z20+safety clearance

Not :

“F” giris alaninda, “mm/tooth”veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz girig alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“DXY” lizerindeki takim yolu adimi, takim ¢apinin %
orani olarak veya takim ¢apinin milimetrik degeri
olarak ayarlanabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim listesi” penceresi acllir.

“‘CUTTER_ D8” takimini, klavyedeki mavi imleg
tuslarini ve turuncu seg¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_ D8" takimi, gevrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.
%1 Pocket resid mat. v T=CUTTER_DS F0.1/t U=120m 28=-5 21=15inc

Program zinciri kapanir.

/1 Contour MOULDINGPLATE_POCKET
43 { Mill pocket v T=CUTTER_D16 F0.15/t U=120m 20=-5 21=15inc
#3) Pocket resid.mat. ¥ T=CUTTER_DS FO.1/t U=126m 20=-5 21=15inc

Notlar
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Notlar . T
49. Cep kaliplama levhasinin “temelinin” “finigini
yapmak” icin baska bir “Cep frezeleme” ¢evrimi
ekleyerek program zincirini genigletin.
VSK 1.4 “Pocket” tusuna basin.
Pocket o :
Cep frezeleme c¢evrimi icin giris penceresi acllir.
50. Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin.
Mill pocket
T CUTTER_D38 D1
F 0.050 mm/tooth
U 150 m/min
Machining vvvBase
20 -5.000
21 15.000 inc
DXY 50.000 %
Uxy 0.300
uz2 0.300
Starting point automatically
Insertion Uertical
F2 0.100 mm/tooth
Lift mode
20+safety clearance
Not :
“F” giris alaninda, “‘mm/tooth” veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.
“Z1” isleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.
“DXY” lizerindeki takim yolu adimi, takim ¢apinin
“%” orani olarak veya takim ¢apinin “milimetrik”
degeri olarak ayarlanabilir.
Select Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin.
“Takim listesi” penceresi agllir.
‘CUTTER_ D8” takimini, klavyedeki mavi imle¢
A v tuslarini ve turuncu sec¢im imlecini kullanarak segin.
V4 VSK 1.8 “OK” tuguna basin.
1] ¢ “CUTTER_ D8" takimi, gevrim giris maskesine
eklenir.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Asagidaki program blogu, program zincirine eklenir.
431 Mill pocket vvvB T=CUTTER_DS F0.05/t U=150m 20=-5 21=15inc
Program zinciri kapanir.
7~ Contour MOULDINGPLATE_POCKET
43 { Mill pocket T=CUTTER_D16 F0.15/t U=120m 20=-5 21=15inc
¢ 3 Pocket resid.mat. v T=CUTTER_DS F0.1/t U=120m 28=-5 21=15inc
43 Mill pocket vvvB T=CUTTER_DS F0.05/t U=150m 20=-5 21=15inc
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51.

Pocket

52.

Select

tool

A

\4

v

‘ Accept

0K

v

Cep kaliplama levhasinin “temelinin” “finigini
yapmak” icin baska bir “Cep frezeleme” ¢evrimi
ekleyin.

VSK 1.4 “Pocket” tusuna basin.

Cep frezeleme g¢evrimi icin giris penceresi agilir.

Asagidaki parametre degerlerini ekleyin. Gosterildigi
yerde mavi “Select” tusunu kullanin

T CUTTER_D8 D1
F 0.050 mm/tooth
U 150 m/min
Machining wvvlWall
20 -5.000
21 15.000 inc
D2 15.000
Uxy 6.300
Lift mode

Z20+safety clearance

Not :

“F” giris alaninda, “mm/tooth” veya “mm/dak”
arasinda gegis yapabilirsiniz. Hiz giris alani, ya “V”
kesme hizina “m/dak” olarak veya “S” mil hizina
“dev/dak” olarak ayarlanabilir.

“Z1” isleme derinligi, “in¢” veya “abs” olabilir.

Cevrim giris maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

“Takim secme” listesi penceresi acilir.

“CUTTER_ D8’ takimini, klavyedeki mavi imleg
tuslarini ve turuncu seg¢im imlecini kullanarak segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
“CUTTER_ D8" takimi, ¢evrim giris maskesine
eklenir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu programa eklenir.
43 Mill pocket 7991 T=CUTTER_D8 F0.05/t U=150m 20=-5 21=15inc

The program chain is now finished and closed.

=+ Contour MOULDINGPLATE_POCKET

43| Mill pocket v T=CUTTER_D16 F0.15/t U=120m 20=—5 21=15inc
¢ Pocket resid.mat. ¥ T=CUTTER_DS F0.1/t U=126m 20=-5 21=15inc

%3 Mill pocket vvB T=CUTTER_DS F0.05/t U=150m 20=-5 21=15inc

%3 Mill pocket 7v7L) T=CUTTER_D8 F0.05/t U=150m 20=-5 Z1=15inc

Notlar
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Notlar . o p ”
53. Turuncu segim cubugunu, “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirerek programlamayi bitiri”
END - End of program
> ve klavyedeki mavi “cursor-to-the-right” tusuna
basarak parametre maskesine gegcin.
Programin birden fazla is pargasi icin
tekrarlanmasini ayarlayabileceginiz program sonu
parametre maskesi acilir.
NC/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 End of program
P |Y Repetition No
~ ~ No
74 | Yes
Ee
- 150
e "~ A
[@)-
@) |y |
ll.'\_,_
cl
454 t-50
cl
END
=100 -
'1.99 —59 B 5!0 'y
v VSK'8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan deger
Accept “‘Hayir’i kabul edin.
Program tamamlanmis ve similasyona hazirdir.
3 ‘ 24.03.2011%
JOG 14:28 PM
NC/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2
P Hi@ Program header Work offset G54 =B
/~1H28 Contour MOULDINGPLATE_OUTSIDE :
75138 Path milling v T=CUTTER_D32 F8.3/t U=128m 2=0 21=-15 m’:}
751 Ha@ Path milling vvv  T=CUTTER_D32 F8.88/t U=158m 2= 21=-15
/158 Contour SPIGOT_BOUNDARY I
/~~1H6@ Contour SPIGOT Search
[2){H7@ Mill spigot v T=CUTTER_D32 F8.886/t V=128m 208=8 21=-S5inc —
[2)” Hg@  Mill spigot vvvl) T=CUTTER_D32 F8.886/t U=156m 28=8 21=-5inc
/~1H98  Contour MOULDINGPLATE_POCKET Mark
17 {N188 Mill pocket v T=CUTTER D16 FO.15/tU=120m 20=-521=15inc |y
5.1N118 Pocket resid.mat. v T=CUTTER_D8 FB.1/t V=120m 26=-521=15inc
£3{N120 Mill pocket vvvB T=CUTTER_D8 F8.85/t U=128m 28=-5 21=15inc Copy
197 H138 Mill pocket vvvl) T=CUTTER_D8 F8.85/t V=158m 28=-5 21=15inc
END End of program _
Paste
|
Cut
|
o Simu- Ex-
d Milling =3 lation ecute
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Karmasik programlama oérnegi

54. Takim yolunu dogrulamak Gzere programi simule
edin.
Simu- Simulasyonu bagslatmak icin HSK 1.7 “Simulation”
== &= |ation tusuna basin.

Kumanda, simulasyon hesaplamalarini yaparak is
parcasinin “Ustten goérinimunu” gosteren
simdlasyon penceresini agar.

<160 -140 120 -100 80

07/25/1188
9:29 AM

X 6.250Y -84.700 2
END  End of

il .
Slmulasyonu 3 boyutlu gérmek igin, VSK 1 43D

view view” tusuna basin.

07/25/11 P8
9:29 AM

Details

Program
control

X 6.258Y  -847602  100.086C  6.808 T CUTTER_D8 D1

leNo  End of program

A 0.008 Rapid trav 1100% 81:36:07
>

E Vari- ~ Simu-
= ous " lation

Notlar
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Bolim 2

Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

p Simu- Mavi ile vurgulanmis HSK 1.7 “Simulation" tusuna
" lation basarak, ShopMill zincir programa dénun.
is parcasi Simiilasyonunun tamamlanmasinin
ardindan, Toplam isleme suresi “Program sonu”
program blogunun arkasinda gosterilir
24.63.2011%
1:1.2787{’@ |
P H1@  Program header Uork offset G54
/~1H28 Contour MOULDINGPLATE_OUTSIDE =
7%H38 Path milling v T=CUTTER_D32 FA.3/t V=120m 2=0 21=-15 Build
7%Ha@ Path milling vvv T=CUTTER_D32 F8.88/t U=156m 2=8 21=-15 e
/~1N58 Contour SPIGOT_BOUNDARY
/~~{N6@ Contour SPIGOT Search
[@){N7@ Mill spigot v T=CUTTER_D32 F0.806/t Y=128m 20=8 21=-5inc .
[2)/ H8@  Mill spigot vvvl T=CUTTER_D32 FB.806/t V=158m 20=8 21=-5inc
/198  Contour MOULDINGPLATE_POCKET Mark
19{H18@ Mill pocket v T=CUTTER D16 FB.15/t U=120m 20=-521=15inc |y
501 N118 Pocket resid.mat. v T=CUTTER_DS FB.1/t V=128m 28=-5 21=15inc =
19{H12@ Mill pocket vvvB T=CUTTER_D8 F0.85/t Y=128m 28=-5 21=15inc Copy
17/ H13@ Mill pocket vwvl) T=CUTTER_DS F.85/t U=158m 28=-5 21=15inc I
END End of program
Paste
Cut
|
44
ST gh Driling
Not :
Toplam sire, islemenin gergek suresine yakindir.
Takim degistirme suresi ve hizli hareketler, tezgah
verilerindeki degerlere dayanilarak géz éniinde
bulundurulur.
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M639 ShopMill ile Dtz Daire

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopMill’deki ,,Diiz Daire” teknolojisi ile sirali ShopMill programlarinin
nasil programlandigi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, basit bir programin zincirleme duz daire cevrimleri araciligiyla diz daire teknolojisi kul-
lanilarak nasil programlandigi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Programlama ornegi

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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M639

Bu modilde, basit bir programin zincirleme diz
daire cevrimleri araciligiyla diz daire teknolojisi
kullanilarak nasil programlandigi agiklanmaktadir.

Dlz
Daire:
BASLANGIC

]

Programlama
ornegi:

Duz
Daire:
SON

Notlar




Bolim 2 Programlama 6rnegi:
Notl
otar Aciklama :
Programin (pafta), “Duz Daire” teknolojisi kullanilarak programlanmasi
gerekir.
Amag :
Asagida gosterilen grafikteki is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan, program simule edilmelidir.
K / —
v i ) |
150
95 B
\ \?\30
75 [ _
Ll | e
-—4:“- I|
Al | A®
| Il
II |
.I ||
Jt
T 3 8 i
L’ X
Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:
Takim verileri: Kesici @ 20 mm (CUTTER_D20)
Teknoloji verileri: Surekli kesme hizi V 80 m/dak
' islemenin baslangic noktasi olarak, asagidaki
konum belirlenir:
X-12
Y -12
Z -5
Bu noktaya hizli bir sekilde hareket edilir.
Konturun baslangi¢ noktasina (X5 ve Y5) diiz bir
cizgide hareket edilir (F 100 mm/dak, sol freze ucu
kompenzasyonu).
M639 Sayfa 4
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Programlama ornegi:

Bolum 2

2.1 Programlama 6rnegi: pafta

Asagidaki ShopMill programinin olusturulmasi gerekir.

' R 97/25/1108
JOG 9:52 AM

NC/WKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2

P Program header Uork offset G54

T T=CUTTER_D28 V=88m =

—  RAPID X-12 Y-12 ;';'I"':’

— RAPID 2-5

—  F188/min G41 X5 Y5 _

|~ X=38Y=75 Search

— 128 a176

62 a08 |

— X128 Mark

L~ X=128 Y=75

e een _

— X145Y5 Copy

— X-28 _

— X-12Y-12

END  End of program Paste
]

1. Yeni bir ShopMill programi olusturun.
Programa su adi verin:
“SM_STRAIGHT_CIRCLE 2.MPF*.

Program bagligina yonelik giris maskesini iceren
program otomatik olarak agilir.

2. Asagidaki degerleri parametre bagligina girin:

Program header

Unit of measu mm
Work offset G54
Blank Block
(] p.0en
Yo a.000
X1 150.080 inc
Y1 100.080 inc
ZA a.600
Zl -20.888 inc
PL G17 (XY)
Retraction plane
RP 50.000
Safety distance
SC 1.000
Machining sense
Up-cut
Retract position pattern
To RP

Notlar
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Bolim 2

Programlama o6rnegi:

Notl
onar 3. VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-

layin
Asagidaki program blogu, ¢calisma planina eklenir.
P H1BB Program header Uork offset 654

4, Programa yeni bir takim (CUTTER_D20) ekleyin.
Bunun igin, operatdr panelindeki “Extend” tusuna

> basarak yatay tus cubugu 2’ye gecin.

Yatay tus cubugu 2 acilir.

¥ %t_rulht HSK 2.2 “Strght Circle” tusuna basarak, “Diz Daire”

o islevini secin.

“Duz Daire” islevinin isletim alani agilir.

Tool Simdi de VSK 1 “Tool” tusuna basarak, takimin giris

maskesini agin (bkz. asagidaki resim).
T D1
v m/min
DR
Sflellﬂ Parametre maskesine takim eklemek igin, VSK 1

o0 “Select tool” tusuna basin. Takim listesi penceresini
secgerek agin.

\0{ Burada, klavyedeki mavi renkli imleg tuslarini kul-
lanarak turuncu secim imlecini “CUTTER_D20” taki-
minin Gzerine getirin ve VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
Secilen takim, asagida gosterildigi sekilde takim giris
maskesine eklenir.

5. Giris maskesinin geri kalanini asagidaki sekilde

doldurun :

T CUTTER_D2@ D1

v 88 m/min

DR

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-

layin.

Asagidaki program blogu, ¢calisma planina eklenir.

T Turning T=FINISHING_TOOL_55 S1=1500rev
M639 Sayfa 6 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Programlama 6rnegi: Bolim 2

e : - Notlar
6. Takimi, diz bir ¢gizgideki isleme isleminin baslangic

noktasina getirin.

Straight “‘Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

7. Asagidaki degerleri giris maskesine girin :

-12.808 abs
-12.860 abs
abs
abs
abs
P1 abs
*Rapido* mm/min
Radius comp.

MWVODN<CX

tRapid Baslangi¢ noktasina hizli hareket seklinde gelmek
o icin VSK 5 “Rapid traverse” tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— H12@ RAPID X=-12 Y=-12

8. Bagka bir duz ¢izgiyi programa tasiyarak ekleyin

Straight “Duz” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

9. Asagidaki degerleri giris maskesine girin :
T
X abs
Y abs
2 -5.000 abs
A abs
c abs
SP1 abs
F *Rapido* mm/min
Radius comp.

Rapid Z derinligine hizh bir hareketle gelmek icin VSK 5

traverse « . ”
Rapid traverse” tusuna basin.

— H13@ RAPID 2=-5
10. Baska bir DUz gizgiyi programa tagiyarak ekleyin
Straight “Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2

“Straight” tusuna basin.
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Bolum 2

Programlama o6rnegi:

Notl
onar 11. Asagidaki degerleri parametre penceresine girin:
X 5.008 abs
y 5.000 abs
2 abs
A abs
C abs
SP1 abs
F 100.808 mm/min
Radius comp. &
VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layin.
Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— 148 F108/min 641 X=5 Y=5
12. Duz daire" teknolgjisine ait kutup koordinat sis-
teminin (kutup) referans noktasini tanimlayin
Polar “Kutup” iglevinin giris penceresini agmak i¢in, VSK 6
“Polar” tusuna basin.
Pole “Kutup” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Pole” tusuna basin.
13. Kutbu asagidaki gibi tanimlayin :
X L 1" 300080 abs ' '
Y 75.808 abs
VSK 8 “Accept’ tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin.
Asagidaki program blogu, programa eklenir.
7 H158 X=30 Y=75
14. Baska bir “Duz kutbu” programa tasiyarak ekleyin
Polar “Kutup” iglevinin giris penceresini agmak i¢in, VSK 6
“Polar” tusuna basin.
Straliuht “Duz kutup” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK
— 3 “Straight polar” tusuna basin.
15. Asagidaki degerleri girin :
L 20.000
o 176.808 abs
F mm/min
Radius comp.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin.
Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir :
— H168 L20 «176
M639 Sayfa 8 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Programlama ornegi:

Bolim 2

16.

Polar

Circle
polar

17.

18.

Straight

19.

20.

Polar

Pole

Baska bir “Daire kutbunu” programa tasgiyarak ek-
leyin.

“Kutup” islevinin igletim alanini agmak i¢in, VSK 6
“Polar” tusuna basin.

VSK 4 “Circle polar” tusuna bastiginizda, daire kutbu
igin giris maskesi acllir.

Asagida gosterilen degerleri giris penceresine girin

Circle polar

Direction of rotation (i)

a 90.008 abs

F mm/min

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layin.

Asagidaki program blogu, calisma planina eklenir :
~ N178 62 098 =

Simdi de, diz isleme hareketi ekleyin .

Giris penceresini agmak igin VSK 2 “Straight” tusuna
basin.

Asagida gosterilen degerleri girig penceresine girin:

120.808 abs

abs

abs

abs

abs

P1 abs
mm/min

MWUVODN <X

Radius comp.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir.
— H188 X=12@ =

Duz daire" teknolojisine ait kutup koordinat sis-
teminin (kutup) ikinci referans noktasini tanimlayin ”.

“Kutup” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 6
“Polar” tusuna basin.

“Kutup” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Pole” tusuna basin.

Notlar
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Bolim 2 Programlama 6rnegi:

Notiar 21. Asagida gdsterilen degerleri giris maskesine girin:

X 120.088 abs
Y 75.008 abs

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layin.

Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir. :
|/ H19@ X=128 Y=75

22. Baska bir “Daire kutbunu” programa tasiyarak ek-
leyin

Polar “Kutup” iglevinin isletim alanini agmak igin, VSK 6
“Polar” tusuna basin.

Circle VSK 4 “Circle polar” tusuna bastiginizda, “Daire
polar kutbu” icin giris maskesi agilir.
23. Asagida gosterilen degerleri giris maskesine girin :

Circle polar

Direction of rotation )

o 4.008 abs

F mm/min

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin.

Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir. :
~ H208 62 u4

24. Simdi de, diz isleme hareketi ekleyin

Straight Giris penceresini agmak icin VSK 2 “Straight” tusuna
basin.

25. Asagida g0sterilen degerleri giris maskesine girin :

X 145.000 abs

Y 5.808 abs

2 abs

A abs

C abs

SP1 abs

F mm/min
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, ¢calisma planina eklenir.
— HN218 X=145 Y=5
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Programlama 6rnegi: Bolim 2
26. Bagska bir “D0z” isleme hareketini programa tasi- Notlar
yarak ekleyin.
— “D0z” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
raight “ . »
Straight” tusuna basin.
27. Asagida gosterilen degerleri giris maskesine girin :
X -26.080 abs
Y abs
2 abs
A abs
C abs
SP1 abs
F mm/min
Radius comp.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layin.
Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir.
— 220 X=-20
28. Son “Duz” igleme hareketini programa tasiyarak ek-
leyin
— Giris penceresini agmak icin VSK 2 “Straight” tusuna
raight
basin.
29. Asagida gosterilen degerleri girig maskesine girin:
X -12.080 abs
y -12.080 abs
2 abs
A abs
C abs
SP1 abs
F mm/min
Radius comp.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layn.
Asagidaki program blogu, ¢aligsma planina eklenir :
— 230 648 X=-12 Y=-12
30. Program sonunu programlayin ve islemeyi simile
edin .
Turuncu secim imlecini “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirin ve klavyedeki mavi renkli
“cursor-to-the-right” tusuna basarak programlama
blogunu agin.
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Bolum 2

Programlama o6rnegi:

Notlar - .
Program sonu giris maskesi acllir.
“Tekrarlama” parametresini asagida gosterildigi se-
kilde “Hayir” olarak birakin .
Repetition No
No
Yes
VSK 8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan degeri
onaylayin”.
31. Simulasyonu galistirmak igin, yatay tus ¢ubugu 1’e
geri gidin .
Operator panelindeki “Extend” tuguna basarak yatay
> tus cubugunu ekrana getirin.
Yatay tus cubugu 1 agllir.
Simu- Programin similasyonunu bagslatmak i¢in HSK 1.7
&2 ation “Simulation” tusuna basin.
Kumanda simulasyon parametrelerini hesaplayarak,
simllasyonunun “Ustten gérinimund” similasyon
penceresinde agar.
| D[ & e
NC/UKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2
|r100
40
ir2
L Program
[ -40 -20 0 2 40 0 80 100 120 140 160 180 s control
-12008Y  -12.0802 -5.080 C 6.608 T CUTTER_D28 D1
A 0.000 Feedrate 180% 006:05:18
M639 Sayfa 12 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Programlama ornegi

3D ‘ Simulasyonu 3 boyutlu gérmek igin, VSK 1.4 “3D
L_view view” tusuna basin.
| ol

NC/UKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2

Further
views

Details

Program
control

X -12.000Y -12.0002 -5006C 0.880 T CUTTER_D28 D1

END  End of program

A 0.008 Feedrate

1100% 00:05:10
B

Simu-

7 lation

>)

Notlar

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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M604 programGUIDE ile Programlama Yapmaya
lligkin Temel Bilgiler

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulii okudugunuzda, ShopMill altinda programGUIDE yardimi ile G-code programlamanin nasil
yapilacagina iligskin bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu moddulde, programGUIDE ile programlanmis bir ShopMill G-code programinin genel program
yapisi aciklanmaktadir. Ustelik, “Editor” ve “Cesitli” islevleri hakkinda da bilgi verilmektedir.

icindekiler :

Temel Bilgiler

G-code programlari olusturma
Editor

Cesitli

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M604

programGUIDE ile
ilgili
temel bilgiler:
BASLANGIC

Bu modilde, programGUIDE ile programlanmis bir
ShopMill G-code programinin genel program
yapisi agiklanmaktadir. Ustelik, “Editér” ve “Cesitli”
iglevleri hakkinda da bilgi verilmektedir.

Temel Bilgiler

G-code
programliari
olusturma

programGUIDE ile
ilgili
temel bilgiler:
SON

Notlar
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Bolum 2

Temel Bilgiler

Notlar -

2.1 ShopMill ile G-code programlama

ShopMill'in yani sira manuel isletim alani da kumanda da NC programi

olusturma imkani sunar. Bu programlar, sirali programlar, G-code pro-

gramlari veya ikisinin karigimi ile zincirlenebilir.

ShopMill iglevi ile programlamak istemediginiz takdirde, G code program-

larini ShopMill kullanici arabirimindeki G-code komutlari ile olustura-

bilirsiniz. G code komutlari DIN 66025'e uygun olarak programlanmaktadir.

Not:

Zincirleme sirali programlarin olusturulmasi modtil M600 “ShopMill ile Pro-

gramlama Yapmaya lliskin Temel Bilgiler” béliimiinde ayrintili olarak agik-

lanmaktadir.

ShopMill'de G code ve programGUIDE ile programlama yaparken, pa-

rametre maskeleri 6lgme, konturlari programlama, delme ve frezeleme

cevrimlerinde de yardimci olur.

Parametre maskelerinden G-code olusturulur ve bu da yine parametre

maskelerine aktarilabilir.

Asagidaki islevler, G-code programlarinin programlanmasini destekle-

mektedir:

e Tuslar kullanarak teknoloji odakli program adimi segebilme (¢evrimler)

o Parametrelere yonelik hareketli yardimci grafikler igeren giris maskeleri
ve pencereler

e Her giris maskesi ve pencere igin icerige duyarli gcevrimigi yardim

e Ham parganin rahatga tanimlanmasi

e Kontur girisine destek (geometrik islemci)

G-code programlari, farkh sekillerde gésterilebilir :

e Calisma plani olarak, takimin ¢agrilmasini, yol komutlarini, devir ayar-
larini, mil verilerini, ilerleme durumunu, ¢gevrim ¢agrilarini, program
sonunu, vb gosterir .

) %
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD T Select

N10 GO@ G398 GI5 G48Y Al ool

N2@ UORKPIECE(, ,, "B0X",8,8.5,-30, -80, 0, 8, 150, 180) _

N38 ; ****FACE MILL****§ ;‘:ﬂ

N4@ T="FACEMILL_S50"{

N5 L6Y I

6@ S2500 M@3 Mesy Search

N70 660 698 21001

N8@ CYCLE61(100,0.5,1,0,0,0, 150, 100,8.5, 55,8.5, 0.2, 12,0, 1, 11818){ —

N9@ Gee 2188 Mark

N18@ ; ****NILL PROFILE****{

N11@ T="CUTTER_D32"{

N126 L6y Copy

N138 S2000 F.25 M@s Me3|

N140 Goo 2108 m—

N150 CYCLEG62("ABCD", 1,,)1 Paste

N16@ CYCLE72("", 100,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0, 1,2, 101,

N170 Geo 2108 [—

N188 ; ****MILL SQUARE POCKET****§ Cut

N198 T="CUTTER_D8"{

N2oe

N4 @
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Temel Bilgiler

Bolim 2

o Parametre maskesi olarak, parametre girisi sirasinda 3-D yardim resim-

leri ve animasyon gdsterilir, VSK 2 “Graphic view” tusu devre disi bi-

rakilir .
23.03.2011
3 ﬁ% 12:24 qug
NC/UWKS/DOKU/DIN_MOULD Rectangular pocket
PL GI7(XY)  Down-cut ~
'RP 100.000
'SC 1.008 Graphic
F 6.100 view
|Ref. point E=—
\Machining v Rectang.
| Single position pocket
X8 75.008
28 0.600 ket
u 49.008 |
L 60.008
R 6.080
a8 30.008 °
21 15.609 inc I
DXY 55.008 %
D2 5,088
uxy 0.208 I
w2 0.208 %
\Insertion Helical Cancel
EP 5.000

e Parametre maskesi olarak, parametre girigi sirasinda taslak gosterilir,

VSK 2 “Graphic view” etkinlestirilir “Graphic.view” activated.

) &

‘RP
100 ?c
Ref. point
Machining
80
X8
Yo
60 20
u
L
R
af
21
DXY
28 Dz
UXY
u2
0 Insertion

48

Not :

NC/UWKS/DOKU/DIN_MOULD Rectangular pocket

PL G17 (XY)
1080.000

1.888
8.100

=

v

Single position

75.008
50.000
0.000
40.000
60.000
6.000
30.008 °
15.800 inc
55.800 %
5.000
8.200
8.200
Helical

Down-cut »

2103.2011%
12:25 P

Graphie
view

Rectang.
pocket

Circular
pocket

Cancel

Hareketli yardim resimleri, daima ayarlanan koordinat sistemine gére do-

gru pozisyonda goériintilenir.

Parametreler dinamik olarak grafikte gérintilenir ve farkli bir renk ile vur-

gulanir .

Notlar
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Bolim 2

Temel Bilgiler

Notlar
2.2 Genel program yapisi
Genellikle, G-code programi istenildigi sekilde programlanabilir.
Ancak, rahat bir sekilde okunabilmesi igin asagidaki yapi dnerilir :
@ sifir noktasi segimi, diizlem sec¢imi, mutlak boyutlama
@ Simulasyon icin ham parca nitelikleri
@ Takimin ¢agrilmasi ve degistiriimesi
@ Teknolojik veriler, yol komutlari
@ Teknolojilerin (gevrimlerin) programlanmasi
@ Program sonu
) & sy
NC/LIKS/DOKU/DIN_DRILLING_1
418 654 617 698 F (1)
N2@ WORKPIECE(,,, "RECTANGLE", 64, 8, -20, -89, 160, 100) | (2) .
N38 T="DRILL_8"{ Build
N4@ MBY @ group
N58 S1000 M3 F150 @ [
N6@ Go Xo Y8 2100 } Search
H78 CYCLEB2(188,0,1,,25,0,18,1,11)§ ¥
e Yot ¥ —
Mark
&b viiing | g Sont
M604
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Temel Bilgiler

Bolum 2

2.3 G-code Editérindeki Standart Komutlar

ShopMill islevine sahip bir programdakinin aksine, asagidaki G-code ko-

mutlari grafiksel olarak desteklenen parametre maskeleri ile programlanir.

programGUIDE G-code editdrdeki gibi, editére belirli bir sekilde girilmeleri
gerekir.

Not: Adlandiriimayan G komutlar istenildigi sekilde segilir. Tezgah (retici
tarafindan verilen belgelere basvurulmalidir.

Komut Anlami

G 00 Hizli hareket konumu

Go1 Dogrusal aradegerleme (ilerleme hareketi)

G 02 Saat yonunde dairesel aradegerleme

G 03 Saat yonunun tersinde dairesel aradegerleme

G 04 Bekleme suiresi: F ve S ilave parametreleri gereklidir
G 17 Dazlem secimi XY

G 18 Duzlem segimi ZX

G 19 Duzlem segimi YZ

G 54 - G57 Sifir noktalarinin segimi
Not: Daha fazla sifir noktasi mevcut olabilir.
Tezgah lretici tarafindan verilen belgelere,bagvurulmalidir,

G 90 Mutlak boyutlar
Gol Artigh boyutlar

Asagidaki standart M komutlari, G-code editérde mevcuttur.

Not :
Adlandiriimayan M komutlari istenildigi sekilde secilir.
Tezgah dretici tarafindan verilen belgelere bagvurulmalidir.

Komut Anlami

MO0 Programlanmis Durma

M01 istege Baglh Durma, ayrica bkz. MO0
MO02 Program sonu

MO3 Milin saat yéniinde ¢alismasi

MO04 Milin saatin tersi yoniinde g¢alismasi
MO05 Mili Durdurma

MO6 Takimi degisimi

M08 Sogutucu ACIK

M09 Sogutucu KAPALI

M19 Milin tanimli durmasi

M30 Program sonu (ayrica bkz. M02)

Notlar
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Temel Bilgiler

Notlar ;
Asagidaki standart “diger” komutlar, G-code editérde mevcuttur.
Not :
Tezgah lretici tarafindan verilen belgelere bagvurulmalidir.
Komut Anlami
T Takim ¢agirma (Tool)
Hiz (Speed)
F ilerleme hizi (Feed)
2.4 Editor penceresinde gezinme
Mavi imleg tuslarini kullanarak, G code programinda ve parametre mas-
kelerinde hizli ve rahat bir sekilde gezinebilirsiniz.

A Klavyedeki mavi “cursor-up” tusu ile program
editériinde ve parametre maskelerinde yukari dogru
gezinebilirsiniz.

v Klavyedeki mavi “cursor-down” tusu ile program
editorinde ve parametre maskelerinde asagi dogru
gezinebilirsiniz.

_,,,I Editor penceresindeki ¢cevrim veya ig pargasi
satirinin sag tarafinda bulunan ok semboli
(geniglet-sembolll), parametre giris maskesine
“cursor-to-the-right” tugsuna basarak girebileceginizi
gOsterir.

(hk7 acafidaki recim)
N140 CYCLEG1(100, 2, 2,0, 0,0, 150, 100, 5, 66, 0.1, 400,32,0, 1, 11010)1
> “Cursor-to-the-right” tusu ilgili program blogunun
parametre maskesini agar.

‘ “Cursor-to-the-left” tusu ise ¢evrim veya is pargasi
ayarlarina yonelik parametre maskesini kapatir ve
G code programini goruntileyerek sizi editor
penceresine geri getirir.

M604 Sayfa 8 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



G-code programlari olusturma

Boluim 3

3.1 Yeni bir G code programi olusturma veya mevcut olan bir G code
programini agma

A new G code program can be created from the operating modes “JOG”,
“‘MDA” and “AUTO” as follows:

PROGRAM
MANAGER

MENU
SELECT

Iy

Program
manager

New

programGUIDE
G code

Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.

Dogrudan programlarin olusturulmasina ve ydnetilme-
sine yonelik program yoneticisi acllir.

Modiil M575 — “Isletim alani Program Yéneticisi”
béliimiine bakin.”.

- VEYA -

Operator panelindeki (OP) “MENU SELECT” tusuna
basin.

Press the yellow HSK 1.4 “Program Manager®.
The program manager for creating new programs
and administering existing programs opens.

- - DAHA SONRA --

(“NC”, “Local drive” veya “USB” yatay tuslarindan
birine basarak) Programi olusturmak istediginiz
depolama surdcusinu segin.

Turuncu imleci mavi imleg tuslari ile birlikte istediginiz
dizine géturin.

Gezinme islevi igin, mod(il B566 - “Isletim elemanlari®
veya B575 - “Isletim alani Program. Yéneticisi’
bélimlerine bakin.

VSK 2 “New” tusuna basin.
Yeni programlari olusturma iglevine sahip dikey tus
¢ubugu acillir.

Yeni bir ShopMill G code programi olusturacaginiz giris
maskesini agmak i¢in VSK 3 “programGUIDE G code”
tusuna basin.

Burada, yeni bir ana program olusturabilirsiniz.

New G code program
Tupe Main program MPF |
Name

or a new subprogram.

New G code program

Type Subprogram SPF |~
Name

Program igin bir ad girin ve VSK 8 “OK” tusuna basarak
girisinizi onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak
girisinizj iptal edin

Notlar
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Bolim 3

G-code programlari olugsturma

Notlar Yeni bir programGUIDE programinin olusturulmasinin ardindan program,
takimlarin segilmesi, G code komutlarinin ve gevrimlerin girilmesi ve
dizenlenmesi gibi tim iglevleri iceren ve “Program” igletim alanindaki G
code editore yuklenir (bkz. asagidaki resim).

)| & AR
B tool
Build
group
I
Search
]
Mark
_
Copy
]
Paste
I
Cut
3.2 Takimlarin programlanmasi
Takimlar editérde bir tug kullanilarak secilip, G code programina
eklenebilir.
Select “Dlzenle” iglevinin altinda VSK 1.1 “Select Tool”
tool tusuna basarak, takim se¢cme penceresini agin.
< istediginiz takimi segcmek icin imleg tusunu
0K kullanabilir ve VSK 1.8 “OK” tusuna basabilirsiniz.
- VEYA -
Tool VSK 1.2 “Tool list” tusuna bastiginizda,
list “Parametre” igle’gim alanindaki takim listesi acilir.
(Mod(il M573 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin).
To Mevcut bir takimi takim listesinden segmek igin,
program turuncu secim imlecini bu takim Uzerine getirin ve
VSK 1.1 “To program” tusuna basin.
Bundan sonra, takim degistirme (M06), mili baglatma
(M03/M04), sogutucu (M07/M08), hiz (S...), ilerleme
(F) ve gerekirse takima 6zel bazi iglevleri de
programlayin.
M604 Sayfa 10 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



G-code programlari olusturma

Boluim 3

3.3 Ham pargayi programlama

Ham parcaya, simulasyon ve es zamanli kayit icin ihtiyag duyulur.
Sadece gercek ham parcayl mimkin oldugunca hassas bir sekilde temsil
eden bir ham parga sayesinde simulasyon dogru yapilir. Ham parganin
seklini (Blok, Boru, Silindir, N-kdse veya Blok merkezi) ve boyutlarini
belirlemeniz gerekir.

Vari- “Program” igletim alaninda HSK 1.6 “Various”
ous tusuna basarak, “cesitli” islevini iceren dikey tus
¢ubugunu agin.

N |
im

Burada, ham parcanin tanimlanmasina yonelik giris

Blank maskesini agmak igin VSK 1.1 “Blank” tusuna basin.
Ham parca ayarlarini programa aktarmak igin gerekli
parametreleri girin ve VSK 8 “Accept” tusuna basin
veya VSK 7 “Cancel” tusu ile islemi iptal edin.

3.4 Cevrim programlama

Cevrimler (Teknolojiler), asagidaki tuslari ve parametre maskelerini
kullanarak kolayca programlanabilir.

“Program” igletim alaninda

A Drilling HSK 1.2 “Drilling” tuguna veya
d Milling HSK 1.3 “Milling” tugsuna veya
HSK 1.4 “Cont. mill.” tusuna basarak
‘ Cont.
mill.

delme, frezeleme veya kontur frezeleme gevrimlerini
acin. ligili-bir teknoloji (gevrim) ve konum dizeni
segerek, girigi onaylayin.

Bkz. modiil M609 - “Delme®, M616 - “Frezeleme” ve
M624 - “Kontur frezeleme*.

3.5 G code ekleme ve program sonunu programlama

G code editér penceresinde, ekleme, kopyalama ve kesme gibi islevler igin
G code komutlari mevcuttur.

] Parga programi G komutlari ile programlamak veya
@ Edit daha énceden yiuklenmis bir programi diizenlemek
icin, “Program” isletim alaninda HSK 1 “Edit” tusuna
basin.
Ardindan, program sonunu programlayin (M02/M30).

. Simu- islemeyi simile etmek igin HSK 1.7 “Simulation”
42 |ation tusuna basin.
- VEYA -
Ex- islemeye hazir etmek (izere programi NC bellegine
ecute yuklemek igin HSK 1.8 “NC Execute” tuguna basin.

Notlar
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Bolum 4 Diizenle
Notlar e . .
Parca programlari editor ile olusturabilir, ekleme yapilabilir veya
degistirilebilir.
4.1 Duzenleme" iglevinin segilmesi ”

Program editérd, “JOG”, “MDA® veya “AUTO” isletim modlarindan acilabilir.
=] Klavyedeki “PROGRAM" tuguna bastiginizda, son
' acik programi gosteren editér penceresi acllir.
PROGRAM Daha 6nce program ylklenmemisse, bir program

olusturabilecegdiniz veya mevcut bir programi
secebileceginiz program yoneticisi penceresi agllir.
- VEYA -
@ Operatér panelindeki “MENU SELECT” tusuna
MENU basin.
SELECT
“Program” igletim alanina ge¢gmek icin, sari HSK 3
’ “Program” tusuna basin. Varsayilan olarak editor
penceresi son agilan programla agilir (bkz. asagidaki
Program resim).
Not:
Islev etkin degilse, HSK 1 “Edit” tusuna basin.
Duzenleme amaciyla hi¢bir program agilmamigsa,
Sinumerik Operate Program Yoneticisi penceresini
acarak kullaniciya istedigi programi diizenleyebilme
sansi tanir.
Daha fazla bilgi i¢in bkz. modtil — 575 “Isletim alani
Program Ybéneticisi”
| & ity
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD
H10 GBA 698 695 G4OY [
2@ UORKPIECE(, ,, "BOX",8,8.5, -39, -80, 8, 8, 150, 100) .
N38 :'tthn‘;E nILL"t" Build
N4@ T="FACEMILL_50"{ Jroup
N50 L6Y =
N6@ S2500 Me3 Mesy Search
N70 660 698 21001
8@ CYCLE61(100, 0.5, 1,0,0, 0, 150, 109, 8.5, 55,0.5, 0.2, 12,0, 1, 11018) —
9o 600 21001 Mark
N10@ ; ****MILL PROFILE****{
N11@ T="CUTTER_D32"{
N126 L6Y Copy
N13@ S2008 F.25 Mes M@3y
N140 Geo 21081 e
N158 CYCLE62("ABCD",1,,)T Paste
N16@ CYCLE72("*",100,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1,2, 101,
N170 Geo 210881 —
N188 ; ****NILL SQUARE POCKET****§ Cut
N198 T="CUTTER_D8"{
N268 L6y \,_
MN4n _Cannn C oK _MA9 Maod yr
Simu- Ex-
£2 |ation ecute
Asagidaki tuslar, bir programi diizenleme amaciyla kullanilir.
M604 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Diizenle Bolum 4

Notlar
4.2 Dikey tus gcubuklar 1 ve 2

Goruntu alani Aciklama
Select “‘Dizenle” islevinin altinda VSK 1.1 “Select Tool”
tool tusuna basarak, takim segme penceresini agin.

Burada takim secebilir ve VSK 1.8 “OK” tusuna
basarak sectiginiz takim verilerini G code
programina ekleyebilirsiniz.

VSK 1.2 “Build group” tusuna basarak, grup
iclerinde program bloklari olusturabilirsiniz. Bu
Ozellik, buytk programlarin olusturulmasi igin
kullanighdir.

Build
group

VSK 1.3 “Search* tusuna basarak, gecerli
programda istediginiz metni arayabilirsiniz. Arama
dizisi girebileceginiz bir arama penceresi acllir.
Ardindan arama islemene devam edebilirsiniz.

Search

VSK 1.4 “Mark” tusuna basarak, bir veya daha fazla
program blogunu kopyalamak veya kesmek (silmek)
Uzere isaretleyebilirsiniz.

Mark

VSK 1.5 “Copy” tusuna basarak, bir ya da daha
fazla program blogunu argiv programinda farkli bir
konuma veya bagka bir programa yapigtirmak tzere
kumandanin dahili bellegine kopyalayabilirsiniz.

Copy

VSK 1.6 “Paste” tusuna bastiginizda, kopyalanmis
veya kesilmig bloklar secilen program blogunun
arkasina eklenebilir (gergek.imle¢ konumu). Blogu
etkin bir programa veya NC, yerel slricl veya USB
Uzerindeki bagka bir G code programina
yapistirabilirsiniz.

VSK 1.7 “Cut” tusuna bastiginizda, bir ya da daha
fazla program blogunu daha sonra programda bagka
bir yere yapistirmak veya silmek lGizere kesebilirsiniz.
Kesilen program adimlari panoda tutulur ve tekrar
VSK 1.6 “Paste” tusu ile eklenebilir.

Paste

Cut

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 13 M604




Bolum 4 Diizenle
Notlar
4.2 Dikey tus cubuklar 1 ve 2 (devami)
Gorunti alani Aciklama
VSK 1,8 “Extend” tusuna bastidinizda, genigletilmis
dikey tus cubugu 2 gorintdlenir.
VSK 2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Tim bloklari
View kapat” ve “Tim bloklari ag” 6geleri arasinda
segim yapabilirsiniz.
VSK 2.2 “Mold mak. view” tusuna basarak, simile
edilmis is pargasinin tstten gérinimana taslak
Mold mak. olarak gorebilirsiniz.
Ve VSK 2.3 “Renumbering” tusuna basarak, editor
Renumbering , \ :
penceresindeki her program adimina yeni numaralar
atayabilirsiniz.
VSK 2.4 “Open further program” tuguna
bastiginizda, iki programi yan yana
goruntuleyebilirsiniz.
Open further VSK 2.6 “Settings* tusuna basarak, program
program SRR A
editoru ile ilgili ayarlar degistirebilirsiniz.
Exi VSK 2.7 “Exit” tusuna bastiginizda, etkin program
xit . .- fp e e
ile birlikte editdru kapatirsiniz.
VSK 2.8 “Back” tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 1’e dénersiniz.
M604 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Diizenle

Boluim 4

4.3 Takim se¢me

“Takim segme” iglevi ile istediginiz takimi arayabilir ve secebilirsiniz.

4.3.1 Takim se¢me” iglevinin segilmesi

S::eft VSK1.3 “Select tool” tusuna bastiginizda, asagida
: gOsterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

3 R oM 91/17/13
JOG 8:39 AM

NC/UWKS/DOKU/MOULD 3 Tlpol
600 698 695 G48 671§ A ist
X0 Y@ 20 A8 COY I
1
1 Tool selection _
Loc. Tupe Tool name ST D Length 2 1:
4 =
1 | &, CUTTER_D4 11 65000 4.008
2 ), CUTTER_D6 1 1 120060  6.000
3 g, CUTTER_DS 1 1 150060 10.800 ]
4 &, CUTTER_D1@ 1 1 150080  5.008
5 g, CUTTER_D16 1 1 110688 16.800
6 g CUTTER_D28 1 1 100.68 20.808 '
7 &, CUTTER_D32 1 1 118.080 32.000 v

Klavyedeki “cursor up & cursor down” tuglarini kullanarak, isleme blogu
icin gereken takimi segin.

Gerekli takim bulunmuyorsa, yeni bir takim olusturmak igin VSK1 “Tool list”
tusuna basin.

Modiil M573 — “isletim alani Parametre” béliimiine bakin.

4.3.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
Tpol VSK 1 “Tool list” tuguna bastiginizda, takim
list listesine yénlendirilirsiniz.

Modiil M573 — “isletim alani Parametre” bélimiine

Notlar

bakin.
x VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* tusuna basarak, secilen takimi isleme
OK bloguna yiikleyebilirsiniz.
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 15 M604




Bolum 4 Diizenle

Notlar
4.4 Grup olusturma

“Grup olusturma’ islevi ile benzer isleme bloklarini beraber
gruplayabilirsiniz.

4.4.1 “Ara” iglevinin se¢ilmesi
Build VSK1.2 “Build group” tusuna bastiginizda, asagida

rou| . . . .
oroup gosterilen yeni blok olusturma penceresi acilarak
grubu adlandirmaniza imkan verir.

:’ o 01/17/13
JoG 857 AM

NC/UK MOULD 5
GO G99 G95 G48 G71Y i
X0 Y8 20 Ao COY I
+ . ROUGH
- FINISH
1 ]
]
Build new group
Text DRILL _
.
.
x
Cancel

Adi girdikEn sonra “OK’ tusuna basin.

GO0 G99 GI5 G48 G719 L]
X8 Ye 20 Ae CaY

+ . ROUGH

+ . FINISH

— DRILL
End of group
1

Artik grup icinde isleme bloklari olusturabilirsiniz.

4.4.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
x VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* tusuna bastiginizda, segtiginiz yeni ad
OK ile birlikte yeni grup blogunu programa

yukleyebilirsiniz.
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Diizenle

Boluim 4

45 Arama

“Arama” islevi ile siral bir programda metin arayabilir ve hatta metni bir
baskasiyla degistirebilirsiniz.

4.51 Arama” iglevinin segilmesi “

VSK1.3 “Search” tusuna bastiinizda, gecerli

Search . e
programda istediginiz program kodunu
arayabileceginiz arama penceresi aglilir.
23.03.2011%
3 ‘ ﬁ H’N PM
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD 1| Goto
N10 688 698 695 648 Al tart
h2@ UORKPIECE(, ,,"BOX",®,8.5,-30, -8, 0, 8, 150, 108){
N3@ ; ****FACE MILL****{ G;l ;0
4@ T="FACEMILL_50"§
N58 L6Y )
70 660 698 2100
H8e CYCLE61(100, € 11010) 1
h9o Geo 21801
H100 ; ****NILL PR [Cigomplete words

H11@ T="CUTTER_D3

H120 L6Y " —

N13@ S28@@ F.25 i Pirection orwar

N148 Go@ 2188y | Text = ==

N158 CYCLEG2(ABCU™, T, )Y

N168 CYCLE72("",109,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,8.1,362,41,1,8,0.1,1,0,8,1,2, 101,
x
ancel
v

[CJExact expression Find +
replace

N170 Go@ 2168

N18@ ; ****MILL SQUARE POCKET****{
N198 T="CUTTER_D8"{

N2e@

M40

4.5.2 Dikey tus cubugu

Goriintu alani Aciklama
Go to VSK 1 “Go to start” tusuna bastiginizda, imleg
start programin ilk satiri lizerine getirilir.
Goto VSK 2 “Go to end” tusuna bastiginizda, imleg
end programin son satiri Gizerine getirilir.

VSK4 “Search” tusuna bastiginizda, tam kelime

Search
e arayabileceginiz, arama yoninU secebileceginiz
(ileri/geri) ve arama metnini girebileceginiz arama
maskesi agllir.
Find + VSKS5 “Find + replace” tusuna bastiginizda, tam
replace kelimeleri arayabileceginiz, arama yonini
segebilecegdiniz (ileri/geri), arama metnini ve degisim
icin kullanmak istediginiz metni girebileceginiz “Ara
ve Degistir” maskesi acilir.
X VSK 7 “Cancel” tuguna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK*“ tusuna basarak, yukarida bahsedilen
Ok arama kriterlerini kullanarak bir arama

baslatabilirsiniz.

Notlar
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Bolum 4

Diizenle

Notlar

4.6 Gorluntuleme

“Gorintiileme” islevi ile programda olusturulmus tim “gruplari” agabilir
veya kapatabilirsiniz.

4.6.1 Goriintileme” iglevinin se¢ilmesi ”

View VSK2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Close all
blocks” ve “Open all blocks” tuglari asagida
gosterildigi sekilde gorintilenir.

24.03.2011%
0911 AM

)| % |

NC/UWKS/DOKU/DIN_MOULD_BLOCKS

N2@ UORKPIECE(, ,, "B0OX",0,8.5,-30,-80, 0, 8, 150, 160)
... FACE_MILL
. MILL_POROFILE
... MILL_SQUARE_POCKET
MILL_CIRCLE_POCKET
N37@8 H38Y
+ [ CONTOURS

+
+
~
+

I

I

Close all
blocks

Open all
blocks

1l

VSK 5 “Open-all blocks” tusuna basin.

NC/WKS/DOKU/DIN_MOULD_BLOCKS 1
N1 6@@ 699 695 G40Y (3]
N2@ WORKPIECE(, ,, "BOX",®,0.5, -30, -80, 8, 0, 150, 100)

- FACE_MILL
N38 ; ****FACE MILL****{

'N48 T="FACEMILL_58"§

N58 L6Y

'N6@ S2508 Ne3 Mesy
N70 G@o 698 2180Y

' N8@ CYCLE61(100,8.5,1,0,0,0, 150, 180,0.5,55,0.5,0.2,12,0, 1, 11018)

'N9@ Goe 2188y

_ End of group il

— MILL_POROFILE

'N188 ; ****NILL PROFILE****{

'N11@ T="CUTTER_D32"{

N12@ LBY
N13@ S2080 F.25 M08 M@3y

'N148 Goe 2100

'N158 CYCLE62("ABCD",1,,)Y

4.6.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
Close all VSK 4 “Close all blocks” tusuna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar kapatilir.

Open all VSK § “Open all blocks” tusuna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar agilir.

K« VSK 8 “Back” tusu ile bir dnceki dikey tus cubuguna
Back gidebilirsiniz.

M604
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Diizenle

Boluim 4

4.7 Mold mak. view

Hizli gbrantdleyici “Mold mak. view” islevi ile agarak, kalip programinin
simule edilmis resmini gérebilirsiniz.

4.7.1 Mold mak. view” iglevinin secgilmesi

Mold mak. VSK2.2 “Mold mak. view” tusuna bastiginizda,
e “Close all blocks” ve “Open all blocks” tuslari
asagida gosterildigi sekilde goruntilenir.
:H BPM nsi/zqma
JOG 214 PM

NC
blocks

N1 ; UERTIGHLPMLELPLMESI o
N2 ; TOOLDIAMETER: 6.9 E
N3 ; TOOLCORNERRADIUS: 3.9
N4 ;TOOLnXIS: 9.1
N5 ; OVERTHICKNESS: 8.9
N6 ; MACHININGTOLERANCE: @
.881Y
N7 ; SUEEPINGDIRECTION: a.
7071

N8 ; STEPOVERDIRECTION: -8
.7871

N9 ; SUEEPINGMODE:  ZIGZAGY
N18 X99.343 Y-29.966 20.284

1

N11 2-15. § S s g
N12 X99.343Y-29.9662-251 =
N13 X108.657Y-28.6512-25 =
N14 X101.218 Y¥-27.949 § 44
N15 X98.655 Y-38.512
N16 X98.187 Y-38.838 |

47 V40Q4 _EEN V_97 407 6

&b riting | & Miling

4.7.2 Dikey tus cubugu

Graphic

Goriinti alani Aciklama
NC VSK 1 “NC blocks” tuguna bastiginizda, NC
blocks

bloklarinin penceresi agilir veya kapanir.

VSK 2 “Graphic” tusuna bastiginizda, grafik

Graphic )
penceresi acilir veya kapanir.
Asagidaki islevler VSK 6 “Details” tusu ile
. kullanilabilir.
Details
e Otomatik yakinlastirma
e Yakinlastirma +
¢ Yakinlastirma -
¢ Yakinlastirma
33 VSK 7 tusuna ve ardindan VSK2.3 “Select point®
tusuna basilarak, grafikler Gzerinde bir nokta
Select secilebilir ve ilgili NC satiri goérintilenebilir.
point
« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, Mold mak.View
Back penceresi kapanir.

Notlar
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Bolum 4 Diizenle
Notlar .
4.8 Yeniden numaralandirma
“Yeniden numaralandirma” islevi ile program adimlarini ¢alisma planinda
secgebileceginiz artislar ile manuel olarak yeniden numaralandirabilirsiniz.
4.8.1 Yeniden numaralandirma” iglevinin se¢ilmesi “
. VSK 2.3 “Renumbering” tusuna bastiginizda, editor
Renumbering . )
penceresinde program bloklarinin yeniden
numaralandiriimasi ile ilgili ayarlari
degistirebileceginiz giris penceresi agllir.
:’ 23.03.2011'%
‘ ﬁ% 14:29 PM
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD 1
N18 608 GIB 695 G4AY [
H28 UORKPIECE(,,, "BOX",8, 8.5, -38, -86, 8, 8, 156, 108)§ |
N38 ; ****FACE MILL****{
N4@ T="FACEMILL_50"{
H58 L6y e
N6® S2500 M3 Mé Resumbering
N70 600 G99 210¢
8@ CYCLEG1(108, ,1,11010) —
9o 6ee 21001
H100 : ****NILL F First block number
N118 T="CUTTER_L Increment _
N120 L6Y
N130 S2000 F.25 Mes M@3|
N140 GBO 21081 —
N15@ CYCLE62("ABCD",1,,)
N16@ CYCLE72("",6108,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1, 2, 181, _
N170 Gea 2168y »
N188 ; ****NILL SQUARE POCKET****§ Concal
N198 T="CUTTER_D8"{
200 NV
Mn40
4.8.2 Yeniden Numaralandirma” Parametreleri ”
Parametreler Anlami
ilk Blok Numarasi Baslamak istediginiz ilk blok numarasidir.
Burada varsayilan olarak gosterilen degerler, “llk
blok numarasi” girig alanindaki “Ayarlar” islevi ile
ayarlanabilir.
Increment Program bloklari arasindaki artistir.
Burada varsayilan olarak gdsterilen degerler, “Artig”
giris alanindaki “Ayarlar” iglevi ile ayarlanabilir.
M604 Sayfa 20 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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Notlar
4.9 Dahafazlaprogram agcma

“Daha fazla program agma” islevi ile kumanda iki programi yan yana
gosterir.

4.9.1 Daha fazla program agma” islevinin segilmesi ”
Open further VSK2.4 “Open further programs” tusuna

program bastiginizda, gosteriimesini istediginiz bagka bir
programi segebilecediniz pencere agcillir.

Select further program

[2 DIN_FRAESEN_1.MPF 239 21.83.2011 82:13:14PM  ~
- [ DIN_FRAESEN_2.MPF 357 21.83.2811 02:13:14 PM
[ DIN_KONTURFRAESEN_1.MPF 612 21.83.2011 82:13:14 PM
- [ DIN_KONTURFRAESEN_2.MPF 3636 21.83.2011 82:13:14 PM
DIN_MEASURING_1.MPF 642 21.03.2011 02:13:14PM —
- [E DIN_MEASURING_2.MPF 1173 21.83.2611 82:13:14PM
[ DIN_MESSEN_1.MPF 648 21.03.2011 02:13:14 PM
- [ DIN_MESSEN_2.MPF 1170 21.83.2611 02:13:14 PM
DIN_MILLING_1.MPF 238 21.83.2011 82:13:14 PM
- [ DIN_MILLING_2.MPF 358 21.83.2611 82:13:14 PM
(2 DIN_MOULD.MPF 1871 23.63.2011 89:45:01 AM
DIN_MOULD_BLOCKS.MPF 2120 23.83.2011 02:14:56 PM
DIN_SPRI‘IZFORM.MPF 1871 21.83.2611 82:13:15PM
NC/UWorkpieces/DOKU.UPD Free: 2.2 MB

Klavyedeki “cursor up” veya “cursor down” tuslarini kullanarak, gerekli
programi segin ve VSK8 “OK” tusuna basin.

j B\ ‘ 22032011%
JOG 14:46 PM

NC/UKS/DOKU/DIN_MOULD
1 DIN_MOULD_BLOCKS

fl DI pouLs™

N10 Goo G9o G5 Gaef ~ N10 Goe G99 GI5 Gaey - e
N2o UORKPIECE(,,,"BOX",®,0.5,-30,-80,0,0, N28 WORKPIECE(,,,"BOX",,0.5,~30,-80,0,80, n{

— FACE_MILL N30 ; ****FACE MILL****{

| N30 ; ****FACE MILL****| Nd@. T="FACEMILL_S@"{

N4 T="FACEMILL_5e0"f N50 L6 = Renumbering
N5 L6 N6@ 52500 MB3 Mesf

| Ne® 52500 Mo3 Mest N70 Geo G9@ 2100 I
' N70 GOo GIo 21001 N8O CYCLES1(180,0.5, 1,8, 0, 6, 150, 100, 8.5, 55, | open further
| N8® CYCLE61(160,0.5,1,0,0,0, 150, 100,0.5,% N9o Goe 2100f %
- N9e Gee Z21eef __N1@@ ; ****MILL PROFILE****{
_ End of group N116 T="CUTTER_D32"{
+ __MILL_POROFILE Ni2e Lef _
+ I MILL_SQUARE_POCKET N130 52000 F.25 Mes Me3f
+ 1 MILL_CIRCLE_POCKET N140 Goe 2100 Settings

N370 M3ef N150 CYCLE62("ABCD", 1, )Y [—
+ I CONTOURS N160 CYCLE72("", 108, , 1,5,5,0.5,0.5,0.1,0. ;

N170 Goa 2100f Exit
N180 ; ****MILL SQUARE POCKET****{
_N18@ T="CUTTER_D8"{
v‘u’)ﬂﬂ | an
- Cont.
&b riiing | g SO0t

4.9.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
x VSK 7 “Cancel” tuguna basarak, se¢me islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK*“ bastiginizda, yukarida gosterildigi
0K sekilde kumanda iki programi yan yana acar.
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Notlar
4.10 Ayarlar
“Ayarlar” iglevi ile program editort ayarlarini degistirebilirsiniz.
4.10.1 Ayarlar” iglevinin se¢ilmesi “
Cetti VSK 2.6 “Settings” tusuna bastiginizda, program
Eings editdrt ayarlari icin kullanilan pencere agilir.
% e
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD 1
N1@ G@@ G698 G695 G648y 12
2@ UORKPIECE(, ,, "BOX",8, 8.5, -38, -8, 8, 8, 150, 108) |
N38 ; ****FACE MILL****{
N4 T:
e setns
68 S
:;: g Number automatically Yes :Jj:;:l: :rograms Auto _
Of program
:ggaﬁ First block number 18 vith foeu'; 9 58 % _
N11@ | Increment 18
N128 | Show hidden lines No
:iig Display block end as symbol Yes _
N150 | Move horizontally No
N168 Save automatically 101, _
N178 | (only local and Yes x
N18@ | external drives) Cancel
N198 L
288 L6Y
4.10.2 Ayarlar” igin Parametreler.”
Parametreler Anlami
Number automati-  Program bloklari otomatik olarak numaralandirilir.
cally (Yes/No) Bu parametrenin devre disi birakilmasi, asagidaki iki
parametreyi de saklar.
First block number Ik blogun blok numarasidrr.
Increment Blok numaralari arasindaki artistir.
Show hidden lines  Gizlenmis satiri gosterir (ID ile; *HD).
(Yes/No)
Display block end as Her blogun sonunda bir sembol goériintilenir.
symbol (Yes/No)
Move horizontally Bloklar, sag tarafta bulunan bir kaydirma ¢ubugu ile
(Yes/No) bir satirda gdsterilir.
Save automatically  Degisiklikler, onay istemeden otomatik olarak
(only local and ex-  kaydedilir.
ternal drives)
(Yes/No)
Visible programs Editorde kag programin yan yana gelecek sekilde
gorintilenebilecegini secer.
Width of program Secili programin editérdeki genigligini, pencere
with focus genigligine oranlayarak girebilirsiniz.
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Bolim 5

5.1 Cesitli” igslevinin secgilmesi

“Gesitli” islevi “Program” igletim alanindaki “JOG”, “MDA” veya “AUTO
isletim modlarindan asagidaki gibi segilebilir:

= Vari- “Cesitli” islevine gitmek icin HSK 6 “Various” tusuna
== ous basin.
Asagidaki islevler program editoriinde dikey Tus
cubugunda goéruntilenir.

X 23.03.2011%
JOG 14:43 PM

NC/WKS/DOKU/DIN_MOULD
418 688 690 G35 G48Y

N2@ UORKPIECE(, ,, "BOX",8,0.5,-30,-80,0,0, 150, 160){
N3@ ; ****FACE MILL****§

N4@ T="FACEMILL_56"{

N58 L6y

N6@ S2508 Me3 Mesy

I

N8@ CYCLE61(100,8.5,1,0,0,0, 150, 100,0.5,55,08.5,0.2,12,0,1, 11018)§
N9@ Geo 21080y

N1@@ ; ****MILL PROFILE****{

N11@ T="CUTTER_D32"{

HighSpeed
settings

| ]

H120 L6Y
H130 S2088 F.25 M@g Me3y

H148 668 21081 Sub-
H158 CYCLEG2("ABCD",1,,)1 Saacat

N16@ CYCLE72("",100,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1,2, 101,
N1768 Goe 2100Y

N18@ ; ****MILL SQUARE POCKET****{

N198 T="CUTTER_D8"{
N2@ee L6y

we ' Vari- Simu-

=i == ation

5.2 Dikey tus cubuklar 1 ve 2

Goriinti alani Aciklama
Bl VSK 1.1 “Blank” tusuna bastiginizda, ham parc¢a
ank o e N :
ayarlarini degistirebilecediniz giris maskesi acilir
(bkz. “Ham parca” bélimd).
HighSpeed VSK 1.4 “HighSpeed settings® tusuna bastiginizda,
settings isleme yontemleri ile uyumlu hizi ayarlayabileceginiz
giris maskesi acllir.
Sub- VSK 1.6 “Subprogram” tusuna bastiginizda, ana
program programda alt program gagirabileceginiz girig

maskesi acllir.

Notlar
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Bolum 5 Cesitli
Notlar
5.3 Ham parca
Ham parcaya, isleme sirasinda simulasyon ve es zamanli kayit icin ihtiyac
duyulur. Sadece gergek ham pargayr mimkin oldugunca hassas bir
sekilde temsil eden bir ham parga sayesinde simulasyon dogru yapilir.
Ham pargayi tanimlamak icin, bigim (Blok, Boru, Silindir, N-kdse veya Blok
merkezi) ve boyutun belirlenmesi gerekir.
5.3.1 Ham par¢a” iglevinin segilmesi “
VSK 1.1 “Blank” tusuna bastiginizda, ham parga
Blank giris penceresi acllir.
| &
NC/LIKS/DOKU/DIN_MOULD Blank input
2 Blank Block
X8 0.008
Yo 0.000
X1 150.008 inc
1 180.808 inc
20 0.500
100 2 -30.008 inc
]
8 N—
=
-100 1
x
Cancel
]
9 160 260 X v
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5.3.2 Ham parg¢a” i¢cin Parametreler

Parametre

Ham parca

X0

YO
X1 (abs/ink)

Y1 (abs/ink)

ZA

ZI (abs/ink)

XA
Xl
N

SW

Anlami

Asagidaki ham parc¢a segilebilir:
e Blok merkezli

e Blok

e Boru

e Silindir

e N-kdse

1 kdse noktasi X

1 kbése noktasi Y

X0 ile baglantili 2 kdse noktasi (mutlak veya artisl)
(sadece blokla)

YO0 ile baglantih 2 kése noktasi (mutlak veya artigl)
(sadece blokla)

Baslangi¢ boyutu

ZA ile baglantili son boyut (mutlak veya artigli)

Dis cap (sadece boru veya silindir ile)

ic cap (mutlak veya artigl)

Kenar sayisi (sadece N kose ile)

Capraz diz kenarlarin genisligi (sadece N kdse ile)
Ham parganin genisligi (sadece Blok merkezli ile)

Ham parganin uzunlugu (sadece Blok merkezli ile)

Notlar
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Notlar G e L .
5.3.3 Ham parca ile ilgili grafik gorinumiin degistiriimesi
VSK 1.2 “Graphic view” tusuna bastiginizda, ham parka ile ilgili grafik
gorinima “Program” isletim alanindaki “Dizenleme”, Delme”, “Frezeleme”,
“Kontur frezeleme”, “Cesitli” ve “Diz Daire” iglevleri ile ayarlayabilirsiniz.
“Cesitli” islevinden, ham parcanin grafik ayarlarini “Graphic view” tusu ile
yapabilirsiniz.
Yardim resimleri ve animasyonlar, sadece VSK 2 “Graphic view” tusunun
secimi iptal edildiyse ve sadece yandan gorintdlenir.
Ham parga ile ilgili grafik géorinimuand asagidaki gibi degistirebilirsiniz:
1. Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘“AUTO” isletim modunda, HSK 1.6 “Various* tusuna
basin
2. Burada, ham parga ayarlarina yonelik giris
maskesini agmak i¢in VSK 1.1 “Blank” tusuna basin.
Graphic VSK 2 “Graphic view” tusunu etkinlestirerek veya
viev devre digi birakarak, ham parganin grafik
sunumunu, yardim resimlerini ve animasyonlari 2
farkli gérinum arasinda degistirebilirsiniz:
e 3D goérinim/yandan gorinum
R _ “Yar
NC/UKS/DOKU/DIN_MOULD i
150,668 inc
100.808 inc
0.508
-30.880 inc
168 gln ~3::: inc
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5.3.4 Ham parcga ayarlarinin degistiriimesi

1. Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“AUTO” isletim modunda, HSK 1.6 “Various® tusuna
basin.

2. VSK 1 “Settings” tusuna basin

3. Tercihen, ham parganin grafik gérinimunt 3D/

yandan gorinim veya tel kafes model arasinda VSK
2 “Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.

4, Ham parca igin parametre deg@erlerini girin

5. VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak
islemi iptal edin.

Yeni program blogu “is pargasi” programa eklenir
(bkz. agagidaki resim).

N40 WORKPIECE(,,, "BOX",112, 2, -20, 0,0, 0, 150, 100) 1

Notlar
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Cesitli

Notlar

5.4 Alt program

Farkl is pargalarinin programlarken ayni isleme adimlarini uygulamak
istemeniz durumunda, bu isleme adimlarini ayri bir program iginde
tanimlayabilirsiniz. Daha sonra bu alt programi her programdan
cagirabilirsiniz.

Bu nedenle ayni isleme adimlarinin sadece bir kez programlanmasi
gerekir.

ShopMilli ana program ve alt program arasinda ayrim yapmaz.

Bu, “standart” bir sirali programi veya G-code programini bagka bir sirali
kontrol programinda alt program olarak ¢agirabileceginiz anlamina gelir.
Bu alt programda, baska bir alt programi da ¢agirabilirsiniz.

Maksimum i¢ ice gruplama derinligi 8 alt programdir.

Alt programlari, kumanda tarafindan zincirlenmis bloklar arasina
ekleyemezsiniz.

Sirali bir kontrol programini alt program olarak ¢agirmak istediginiz
takdirde, programin daha 6nceden bir kez hesaplanmis olmasi gerekir
(“Machine Auto” igsletim modunda ytkleme ya da simulasyon programi).
Bu, G-code alt programlari igin gegerli degildir.

Alt programin daima NCK ana belleginde saklanmasi gerekir (ayri bir
"XYZ" dizininde veya "ShopMill", "Parca programlar”, "Alt programlar”
dizinlerinde).

Bagka bir sirticide bulunan alt programi cagirmak istediginizde,
"EXTCALL" G-code komutunu kullanabilirsiniz.

Not :

Bir alt program c¢agrildiginda, ShopMill’in alt programa ait program bagshigi
ayarlarini degerlendirdigini unutmayin. Bu ayarlar, alt program
sonlandirildiginda da etkin kalir.

Program bagligindan tekrar.ana.program. ayarlarini etkinlestirmek
isterseniz, alt programi ¢agirdiktan sonra ana programda tekrar ayarlari
yapabilirsiniz.

5.4.1 Alt program” islevinin segilmesi ”

Sub- VSK 3 “Subprogram” tusuna bastiginizda, alt
program program cagirabileceginiz giris maskesi acilir.

23.03.2011%
’ ‘ ':%% 17:53 PM
NC/UWKS/DOKU/DIN_MOULD Subprogram

Path/workpiece
SUBPROGRAMS
Program name
SPSPF

]
]
]
[
]
x

Cancel
e
v

Accept

Ex-
£2 |ation ecute

&b riing | g Cont

M604
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5.4.2 Al programlarn yiikleme

1. Program® igletim alaninda ve “JOG”, “MDA”, veya
“‘“AUTO” isletim modunda, HSK 6 “Various* tusuna
basin.

2. VSK 1.6 “Subprogram” tusuna basin

3. Alt programa giden dizin yolunu ve alt programin
adini giris maskesine girin.

4, Girislerinizi onaylamak icin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
“Yariitme” program blogu ile birlikte alt programa
giden dizin yolu eklenir.

(asagidaki resme bakin):
N42@ CALL "/_N_UKS_DIR/_N_SUBPROGRAM_WPD/_N_SP_SPF" ; #SH; *RO*

Notlar
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M559 Donguler, atlamalar ve tekrarlar

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, frezeleme programinda déngtlerin, atlamalarin ve tekrarlarin
kullaniimasina iligkin bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, programin dongu pargalarina, programda belirli bloklara atlamaya ve programin belirli
bolimlerinin nasil tekrarlanacagina iliskin komutlari 6greneceksiniz.

icindekiler :
Etiket adi, Parametre kullanimi
Atlama talimatlari, Program bélimlerinin tekrarlari

Ozet
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Dongiiler, atlamalar ve tekrarlar: Agiklama

Bu modilde, programin déngu parcalarina,
programda belirli bloklara atlamaya ve programin
belirli bolumlerinin nasil tekrarlanacagina iligskin
komutlari 6greneceksiniz.

Doéngiiler, atlamalar
ve tekrarlar:
BASLANGIC

|

Etiket adi,
Parametre
kullanimi

Atlama
talimatlari,
Program

bolimlerinin

Doéngiiler, atlamalar]
ve tekrarlar:
SON

Notlar
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Bolim 2

Etiket adi, Parametre kullanimi

Notl
otar 2.1 Etiket adi
Programin belirli bélimlerini tekrarlamak veya programin belirli bir
bolimune atlarken, programin belirli bolimlerinin baglangicini ve bitisini
isaretlemek amaciyla “ETIKETLER"den faydalaniriz. Cogu kez “ETIKET”
baslangic noktasini isaretlemek icin kullanilir, ancak programin bolumlerini
tekrarlamak istediginizde hem baslangi¢c hem de bitis “ETIKETLERINI”
kullanmaniz gerekir (bkz. bu modiilde bolim 3.2).
“‘ETIKET”, en az 2 en ¢ok 8 karakter icermelidir. lIk iki harfin daima harf
veya alt ¢izgi olmasi gerekir.
“ETIKET”in ardindan daima iki nokta ust Giste gelmelidir.
N100... STARTL: adini etikete atama
N110 STARTL1:
N120 GO0 X10..
2.2 Parametre kullanimi
Bazi durumlarda parametrelerin kullaniimasi son derece gereklidir.
Ornegin, takimlarin kesme degerleri program bagliginda parametrelere
atanabilir, bu da daha sonra kesme degerlerinin yerine programlama igin
kullanilabilir. Parametreler, “R” adres harfi ve “R1” gibi bir rakam ile
programlanir. Degerler bunlara, “Parametre” béliuminde veya programin
icinde atanabilir.
;T1-WSF Dr60
R1=200; nfor WSF Dr60 Program bagligi
R2=30; v¢for WSF Dr60
N100 T1 ; WSF Dré0
N110 M6
N120 S=R1 F=R2 M3 M8 D1 R1 ve R2 araciligiyla hiz ve ilerleme atama
N130 ...
Parametreler, program icinde degerlerin hesaplanmasinda veya kendileri
icin kullanilabilir. Kumanda biriminin gelismis hesaplama yapmasi
nedeniyle, etkin parametreler Uzerinde istenmeyen etkiler olusabilir. Bu tir
bir durum, STOPRE iglevinin kullaniimasiyla engellenebilir.
Siradaki blok, sadece ondan énceki blogun bitirilmis olmasi kaydiyla
yuratalar.
Bu nedenle, “STOPRE” bloga kendi kendine yazilmalidir.
N10 R1=0
i\'1'110 STARTL:
N120 GO0 x10..
N140 STOPRE Kumanda birimi, N130 blogu tamamlanana
N150 R1=R1+1 kadar bekler.
N160 END1:STOPRE Isleme icin blok her ¢alistirildiginda, R1
degeri 1’er artar .
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Atlama talimatlari, Program boliimlerinin tekrarlari

Bolum 3

3.1 Atlama talimatlan

Atlama talimatlari, program iginde de kullanilabilir. Bu talimatlar ile
programin belirli bolumleri atlanir veya tekrarlar icin geri donulebilir.
GOTOF talimati ileri attamak ve GOTOB talimati da geri atlamak igin
kullanilir.

Bu nedenle, belirtilen konuma atlanmadan dnce dahili etiket adi veya blok
numarasi igin arama yapilir.

:T1—WSF Dr60
R1=200; n for WSF Dr60
R2=30; v;for WSF Dr60

N10 GOTOF N100 N100 bloguna geri atlar
N20 LB0OO1:
N90 GOTOF N170 N170 bloguna geri atlar
— N100 T1 ; WSF Dr60
N110 m6
N120 S=R1 F=R2 M3 M8 D1
N130 ...
— i\.lll60 GOTOB LB001 LBOO1 etiketine geri atlar
N170 T4 <«

Atlama talimatina, isleme sirasindaki bir degisiklik neden olur.

3.2 Program siralarinin tekrari

iki etiket arasindaki program béliimleri, P adresinde belirtilen sayi kadar
tekrar edilebilir. Bunun igin, program ilk belirtilen etikete atlar ve programin
tum bloklarini ikinci etikete ulasana kadar yuratar. Tekrar sayisi birden
fazlaysa, bu islem “P“ adresinde belirtildigi kadar tekrarlanir.

T1-WSF Dr60
R1=200: n for WSF Dr60
R2=30; v;for WSF Dr60
N10 T1 ; WSF Dr60
N20 M6
N30 S=R1 F=R2 M3 M8 D1

. N40 GO0 z2
— ¥ N50 LB0O1:

2[ N50 G1 Z=IC(-10)
N90 LEOO1: -~ -mmmm----

L N160 Repeat LB0O1 LE0O1 P2
N170 T4 ~ *-----=-------

1

1

1

i LBOO1 etiketine ve LB0OO1ve

! LEOO1arasindaki iki farka geri atlar

Notlar
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Bolum 4

Ozet

Notlar

Donguler/atlamalar/tekrarlar

Talimat

GOTOF

GOTOB

REPEAT

STOPRE

G04

Anlami

Hedef isarete dogru ileri atlar.
GOTOF LB001 ya da GOTOF N110

Hedef igsarete dogru geri atlar.
GOTOB LB002 ya da GOTOB N10

Not :

“‘GOTOB” ve “GOTOF” kullanilirken sonsuz
doénglilere dikkat edilmelidir. Birbirlerini tekrar tekrar
cagirirlar. Bu nedenle de, program bu araliktan
ayrilamaz.

Blok numaralarinin hedef isaret olarak kullaniimasi
tavsiye edilmemektedir. Blok numaralarinin
degismesi durumunda, otomatik diizeltme
yapillmaz.

Etiketler arasindaki bélimul, programlanmis sayi
kadar tekrar eder.
LB002 LE002 P2 Tekrarla

Not :

Blok numaralarinin hedef isaret olarak kullaniimasi
tavsiye edilmemektedir.

Blok numaralarinin_degismesi durumunda, otomatik
dizeltme yapilmaz.

Parameter 1-99
R1

Siradaki blok, sadece ondan &nceki blogun
bitirilmis olmasi kaydiyla ydrdtdliir

Label name
LB0O01:

Not :

Etiket adlarinin en az 2 en ¢ok 8 karakter icermesi
gerekir. Ik iki karakter icin harf veya alt ¢izgi kul-
lanilmasi gerekir.

Dwell
2 devir icin G04 S2 Dwell
2 saniye icin G04 F2 Dwell

M559
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M616 programGUIDE ile Frezeleme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopMill’de programGUIDE ile G code programlari programlayarak
“Frezeleme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu moddulde, freze ¢evrimleri ve konum dizeni araciligiyla basit freze islemenin ShopMill’deki pro-
gramGUIDE islevi ile nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M616

Bu modilde, freze ¢evrimleri ve konum diizeni

araciligiyla basit freze islemenin ShopMill’deki

programGUIDE iglevi ile nasil programlanacagi
acglklanmaktadir.

Frezeleme igin
programGUIDE:
BASLANGIC

]

Basit
programlama
ornegi:

Frezeleme igin
programGUIDE:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar
Aciklama :
Frezeleme gevrimleri ve konum dizeni kullanilarak, ShopMill'de
programGUIDE ile bir program (egimli dikdértgen cep) olusturulmasi
gerekir.
Amag :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi ve simulasyon yapilmasi
gerekir.
Bunun igin, agsagida gosterilen takim ve teknolojinin kullaniimasi gerekir:
60 i F ‘\\‘\
50 ’ '0 AR
"'I\ ” ‘ 4
T \ & \ 7
A =N R6
- i
@ ¢
Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:
Takim verileri: Freze agz1 @ 10 mm (CUTTER_ D10)
F 0,15 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme) ve
F 0,08 mm/tooth, V 150 m/dak (finis)
Teknoloji verileri: Cebin dnce kaba islenmesi, ardindan bitiriimesi
gerekir.
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Basit programlama 6rnegi Bolum 2

. Notlar
2.1 Ornek: Dondiirilmus dikdoértgen cep

Asagidaki programin “Dikdortgen Cep” frezeleme gevrimi ile
programlanmasi gerekir.

2403201198
3 ‘ 3\2% 13;2 PM
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_2 1 Select
N108 654 G617 698Y | tool
N11@ WORKPIECE(,,, "BOX", 112, @, -28, -89, 8, 0, 150, 108) .

N120 T="CUTTER_D18"{ ;.::;
N139 M6

N14@ $3828 M3 1 ]
N158 695 F2=8151l Search
N16@8 POCKET3(108, 8, 1, -15, 68, 48, 6, 75, 50, 39, 2.5,0.3,0.3,0.15,8.1, 8, 21, 89, 8, I

N178 S47751
N188 POCKET3(108,8, 1, -15, 68, 40, 6, 75, 50, 30, 15,8.3,0.3,0.08,0.1, 0, 22,80, 8, ¢ Mark
N190 H30y

Copy

Paste

ST g vriting | L viing | g Cont - g

Bunun igin, yeni bir programGUIDE G code programi olusturun.
Programa “DIN_MILLING_2” gibi bir ad verin.

1. G code komutunu izleyen ilk satiriprogramiayin :
N10 G54 G17 G90

2. SimUle edilmek lGzere programa bir ham parga
ekleyin.

Vari- “Cesitli” igsletim alanina gegmek igin, sari HSK 1.6
ous “Various” tusuna basin.

{ [0 |
|

Ham parga girigini yapabileceginiz parametre

Blank penceresini agmak igin VSK 1 “Blank” tuguna basin.

3. Asagidaki parametreleri parametre penceresine
girin:
Blank Block
X0 0.000
Y0 0.000
X1 150.000 abs
Y1 100.000 abs
2A 0.000
P -20.000 abs
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",112,0,-20,-
80,0,0,150,100)

4, Proagrama veni bir takim eklevin

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5 M616



Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notl
otar Select VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
ool “Parametre” isletim alanindaki takim segme listesi
acilir.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak
“CUTTER_D10” takimini segin.
T VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
oK N30 T="CUTTER_D10" program satiri, programa
eklenir. Tercihen, bu satiri editdre yazarak da
programlayabilirsiniz.
5. Asagidaki G code komutlarini programlayin:
N40 M6
N50 S3820 M3
N60 G95 FZ=0.15
6. Dikdortgen cebi kaba isleyin.
d S HSK 1.3 “Mill.” Tusuna basarak, “Frezeleme”
illing G
teknolojisini agin.
Pocket VSK 2 “Pocket” tuguna basin.
Rectang. VSK 3 “Rectang. pocket” tusuna basin.
pocket Dikdortgen cep gevriminin parametre maskesi acllir.
7. Buraya, asagida gosterilen degerleri girerek VSK 8
“Accept tusuna basin.
PL" WSGI7(X¥)" " Down-cut
RP 100.000
SC 1.000
F 0.150
Ref. point
Machining v
Single position
X0 75.000
Y0 50.000
20 0.000
u 40.000
L 60.000
R 6.000
a0 30.000 °
21 -15.000 abs
DXY 80.000 %
D2 2.500
Uxy 0.300
uz 0.300
Insertion Helical
EP 2.000
ER 2.000
Removing Comp. machining
Asagidaki satir, programa eklenir.
N70 POCKET3(100,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,2.5,
0.3,0.3,0.15,0.1,0,21,80,8,3,15,2,2,0,1,2,11100,1,110)
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

Pocket

Rectang.
pocket

10.

11.

12.

Simu-

= lation

Asagidaki G code komutunu ekleyin :
N80 S4775

Dikdortgen cebin finisini yapin
VSK 2 “Pocket” tusuna basin.

VSK 3 “Rectang. pocket” tusuna basin.
Dikdoértgen cep ¢evriminin parametre maskesi agilir.

Asagidaki degerleri parametre maskesine girerek,
VSK 8 “Accept” tusuna basin

Rectangular pocket

PL G17 (XY) Down-cut

RP 100.000

SC 1.000

F 0.080

Ref. point

Machining vvY
Single position

X0 75.000

Y0 50.000

20 0.000

U 40.000

L 60.000

R 6.000

x0 30.000 ©

21 -15.000 abs

DXY 80.000 %

D2 15.000

UXY 0.300

uz 0.300

Insertion Helical

EP 2.000

ER 2.000

Asagidaki satir, programa eklenir.

N90 POCKET3(100,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,15,0.3,
0.3,0.08,0.1,0,22,80,8,3,15,2,2,0,1,2,11100,1,110)

Asagidaki G code komutunu programlayin ve
programi sonlandirin:
N100 M30

Programin similasyonunu baslatin.

Simulasyonu baslatmak igin HSK 1.7 “Simulation”
tusuna basin.

Kumanda simulasyon parametrelerini hesaplayarak,
simulasyonunun “Ustten goriiniimiini” similasyon
penceresinde agar.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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Basit programlama o6rnegi

Notlar

3 o 07/25/11 B
J06 921 AM

i |
—

NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_2

100

60 Top view
60
= Further
; views
l-20 A
, Details
Lo
Program
P o » 3 2 @ o @ w w»w w w w Lt
X 23.000Y 20002  100.060C  8.808 T CUTTER_D10 D1
H198 130 A 0.600 Rapid trav 100% 00:01:38 |
>

3D Simulasyonu 3 boyutlu gérmek igin, VSK 1.4 “3D
L view view” tusuna basin.

o7/25/1108
921 AM

Further
views

Details

Program
control

X 23.000Y 2.0802 100.666C  0.888 T CUTTER_D18 D1
|N19@ 138 A 0.000 Rapid trav 100% 00:01:38
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M609 programGUIDE ile Delme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopMill’de programGUIDE ile G code programlari programlayarak
“Delme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, delme g¢evrimleri ve konum duzenleri araciligiyla basit delme igleminin ShopMill’deki
programGUIDE ile nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu modulde, delme c¢evrimleri ve konum dizenleri
araciligiyla basit delme isleminin ShopMill’deki
programGUIDE ile nasil programlanacagi
acglklanmaktadir.

Delme igin
programGUIDE:
BASLANGIC

3

Basit
programlama
ornegi:

Delme igin
programGUIDE:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate

Sayfa 3




Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar 2.2 Ornek: Delme
Aciklama :
Farkli delme c¢evrimleri (Merkezleme, Delme, Dis delme) ve bir konum
duzeni kullanilarak, ShopMill'de basit bir programGUIDE programi (delme
dizeni) olusturulur.
Amag :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan, programin simulasyonu yapilmalidir.
i
&
!
M10
i‘ |
25 A
' i
| A
IY " g
X
Asagidaki takim ve teknoloji verileri kullaniimahdir.
Takim verileri: Merkez delme 12 mm (CENTERDRILL_D12)
Delme & 8,5 mm (DRILL_D8.5)
Kilavuz gekme M10 (TAP_M10)
Teknoloji verileri: islemenin baslangic noktasi olarak, programlanan ilk
deligin kullaniimasi gerekir.
Bu konuma hizl bir sekilde hareket edilir.
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Basit programlama ornegi

Bolim 2

2.2 Ornek: Delme diizeni

Delme, delik merkezleme ve dis delme ¢evriminin ¢agrilmasini iceren
asagidaki programin programlanmasi gerekir:

11.04.2011%
3 ‘ m 12:54 PM
NC/UKS/DOKU/DIN_DRILLING_2 1 Select
N18 654 G17 G99 Al tool
N2@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 8, -20, -86, 8, 8, 158, 188) :
N38 T="CENTERDRILL_12" Bl;"d
N4@ M6 group
N58 S2008 N3 F180 I
N6@ MCALL CYCLES1(108,8,1,10,,0,10,1,11) Search

N76 DRILLING_1: CYCLE882(111111111, 111111111, 38, 25, 120, 25, 120, 75, 36, 75, , ,
N8e MCALL

N9@ T="DRILL_8.5" Mark
N1@@ M6

N116 S1068 N3 F150 =_
N126 MCALL CYCLES2(1@@,0,1,,25,0,10,1, 11) Copy
N13@ REPEATB DRILLING_1

N148 MCALL =
Ni58 T="TAP_M1@" Paste
N16@ M6 I
N17@ S188@ M3 F150

N18@ MCALL CYCLES4(100,0,1,-25,,8,5,,1.5, 8, 500, 500, 8, 1,0, 0, , 1.4, , "ISO_NE] Cut

N198 REPEATB DRILLING_1
N28@ HCALL

Simu- Ex-

€2 |ation ecute

ShopMill'de yeni bir programGUIDE programi olusturun.
Programa, " DIN_DRILLING_2" gibi bir ad verin.
1. Programin ilk satirini programlayin :

N10 G54 G17 G90
2. Simdi de simulasyonu yapilacak ham parcayi ekleyin
= Vari- Bunun igin, sari HSK 1.6 “Various” tusuna basarak
==  ous “Cesitli” isletim alanina gegin.

Ham pargaya ait parametre maskesini agmak igin

Blank VSK 1 “Blank” tusuna basin.
3. Asagida gosterilen dederleri parametre maskesine
girin
Blank Block
X0 0.000
Y0 0.000
X1 150.000 abs
Y1 100.000 abs
2A 0.000
2l -20.000 abs
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin. Asagidaki satir, programa eklenir.
N20 WORKPIECE(,,,"BOX",112,0,-20,-
80,0,0,150,100)
4. Programa bir takim ekleyin .
Select VSK 1.1 “Select tool” tuguna basin.
tool “Takim secme” listesi penceresi acllir.

Mavi imleg tuslarini kullanarak, takimi secin:
“CENTERDRILL_D12”.

Notlar
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

Notlar
V4 VSK 1.8 “OK” tusuna basin.
0K N30 T="CENTERDRILL_D12" program satiri,
programa eklenir.
5. Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N40 M6

NS0 S2000 M3 F100

6. CYCLE 81" delik merkezleme ¢evrimini
programlayin.

- HSK 1.2 “Drill.” tuguna basarak, “Delme”
A Drilling teknolojisini agin.

) VSK 1 “Centering” tusuna basin.
Centering “CYCLE81” merkezleme gevriminin giris maskesi
acilhr.

Asagida gosterilen degerleri parametre maskesine

girin:

PL G17 (XY)

RP 100.000

SC 1.000

Position pattern (MCALL)
20 0.000
Diameter

] 10.000

DT 0.000 s
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N60 MCALL CYCLES81(100,0,1,10,,0,10,1,11).

7. Merkezlemeye yonelik konum dizenlerini
(CYCLES802) ekleyin.

VSK 7 “Positions” tusuna basarak, konum dizenini

Positions secin.
“CYCLE802” programlamak igin VSK 3 “Positions”
f'/ tusuna basin.

Tekrar konumlari ile ilgili atlama isaretlerini
adlandirmak i¢in, “LAB” alanina DRILLING_1
ekleyin.

Giris maskesinin geri kalanini asagidaki sekilde
doldurun:

LAB DRILLING_1

PL G17 (XY)

X0 30.000 abs
Y0 25.000 abs
X1 120.000 abs
Y1 25.000 abs
X2 120.000 abs
Y2 75.000 abs
X3 30.000 abs

Y3 75.000 ab
M609 Sayra o ans 525D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolum 2

10.

11.

Drilling
Reaming

Drilling

12.

13.

14.

15.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N70 DRILLING_1: CYCLE802(111111111,
111111111,30,25,120,25,120,75,30,75,,,,111:1,,0,0,1)

Asagidaki G code komutunu programlayin:
N80 MCALL

‘DRILL_D8.5” takimini programa ekleyin (bkz. adim
4) veya editore asagidaki satiri elle girin:
N90 T="DRILL_D8.5"

Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N100 M6
N110 S1000 M3 F150

Delme c¢evrimini (CYCLE82) programlayin
VSK 2 “Drilling Reaming” tuguna basin.

VSK 3 “Drilling” tusuna basin.
“CYCLE82” delme ¢evriminin giris maskesi agilr.

Asagida gosterilen degerleri parametre maskesine
girin :

PL Gi7 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
Position pattern (MCALL)

20 0.000

Shank
21 25.000 inc
DT 0.000 s

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N120 MCALL CYCLE82(100,0,1,,25,0,10,1,11).

Asagidaki G code komutlarini programlayin N130
REPEATB DRILLING_1
N140 MCALL

TAP_M10 takimini programa ekleyin (bkz. adim 4)
veya editdre asagidaki satiri elle girin:
N150 T="TAP_M10"

Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N160 M6
N170 S1000 M3 F150

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

16.

Thread

17.

18.

19.

e Simu-
&= |ation

Son olarak dig delme ¢evrimini programlayin

CYCLES84 “Kilavuz ¢gekme” iglemine ait giris
maskesinin ac¢iimasi i¢in VSK 5 “Thread” tusuna

basin.

Asagida gosterilen degerleri parametre maskesine

girin;

Tapping

PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
UW/o0 compensat. chuck
Position pattern (MGALL)
20 0.000
21 -25.000 abs

RH thread
Table I1SO metric
Select M10
P 1.500 mm/rev
oS 0.000 °
S 500.000 rpm

1 cut

DT 0.000 s
SR 500.000 rpm
SDE &

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi

onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N180 MCALL CYCLE84(100,0,1,-
25,,0,5,,1.5,0,500,500,0,1,0,0,,1.4,,"ISO_METRIC" "

M10",,1001,1001002)

Asagidaki satirlari programlayarak, programi

tamamlayin:

N190 REPEATB DRILLING_1

N200 MCALL
N210 M30

Programin similasyonunu

baslatin

HSK 1.7 “Simulation” tusuna basarak, similasyon

penceresini agin.

Kumanda similasyon hesaplamalarini yaparak,
simulasyonun Ustten gérinimana acar.

M609
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Basit programlama ornegi

07/25/1168
9:08 AM

o |
—

)| &

NC/UWKS/DOKU/DIN_DRILLING_2

100

@

Top view

-40

P o o 1 3 o @ w w » w w w

X 30000Y 758002  100.800C _ 0.088T TAP_M18 D1

H218 N30 A 9,608 Rapid trav 100% 06:06:27
[ >

3D Simulasyonu 3 boyutlu gérmek igin, VSK 1.4 “3D

view view” tusuna basin.

NC/UKS/DOKU/DIN_DRILLING_2

views

Details

Program
control

X 30.000Y 750002  100.080C  0.060T TAP_M10 . n
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Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9

M609




828D/840Ds| SINUMERIK Operate




M624 Kontur Frezeleme i¢cin programGUIDE

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopMil’de programGUIDE ile G code programi programlayarak “Kontur
frezeleme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, kontur frezeleme c¢evrimleri ve kontur tanimlari araciligiyla karmasik kontur frezeleme
isleminin ShopMill'deki programGUIDE ile nasil programlanacagi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Karmasik programlama érnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

This document was produced for training purposes.
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M624

Bu modilde, kontur frezeleme ¢evrimleri ve kontur
tanimlari araciligiyla karmasik kontur frezeleme
isleminin ShopMill'deki programGUIDE ile nasil
programlanacagi aciklanmaktadir.

Kontur frezeleme
icin
programGUIDE:
BASLANGIC

Karmasik
programlama
ornegi

Kontur frezeleme
icin
programGUIDE:
SON

Notlar
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar
Aciklama :
Karmasik bir programin (kaliplama levhasi), ShopMill'de programGUIDE
ile olusturulmasi gerekir.
Amag :
Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi ve simule edilmesi
gerekir.
' A-A
|
g !
!
. 100 -
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NNy
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&
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R36
8 ! T
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R5
i N \¥
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Takim ve teknoloji Freze agz1 @ 32 mm (CUTTER_D32)
verileri: F 0,15 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
F 0,08 mm/tooth, V 150 m/dak (finis)
Freze agzi @ 16 mm (CUTTER_ D16)
F 0,15 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
Freze agz1 @ 8,0 mm (CUTTER_ D8)
F 0,10 mm/tooth, V 120 m/dak (kaba isleme)
F 0,05 mm/tooth, V 150m/dak (finig)
islem listesi: 1. Dis kontur kaba isleme + finis
2 Ada kontur kaba igleme + finis
3. Kontur cep kaba isleme
4. Kontur cebi kalan malzemeyi kaba isleme
5 Kontur cep duvari + taban finig
M624 Sayfa 4 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama o6rnegi

Bolum 2

3.1 Programlama ornegi: Kaliplama levhasi

Asagidaki programin “Kontur frezeleme” teknolojisi ile programlanmasi
gerekir.

24.03.2011%
15:18 PM

NC/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2 Select

N16@ G54 G17 698Y | tool
H118 UORKPIECE(, ,, "BOX", 64, 8, 25, -88, -50, 108, 160, 158) ] _

H128 T="CUTTER_D32"{ ;l::::;
H138 M6Y i

H148 S1194 M3 1 ]
N158 G35 F2=8.15 ; FEED RATE PER TOOTHY Search

H16@ CYCLEG2("MOUNTINGPLATE_OUTSIDE",1,, )Y
N170 CYCLE?2(*", 180,0,1,-15,5,0.3,0.3,0,15,0.1, 1,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2, 101 [N
H188 S1942f Mark
H198 CYCLE72("*, 108,89, 1,-15,5,6.3,0.3,0.08,0.1,2,41,1,5,8.1,1,5,0, 1,2, 181

M268 —

N238 § Copy
N248 CYCLE62( "BOUNDARY", 1,, )Y —
N25@ CYCLE62( "MOULDINGPLATE_SPIGOT", 1,,)Y

N26@ CYCLE63("SPIGOT_ROUGHING", 1001, 100,0,1,5,0.15,,50,2.5,0.3,0,08,0,0, ,, Paste

N27@8 CYCLEG3("SPIGOT_FINISH_VUALL", 1004,100,08,1,5,0.08,,50,2.5,8.3,0,0,0, ¢ _
N288 1 1
N298 T="CUTTER_D16"{ Cut
N308 M6y

N318 $2388 N@3Y

L L nE_CO_n - CCC

ShopMill'de, “DIN_CONTOURMILLING_2.MPF”.adinda yeni bir
programGUIDE programi olusturun.

1. Programin ilk satirini asagidaki G code komutlari ile
programlayin:
N10 G54 G17 G90

2. Simulasyonu yapilacak ham pargay! ekleyin.

“Cesitli” igletim alanini agmak icin, HSK 1.6

Vari- “Various” tusuna basin.

ous

[ N |
]

Ham pargaya ait parametre penceresini agmak icin
Blank VSK 1 “Blank” tusuna basin.

3. Ham pargaya ait asagidaki parametreleri girin:

Blank input

Blank Block
X0 -50.000

Y0 -100.000

X1 100.000 inc
Y1 150.000 inc
ZA 0.000

Zl -25.000 abs

e Girislerinizi onaylamak igin VSK 8 "Accept" tusuna
Accept basin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",64,0,-25,-80,-50,-
100,100 150)

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar

4.

= Edit

Select
tool

Cont.
‘ mill.

Contour

Contour
call

Accept

Path
milling

Programa yeni bir takim ¢agrisi ekleyin.

ik olarak HSK 1 “Edit” tusuna basin. Ek iglevlere
sahip dikey tus gubugu acilir.

VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
“Takim secme” listesi penceresi acllir.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak
“‘CUTTER_ D32” takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

Asagidaki N30 T="CUTTER_D32" satiri, programa
eklenir.

Alternatif olarak bu satiri elle de
programlayabilirsiniz.

Asagidaki G code komutlarini programlayin
N40 M6

N50 S1194 M3

N60 G95 FZ=0.15 ; Feedrate per tooth

Dis kaliplama levhasi’na yonelik olarak programa
kontur ¢agrisi (CYCLEG2) ekleyin.

Bunun igin, HSK 1.4 “Cont. Mill.” tusuna basarak,
“Kontur frezeleme” teknolojisini agin.

VSK 1 “Contour” tusuna basin.

Programdaki konturu ¢agiracak giris maskesini, VSK
2 “Contour call” tusuna basarak agin.
Konturu adlandirabileceginiz giris maskesi acillir.

Ad alanini agagidaki sekilde doldurun.

Contour call

Contour name
CON MOULDINGPLATE_OUTSIDE

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur adini
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N70 CYCLE62("MOULDINGPLATE_OUTSIDE" 1,,)

VSK ¢ubugu 1’e déonmek igin VSK 2.8 tusuna basin.

Dis konturun kaba islenmesi igin, programa ilk “yol
frezeleme gevrimi” (CYCLE72) ekleyin

CYCLE72 “Yol frezeleme” islemine ait giris
maskesinin agilmasi i¢cin VSK 2 “Path milling”
tusuna basin.

M624
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Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

Accept

10.

11.

Path
milling

Asagidaki degerleri giris maskesine girin: O
Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin. SELEcT
PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
F 0.150
Machining v
forward
Radius comp. &
20 0.000
21 -15.000 abs
D2 5.000
uz 0.300
uxy 0.300
Approach Straight S
L1 5.000
F2 0.100
Retract Straight -
L2 5.000
Lift mode
To RP
FR 0.100

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N80 CYCLE72("",100,0,1,-15,5,0.3,0.3,0.15,
0.1,1,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1001,100)

Asagidaki G code komutunu programlayin
N90 S1942

Dis konturun “finiginin” yapilmasi igin, programa
ikinci “yol frezeleme c¢evrimi” (CYCLE72) ekleyin

Yol frezeleme ¢evrimine (CYCLE72) ait parametre
maskesinin agilmasi igin VSK 2 “Path milling”

tusuna basin. @)
Asagidaki degerleri giris maskesine girin: SER
Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin.
Path milling
PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
F 0.080
Machining vV
forward

Radius comp. &
20 0.000
21 -15.000 abs
D2 5.000
Approach Straight *
L1 5.000
F2 0.100
Retract Straight o
L2 5.000
Lift mode

To RP

Notlar
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar

v
Accept

12.

Contour

Contour
call

14.

Accept

15.

Contour

Contour
call

16.

Accept

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N100 CYCLE72("",100,0,1,-15,5,0.3,0.3,
0.08,0.1,2,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1001,100)

Ada siniri” igin programa baska bir kontur ¢agrisi
(CYCLEG2) ekleyin

VSK 1 “Contour” tusuna basin.

VSK 2 "Contour call” tusuna basarak programa yeni
bir kontur tanimi ekleyin.

Konturu adlandirabilecediniz giris maskesi agllir.
Kontura asagidaki gibi bir ad ekleyin

Contour name
CON BOUNDARY

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur adini
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N110 CYCLEG2
("MOULDINGPLATE. BOUNDARY",1,,)

VSKicubugu1’e dénmek icin VSK 2.8 tusuna basin.

Dis kaliplama adasI” i¢in programa baska bir kontur
cagrisi (CYCLEG62) ekleyin.

VSK 1 “Contour” tusuna basin.

Programdaki konturu ¢agiracak giris maskesini, VSK
2 “Contour call” tusuna basarak agin.

Konturu adlandirabileceginiz giris maskesi acillir.

Kontura asagidaki gibi bir ad ekleyin:

Contour call

Contour name
CON MOULDINGPLATE_SPIGOT

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur adini
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N120 CYCLE62("MOULDINGPLATE_SPIGOT",1,,)

VSK cubugu 1’e déonmek icin VSK 2.8 tusuna basin.

M624
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Karmasik programlama 6rnegi Bolum 2

Notl
17. Kaba isleme islemi igin, programa ilk “ada frezeleme otar

cevrimi” (CYCLEG63) ekleyin.

CYCLE®G3 “Ada Frezeleme” islemine ait giris

Spigot maskesinin agilmasi igin VSK 6 “Spigot” tusuna
basin.
18. Asagidaki degerleri giris maskesine girin: Q
Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin SELECT

PRG SPIGOT_ROUGHING
PL G17 (XY)  Down-cut

RP 100.000

SC 1.000

F 0.150
Machining v
20 0.000

21 5.000 inc
DXY 50.000 %
D2 2.500
UXY 0.300

uz 0.000
Lift mode

Z0+safety clearance

Not: Mavi renkli “Select” tusu ile “Z1” isleme derinligi
‘inc” veya “abs” olarak ayarlanirken, “DXY”
tizerindeki takim yolu adimi takim ¢apinin “%” orani
olarak veya “mm” degeri olarak ayarlanir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
‘ v ‘ onaylayin.
Accept
Asagidaki satir, programa eklenir.
N130 CYCLEG3
("SPIGOT",1001,100,0,1,5,0.15,,50,2.5,0.3,0,0,0,0,,,
,1,2,,,,0,201,111)

19. Duvar finisi” igin, programa bagka bir ada frezeleme
cevrimi (CYCLEG3) ekleyin.

CYCLEG3 “Ada Frezeleme” iglemine ait girig

Spigot maskesinin agiimasi igin VSK 6 “Spigot” tusuna
basin.
Asagidaki degerleri giris maskesine girin: O
Gosterildigi yerde “Select” tugunu kullanin. el

PRG SPIGOT_FINISH_WALL
PL G17 (XY) Down-cut

RP 100.000

5C 1.000

F 0.080

Machining vvvlJall
20 0.000

21 5.000 inc

D2 2.500

UXY 0.300

Lift mode

Zb+safety clearance

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9 M624




Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar

Vg VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
‘ Accept ‘ onaylayin.
Asagidaki satir, programa eklenir.
N140 CYCLEG3
("SPIGOT_FINISH_WALL",1004,100,0,1,5,0.08,,50
,2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)

20. Programa yeni bir takim c¢agrisi ekleyin.

@ Edit ik olarak HSK 1 “Edit” tusuna basin. Ek islevlere
: sahip dikey tus gubugu acilir.

VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
“Takim listesi” penceresi agllir.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak
‘CUTTER_ D16” takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

oK Asagidaki N150 T="CUTTER_D16" satiri, programa
eklenir.

Alternatif olarak bu satiri elle de
programlayabilirsiniz.

Select
tool

21. Asagidaki G code komutlarini programlayin :

N160 M6
N170 S2388 M3
N180-G95 FZ=0.15; Feedrate per tooth

22. Cep kaliplama levhasi” i¢cin programa bagka bir
kontur cagrisi (CYCLEG2) ekleyin.

} Cont. Bunun igin, HSK 1.4 “Cont. Mill.” tusuna basarak,
mill. “Kontur frezeleme” teknolojisini agin.

VSK 1 “Contour” tusuna basin.
Contour

Programdaki konturu ¢cagiracak giris maskesini, VSK
Contour 2 “Contour call” tusuna basarak agin.
call Konturu adlandirabileceginiz giris maskesi agilir.

23. Ad alanini agagidaki sekilde doldurun.

Contour name
CON MOULDINGPLATE_POCKET

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur adini
‘ Accept ‘ onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N190 CYCLEG62
("MOULDINGPLATE_POCKET",1,,)

‘ VSK ¢ubugu 1’e dénmek icin VSK 2.8 tusuna basin.

M624
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Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

25.

Pocket

Accept

26.

=/ Edt

Select
tool

Cebin “kaba islenmesi” icin programa “cep
frezeleme cevrimi” (CYCLEG3) ekleyin

CYCLEBG3 “Cep Frezeleme” islemine ait giris
maskesinin aciimasi icin VSK 4 “Pocket” tusuna
basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin: O

Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin. ek

PRG POCKET_ROUGHING
PL G17 (XY) Down-cut

RP 100.000

SC 1.000

F 0.150
Machining v
20 -5.000

21 15.000 inc
DXY 50.000 %

D2 5.000

UXy 0.300

U2 0.300
Starting point automatically
Insertion Helical
EP 1.250

ER 6.000

Lift mode

20+safety clearance

Not:

Mavi renkli “Select” tusu ile “Z1”igleme derinligi
‘inc” veya ‘abs” olarak ayarlanirken, ‘DXY”
tizerindeki takim yolu adimi takim ¢apinin “%” orani
olarak veya “mm?” dederi olarak ayarlanir.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N200 CYCLEG3("CONTOUR_POCKET",1011,100,-
5,1,15,0.15,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,1
01.111)

Programa yeni bir takim ¢agrisi ekleyin.

ilk olarak HSK 1 “Edit” tusuna basin. Ek igleviere
sahip dikey tus cubugu agilir.

VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
“Takim listesi” penceresi agllir.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak
“CUTTER_ D8’ takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

Asagidaki N210 T="CUTTER_D8" satiri, programa
eklenir.

Alternatif olarak bu satiri elle de girebilirsiniz.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11
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Bolum 2 Karmasik programlama érnegi

Notlar 27. Asagidaki G code komutlarini programlayin:
N220 M6
N230 S4774 M3
N240 G95 FZ=0.1; Feed rate per tooth

28. Cebin kalan malzemesinin “kaba iglenmesi” icin
programa “Cepten kalan malzeme” ¢evrimi
(CYCLEB®63) ekleyin.

Gt Bunun igin, HSK 1.4 “Cont. Mill.” tusuna basarak,
’ mill. “Kontur frezeleme” teknolojisini agin.
Pocket CYCLEG3 “Cepten kalan malzeme” iglemine ait girig
res.mat. maskesinin agiimasi igin VSK 5 “Pocket res.mat.”

tusuna basin.
Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin. Q

SELECT

PRG POCKET_RESID_MAT
PL G17 (XY) Down-cut

RP 100.000

SC 1.000

F 6.100
Machining v
TR  CUTTER_D16 D1
20 -5.000

21 15.000 inc
IDXY 50.000 %

D2 2,500

UXY. 0.300

‘UZ 0.300

Lift mode

20+safety clearance

Not:

Mavi renkli “Select” tugu ile “Z1” isleme derinligi
‘inc” veya “abs” olarak ayarlanirken, ‘DXY”
lizerindeki takim yolu adimi takim g¢apinin “%” orani
olarak veya “mm” degeri olarak ayarlanir.

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
‘ Accept ‘ onaylayin.
Asagidaki satir, programa eklenir.

N250 CYCLEG3
("POCKET_RESID_MAT",1001,100,0,1,20,0.1,,50,
2.5,0.3,0.3,0,0,0,,,,"CUTTER_D16",1,,0,1101,11)

29. Taban finisi” icin, programa baska bir cep frezeleme
cevrimi (CYCLEG3) ekleyin.

CYCLEG3 “Cep Frezeleme” islemine ait girig
maskesinin acilmasi i¢cin VSK 4 “Pocket” tusuna
basin.

30. Asagidaki G code komutlarini programlayin
N260 S5968

Pocket

M624 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

31.

Accept

Pocket

Asagidaki degerleri giris maskesine girin: O
Gosterildigi yerde “Select” tusunu kullanin. oyt

PRG POCKET_FINISH_BASE

PL G17 (XY) Down-cut
RP 100.000

SC 1.000

F 0.050

Machining vvvBase
20 -5.000

21 15.000 inc

DXY 50.000 %

Uxy 0.300

Uz 0.300

Starting point automatically

Insertion Uertical

F2 0.100

Lift mode
20+safety clearance

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N270 CYCLEG3
("POCKET_FINISH_BASE",1003,100,0,1,20,0.05,0
.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)

“Duvar finisi” icin, programa bagka bir “cep
frezeleme gevrimi® (CYCLEG3) ekleyin.

CYCLEBG3 “Cep Frezeleme” islemine ait giris
maskesinin agilmasi igin VSK 4 “Pocket” tusuna
basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin: O

Gosterildigi yerde “Select” tugunu kullanin. L

Mill pocket

PRG POCKET_FINISH_WALL

PL G17 (XY) Down-cut
RP 100.000

5C 1.000

F 0.050

Machining vwvlJall
20 -5.000

21 15.000 inc

D2 5.000

UXY 0.300

Lift mode

Z0+safety clearance

Notlar
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Bolim 2

Karmasik programlama 6rnegi

Notlar
otia Vg VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Asagidaki satir, programa eklenir.
N280 CYCLEG3
("POCKET_FINISH_WALL",1004,100,0,1,20,0.05,0
.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)
32. Asagidaki G code komutunu programlayin ve
programi sonlandirin:
N290 M30
33. Daha énce adim 7’de ve program satiri N70’te
c¢agirmis oldugunuz “Dis kaliplama levhasi’na ait
kontur tanimini programlayin.
Contour VSK 1 “Contour” tusuna basin.
New isleme islemine yonelik yeni bir kontur tanimi
contour eklemek icin, VSK "New contour” tusuna basin.
Kontur adinin girilecegi pencere agilir. ~ Yeni
kontura asagidaki adi verin.
New contour I
PIeEse eleraneAnarK S A N
[ | L | ()
I”IOULDINGHTE_OUTSIDE
Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
34. Yeni konturun baslangi¢ noktasini girebileceginiz
kontur tanimi penceresi aglilir.
B i
NC/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2 Starting point
&y PL G17 (XY)
END 0.06
X 0.860 abs
o4 Y 0.008 abs
8.82
8
-0.82
-8.84
-0.06
-0.64 -8.82 8 862 064
M624 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

35.

36.

37.

Accept

)

Accept

—o—)

Accept

Asagidaki baglangi¢ noktasi koordinatlarini girin:

Starting point

PL G17 (XY)
X -35.000 abs
Y -100.000 abs

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi ¢alistirilir ve konturun

tanimlanmasinda kullanilan yeni iglevler ekranin sag§

tarafindaki dikey tus cubuguna eklenir.

Simdi kontur tanimini, ilk kontur elemani “Diiz satir

Y” ile baglatin.

VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin.
Y yénindeki diz satir igin giris maskesi agilir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line Y

Y 35.000 abs
al 90.000 °

Transition to next element
Radius
R 15.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Ilk kontur elemani olusturulur.

Konturu, X yonunde diz bir satir ekleyerek
genisletin.

VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.
X yoénindeki diz satir icin giris maskesi agilir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line X

X 35.000 abs

al 0.000 °

o2 270.000 °

Transition to next element
Radius

R 15.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

Kontur tanimini, Y yénunde duz bir satir ekleyerek
bitirin.

Notlar
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Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

38.

o

VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” igin giris maskesi acllir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line ¥

Y -100.000 abs
al -90.000 °
o2 270.000 °©

Transition to next element
Radius
R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Kontur tanimi sonlandirilir.

Programlanmis konturun ana hatlarini kontrol edin

Mavi imleg tuslarini kullanarak turuncu secim

. . END
imlecini ekranin sol tarafinda bulunan

sembollne getirin.
Asagidaki ekran acilir.

NC/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2

50

END /—ﬁ

=50

—100 .

M624
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Bolum 2

‘ v
Accept

39.

Contour

New
contour

40.

Accept
41,

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
tanimlama iglemini bitirin.

Editor penceresi aclilir ve asagidaki satirlar
programa eklenir:

N300 E_LAB_A_MOULDINGPLATE_OUTSIDE:
HSM Z:2

#7__ DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X-35 Y-100 ;*GP*

G1 Y35 RND=15 ;*GP*

X35 RND=15 ;*GP*

Y-100 ;*GP*
;CON,0,0.0000,3,3,MST:0,0,AX:X,Y,1,J;*GP*;*RO*;*
HD*

;S,EX:-35,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:35;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX:35;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_MOULDINGPLATE_OUTSIDE:

Daha 6nce adim 22’de ve program satiri N180’de
c¢agirmis oldugunuz “Cep kaliplama-levhasr’na ait
kontur tanimini programlayin.

VSK 1 “Contour” tusuna basin.

isleme iglemine yonelik yeni bir kontur tanimi
eklemek i¢in, VSK "New contour” tusuna basin.

Kontur adinin girilece@i pencere acilir. ~ Yeni
kontura agagidaki ad verin.

New contour

Please enter the new name

MOULDINGPLATE_POCKET

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin

Yeni konturun baglangig noktasini girebileceginiz
kontur tanimi penceresi acllir.

Notlar
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Karmasik programlama 6rnegi

N0t|ar 3 =) 12/88/18
AT :31 PM
NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2 Starting point
L | GITIXY)
X 0.000 abs
Y 0.000 abs
42. Asagidaki baslangi¢ noktasi koordinatlarini girin
PL G17 (XY)
X 0.000 abs
Y -90.000 abs
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Kontur tanimi calistirilir ve konturun
tanimlanmasinda kullanilan yeni islevler ekranin sag
tarafindaki dikey-tus cubuguna eklenir
43. Simdi kontur tanimini, ilk kontur elemani “Diiz satir
X" ile baglatin
—— VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.
X yonundeki diz satir i¢in giris maskesi acllir.
Asagidaki koordinatlari girin:
X 30.000 abs
ol 0.000 -
Transition to next element
Radius
R 5.000
v
Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
llk kontur elemani olusturulur.
44, Konturu, Y yoniinde diz bir satir ekleyerek
genigletin.
2+ VSK 1.3 “Straight line Y” tuguna basin.
3 Y yénundeki duz satir igin giris maskesi acilir.
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45.

46.

Accept

Accept

o>

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line Y

Y -20.000 abs

al 90.000

oz 90.000

Transition to next element
Radius

R 5.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

Konturu, saat yonunde bir daire ekleyerek genisletin.

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Daire igin giris maskesi agllir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Direction of rotation 2
R 36.000
X -30.000 abs
Y -20.000 abs
| 0.000 abs
J -0.100 abs
al 236.443 ©
a2 146.443 ©
B 123557 ©
p2 112.885 ©
Transition to next element
Radius
R 5.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

Konturu, Y yéninde diUz bir satir ekleyerek
genisletin.

VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin.
Y yénindeki diz satir icin giris maskesi agilir.

Notlar
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Notlar Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line ¥

Y -90.000 ahs

ol -90.000 °

02 146.443 °©

Transition to next element

Radius
R 5.000
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

47. Kontur tanimini, X yéninde diz bir satir ekleyerek
bitirin.

VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.
‘ —— “Diiz satir X” igin giris maskesi acllir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line X

X 0.000 abs

al 0.000 -

a2 90.600

Transition to next element
Radius

R 0.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Cebin kontur tanimi sonlandirilir.

48. Programlanmig konturun ana hatlarini kontrol edin.
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Bolum 2

Mavi imleg tuslarini kullanarak turuncu seg¢im
END

AV

imlecini ekranin sol tarafinda bulunan
sembollne getirin.
Asagidaki ekran acillir.

NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2

Y

$‘ +
:
~ +=20
! V
- =40
END

=60

~—100

M 0w w

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
Accept tanimlama iglemini bitirin.

Editor penceresi aclilir ve ‘asagidaki satirlar
programa eklenir:

N310 E_ LAB. A MOULDINGPLATE POCKET:
#SM Z:5

;#7___DlgK contour definition begin - Don't
change!l;*GP*;*RO*;*HD*

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X0 Y-90 ;*GP*

G1 X30 RND=5 ;*GpP*

Y-20 RND=5 ;*GP*

G2 X-30 I=AC(0) J=AC(-.1) RND=5 ;*GP*
G1 Y-90 RND=5 ;*GP*

X0 ;*GP*
:CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP**RO*;*
HD*

:S,EX:0,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:-20;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:0/235,EX:-30,EY:-
20,RAD:36;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
:LD,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
LR,EX:0;*GP*;*RO*;*HD*

#End contour definition end - Don't
changel;*GP*;*RO*;*HD*

E LAB_E MOULDINGPLATE_POCKET:

Notlar
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Notl
otar 49. Daha 6nce adim 13’de ve program satiri N110’de

¢agirmis oldugunuz “Sinir’a ait kontur tanimini
programlayin

VSK 1 “Contour” tusuna basin.
Contour

New isleme islemine yénelik yeni bir kontur tanimi
contour eklemek icin, VSK "New contour” tusuna basin.

Kontur adinin girilecegi pencere agilir. ~ Yeni
kontura asagidaki adi verin.

New contour

Please enter the new name

BOUNDARY|

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.

50. Yeni konturun baslangi¢ noktasini girebileceginiz
kontur tanimi penceresi aglilir.

3 3 12/88/18
AUT0 31 PH1
NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2 Starting point
Y PL 617 (XY)

X 0.000 abs
Y 0.000 abs

Asagidaki baslangi¢ noktasi koordinatlarini girin:

Starting point

PL G17 (XY)

X -35.000 abs
Y -100.000 abs

Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi ¢caligtirilir ve konturun
tanimlanmasinda kullanilan yeni iglevler ekranin sag
tarafindaki dikey tus gubuguna eklenir.

51. Simdi kontur tanimini, ilk kontur elemani “Diiz satir
Y” ile baglatin.
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+o

Accept

52.

‘ —

Accept

53.

4+

Accept

VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin. Y yonindeki
diz satir icin giris maskesi agilir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line Y

Y 35.000 abs

al 90.000 °

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

ilk kontur elemani olusturulur.

Konturu, X yonunde D0z bir satir ekleyerek
genigletin.

VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.
“Duz satir X” igin giris maskesi agllir.

Asagidaki koordinatlar girin:

Straight line X

X 35.000 abs

ul 0.000 ©

o2 270.000 -

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

Konturu, Y yoninde Dz bir satir ekleyerek
genisletin.

VSK 1.3 “Straight line Y” tusuna basin.
“Duz satir Y” igin giris maskesi agllir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line ¥

Y -100.000 abs

al -90.000 ~

a2 270.000

Transition to next element
Cham

FS 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

Notlar
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Notlar 54. Kontur tanimini, X yéniinde diiz bir satir ekleyerek

bitirin.

VSK 1.2 “Straight line X” tuguna basin.
—— “Diiz satir X” igin giris maskesi agllir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line X

X -35.000 abs
al 180.000 ©
02 270.000 ©
Transition to next element
Radius
R 0.000
q v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
ceept onaylayin.
“Sinir” igin kontur tanimlama iglemi sonlandirilir.
55. Programlanmis konturun ana hatlarini kontrol edin.

Mavi imleg tuslarini kullanarak turuncu segim
END

imlecini ekranin sol tarafinda bulunan
sembolune getirin.
Asagidaki ekran acilir.

NG/LJKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2

& Y
i

50

=100
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v
Accept

56.

Contour

New
contour

Accept

57.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
tanimlama iglemini bitirin.

Editor penceresi aclilir ve asagidaki satirlar
programa eklenir:

N320 E_LAB_A BOUNDARY: ;#SM Z:2
;#7__DIgK contour definition begin - Don't
changel;*GP*;*RO*;*HD*

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X-30 Y-100 ;*GP*

G1 Y40 ;*GpP*

X30 ;*GP*

Y-100 ;*GP*

X-30 ;*GP*
;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y I,J;*GP**RO*;*
HD*

:S,EX:-30,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*
LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
:LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
LL,EX:-30;*GP*;*RO*;*HD*

#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*

E_LAB_E BOUNDARY:

Daha énce adim 7’de ve program satiri N120.de
c¢agirmis oldugunuz “Ada kaliplama levhasi’na ait
kontur tanimini programlayin.

VSK 1 “Contour”tusuna basin.

isleme iglemine yonelik yeni bir kontur tanimi
eklemek igin, VSK "New contour” tusuna basin.

Kontur adinin girilece@i pencere acilir. ~ Yeni
kontura agagidaki ad verin.

New contour

Please enter the new name

MOULDINGPLATE_SPIGOT

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.

Yeni konturun baglangig noktasini girebileceginiz
kontur tanimi penceresi acllir.

Notlar
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Karmasik programlama 6rnegi

Notlar

D2 e o
NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2 Starting point
L | GITIXY)
X 0.000 abs
Y 0.000 abs
Asagidaki baslangi¢ noktasi koordinatlarini girin:
PL G17 (XY)
X 0.000 abs
Y -30.000 abs
o v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
coept onaylayin.
Kontur tanimi ¢aligtirilir ve konturun
tanimlanmasinda kullanilan yeni iglevler ekranin sag
tarafindaki dikey tus cubuguna eklenir.
58. Simdi kontur tanimini, ilk kontur elemani “Daire” ile
saat yonlinde baslatin.
c VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
f \ Daire i¢in giris maskesi acllir.
Asagidaki koordinatlari girin:
Direction of rotation 2
R 30.000
X -20.000 abs
Y -22.361 abs
I 0.000 abs
J 0.000 abs
al 180.000 ©
1 138.190 ©
p2 41.810 ©
Transition to next element
Radius
R 0.000
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
fceept onaylayin.
Kontur tanimi yeni bir eleman ile genigletilir.
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59. Konturu, Y yoninde Dz bir satir ekleyerek Notlar

genisletin

VSK 1.3 “Straight line Y” tuguna basin.
Y yonundeki diz satir icin giris maskesi agilir.

«

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line ¥

Y 22.361 abs

al 90.000 *

a2 311.810

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Acsent onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.

60. Konturu, saat yonunde bir daire ekleyerek genisletin.

. VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
/ \ “Daire” igin giris maskesi acillir.

Asagidaki koordinatlari girin:

Direction of rotation rp
R 30.000

X 20.000 abs
Y 22.361 abs

| 0.000 abs
J 0.000 abs
al 41.810 ©
o2 311.816 ©
B1 318.190 ©
B2 83.621 ©
Transition to next element
Cham
FS 06.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genisletilir.
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Notlar 61. Konturu, Y yoniinde Dz bir satir ekleyerek

genigletin.

VSK 1.3 “Straight line Y” tuguna basin.
Y yonindeki dliiz satir igin giris maskesi acllir.

oy

Asagidaki koordinatlari girin:

Straight line ¥

Y -22.361 abs

al -90.000 ©

a2 311.810

Transition to next element
Radius

R 0.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Kontur tanimi yeni bir eleman ile genigletilir.

62. Kontur tanimini, saat yoninde bir daire ekleyerek
bitirin

= VSK 1.3 Circle” tusuna basin.
f \, “Duz satir X"ligin giris' maskesi agilir

Asagidaki koordinatlar girin:

Direction of rotation .
R 30.000

X 0.000 abs
Y -30.000 abs

| 0.000 abs
J -0.000 abs
al 221.809 ©
a2 311.809 ©
B1 179.999
B2 41.810 ©
Transition to next element
Radius
R 0.000

v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

“Ada’nin kontur tanimi bitirilir.

63. Programlanmis konturun ana hatlarini kontrol edin.
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AV

Accept

Mavi imleg tuslarini kullanarak turuncu seg¢im

. .. END
imlecini ekranin sol tarafinda bulunan

sembollne getirin.
Asagidaki ekran acillir.

NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_2

& ¥
1 40
l /_\
—~ 20
ERD
L0 +
—20 \._/
-40
L g P X

VSK 8 “Accept” tusuna basarak; konturun
tanimlama iglemini bitirin.

Editor penceresi aclilir ve asagidaki satirlar
programa eklenir:

N330 E_LAB_A_MOLDINGPLATE_SPIGOT: ;#SM
Z:5

;#7__DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X0 Y-30 ;*GP*

G2 X-20 Y-22.361 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*
G1Y22.361 ;*GP*

G2 X20 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y-22.361 ;*GP*

G2 X0 Y-30 I=AC(0) J=AC(-0) ;*GP*
:CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y I,J;*GP*;*RO*;*
HD*

:S,EX:0,EY:-30;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:207/15,EX:-
20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:22.361;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:7/215,EX:20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*H
D*

:LD,EY:-22.361;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/35,EX:0,EY:-
30,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*

#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD*

E LAB_E MOLDINGPLATE_SPIGOT:

Notlar
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Notlar .. . .
Tum giriglerin tamamlanmasinin ardindan

“DIN_COUNTOURMILLING_2.MPF” programina genel bakis.

N10 G54 G17 G90

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",64,0,-25,-80,-50,-100,100,150)
N30 T="CUTTER_D32"

N40 M6

N50 S1194 M3

N60 G95 FZ=0.15

N70 CYCLE62("MOULDINGPLATE_OUTSIDE"1,,)

N80 CYCLE72(",100,0,1,-
15,5,0.3,0.3,0.15,0.1,1,41,1,5,0.1,11,5,0,1,2,101,1011,100)
N90 S1942

N100 CYCLE72("™,100,0,1,-
15,5,0.3,0.3,0.08,0.1,2,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1011,100)

N110 CYCLE62("BOUNDRY",1,,)

N120 CYCLE62("MOLDINGPLATE_SPIGOT",1,,)

N130 CYCLE63
("SPIGOT_ROUGHING",1001,100,0,1,5,0.15,50,2.5,0.3,0,0,0,0,..,1,2,,,,0,201,111)
N140 CYCLE63
("SPIGOT_FINISH_WALL",1004,100,0,1,5,0.08,550,2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)

N150 T="CUTTER_D16"

N160 M6

N170 S2388 M3

N180 G95 FZ=0.15

N190 CYCLE62("MOULDINGPLATE_POCKET"1,,)

N200 CYCLEG63("POCKET_ROUGHING",1011,100,-
5,1,15,0.15,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)

N210 T="CUTTER_D8"
N220 M6

N230 S4766 M3

N240 G95 FZ=0.1

N250 CYCLE63
("POCKET_RESID_MAT",1001,100,0,1,20,0.1,,50,2.5,0.3,0.3,0,0,0,,,,,,"CUTTER_
D16"1,,0,1101,11)

N260 S5968

N270 CYCLE63
("POCKET_FINISH_BASE",1003,100,0,1,20,0.05,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,
1,2,,,0,101,111)

N280 CYCLE63
("POCKET_FINISH_WALL",1004,100,0,1,20,0.05,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,
1,2,,,,0,101,111)

N290 M30

N300 E_ LAB_A MOULDINGPLATE_OUTSIDE: ;#SM Z:2
;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X-35 Y-100 ;*GP*

G1 Y35 RND=15 ;*GP*

X35 RND=15 ;*GP*

Y-100 ;*GP*
;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*;*RO*;*HD
;S,EX:-35,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:35;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*

'LR,EX:35;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_ LAB_E MOULDINGPLATE_OUTSIDE:
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Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

N310 E_LAB_A_MOULDINGPLATE_POCKET: ;#SM Z:5
;#7__ DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X0 Y-90 ;*GP*

G1 X30 RND=5 ;*GP*

Y-20 RND=5 ;*GP*

G2 X-30 I=AC(0) J=AC(-.1) RND=5 ;*GP*

G1 Y-90 RND=5 ;*GP*

X0 ;*GP*
;CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,1,J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:-20;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/235,EX:-30,EY:-20,RAD:36;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX.0;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_MOULDINGPLATE_POCKET:

N320 E_LAB_A_BOUNDARY: ;#SM Z:2

#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X-30 Y-100 ;*GP*

G1 Y40 *GP*

X30 ;*GP*

Y-100 ;*GP*

X-30 ;*GP*
;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,1,J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:-30,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*

;LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*

;LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

;LL,EX:-30;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_BOUNDARY:

N330 E_ LAB_A MOLDINGPLATE_SPIGOT: ;#SM Z:5
;#7__ DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X0 Y-30 ;*GP*

G2 X-20 Y-22.361 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y22.361 ;*GP*

G2 X20 1=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y-22.361 ;*GP*

G2 X0 Y-30 I=AC(0) J=AC(-0) ;*GP*
;CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,1,J;*GP*;*RO*;*HD*
:S,EX:0,EY:-30;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:207/15,EX:-20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:22.361;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:7/215,EX:20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-22.361;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/35,EX:0,EY:-30,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_MOLDINGPLATE_SPIGOT:

Notlar
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Notl
otlar 64. Programin simdlasyonunu baslatin.
Simu- HSK 1.7 “Simulation” tuguna basarak, simulasyon
&2 |ation penceresini agin.

Kumanda similasyon hesaplamalarini yaparak,
simulasyonun varsayilan ayar olan “Ustten
gorinimand” acar.

077251168
9:43 AM

H60
_20 Top view
Lo
3D
i view
™ Further
views
| 60 /
L-80 = Details
100 i T\ | —
[/ e Program
2160 -140 120 -100 60 -60 %m—_zg—g—mﬁuJ @ w10 1» 10 10 control
X | 6.258Y  -84.7882 -4888C  8.888 T CUTTER_D8 D1
N448 138 0.088 Rapid trav 180% 06:10:56
[ >

3D
view |

Simulasyonu 3 boyutlu gérmek i¢in, VSK 1.4 “3D
view” tusuna basin.

07/25/11F8
349 AM

)| &

Top view

. ==l Further
s f‘ B \ I views

Details

Program
control

X 6.258Y -84.7802 -4088C  0.808 T CUTTER_DS D1
A 0.800 Rapid trav 1188% 00:18:56
[>]

N448 N30

Simu-
" lation
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M572 “AUTO” isletim Modu

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, “Tezgah” isletim alaninda bulunan “AUTO” isletim moduna ait farkli se¢enekleri
O6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, programa yonelik teknolojik parametrelerin (6rn. yardimci islevler, eksen ilerlemesi, mil
hizi, programlanabilir talimatlar, vb.) NCK2nin ana belleginde nasil saklanabilecegi aciklanmaktadir.
Ayrica, programin yurutilirken belirli bir pargasinda “Program kumandasi (programlanabilir durma)
ile nasil durdurulacagi da anlatiimaktadir.

“Es zamanh kayit” iglevinin yani sira iki blok arama modu (hesaplamali veya hesaplamasiz)
arasindaki farklar da ayrintil olarak agiklanmaktadir.

icindekiler :

“AUTO” isletim Modu
Saklama

Program kumandasi
Blok arama

Es zamanh kayit
Program dizeltme

Ayarlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu modilde, programa yonelik teknolojik
parametrelerin (6rn. yardimci iglevler, eksen
ilerlemesi, mil hizi, programlanabilir talimatlar, vb.)
NCK2nin ana belleginde nasil saklanabilecegi
aciklanmaktadir.

Ayrica, programin yuratulirken belirli bir
parcasinda “Program

kumandasi“ (programlanabilir durma) ile nasil
durdurulacagi da anlatiimaktadir.

“Es zamanh kayit” iglevinin yani sira iki blok arama
modu (hesaplamali veya hesaplamasiz)
arasindaki farklar da ayrintili olarak
aciklanmaktadir.

“AUTO” igletim
Modu:
BASLANGIC

~ "AUTO”
Isletim Modu*

Program
kumandasi

m

Program
duzeltme

“AUTO” isletim
Modu:
SON

Notlar
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Bolim 2

“AUTO” igletim Modu

Notlar
2.1 “AUTO“ igletim modunun segilmesi
" AUTO" igletim modu asagidaki gibi secilebilir:
=) Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “AUTO*
s digmesine basin.
“‘“AUTO” isletim modu hemen acllir.
- VEYA -
Tezgah kontrol panelindeki “MENU SELECT*
SELECT digmesine basin.
>) “AUTO" isletim moduna hemen gecmek icin, ekranin
AUTO sag tarafinda bulunan sari renkli VSK gubugundaki
VSK 1 “AUTO “ tuguna basin.
1 Ardindan, operatdr panelindeki veya klavyedeki
|M| “MACHINE” tugsuna basarak, “Tezgah” igletim
) alanina gecin ya da operatér panelindeki “MENU
Machine SELECT tusuna ve sari renkli HSK 1 “Machine*
tusuna basin
Su pencere acllir:
™M 2 Lo
NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS 6
% Reset T functions
Workpiece Position [mm] . TFES ﬂuxilfarv
X 0.000 T z‘;:ﬂ_m’ ?ggg: functions
Y 0.000 20 ol Basic
| 4 0CKS
“2 00&?3 0668 mm/min 100% NN
c .086° ST Te m
“Master 8 185%
0 100,
Program
= levels
H188 654 617 GIBY &
N11@ UORKPIECE(, ., "BOX", 112, 8, -20, -88, 8, 8, 150, 100){
128 T="CUTTER_D18"{
138 M6y
N140 S3828 M3 § | Act. values
N158 G695 F2=8.15Y Machine
N16@ POCKET3(100,0, 1,-10, 68, 38, 7, 75, 50, 0, 16,0, 8,0.15, 8.1, 8, 21, 40,8, 3, 15,
H170 N30y .
& ewi|E o
Asagidaki tuslar, dikey ve yatay tus cubuklarina eklenir:
2.2 Dikey tus ¢gubugu 1 ve 2
Goriinti alani Aciklama
G VSK 1.1 “G functions* tusuna bastiginizda, en
functions onemli G iglevleri agilir.
Auxiliary VSK 1.2 “Auxiliary functions” tusuna bastiginizda,
functions mevcut yardimcl iglevler goruntilenir.
Basic VSK 1.3 “Basic blocks* tusuna bastiginizda,
blocks tezgahta herhangi bir iglevin baslatiimasinda
kullanilan tim G code komutlari géruntulenir.
Ekran, hem test isleminde hem de tezgéhta is
parcasinin gercek islenmesi sirasinda guncellenir.
M572 Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



“AUTO?” igletim Modu

Bolum 2

Goriunti alani Aciklama (devami)
Time / VSK 1.4 “Time / counter" tusuna bastiginizda,
counter programin ¢alisma suresi, kalan ¢alisma slresi ve

islenen is parcalarinin sayisi goruntilenir.

Not: Tezgah dreticisi tarafindan verilen belgelere

bakin.
Program VSK 1.5 “Program levels® tusuna basarak, gok
levels sayida alt program igeren blyUk bir programin

yurutilmesi sirasindaki gecerli program seviyesini
goruntuleyebilirsiniz.
Act. values Tezgahin koordinat sisteminden (MCS) is
Machine parcasinin koordinat sistemine (WCS), VSK 1.7
) “Act values.Machine” tusuna basarak gegis
yapabilirsiniz.

Not:
Tezgéh Ureticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

Operator panelindeki (OP) VSK 1.8 “Extend®
tusuna bastidinizda, bazi tuslarin eklendigi dikey
tus cubugu 2’ye donersiniz.

all G VSK 2.2 "All G functions" tusuna bastiginizda,
functions tim G iglevleri gosterilir.

Zo0m VSK 2.6 “Zoom act. val.“ tugsuna bastiginizda,
act. val. gercek tum degerler tam ekran goruntulenir.

Operatoér panelindeki VSK 2.8 “Back” tusuna
bastiginizda, dikey tus cubugu 1’e dénebilirsiniz.

2.2 Yatay tus gubugu 1 ve 2

Goriintu alani Aciklama
Over- HSK 1.2 “Overstore” tugu ile programa yonelik
store teknolojik parametreleri (6rn. yardimci iglevler,

eksen ilerlemesi, mil hizi, programlanabilir
talimatlar, vb.) NCK’nin ana belleginde
saklayabilirsiniz.

Prog. HSK 1.4 “Prog. cntrl.” tusuna bastiginizda,
cntrl. program galismasinin kontrol edildigi pencere agilir.

Block HSK 1.5 “Block search” tusuna bastiginizda, blok
=tkh search arama penceresi agllir.

Simult. HSK 1.7 “Simultaneous record.” tusuna basarak,
&= record. programlamanin sonucunu gérmek Uzere is

parcasinin islenmesinden énce veya parca
islenirken programin yuruttlmesini grafik olarak
goruntuleyebilirsiniz.

Notlar
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Bolum 2

“AUTO” igletim Modu

Notlar

Goriinti alani

Prog.
corr.

Hand-

wheel

Svnch.
wN[ Action.

mi Settings

Goriinti alani

HSK 1.8 “Prog. corr.” (program duzeltme) tusuna
bastiginizda, program editort acilir.

Operator panelindeki "Extend" tusuna basarak,
normal ve genisletilmis yatay tus cubugu arasinda
gecis yapabilirsiniz.

iletisim kutusunun bulundugu satirin sag tarafindaki
bu sembol, genisletiimis yatay tus cubuguna daha
fazla tusun eklenebilecegini belirtir.

Bu sembol, genigletiimis tus gubugunun ekranda
gosterildigini belirtir. “Extend” tusuna basarak,
yeniden HSK 1’e gecebilirsiniz.

HSK 2.6 "Handwheel" tusuna bastiginizda,
eksenleri parametreli tim el ¢arklarina atamak
Uzere kullanilan giris maskesi ekrana gelir.

HSK 2.7 " Synchr. Action." tusuna bastiginizda,
senkronize edilmis gecerli eylemleri gosteren ekran
acllir.

HSK 2.8 "Settings" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Operate Uzerinde manuel islemlere yonelik ayar
yapabileceginiz bir pencere acillir.

M572
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Saklama

Bolim 3

3.1 Saklama” iglevinin Segilmesi “

Over- HSK 1.2 “Overstore” tusuna basarak, “Saklama”
store penceresini agabilirsiniz (bkz. asagidaki resim).
IMI 3) 18.03.2011%
L4 AUTO 14:40 PM
NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS
# Reset ,
UWorkpiece Position [mm] TES
X 0.000 *|T CUTTER_D8 Eg.gaa
2 D1 o
Y 0.000 IF o
nz 000?003 0000 mm/min 100 NN
c 0.000° S1 s 24
£1aster 8 185‘"@

Delete
blocks

Duzeltilecek programin STOP veya RESET modunda olmasi gerekir.
“Saklama” editdr penceresi ile programa yonelik teknolojik parametreleri
(6rn. yardimci iglevler, eksen ilerlemesi, mil hizi, programlanabilir
talimatlar, vb.) NCK’nin ana belleginde saklayabilirsiniz.

Parca program bellegindeki programlar, “Saklama” islevi kullanilirken
degistiriimemektedir.

Saklama modundayken, isletim -modunu degistiremezsiniz.

3.2 Dikey tus ¢ubugu

Goriintu alani Aciklama
Delete Daha 6nce girmis oldugunuz bloklari, VSK 1.5
blocks “Delete blocks” tusuna basarak silebilirsiniz.
K« VSK 1.8 “Back” tusuna bastiginizda, pencere
Back kapatilir. Simdi, isletim modu degistirilebilir. Daha

once segilmis programi galistirmaya devam etmek
icin “CYCLE START* tusuna basin.

3.3 Saklama” Prosediirii “

1. “AUTO” isletim modunda bir program agin ve ardindan HSK 1.2
“‘Overstore” tusuna basin. “Saklama” penceresi acllir:

Gerekli verileri ve NC blogunu girin

“‘CYCLE START” tusuna basin. Girdiginiz bloklar saklanir.
Programin galismasini "Saklama" penceresinde izleyebilirsiniz.
Girilen bloklar calistirildiktan sonra, tekrar blok ekleyebilirsiniz.

4, VSK 8 “Back* tusuna basin. “Saklama” penceresi kapanir

5. CYCLE START” tusuna tekrar basin.
Saklama isleminin dncesinde secilen program calismaya devam
eder.

Notlar
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Bolum 4

Program kumandasi

Notlar

4.1 Program kumandasi” iglevinin secgilmesi

Prog. HSK 1.4 “Prog. cntrl.“ tusuna bastiginizda,

d_cntrl. “Program kumandasi’ penceresi asagidaki gibi acilir:
lm 3) ‘ 09/05/11 58
—_— AUTO 10:67 AM
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS
# Reset ’
Machine Position [mm] TES

X1 0.000 *|T BALL_HOSE R4.060

1 0:000 _ U1 156.600

21 0.000 JF o=

e Brhnin 8.600  mm/min 100%

c1 9.000° S1 o X
Be654 il el ]
NC/WLKS/DOKU/DIN_MILLING_1 Program control
N18@ 654 617 G99 ~I[CJPRT  HNo axis motion
N118 WORKPIECE(,,, "BOX", 112, @, -20, -80, 8,8, 1! |[IDRY Dry run feedrate
N128 T="CUTTER_D16"§ [JRGB  Reduced rapid trav.
N138 M6Y [JM81  Programmed stop 1 _
N14@ $3828 M3 ={[JM281 Programmed stop 2
N150 G95 FZ=8.15Y [JDRF  Handwheel offset
N160 POCKET3(100,8, 1,-10, 69, 39, 7, 75,50, 8, 10, |ISKP __Skip block
N170 N38Y ( ': SB1: Single block rough *

Block
search record. corr.
A v Klavyedeki mavi imleg tuslarina basarak, secenek
menusunde gezinebilirsiniz.
O Seceneklerden birini etkinlestirmek veya devre digi
SELECT birakmak igin, 6éncelikle bir giris secin ve ardindan

mavi renkli “SELECT" tusuna basin.

Program kumandasina ait asagidaki secenekler agilir:

Kisaltma/Program Kapsam
kumandasi

PRT Program, yardimci islev gikislari ve bekleme stireleri
Eksen hareketi yok ile bagslatilir ve ylrGtilir. Bu modda, eksenler
hareket etmez.
Programlanmis eksen konumlari ve yardimci iglev
cikislari bu sekilde kontrol edilir.

Not:
Eksen hareketi olmadan programin islemesi “Kuru
calisma ilerleme hizi” islevi ile de etkinlegtirilebilir.

DRY G1, G2, G3, CIP ve CT ile birlikte programlanan
Kuru ¢alisma hareket hizlari, tanimli kuru ¢alisma ilerleme hizi ile
ilerleme hizi degistirilir. Programlanmig devir ilerleme hizi yerine
kuru calisma ilerleme hizi da kullanilabilir.
Dikkat:

Degistirilmis ilerleme hizlari izin verilen takim kesme
hizlarini gegebileceginden ve bu da ig pargasinin
veya tezgahin hasar gérmesine neden
olabilecedinden, “Kuru ¢alisma ilerleme hizi”
etkinken ig parcgalarinin islenmemesi gerekir.

M572
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Program kumandasi

Bolum 4

Kisaltma/Program
kumandasi

RGO
Hizi azaltilmis
hareket

M01
Programli durma 1

Programli durma 2
(6rn. M201)

DRF
El carki ofseti

SB

SKP

Kapsam (Devami)

Hizli hareket modunda, eksenlerin hareket hizi
RGO’a girilen deger kadar dusuraldr.

Programin islemesi, “M01” ek islevinin
programlandidi her blokta durur. Boylece, is
parcasinin islenmesi sirasinda alinmig olan sonucu
kontrol edebilirsiniz.

Not:
Programin devam etmesi igin, tekrar "CYCLE
START" tusuna basin.

Programin iglemesi, “Cevrim sonu”nun
programlandidi her blokta durur (6rn. “M201” ile).

Not:

Programin devam etmesi igin, tekrar "CYCLE
START" tusuna basin.

Goriintii degisebilir. Tezgah lreticisi tarafindan
verilen talimatlara da bakin.

Elektronik el carki ile otomatik isletim modunda islem
yapilirken, artigh sifir ofsetinin eklenmesini saglar.
Bu islev, programl blokta takim asinmasinin
dengelenmesi amaciyla kullanihr.

Bloklar tek tek asagidaki sekilde yapilandirilir:

e SB 1 - Tek blok, kaba: Program sadece tezgah
islevi géren bloklardan sonra durur.

e SB 2 — Veri blogu: Program her bloktan sonra
durur .

e SB 3 —Tek blok, ince: Program tezgah islevi
goren bloklardan sonra cevrilerde de durur .

Klavyedeki "SELECT" tusunu kullanarak istediginiz
ayari segin.

Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “SINGLE BLOCK”
tusuna bastiginizda, “Tek blok™ iglevi segilir.

Atlanan bloklar, isleme sirasinda atlanir.

Notlar
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Bolum 4

Program kumandasi

Notlar

4.2 Dikey tus ¢ubugu

Goriinti alani

1€ 4
Back

Aciklama

VSK 8 “Back* tusuna bastiginizda, “Program
kumandas!” penceresine ddnersiniz.

4.3 Programin ¢alismasini kontrol etme

1. 9

Auto

Prog.
cntl.

«
Back

AUTO” igletim modunda ve “Tezgah” igletim
alaninda, HSK 4 “Prog. cntrl.” tusuna basin.

“Program kumandasi’ penceresi agilarak, program
kumanda secgeneklerini iceren bir liste gosterir.

istediginiz program kumandasini segin.

VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “AUTO” igletim
modunda ve “Tezgah” isletim alaninda Sinumerik
Operate’in ana ekranina donersiniz.

M572
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Blok arama

Bolim 5

5.1 Blok arama” iglevinin segilmesi ”

Block HSK 1.5 “Block search” tusuna bastiginizda, “blok
=8 search arama” penceresi asagidaki sekilde acilir.
v 8.03.201
™M 2 il
NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS Start
% Reset T search
e e Ifécuntn D8 R4.000 kg
A | ; e
X 0.000 e ]
Y 0.000 S
nz 000930 0868  mm/min  180%
¢ 9.000° S1 ¢ X
35654 Pl g i —
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 w. calculation, w/o0 approach SEPAEFAGH

N1@@ 654 617 G98Y B
N11@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 8, -20, -89, 8, 8, 150, 180) |

N128 T="CUTTER_D1e"§

N130 N6y

N148 S3828 M3 Search

N1560 695 F2=8.15Y pointer

N16@ POCKET3(1@@, 0,1, -10, 60, 30, 7,75, 50,0, 10,06,0,0.15,0.1,0, 21, 40, 8, 3, 15, 2

N170 H38y = «
Back

A Simuﬁ.

== record.

Cori.

Tezgahta bir programin belirli bir pargcasini ¢alistirmak istediginiz takdirde,
programi bastan g¢alistirmamaniz gerekir. Programi; belirli bir ‘program

blogundan da baglatabilirsiniz.

Bu iglev, programin ¢aligsmasini durdurur veya yarida keser ve-hedef

konum belirler (6rn, igsleme sirasinda).

Asagidakiler dogrultusunda arama hedeflerinin belirlenmesi:

a. Kolay arama hedefi tanimlari (arama konumlari)

« Imleg secilen programa getirilerek, arama hedefi dogrudan belirlenir

(ana program).

e Metin aranarak belirlenen arama hedefi .

e Arama noktasi programin kesildigi noktadir (ana program ve alt

program). Bu iglev sadece kesilme noktasinin bulundugu durumlarda
gecerlidir. Programin yarida kesilmesinin ardindan (“CYCLE STOP”
veya “RESET”), kumanda kesilme noktasinin koordinatlarini kaydeder

Arama noktasi programin kesildigi noktanin programa gore Ust
seviyesindedir (ana program ve alt program). Seviye sadece, alt
programda daha dnceden kesilme noktasi secilebildiyse dedistirilebilir.
Bu durumda, program seviyesi arttirilarak ana programa, dusurilerek
de kesilme noktasina tasinabilir .

- VEYA -

Notlar
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Bolim 5 Blok arama
Notlar b. Arama igareti
e Arama imleci” penceresine dogrudan program yoluna ait giris yapilr .
KSearch pointer w. calculation, w/o approach
Program Ext P Line Type Target B
1:DIN_MILLING_1 MPF 8 8
2: 0 (] =
3: 8 8 N no.
4: 8 8 Mark
5: 8 8 Text
6: 8 8 SubPrg
7: 8 8 Line
8: 8 ] d
Arama hedefi bulundugu takdirde, hemen baska bir arama yapilabilir. Bu,
her basaril arama igleminin ardindan yapilabilir.
Uyari:
Cakismaya neden olmayacak bir baglangi¢ noktasinin, etkin takimlarin ve
diger teknolojik degerlerin dogru olmasina dikkat edin. Gerektiginde,
takimi kayitl bir baglangi¢c konumuna getirin. Segili blok arama tiiriine
gore hedef blogu secin.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak, program
A V bloklarinda gezinebilirsiniz.
Asagidaki islevler, dikey tus cubugunda bulunmaktadir:
5.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriintu alani Aciklama
Start VSK 1 “Start search® tuguna bastidinizda, daha
search onceden se¢mis oldugunuz arama moduna gore
arama baslar. Bulunan hedef (arama metni ile z.B.)
aratilan program blogu ile eslesene kadar, VSK 1 arka
arkaya basin.
BIk sear. VSK 2 “Blk. sear. mode® tugsuna bastiginizda, “Blok
mode arama modu” penceresi acllir.
Iki farkli arama modu bulunmaktadir:
Hesaplamali :
e Hareketsiz
Her kosulda hedef konuma yaklasabilmek igin
kullanilir (6rn, takim degistirme konumu). Hedef
bloktaki gecerli aradegerleme kullanilarak hedef
blogun bitis konumuna veya bir sonraki programli
konuma hareket edilir. Sadece hedef blokta
programlanan eksenler hareket eder .
e Hareketli :
Her kosulda kontura yaklasabilmek icin kullanilir.
Hedef bloktan énceki blogun bitis konumu "CYCLE
START" ile bulunur. Program, normal c¢aligtigi
zamanki ile ayni sekilde calisir .
M572 Sayfa 12 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Blok arama

Bolum 5

Goriintii alani

Higher
level

Lower
level

Search
for text

Interrupt
point

Search
pointer

Aciklama (devami)

Hesaplamasiz :

e Ana programda hizli arama yapmak igin
kullanilir. Blok arama sirasinda hesaplama
yapilmaz; bir baska deyisle hedef bloga kadar
hesaplama atlanir. Yuratme igin gerekli tim
ayarlarin hedef bloktan programlanmasi gerekir
(6rn. ilerleme hizi, mil hizi, vb.).

VSK 3 “Higher level® tusuna bastiginizda, program
seviyesi bir ust seviyeye cikar.

VSK 4 “Lower level” tusuna bastiginizda, program
seviyesi bir alt seviyeye iner.

VSK 5 “Search for text” tusuna bastiginizda,
“Arama” penceresi aclilir. “Direction” alanina arama
yonunu ve “Text” alanina arama metnini girdikten
sonar, VSK 8 “OK” tusuna basip aramayi baslatin.
Basarili bir aramanin ardindan, VSK 8 “Continue
search” tusuna basarak ayni arama parametresi
icin tekrar arama yapabilirsiniz.

VSK 7 “Cancel” tusuna bastiginizda, arama iptal
edilebilir. Yeni arama parametreleri ile yapilacak
yeni arama, VSK 4 “Search” tusu ile baslatilabilir.

VSK 6 “Interrupt point” tusuna bastiginizdayarida
kesilen program, “RESET”.tuguna basilarak tekrar
cahstinlir.

istediginiz program pargasina VSK 7 “Search
pointer” tusuna basarak derhal atlayabilirsiniz.
Asagidaki secenekler, “Arama isareti”
penceresinde bulunan bir listede yer almaktadir:

e Program
Yuklenen programin adi otomatik olarak girilir

e EXxt.
Dosya uzantisi

e P
Gegcis sayaci: Program bolimu birkag kez
tekrarlandiysa, buraya islemin devam edecegi
gegcis sayisini girebilirsiniz

e Line
Kesilme noktasi igin otomatik olarak doldurulur

Notlar
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Boluim 5 Blok arama

Notlar Gorinti alani Aciklama (devami)
o Tip
- Nno.: Blok numarasi
- Label: Atlama etiketi
- Text: Metin dizisi
- Subprg.: Alt program ¢agirma
- Line: Sira numarasi

e Arama hedef
Arama hedef noktasl, programda islemin
baslayacagi noktadir

« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “Arama”
Back pencere kapanir.

5.3 Blok arama baglatma

veya “CYCLE STOP* ile durdurulur veya kumanda
birimi genellikle RESET konumundadir.

Reset

1. // - istenilen bir program segilerek, isleme “RESET”

2. NC| Block AUTO” igletim modunda ve “Tezgah” isletim
=k search  alaninda, HSK 5 “Block search” tusuna basin.

Diger adimlar igin‘asagiya bakin:

Basit arama hedefi tanimi:

Adim 1 ve 2 (yukari bakin).

3. imleci, belirli bir program blogunun (izerine getirin.
Search - VEYA -
for text VSK 5 "Search for text" tusuna basarak, arama
s yoénunu segin, arama metnini girin ve VSK 8 "OK"
0K tusu ile onaylayin.
4, Start VSK 1 “Start search” tusuna basin “.
search

Arama baglar.

Belirttiginiz arama modu dikkate alinir (arama
hedefi penceresinin mavi renkli baslhk gubugunun
uzerinde gosterilir). Hedef bulunu bulunmaz, gegerli
blok “Program” penceresinde gdsterilir ve
isaretlenir.

5. Start Bulunan hedefin (6rnedin, metin ile arama
. yaparken) program blogu ile eslesmemesi
durumunda, hedefinizi bulana kadar "Start search”

tusuna basmaya devam edin

6. CYCLE START" tusuna iki kez basin.
Islem, tanimli konumdan ¢alismaya devam eder.

Cycle Start

M572 Sayfa 14 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Blok arama

Bolum 5

Arama hedefi olarak kesilme noktasi:

1.-2

3.

Interrupt
point

Higher
level

Lower
level

Start
search

Cycle Start

Adim 1 ve 2 (yukari bakin).

VSK 6 “Interrupt point” tusuna basin
Kesilme noktasi yuklenir.

VSK 3 "Higher level" ve VSK 4 "Lower level"
tuslari bulunuyorsa, bunlari program seviyesini
degistirmek tzere kullanin.

VSK 1 “Start search” tusuna basin

Arama baglar.

Belirttiginiz arama modu dikkate alinir (arama
hedefi penceresinin mavi renkli baslik gubugunun
Uzerinde gosterilir).

Arama ekrani kapanir.

Hedef bulunu bulunmaz, gecerli blok “Program”
penceresinde gosterilir ve isaretlenir.

Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “CYCLE
START" tusuna iki kez basin.

Program, kesilme noktasindan galigmaya,baslar.

Arama isareti ile hedef arama:

Search
pointer

Start
search

Cycle Start

Adim 1 ve 2 (yukari bakin).
VSK 7 “Search pointer” tusuna basin.

“‘Arama isareti” penceresi acllir.

Programin yani sira gerektiginde alt programlarin
yolunun tamamini da girig alanlarina girin

VSK 1 “Start search” tusuna basin

Arama baglar.

Belirttiginiz arama modu dikkate alinir (arama
hedefi penceresinin mavi renkli baslik gubugunun
uzerinde gosterilir).

Arama ekrani kapanir.
Hedef bulunu bulunmaz, gegerli blok “Program”
penceresinde gosterilir ve isaretlenir.

Tezgah kontrol panelindeki “CYCLE START"
tusuna iki kez basin.
Islem, tanimli konumdan ¢alismaya devam eder.

Notlar
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Bolim 6

Es zamanh kayit

Notlar

6.1 “Es zamanh kayit” iglevinin segilmesi

Simult. HSK 1.7 “Simult. Record.” tusuna bastiginizda, es
record. zamanh kayit penceresi acllir.

'ﬁ' 3) ‘ 18.03.2011%
1 | AUTO 15:43 PM
SIEMENS

NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1
Reset
NC/UWKS/DOKU/DIN_MILLING_1

100

80

lao

2o Details

0 » 0 P 4 & 80 100 10 140 60 190
X  98eeeY 520002  100.666C  0.800 T CUTTER_D10 D1
N178 M38 A 0.808 Rapid trav 100% 00:00:19

Bt
Tezgahtaki is parcasini islemeden 6nce, programin sonucunu gormek
uzere programin ¢calismasini grafik olarak ekrana yansitabilirsiniz.
Programli ilerleme hizini kuru ¢alisma ilerleme hizi ile degistirerek,
yuratme hizini etkileyebilirsiniz.

Tezgah caligir durumdaysa, es zamanli kayit da agilabilir. Bir is par¢asinin
islenmesi sirasinda da es zamanli kayit yapabilirsiniz. Kabinin i¢i sogutucu
nedeniyle rahat gérulemediginde, bu islem yardimci olur. “Eg zamanl
kayit” penceresinin her farkli gérinimuande, gérinimi mavi imleg tuslari
ile ayarlayabilir ve klavyedeki arti (“+”) ve eksi (“-”) tuglarini kullanarak
gbrinima yakinlastirabilir veya uzaklastirabilirsiniz.

Takimin hareket yollari “Es zamanli kayit” penceresinde farkli renklerle
gosterilir: hizli hareket icin kirmizi, ilerleme hareketi icin yesil.

M572
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Es zamanl kayit

Bolum 6

6.2 Programin es zamanli olarak kaydedilmesi

is pargasinin islenmesinden dnceki es zamanh kayit

1.

=)

Auto

Prog.
entl.

y Simult.
2 record.

Cycle Start

y Simult.
2 record.

“AUTO” igletim moduna bir program ekleyin

HSK 1.4 “Prog. cntrl.“ tusuna basarak, "PRT No
axis motion" ve "DRY Dry run feedrate" onay
kutularini isaretleyin.

Program, eksen hareketi olmadan yaruatular.
Programli ilerleme hizi, kuru ¢alisma ilerleme hizi ile
degistirilir .

-VEYA -

“‘DRY Dry run feedrate” kutusunun sec¢imini kaldirin.

Es zamanl kayit, programli ilerleme hizi ile
gerceklestirilir.

HSK 7 “Simult. record.” tusuna basin.
“‘Es zamanh kayit” penceresi agllir.

Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “CYCLE START*
tusuna basin.

Program tezgahta ¢alismaya baglar ve ekranda
grafik olarak goéruntulenir

islemeyi durdurmak igin “CYCLE/STOP” tuguna ve
“Es zamanh kayit> penceresini kapatmak icin de
tekrar HSK 7 "Simult. record." tusuna basin.

is pargasinin iglenmesi sirasindaki es zamanh kayit

1.

»)

Auto

y Simult.
2 record.

Cycle Start

y Simult.
2 record.

AUTO?” igletim moduna bir program ekleyin

HSK 7 “Simult. record.” tusuna basin.
“Es zamanl kayit” penceresi acllir.

Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “CYCLE START*
tusuna basin.

is parcasinin islenmesine baslanir ve bu grafik
olarak ekrana yansitilir.

Kaydi durdurmak ve “Es zamanl kayit” penceresini
kapatmak icin de tekrar “CYCLE STOP” tusuna ve
HSK 7 "Simult. record." tusuna basin.

Notlar
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Bolim 7

Program diizeltme

Notlar
Kumanda tarafindan parga programdaki yazim hatasi fark edilince,
program kesilir ve yazim hatasi alarm satirinda gdsterilir.
Kumandaya bagl olarak, “Program diizeltme” islevin kullanarak asagidaki
dizeltme iglemlerini yapabilirsiniz.
e STOP modu: Sadece heniz yuratiimeye baslanmamis program
satirlari dizenlenebilir .
e RESET durumu: Tum program satirlari duzenlenebilir
Not:
“Program diizeltme” islevi sadece NC bellegindeki par¢a programlar igin
gecerlidir, disaridan ¢alistirilamaz (6rn, USB ile).
7.1 Program duzeltme” iglevinin segilmesi ”
Prog. HSK 1.8 “Prog. Corr.” tusuna bastiginizda,
corr. program dizeltme penceresi gerekli dizeltmelerin
yapilmasi i¢in acilir.
Bkz. modiil M600 ve M604 “Programlama Yapmaya
lliskin Temel Bilgiler”.
| )| 21.03.2011%
:}J AUTO 08:53 AM
NC/LIKS/DOKU/DIN_MILLING_1
N1ee 654 617 G9¢
N11@ UORKPIECE(,,,"BOX", 112, 8, -20, -89, 8, 8, 150, 100)
N128 T="CUTTER_D10"{ ;'m
138 16Y
148 $3820 N3 —
150 G95 F2=8.15% Search
N16@ POCKET3(109,9, 1, -10, 60, 30, 7, 75, 50, 9, 10,9, 8,0.15,0.1, 0, 21,40, 8, 3, 15,
N178 3oy e
Mark
I
Copy
|
Paste
|
Cut
ST g vrilling
7.2 Dikey tus ¢gubugu 1 ve 2
Dikey tuslara iligkin kapsamli bir aciklama B600 ve B604 mod{illerinin
“Programlama Yapmaya lliskin Temel Bilgiler” bdlimlerinde bulunabilir.
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Ayarlar

Bolim 8

8.1 Ayarlar” iglevinin segilmesi ”

li Settings

HSK 2.8 “Settings” tusuna bastiginizda, otomatik
moda iligkin ayarlari iceren asagidaki giris maskesi
ekrana gelir.

™| 2 il
Z/UKS/DOKU/DM_MILUNGJ SIEMENS
4 Reset |
Uorkpiece Position [mm] TES
~|T CUTTER_D18 R5.060
> s [l L5000
2 100000 [ ——
¢ 0.000° S1 o &
BFes4 L Faster (] 185;/3

Settings for automatic mode

Dry run feedrate DRY

Reduced rapid traverse RGO

Display result of measurement

50808.088 mm/min

100.008 %

automatically

Hand- | o0 Synch. S
© wheel IM Action. [

8.2 Dikey tus ¢gubugu (VSK)

Gorunti alani

Changeover
inch

Changeover
metric

K«
Back

Aciklama

VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiginizda,
dlglim birimleri metrik sistemden ingiliz (ing) dlglim
sistemine cevrilir. Yeni degerlerin in¢ olarak
girilmesi gerekir. Bu tusa bastiginizda, tus “Metrik
sistemi degdistirme” islevine gecis yapar.

VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiginizda,
dlctim birimleri ingiliz (ing) élgiim sisteminden
metrik 6lcim sistemine gevrilir. Yeni degerlerin
metrik olmasi gerekir. Bu tusa basti§inizda, tus “ing
sistemini degistirme” islevine gegis yapar.

VSK 8 “OK” tusuna basarak sec¢iminizi onaylayin
veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak segiminizi
iptal edin.

VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Operate’in ana ekranina dénersiniz.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 8 Ayarlar
Notlar

8.3 “Otomatik mod ayarlar1” i¢cin Parametreler

Otomatik islemler icin tim yapilandirmalar, “Otomatik mod ayarlar”

penceresinden yapilabilir.

Parametre Birim  Anlami

Kuru gcalisma [mm/  Burada tanimlanan ilerleme hizi, program

ilerleme hizi dak] kumandasindan “DRY dry run feedrate”

DRY 6gesini segmis olmaniz durumunda
programin ¢alismasi sirasinda programl
ilerleme hizi ile degistirilir.

Hizi azaltilmig [%0] Buraya girilen bu deger, program

hareket RGO kumandasinda “RGO reduced rapid traverse”
0gesini secmis olmaniz durumunda hizli

) hareketi girilen deger dogrultusunda azaltir.

Olglim sonucunun Bir MMC komutu kullanarak, élgim

gosterilmesi sonuglarini par¢a programda
goruntuleyebilirsiniz:

automatically Kontrol komuta ulastiginda, otomatik olarak
“Tezgah” isletim alanina atlar ve élgim
sonuglarini iceren pencere goruntulenir.
Manual Olglim sonuglarini igeren pencere,
“Measurement result” tusuna basilarak acilir.
M572 Sayfa 20 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M560 Aynalama, ofset, dondtrme, dlceklendirme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, konturlarin aynalanmasina, kaydirilmasina, déndurilmesine ve oélgeklendiriimesine
iliskin komutlari 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modiilde, farkh pozisyonlardaki benzer kontur elemanlarinin islenmesini saglayan komutlarin nasil
kullanilacagi agiklanmaktadir:

igindekiler :
Kaydirma
Dondldrme
Aynalama
Olgeklendirme

Ozet

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M560

Aynalama, ofset, dondirme, 6l¢ceklendirme:

Bu modulde, farkl pozisyonlardaki benzer kontur
elemanlarinin islenmesini saglayan komutlarin
nasil kullanilacagi agiklanmaktadir:

Aynalama, ofset,
dondiirme,
olceklendirme:
BASLANGIC

Doéndarme

Aynalama

Olgeklendirme

Aynalama, ofset,
dondiirme,
olceklendirme:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 2 Kaydirma

Notlar
2.1 Girig

Bu moduldeki komutlar ¢erceve olarak bilinmektedir (hesaplama
talimatlari). Birbirlerini etkileyebilir, iptal edebilir veya kosullandirabilirler.
Bizim 6rnegimizde, alt programda tanimlanan kontur gesitli konumlarda ve
boyutlarda frezelemektedir.

“TRANS”, “ATRANS”

Sifir noktasi, bu komutlar araciligiyla programli eksenlerde kaydirilabilir.
“TRANS” komutu tum etkin gerceveleri silebilir. “ATRANS” (ek kaydirma),
etkin gercevelerden artisli olarak igler.

is parcasi 1 is parcasi 2 is pargasi 3 is pargasi 4
¢ ¢ o ¢
ATRANS x30 [ ATRANS x30 R
TRANS x60 . ATRANS x30

Ornegin, is pargalarina birden fazla ayar yapilmasi gerektiginde sifir
noktasi kaydirilabilir ve ana program araliksiz olarak yurutulebilir.

M560 Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Dondiirme

Bolum 3

3.1 “ROT”, “AROT”

Koordinat sistemi, “ROT” veya “AROT” komutu ile déndurdlebilir. Saatin
tersi yonundeki dondlirme pozitiftir. Pozitif X ekseni, sifir derecedeki
konumu ifade eder.

iki programlama sekli vardir.

Degisken 1
Eksene iligkin dondurme AROT X.. Y.. Z.

+ p Vi
> W AROT Z=90 f X
%:—» ‘_@t
t.\_ 4 o\

X+ +A

Z ekseninin sifir noktasi 90° déndurtlmustar .

Degisken 2
Etkin dizlemi dondirme AROT RPL ... + ;
AROT RPL=90 f t
3 A
t\_ /?_>

Z ekseninin etkin dizlemi 90° déndartimagtir.

“ROT” komutu koordinat sistemini ve diger tim etkin cerceveleri
sifirlayarak onlari orijinal durumlarina déndurr.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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e g Aynalama
Bolum 4 J

Notlar
4.1 “MIRROR”, “AMIRROR”
‘MIRROR” veya “AMIRROR” komutu ile koordinat sistemi programli eksen

veya eksenler igin aynalanabilir. Béyle bir durumda, programli koordinatlar
eksen veya eksenler icin sinyalleri ile aynalanir.

Degisken 1
Bir ekseni aynalama
+ AMIRROR X0 +
> >
‘%:—P 4_‘%’
X+ x+
Degisken 2
Birden ¢ok ekseni aynalama
MIRROR X0 YO
+
>- <_t\ /’
‘%"’ X+ T +
' X+ >

‘MIRROR” komutu koordinat sistemini ve diger tim etkin ¢erceveleri
sifirlayarak onlari orijinal durumlarina déndurr.
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Olceklendirme

Bolum 5

5.1 “SCALE”, “ASCALE”

Bazi durumlarda, kontur 6gdelerinin élgeklendirilmesi oldukg¢a hassastir.
Mevcut konturlar, belirli bir faktor ile bayultilebilir veya kugulttlebilir.

Faktér, her bir eksen icin ayri ayri verilen Olgeklendirme komutunun
ardindan tanimlanir.

A 4
A

SCALE y2 SCALE x2 SCALE x2 y2

\ 4
v
A 4

ASCALE y2 ASCALE x2 SCALE

“ASCALE” ile programlama yaparken, hesaplamalar daima o andaki
koordinat sistemi igin gegerlidir. “SCALE” komutu ile etkin sifir noktasi
ofsetinin degerleri temel alinir. Ofset, ayna, dlgek gibi o an etkin tim
transformasyonlar (¢erceveler) iptal edilir.

“SCALE” komutunun ardindan bir deger girilmedigi takdirde, tim
cergeveler iptal edilir. Aynisi, “M30” komutu igin de gecerlidir.

“SCALE” altinda programlanan deger, bir faktoru ifade eder. Bu deger
1’den buylkse blyultme; 1’den kugikse kiugultme yapilir. Yarigap da
etkilendiginden dikkatli olunmalidir. Bu hatalara neden olabilir.

Degisken 1
4y Bir ekseni Olgeklendirme
&> ASCALE X1.5 >

Tum X-degerleri 1.5 ile ¢arpilir.

Degisken 2 T
....... Birden ¢ok ekseni dlgeklendirme p
4 ASCALE X=1x1.5 Y=1x1.5 —
&> \

Olgeklendirme faktérii, formiil girilerek de programda hesaplanabilir.

Notlar
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Bolum 6

Talimatlarin ozeti:

Notlar .

6.1 Cerceve - Kavram (Hesaplama Talimatlari)

TRANS X...Y...Z... Mutlak programlanabilir sifir noktasi ofsetleri, G54 - G57 ve G505 -
G599 segili is pargasi sifir noktasi ile gegerli kilinir.

ATRANS X...Y... Z... Ek programlanabilir sifir noktasi ofseti, gegerli, segili veya programh sifir
noktasi olur.

X Y Z Degeri, belirtilen eksen yonunde degistirir.

TRANS Programlanabilir sifir noktasi ofsetleri devre disi birakilir, énceden
programlanmig gergeveler silinir.

ROT X..VY.. Z.. Mutlak programlanabilir déndirme, G54 - G57 ve G505 - G599 segili is

RPL= pargasi sifir noktasi ile gegerli kilinir.

AROT X..Y..Z.. Ek programlanabilir déndiirme, gegerli, secili veya programli sifir noktasi
olur.

RPL=..

X..... Y. Z.... Uzayda déndirme agisi: - Déndirilen geometrik agi

RPL=..... Dizlemde dondlrme agisi: - koordinat sisteminin déndarildagad agr -
(daha 6nce G17 — G19 ile segilen dizlem)

ROT Programlanabilir déndirme devre digi birakilir, 8nceden programlanmig
cergeveler silinir.

SCALE X...Y...Z... Mutlak programlanabilir biyiltme ve kiigiltme (6lgeklendirme), G54 -
G57 ve G505 - G599 segcili is parcasi sifir noktasi ile gegerli kilinir.

ASCALE X...Y...Z... Ek programlanabilir buydltme ve kigultme (6lgeklendirme), gegerli, segili
veya programli sifir noktasi olur.

X..... Y. Z.... Belirtilen eksenin yoniinde 6lgeklendirme faktorl (1'den kigik / biiyiik)

SCALE Programlanabilir blyiltme veya kiglltme devre digi birakilir, dnceden
programlanmis gergeveler silinir.

MIRROR X...Y... Z... Mutlak programlanabilir aynalama, G54 - G57 ve G505 - G599 segili is
pargasi sifir noktasi ile gegerli kilinir.

AMIRROR X..XY...Z... Ek programlanabilir aynalama, gegerli, segili veya programli sifir noktasi
olur.

X..... Y. Z.... Sinyallerin degistirildigi koordinat ekseni (X/Y veya Z degeri istenildigi
sekilde segilebilir — 6rn, X0/Y0/Z0)

MIRROR Programlanabilir aynalama devre disi birakilir, 6nceden programlanmig
cerceveler silinir.
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M700 Programlama Orneklerinin Cizimleri

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modilde, ShopMill ile programlamaya iliskin daha fazla alistirma yapma ve simdiye kadar edinilen
programlama bilgilerini pekistirme imkani sunulmaktadir.

Modiiliin tanimi ;

Bu modul, simdiye kadarki modullerde kullanilan tim c¢izimleri ve edinilen bilgilerin pekistiriimesine
yardimci olacak is pargalarina ait ek cizimleri igermektedir.

icindekiler :

o Atllye gizimleri
- Kalip
- Kaliplama levhasi
- Kilavuz levha_1
- Mahfaza kapagi
- Delikli levha
- Sergileme Ornegi
- Boylamsal kilavuz
- Kaliplama levhasi_2
- Flans
- Uygulama_12
- Kilavuz levha_2
- Bobrek sekilli levha
- Kaliplama levhasi
- Ornek_1
- Kalip_2
- Basing plakasi
- Biyel
- Kanat
- Baglanti pargasi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M700

Bu moddl, simdiye kadarki
moddullerde kullanilan tim
cizimleri ve edinilen bilgilerin
pekistirimesine yardimci
olacak is parcalarina ait ek
cizimleri igermektedir.

Programlama
Orneklerinin
Cizimleri:
BASLANGIC

Kaliplama
levhasi

Kilavuz
levha_ 1

Baglanti
pargasi

Kilavuz
levha_2

Programlama Ornek
lerinin Cizimleri:

SON
Mahfaza ka-
pagi
Kaliplama
levhasi
Sergileme
ornegi
Boylamsal
kilavuz
Basing
plakasi
Ka-
liplama_Lev
hasi_2
Notlar
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Bolim 2

Atdlye cizimleri:

Notlar

2.1 Kalip
T} J o
4] - S
|
150 -
95 [
R M0
75 fa
N/ L
/_->4°
50 o
T =
25 A N S U
> A
t o 2 !
q J - o 0
| 3/9 o 8 2 § g
-12L!H
L
X
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Atdlye cizimleri: Bolim 2

) Notlar
2.2 Montaj plakasi

75

100

100
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar 2.3 Kilavuz levha_1

A-A

30

240
140
|
\

Scaling 777777T
factor: 1,5
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Atdlye cizimleri:

Bolim 2

2.4 Mahfaza kapagi

Section A-A

30
;/4

35

40

©44
%O ><

Gu

& O
7 €D Vé/@/%/ & e
A

{6

Notlar
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Bolim 2 Atélye gizimleri:

Notlar 2.5 Delikli levha

90

[ [ [l [ |
|| || | ||

10

100

20
N

28

#

712
N L

Alle nicht bemaf3ten Radien 5 mm
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Atolye cizimleri:

Bolim 2

2.6 Sergileme 6rnegi

17100 N
0 90 N
70 N
n RO
ﬁ‘ - RS
[
Q
% B
! =
A Ny A
@3 !
-/
15 | 30 _ 30
M6

10

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9

M700




Bolim 2

Atdlye cizimleri

Notlar 2.7 Boylamsal kilavuz
Mo
=t 711 t
—= f=— Q
% Y
o0
b
gia D
]
A
et
s
o Fan' > Jan) s
L/ U _J | =
‘ Y
! N oy
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!
100 N |
130 _ A
150 |
.
X
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Atdlye cizimleri Bolim 2

2.8 Kaliplama levhasi_2 Notar

10

@210 @10

(42.5)

100
925
90
py)
w
o
> EE———-

45

R5

a
N

60

IY e}
X
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar
2.9 Flang

20

100
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Atdlye cizimleri:

Bolim 2

2.10 Uygulama _12

Section A-A

@50

10

20

80
100

150

Notlar
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar
2.11 Kilavuzlevha 2

Section A-A M12

1V o )
-

35
40

160
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Atdlye cizimleri:

Bolim 2

2.12 Bodbrek sekilli levha

15

200‘

200

Notlar
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B6lUum 2

Atdlye cizimleri:

Notlar 2.13 Kaliplama levhasi
B o
o %
AA ! %
v
40 _
[ 80
9 T — N ]
&l S
Y A A > Y
1 D) x
o N
2 ™ S h
= ! — !
 Y“Rse
g s - T
A
R5
v N v
| |
Y 70 |
T—’X - 100 _
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Atdlye cizimleri: Bolim 2

N Notlar
2.14 Ornek _1

84

27

R14

~
/

36
24

27

'

% o3 N
108 -
‘ « - -
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Bolum 2

Atdlye cizimleri:

Notlar
2.15 Kalip _2
o %
T : "
Y
. 150 _
95 [
75
50 o
T S
25 A
A
0 <f$\ |
o = 10 & <?
[
X
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Atolye cizimleri:

Bolim 2

2.16 Basing plakasi

15

- 140
- 115
20
kg*@ ”’i
|t
<
3
15
1 - ~ 1
-+ JR5 = o
-0 - L )
| 2 (187 o]

L., CA

Notlar
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Bolim 2

Atdlye cizimleri:

Notlar

2.17 Biyel
Section A-A
8
A —— (S
X |
X X NS
S M Ly
! R2g Yy
i RS/ ]\
I L
© 7
- 20 .
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an i
Y A4>
X
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Atolye cizimleri: Bolim 2

Notlar
2.18 Kanat

@110

10
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Bolum 2

Atdlye cizimleri:

Notlar .
2.19 Baglanti pargasi
Section A-A
@38 _
@14H7 1
| @26
716
— 5
| | [
A
g 3
] | |
~ gioH7 [
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@40 |
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X
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11 Girig

1.2 Kalip imalati igin gereksinimler nelerdir?

1.3 Hassaslik, hiz, yiizey Kkalitesi

1.4 Kalip imalatinda NC programlarin yapisi




Otomobil déseme kalibi

Temel bilgiler
Girig

1.1 Giris

Kalipgilik fonksiyonlarinin temel amaci, isleme siresi uzun olan pargalarin tekrar islenmesine
gerek kalmadan ylksek hiz, hassasiyet ve mikemmel yuzey kalitesine ulagmaktir.

SINUMERIK 840D kontrol Uniteleri verimli bir sekilde kullanildiginda, 3 eksen kullanim ve
programlama fonksiyonlari dahil olmak Uzere tim islemleri basitlestiren ve ayni zamanda
Uretim sureglerini iyilestiren gigll, gelismis fonksiyonlara sahiptir. SINUMERIK 802D sl ise
sadece standart 3 eksenli igslemlere yoneliktir.

Bu doékiman, kompakt forma sahip olan bir parganin, 6zellikle 3 eksen igleme yontemi ile
makine ve kalipcilik sektoériine yonelik uzman kigiler igin kalip islemenin temel esaslarini
aciklamaktadir. Buna bagli olarak, makine kullanicilari ve operatérlerin verimli ¢alismalarini
saglayacak pratik bilgileri icermektedir.

Ayrica, programcilara yénelik SINUMERIK kontrol Unitelerinde kullanilan énemli fonksiyonlar
belirli rneklerle desteklenerek agiklanmaktadir.
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Prototip olusturma

Satrang tasi

Supap

Temel bilgiler
Kalip imalati i¢in gereksinimler nelerdir?

1.2 Kalip imalati igin gereksinimler nelerdir?

Tim uygulama alanlarindaki tasarim
standartlari  giderek talep edilir hale
gelmektedir. Daha da 6nemlisi ergonomi ve
hava surtiinme katsayisini azaltici
nedenlerden dolay! araclarda daha estetik,
yuvarlak sekil ve bicimler tercih edilmektedir.
Ve tim bunlar daha kisa zamanda ve daha
yuksek hassaslik dizeyinde elde edilmesi
istenmektedir. Tasarim genellikle CADCAM
sistemlerinde parcanin seklini CAD
ortaminda ¢izilmesi ve CAM ortaminda da
program satirlarinin olusturulmasi ile baslar.

Siemens SINUMERIK 840D ve 802D sl ile
klasik 2,5 D sektorinde 3 eksenli isleme
alaninda, ayni zamanda yine 840D ile 5
eksenli ve yiksek hizli igleme alaninda,
tamamen kalip olusturma islemlerinin
gereksinimlerini karsilamak igin tasarlanmig
kontrol Uniteleri sunmaktadir :

m Kullanimi kolay,

m Makinelerde kullanici dostu programlama
ozelligi,

m Tum CAD -CAM - CNC surecinde en
uygun performans.
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Temel bilgiler
Hassasl:k{ hiz, yiizey kalitesi

1.3 Hassaslik, hiz, yuzey kalitesi

Sureg¢ halkalari: CAD -> CAM -> CNC

CAD -> CAM CAM sistemi kalip seklini igslemek icin NC programlari olusturur. Bu amagla bir CAD
sisteminden parcanin geometrik seklini alir.

CAM-> CNC Kalip yizeylerinin igslenmesi CAD -> CAM -> (ara islemci) -> CNC slreg zincirine baghdir.

CAD sistemleriyle, daha ¢ok karmasik bigimli
pargalarin ylzey sekilleri olusturulur (Parga
seklinin gizimi). @

Ornegin bir kalip ylzeyinin timiini islemek
icin, CAM sistemi genellikle CAD ortaminda
cizilen sekli kicuk kiglk cizgilere
dondstardr.

Bunun anlami dizgun kalip yizeyinin, ¢ok
sayida minik 'duzlemler kullanilarak yaklasik
olarak elde edildigidir. @

Bu durum kalibin orijinal seklinden birtakim
kiiclik sapmalar olugsmasina neden olur.

CAM programcisi bu minik dizlemleri gok
saylida takim yollari olugturarak kaplar.
Bunlardan, ara islemci(post prosesor)
belirtilen hata toleranslarinda NC program
satirlarini olusturur. Bunlar genellikle ¢ok
sayida dogrusal hareketli gizgilerden, G1 X.
Y. Z. olusur. ©

Bunun sonucunda kalip yuzeyinin sekli bir
butunluk gdstermeyip, ylzey Uzerinde kiguk
izler kalir.

Bu durum istenmeyen bir durum olmakla
birlikte, parga Uzerinde yeniden iglem
yapilmasini gerektirebilir.
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Temel bilgiler
Hassaslik, hiz, yiizey kalitesi

SINUMERIK kontrol sistemleri yeniden isleme gereksinimini 6nlemek icin ¢esitli fonksiyonlar sunar:

Programlanabilir diizeltme (spline
interpolasyonu)

Bunlardan biri satir sonlarinda tanimlanan
noktalarin  dizenlenmesidir. Bu islem,
koselerde  (satir  gegigleri)  geometrik
elemanlarin eklenmesini icerir. Bu geometrik
elemanlarin toleransi ayarlanabilir. €)

Sikistirma fonksiyonu
(COMPCAD)

Blok gecislerindeki dogrusal interpolasyon
makine eksenlerinde hizlanma atlamalarina
neden olur. Bu da makine pargalarinda
rezonansa neden olur ve parca ylzeyinde
konik bir desen @ veya titresim @) olarak
ortaya ¢ikar.

Belirtilen tolerans bandina uygun olarak @
sikigtirma fonksiyonu, bir dizi G1 komutunu @
birlestirerek, kontrol sistemi tarafindan
dogrudan kullanilan bir spline doniisecek
sekilde sikistinr. @

Makine eksenleri daha uyumlu bir sekilde
hareket edebildigi ve makine rezonansi
onlendigdi igin ylzey kalitesi artar.

Sonug olarak, bu yontem daha sabit ilerleme
hizlari sagladigindan makinenin Uzerindeki
yuku azaltir ve uretkenli@i arttirir.
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Temel bilgiler
Hassaslik, hiz, yiizey kalitesi

On kosullar

m  COMPCAD ve spline interpolasyon opsiyonlari makina da mevcut ve ayarlanmis durumda
olmalidir. Makina da bu fonksiyonlar en iyi sartlari saglayacak sekilde yapilandiriimig
olmalidir.

CAM sistemi igin tolerans araligi biliniyorsa, sikistirma(COMPCAD) toleransi igin ayni deger
veya biraz daha yuksek bir deger kullaniimalidir.

COMPCAD igin bu deger, tipik olarak CAM sisteminin programlanan giris toleransinin 1,2 ....1,5
kati arasindadir. Bu deger bilinmiyorsa, baslangi¢c degeri olarak CYCLE832'nin varsayilan
degderi kullaniimalidir.

SINUMERIK 840D ile, spline olugturmasini ve COMPCAD’i CYCLES832 kullanarak agip
kapayabilirsiniz.
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Temel bilgiler
Kalip imalatinda NC programlarin yapisi

1.4 Kalip imalatinda NC programlarin yapisi

Kalip gibi karmasik bicimli parca yuzeyleri islemek icin kullanilan programlar ¢ok sayida NC
satirlarindan olusur ve genellikle bu programlar CNC kontrolu tarafindan diizenlenmez.

Bir kalip icin NC programin yapisi

Genellikle CAM programcisi tarafindan yaratilan bir kalip isleme NC programi, makina da
olusturulan ana program igerisinde bir alt program olarak ¢agrilir.

Ornek  Alt program gagrisi iceren ana program

N10 T1D1

Takim ¢agrisi N15 M6

N20 M3 M8 S8000 F1000 -ismili devri, ilerleme hizi
Teknoloji

Sifir noktasi N30.G0-G54 X10 Y10 Z5 ; Ayarlanabilir sifir ofseti
Baslangi¢ konumu

= N40 :CYCLES832 sikistirma toleransini
;:\I,(zﬁ: Hizfyan CYCLE832(0.05,112003)  ;ayarlar ve diger kesme sartlarini
itanimlar.
Alt N50 EXTCALL "Kaba : CAM programinin geometrisini
program frezeleme" : iceren "Kaba frezeleme” alt

cagrisi : programini gagirir.

Is parcasi sifir ofseti, tiim kesme sartlari, pargaya ilk yanasma noktasi ve yiiksek hiz ayarlari
(High Speed Cutting) ana programda tanimlanir. Yiksek hiz ayari parametreleri parganin en iyi
kalitede islenecek sekilde ayarlanmalidir.

Alt programlar, kalibin geometrik seklinin tanimh oldugu tipik GO1 kesme hareket satirlarini
igerir.

lyi yapilandirimig bir NC programi, istenildigi zaman programin herhangi bir satirinda
durdurulan ve gerektiginde tekrar ayni satirdan baslatilabilen bir program olmalidir.
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Giris — Is pargasi ve takimlarin ayarlanmasi/6lgiilmesi

2.1 Giris — is parcasi ve takimlarin ayarlanmasi/
olculmesi

JOG modunda parganin ve takimlarin ayarlanmasi

Ayarlamadan kasit, par¢anin otomatik modda islenmesi icin makinenin hazirlanmasidir. Bunun
anlami henliz boyutlari bilinmeyen parga ve takim ofsetlerinin tezgahta tanitiimasidir.

Bir parganin programlanmasi igin, parga Uzerinde bir referans noktasina ihtiyag vardir. Bu
noktaya genelde is parcasi sifir noktasi denir. Bir pargay! tezgaha baglarken, parcanin sifir
noktasi belirlenir. Bu sifirlama islemi icin parcanin bir kenari, késesi, deligi veya bir ylzeyi
kullanilabilir. Sifirlama ile belirlenen parcanin sifir noktasi, koordinat sisteminin dogrusal ve
dongusel ofsetlerinin tanimlandigi anlamina gelir.

Kontrol Unitelerine bagli olarak bir takimin uzunlugu ve capi, takim élgcme probu veya olculeri
bilinen bir parganin Uzerine dokundurularak otomatik olarak belirlenebilir. Belirlenen degerler
takim ofset verilerine aktarilir.

Is pargasinin élgiilmesi — Otomatik ¢alisma sirasinda 6lgiim

is pargasi, Uretim siirecindeki parga toleranslarini saglamak lizere otomatik modda da &lgulir.
Kullanilan 6lgme g¢evrimine bagh olarak, parga 6l¢gimiinin sonucu olarak asagidaki segenekleri
segebilirsiniz :

m Sadece is pargasi boyutlarinin 6lgiimu (gercek deger olglilmustir)
m s parcgasi sifir ofsetinin dogrulanmasi (Sifir noktasi — gergek nokta sapmasi)
m Takim ofsetlerinin dogrulanmasi'(Sifir noktasi — gergek 'nokta sapmasi)

Bu Olgiimler kapal veya acik sinyal tipli 6lcme
problari kullanilarak gergeklestirilebilir.

Olgim  gevrimlerin  fonksiyonlarini  tiimuyle
kullanabilmek i¢cin 3D o&lgim prob uglari
kullaniimalidir.

Takimlarin él¢iilmesi — Otomatik ¢aligma sirasinda 6l¢iim

Makine Uzerindeki takimlar, Uretim slresince takim asinmalarini takip etmek igin olgillr. Takim
6lcimindn sonucunda takim asinma degerleri tespit edilerek, takimin ¢api ve uzunlugu yeniden
belirlenmis olur.
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler

Giris — Is pargasi ve takimlarin ayarlanmasi/élgiilmesi

JOG modunda — manuel ol¢iim

Yari otomatik "JOG modunda o&lgim"
segenegi kullanilarak, istenen élgme yontemi
uygun tuslarla segilir. Goruntilenen yardimci
grafik ekranlari, islemlerin parametrelerini
belirlemek igin kullanilir. Takimi veya prob
ucunu, érnegin hareket yoén tuslarini veya el
carkini (manuel hareket) kullanarak o6lgme
islemi icin pargcanin baslangic konumuna
yaklastiriimalidir.

JOG modunda asagidaki islemler igin

olciim yapabilirsiniz:

m Manuel 6lcim, makineyi otomatikte
calistirmaya hazirlamak igin yapilir.

m Manuel 6lgim, bilinmeyen parga veya
takim geometrilerini belirlemek igin yapilir.

m Makine manuel modayken 6l¢iim operator
tarafindan kontrolli bir sekilde yapilir.

Otomatik modunda 6lgiim - ¢alisma sirasinda 6lgiim

MPFDIR =
10LE_C977 MPF
‘rogram aborted

_C977 MPF 6

groove or
web

Tezgah otomatik modundayken parga 6lgme
islemi yapmak ic¢in, uygun 6lgcme cevrimleri
NC program igerisinde istenilen satirlarda
tanimlanir.  Olgme  verilerinin  girisi  igin,
program duzenleyicisi igerisindeki yardimci
grafik ekrani kullanilir. Olgllecek noktaya
yaklasma ve o6lgcme iglemi, programa bagl
olarak otomatik olarak gerceklestirilir.

OTOMATIK modunda asagidaki iglemler

igin 6lgiim yapabilirsiniz:

m Otomatik o6lgumler, parca O&lgllerinin
teknik resimdeki degerlere uygun olup
olmadigini kontrol etmek icin yapilir.

m Otomatik dlgimler, bilinen parga ve takim
ofsetlerini yeniden kontrol etmek igin
gerceklestirilir.

m Olgiim, ana program iginde bir 6lglim
cevrimini gagirarak gerceklestirilir.
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Makine Operatorlerine Yonelik Bilgiler
JOG modunda - Is pargasinin ayarlanmasi ve élgiilmesi

2.2 JOG modunda - Is parcasinin ayarlanmasi
ve ol¢culmesi

Is parcasinin baglanmasi

Makine agcildiktan ve referans noktasina goénderildikten sonra, eksen konumlari makine
koordinat sistemine gére pozisyonlanir. is pargasi sifir ofseti, parganin makine koordinat
sistemi icindeki konumunu belirlemek icgin yapilir.

Onceleri, is parcasi tezgaha makine eksenlerine paralel olacak sekilde bir komprator ile
dogrusalligi ayarlanarak ve sifir ofseti bir takimin parca Uzerine dokundurulmasi ile
belirleniyordu. Pratikte sik karsilasilan iki 6rnede bakacak olursak, &lgim problari ve
SINUMERIK 6lgme gevrimleriyle isin ne kadar kolaylastigini gorebiliriz. Kontrol sisteminin is
pargasindaki acisal sapmayi nasil hesapladigini ve komprator ile ayarlanmasi oldukga uzun
zaman alan hizalama gereksinimini nasil ortadan kaldirdigini gérecegiz..

Ornek olarak, ayarlama iglemi iki tip makine (izerinde gdsterilecektir.

m Tezgahta doner eksen tablasi olmayan makine (bkz. Bolim 2.3)

m Tezgahta déner eksen tablasi olan makine (bkz. Bolim 2.4)

On kosullar :

m Olgiim gevrim opsiyonlari tezgahta tanimlanmis olmalidir.

m Parca tablaya baglanmis olmalidir.

m  Olgiim prob ucu kalibre edilmig, aktif ve ismiline baglanmis olmali, ayni zamanda takim

ofseti etkinlestirilmis olmalidir.

Kalip olusturmada sadece bir tek parca islenecekse genelde olgliimler JOG modunda
gerceklestirilir (agsagida aciklandigi gibi). Ayni donanimda birka¢ benzer parga
islenecekse, Ol¢iim ¢evrimleriyle otomatik mod kullanilarak gergeklestirilir (yaklasik sifir
noktasi ayarlanmaldir).
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Makine Operatorlerine Yonelik Bilgiler
JOG modunda —is pargasinin ayarlanmasi ve élgiilmesi
SINUMERIK 840D igin 6lgiim ¢evrimlerinin segilmesi

Olgiim yapilabilmesi igin pratikte ihtiyaca gére 8lgtim gevrimleri gelistirilmistir.

Machine CHAN_1 | Jog

|MPFI]
. Channel reset Program aborted

— Kenar 6lgme

— — —» Kose dlgcme
- ¥York R

b3 80000 mm 0.0000

¥ 10.0000 mm 0.0000 — Cepl/delik 6lgme
z 0.0000 mm 0.0000

c 0.0000 deg 0.0000 _» Ada/delik lgme
B 0.0000 deg 0.0000 FELE

—* Dizlem hizalama

Workpiece measuring

Calibrate

— Prob ucunu kalibre etme
probe

— Geri (JOG modunda 6lglim

[A~|No-accessrights isleminden gikma)

Measure Tool
workpiece measure

Swivel
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Makine Operatorlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Doner tablasi olmayan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

2.3 JOG modunda — Doner tablasi olmayan bir
tezgahta parcanin ayarlanmasi

islem

Is pargasi tabla iizerine baglandiktan sonra, galisma diizleminde makine koordinat sistemine
paralel olmayacak sekilde duran bir parga vardir. Is pargasi koordinat sisteminin sifir ofseti
ve konumu belirlenmesi gerekmektedir.

isleme diizleminde bir kdsenin dlgiilmesi

SELECT

"Kdse d6lcme" secenedi ¢cadirilir. Bu sirada "Kdése" penceresi acilir. Ve
ekrana dikey fonksiyon tuslarinda "Dik agili kdse" ve "Herhangi bir kose"
secenekleri gelir.

Eger 90°’ye esit olmayan bir kdse dlgmek istenirse "Herhangi bir kose"
tusuna basiniz. 4 6lgiim noktasi gerekir: P1, P2, P3 ve P4

Yardimci grafik ekraninda gdsterildigi gibi prob ucunu ilk 6lgim noktasi
P1’e getiriniz.

An. ovenido in ottt

v Work offs @ 654 (@]}
X 40.0000 mm Corner @ outcomer
I Y 20.0000.mm Pos. 1
v 30.0000 mm X0 e 0.0000
WO dur. measur.: G500 Y0 0.0000
meas X0
meas Y0

@

Girig ekraninda ayrintilari giriniz:

@ Sifir ofsetini seginiz, 6rnegin G54, G55, G56 veya G57. Ornekte G54
kullaniimistir.

© Ic veya dis kise segenegi ile kdsenin konumunu seginiz.

@ Her iki eksende segilen sifir ofsetinin referans noktasi (kdse) igin
degerini giriniz.

G17 dizleminde bir késeyi 6lgcerken, sonu¢ kisminda parganin X ve Y’

deki sifir ofseti ve Z ekseni etrafindaki agisal sapma miktari belirlenir. Z

ekseni yoniindeki sifir ofseti, ek bir 6lgiim olan "Kenar 6lgme" segenegi ile

ayrica yapillir.

"NC-Start " ile 6lgme probu, daha 6nce pozisyonlanmis olunan baglangi¢c
konumundan baslayarak secilen olciim noktasina (P1 - P4) otomatik
olarak yaklasir. Yani élgme probu pargcaya yaklagir, dokunur ve sonra da
baslangi¢ konumuna geri déner.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Déner tablasi olmayan bir tezgahta par¢canin ayarlanmasi

Olgiim yaparken, dlgiim sonucunun sifir ofsetinde diizeltme olarak mi girilecegini yoksa

NOT sadece parganin bir kisminin élgiimii olarak mi girilecegini segebilirsiniz (bkz @ ).
Ornekte o6lgme ile sifir ofsetinde bir diizeltme yapilmaktadir. Sadece bir késenin
boyutlari kontrol edilmek istenirse, "Sadece olglim" segenegi ile 6lgim gevrimlerini
kullanabilirsiniz.

21
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
JOG modunda — Déner tablasi olmayan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

Calculating

Sonug¢

"NC-Start ” ve 6nceden belirlenmis olcim mesafesi ve ilerleme hizi ile,
dlclim otomatik olarak P1 noktasinda gerceklestirilir. Olglim basarili bir
sekilde tamamlandiktan sonra, daha 6nce etkin olmayan "P1 Stored "
tusu etkin hale gelir ve 1. 6lgim noktasi P1’in koordinatlari program igine
kaydedilir.

2. olgim noktasi P2’ye manuel olarak yaklastiktan sonra, "NC Start"
tusuna basildiginda Olgiim otomatik olarak bu noktada gergeklestirilir.
Ayni islemler P3 ve P4 Olgiim noktalari iginde gergeklestirilir. Tim &lgim
noktalari tamamlanip ve tim "Px Stored " tuslan etkinlestikten sonra,
dikey fonksiyon tuslarinda "Calculating" tusu gorintulenir. Bu tus
etkinlestikten sonra, kdse koordinatlari (P0O) ve ofseti hesaplanir.

Olclim sonuglarinin kontroli :
1. ki diz cizginin kesisme noktasindan sifir ofsetinin X, Y degerleri,
2. Parga koordinat sisteminin Z ekseni etrafinda agisal sapma miktari,

3. Degerler sifir ofseti listesindeki, G54 sifir noktasi tablosuna aktarilir.

Sonug¢ olarak XY diuzleminde bir .ofset ve "Z" ekseni etrafinda acisal
sapma miktari belirlenmis olur.

Aktif durumdaki sifir ofseti G54 olarak segilmigse, ekrandaki ofset
degerleri hemen gegerli duruma gelir.

Baska bir sifir ofseti secili durumda ise, sistem bunun aktiflestiriimesi
gerekip gerekmedigi hakkinda bir sorgulama yapar.

Measure any comer You have corrected in an inactive WOI

Y Work offs G55 Activate this
X 0 mm work offset? Yes |
Y 6.9230 mm The work is rotated
Z 30.0000 mm round the tool axis!
WO dur. measur.: G500  Please note when
meas X0 -15.4958 traversing in work!
meas Y0 -16.0329
o 7.6961
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Doner tablasi olmayan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

Z ekseni yoniindeki sifir ofsetinin belirlenmesi

X, Y diizlemlerini hizaladiktan/6lgtiikten sonra Z ekseni yontindeki sifir ofseti belirlenir. Bunun

icin;
"Kenar belirle" segenegi ¢agrilir ve dlgme probu 6lgme noktasi PO’a
9 getirilir.
Set edge Aut. override in work offset

2 Wark offs @ Gssl [l
X 8.3430 mm Meas. direct. (2] z
Y 6.9230 mm Z0 9 0.0000
z 30.0000 mm

Z0 l WO dur. measur.: GhOD

: meas Z0:
X

Giris ekraninda ayrintilari giriniz:
SEEE Bir sifir ofseti seginiz, drnedin G54.
¢]

(2} Z eksenini seginiz.

(3) Segilen sifir ofsetinin referans noktasi (kenar) igin degerini
giriniz.

konumundan bagslayarak otomatik olarak yaklasilir. Yani 6lgme probu
parcaya dogru, hareket eder, dokunur ve sonra da baslangi¢ konumuna
geri doner.

@ "NC-Start "ile PO 6lgiim noktasina daha dnce pozisyonlanmis baslangi¢

Tezgahta doner eksen tablasi olmayan 3 eksenli bir makine i¢in X/Y ve Z eksenindeki agisal
sapma miktari ve sifir noktasi belirlenmistir.
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Makine Operatoérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Doner tablasi olmayan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

Doner eksen tablasi olmayan tezgahlardaki sifirlamanin 6zeti olarak:

Makine igin is pargasi sifir noktasi ve acisal sapma miktari(déner eksenler igin koordinat
doénmesi) belirlenmigtir.

Doéner eksen tablasi olmayan makineler igin koordinat dondurillirse, programlanan X/Y
eksenlerinin hareketi dondurilen eksene paralel olarak, sonucta ortaya ¢ikan XY hareketine
doénusir. Bu, takim hareketinin artik makine eksenlerine paralel olmadigi anlamina gelir. Yani
program iginde X ekseni yoniinde bir program satiri yazildiginda, makine hem X ekseni hem
de Y ekseni ile birlikte senkronize bir sekilde hareket eder.

Ornek 1 Tezgahta C ekseni “olmadiginda” makine hareketleri
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
JOG modunda — Déner tablasi olan bir tezgahta parcanin ayarlanmasi

Ornek 2

2.4 JOG modunda - Doner tablasi olan bir
tezgahta parcanin ayarlanmasi

islemin agiklamasi

is pargasi tabla lizerine baglandiktan sonra, galisma diizleminde makine koordinat sistemine
paralel olmayacak sekilde duran bir parga vardir. is pargasi koordinat sisteminin sifir ofseti
ve konumu, yani agisal sapma miktarini belirlenmelidir. Makinenin bir doner eksen tablasi

vardir.

Z ekseni etrafindaki agisal sapma miktarinin belirlenmesi

"Kenar délgcme" secenegi ¢cagirilir. "Kenar dlgme" penceresi aglilir ve "Kenar
belirleme", "Kenar hizalama" ve "lIki kenar arasindaki mesafe" dikey tuslari
gOruntdlenir.

“Kenar hizalama” tusunu etkinlestiriniz. Iki dlgim noktasi gerekir.

Yardimci grafik ekraninda goésterildigi gibi dlgme probu ilk 6lglim noktasi
P1’e yaklastirlir.

Align edge Aut. override in work offset|

Work offs @ cs4 [

€ 0.0000 deg Meas. direct. + Y
Ref. axis X
Angle offset e C

WO dur. measur.: G500 Spec. angle e 0.0000

[+ 3

Giris ekraninda ayrintilari giriniz :

@ Sifir ofsetini seciniz, 6rnegin G54, G55, G56 veya G57. Ornekte G54
kullanmimistir.

(2] Acisal dlizeltme tipini seginiz, 6rnekte tezgah doner ekseni C.

© Olasi bir ayar noktasi acis! giriniz.

"Kenar hizalama" islevi ile G17 dizlemindeki Alfa agisi belirlenir.

"NC-Start " ile P1 ve P2 6lgim noktalarina daha 6nce pozisyonlanmig
baslangi¢ konumundan baslayarak otomatik olarak yaklagilir. Yani 6lgme
probu pargcaya dogru hareket eder, dokunur ve sonra da baslangig
konumuna geri doner.
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Makine Operatoérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda - Déner tablasi olan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

Sonug¢

Tdm élciim noktalari tamamlandiktan sonra ve tim "Px Stored" tuglari
Calculating etkinlestikten sonra, dikey fonksiyon tuslarinda "Calculating" tusu
gorintulenir. "Alfa" agisi bu tus etkinlestikten sonra hesaplanir.

Align edge Aut. override in work offset
v Work offs G54 @]

C 0.0000 deg Meas. direct. + Y
\ Ref. axis X
Angle offset Cc
@ WO dur. measur.: G500 Spec. angle 0.0000

@

P2
X
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler

JOG modunda — Déner tablasi olan bir tezgahta par¢anin ayarlanmasi

Sonugta bu agisal sapma miktari, tezgahin déner eksenindeki sifir ofseti

olarak girilir.

Aktif durumdaki sifir ofseti G54 olarak segilmisse, ekrandaki ofset

degerleri hemen gecerli duruma gelirler.

Baska bir sifir ofseti secilmisse, sistem bunun aktiflestiriimesi gerekip
gerekmedigi hakkinda bir sorgulama yapar. Ayrica déner eksenin ve
dolayisiyla par¢anin hizalanmasi gerekip gerekmedigi hakkinda da bir

sorgulama yapillr.

Uyari! Parcanin hizalanmasi esnasinda dénme hareketi gerceklestirilirse tezgahta bir

carpisma olmamasi igin takim geri ¢ekilmelidir.

Align edge You have corrected in an inactive WO!
Y Work offs GhS Activate this
c 29.7449 deg work offset? Yes |
\ Traverse rotary axis
to align? Yes
a WO dur. measur.: G500  GO0/G1?[grd/min] 750 G1
a 29.7449
# Please retract
b4 meas. probe manually.

Parca eksene paralel olarak hizalanmistir.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Doner tablasi olan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

X/Y eksenindeki sifir ofsetinin belirlenmesi

Donme hareketi ayarlandiktan sonra X/Y duzlemindeki sifir ofsetini belirlemeniz gerekir.

"Kenar belirle" segenegdi ¢agirilir ve 6lgim prob ucunu ilk 6lgme noktasi
9 P1 noktasina pozisyonlanir.
Align edge Aut. override in work offset|
v Work offs @ cs4 @]
(4 0.0000 deg Meas. direct. + Y
\ Ref. axis X
Angle offset 9 C
WO dur. measur.: G500 Spec. angle e 0.0000
[ «
X
Girig ekraninda ayrintilari giriniz:
=T @ Bir sifir ofseti seginiz, 6rnegin G54.
@ XveyaY eksenini seginiz.
© Segcilen sifir ofsetinin referans noktasi (kenar) igin gereken degeri
giriniz;
"NC-Start " ile P1.6lcim noktasina, daha dnce pozisyonlanmis baslangig
konumundan baglayarak otomatik olarak yaklasilir. Yani élgciim prob ucu

parcaya dogru hareket eder, dokunur ve sonra da baslangi¢c konumuna
geri doner.

Bu islem X ve Y eksenleri igin ayri ayri gergeklestiriimelidir. Z eksenindeki sifir ofseti Bolim
2.3'teki 6rnek 1’de acgiklandidi sekilde belirlenmelidir.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Doner tablasi olan bir tezgahta parganin ayarlanmasi

Tek doner tablasi olan tezgahlardaki sifirlamanin 6zeti olarak :

C eksenli bir tezgahta

Parganin baglanmasi ile, tespit edilen acgisal sapma kadar eksen dondirdlmustir. Takim
hareketi, hem parca kenarlarina ve ayni zamanda makine koordinat eksenine paralel olacak
sekilde gergeklestirilir. Program icinde X ekseni yéninde bir program satiri yazildiginda,
makine ekseni de sadece X ekseni yénlinde hareket eder.

Ornek 2 Tezgahta C ekseni “oldugunda” makine hareketleri
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Takimlarin 6l¢iilmesi

2.5 JOG modunda — Takimlarin olclilmesi

Program calistirilirken cesitli takim geometrileri hesaba katiimalidir. Bunlar takim listesinde
takim ofset verileri olarak kaydedilmistir.

Takim cagrilirken, kontrol sistemi takim ofset verilerini de hesaba katar.

Takim ofset verilerini(uzunluk, ¢ap veya yarigapi), mekanik bir takim dlgme probu ile manuel
veya otomatik olarak (otomatik mod g¢evrimleri) yada JOG modunda yari otomatik olarak
belirleyebilirsiniz.

Takim referans noktasi

Takimlar  magazine normal  sekilde
yerlestirilerek, takim numaralart T1, T2 @
olarak takim listesine girilir ve takimlara "R"
yarigapi ve "L1" @uzunlugundan olusan bir

D takim ofset numarasi atanir.

CAM sistemi takim capini, parganin
geometrik programi olugturulurken hesaba
katar. Hesaplanan takim yolu freze merkez
noktasina karsilik gelir (merkez noktasi

Y yolu).
Bunun anlami takiminizin  uzunlugunu
Olgebilmek icin CAM sistemi ile ayni
- referans noktasini  (TCP) kullanmaniz
TR gerektigidir. | Takim uzunlugu icin, CAM
programcisinin L1’i dlgmek igin kullandigi
referans noktasini daima kontrol ediniz.
TCP ‘takim ucunda veya frezenin daha

TCP = Takim Merkez Noktasi

ilerisinde — 0Ornegin yaricapli frezeleme
takimlari icin yarigapin merkezinde -
bulunabilir.

CAM sistemleri TCP konumunu takim bigimine gore farkli olarak tanimlarlar. Siemens
kontrolleri i¢gin TCP’nin takim ucunda oldugu kabul edilir. CAM sisteminde farkli bir TCP
konumu belirlenmigse, takim uzunlugu belirlenirken bu fark hesaba katiimalidir.

CAM programcisi ile agagidakileri koordine ediniz: Takimda 6nemli bir sapma olmasini
onlemek icin, CAM programcisi takim uzunlugunu miimkiin oldugunca kisa tutmalidir.

Jangapl Bilyauglu  Uelu freze - Kose yaricapl,  Taim tipine gére yiizey frezeleme iglemi

freze tipi freze tipi  tipleri 120, ) uglu freze tipleri " L S
110 11 P 120 21,131 icin ek takim verileri belirleyebilirsiniz.

Bir CNC programinda, kontrol sistemi bu

1 i i i verileri ve programda tanimlanan G41,

i i G42 takim yarigap telafilerini gerekli yol ve

- e uzunluk duzeltmelerini gergeklestirmek icin
' kullanir.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Takimlarin 6l¢iilmesi

Takim ofset verilerinin manuel olarak girilmesi
Genel bilgiler

Takim ofset verileri geometri, asinma, kesme kenari numarasi (D) ve takim tipini tanimlayan
birgok veriyi icerir. Takim boyutlari igin kullanilan tim veriler gorintulenir.

Is tanimi

Daha onceden takim ofset verileri (uzunluk, yaricap), sadece takim &lgme islemi yapan
cihazlarda disarida belirleniyordu ve takim direkt olarak magazinine yerlestiriliyordu. Daha
sonra takim ofset verileri el ile sisteme giriliyordu.

"Parametreler" islem alanini seginiz.
Parameters
“Takim verileri” alanini seciniz. Asagidaki pencere
Tool offset gorintllenir. Belirlenen takim verilerini bu kisma elle girilir.
Parameter |840D_ Mill | Auto MPFO
. Channel reset Program aborted

Tno. ,Sonraki takimi segme

: 1, Onceki takimi segme
Taol offsets

T number 1 D number 1 .uf c.edges 1
Tool type 121 End mill (with corner rnyndingk: D no. %-;Bir sonraki en yi]ksek ofset
| \ | numarasini segme (kesme
Length comp. GeDr.netry ‘Wear' Base kenarl)
1t ;. (3} o0 100 1100 g mm L»Bir sonraki en diigik ofset
pdli Znor | p o0 a'n W |l | numarasini segme (kesme
Length 3 s 3.000 3.100 1.500 mm kena”)
Radius comp. i
Radius - 4.000 4100 mm Delete .~ Bjr takimi veya kesme
DP7.16 res: 7.000 16.000 | kenarini silme
DP8.17 res: 8.000 17.000
DP9.18 res: 9.000 18.000 T Herhangi bir takimi veya
DP10.19 T 11.000 13.000 y etkin takimi arama
TEl‘:::rl;lzlggy e e Al Qv —Mevcut tim takimlari
Clear.angle : 24.000 deg. listeleme

—Yeni bir kesme kenari veya

. yeni bir takim tanitma

Determine |
offset |

R
variables

Work
offset

Active WO
+ compens.

User
data

Tool
compens.

Setting
data

T No. + “T No. + " veya "T No. -" veya @ ile bir takim seginiz

"D No. + " veya "D No. -' ile ofset numarasini seginiz. @
D No. +

Yeni degerleri giriniz.€)

Sinumerik ileri Seviye CNC Kullanim & Programlama 05/2010

31



Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda — Takimlarin él¢iilmesi

JOG modunda bir takimin olgiilmesi

islev

“Takim élgcme” islevi asagdidaki iglemleri igerir:

m  Mekanik bir takim 6lgme probunun kalibre edilmesi (kalibre etme),

m  Takim uzunlugunun, frezelerin yarigaplarinin veya matkaplarin takim uzunluklarinin
belirlenmesi ve bunlarin takim ofset sayfasina girilmesi.

On kosullar

m Olgiim gevrim opsiyonlari tezgahta tanimli olmalidir

m  Mekanik takim 6lgme probu kalibre edilmis ve takim igsmiline baglanmig olmalidir.

Machine

Wi
VAW

Measuring
tool

Radius

Length

32

"Makine" islem alanini seginiz.

Makine kontrol panelinde "JOG" modunu seginiz.

"Takim 6lgme" islevini ¢gagiriniz. Dikey tus cubugunda asagidaki segimler
géralar: "Yarigap", "Uzunluk" ve “Takim 6lgme probunu kalibre etme".

“Yarigap “secgenegi secilirse, agagidaki pencere gorintulenir.
footmonswing ]
z

Measure radius (D]
v 0.0000 mm

veya
“Uzunluk” secenegi secilirse, agagidaki pencere goruntulenir.

Measure tool
| l

Giris ekranina ayrintilar giriniz, gerekirse V ofseti giriniz (V, pozitif deger).

Measure length (2]
vV 0.0000

X

"NC-Start "dan sonra 6lgim otomatik olarak baglar.
"Yarigap" veya "uzunluk 1" takim ofsetleri hesaplanir ve aktif olan takim
ofset verilerine girilir.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler

JOG modunda - 802D sl kontrol uiniteli bir tezgahta parganin ve takimin ayarlanmasi/élgiilmesi

2.6 JOG modunda - 802D sl kontrol uniteli bir
tezgahta parcanin ve takimin ayarlanmasi/
Olculmesi

SINUMERIK 802D sl kontrol Unitesi, parca ve takim ofsetlerinin belirlenmesinde blyulk kolaylik

saglar. SINUMERIK 802D sl kontrol Unitesinde, manuel parga 6lgme islevleri — takim 6lgme
islevleri— ve ayni zamanda otomatik élgme iglevleri yardimci sekiller ile desteklenir.

is pargasinin dlgiilmesi

JOG modunda is pargasi 6lgiimii, ofsetleri bilinen bir mastar takim veya bir prob ile parga
Uizerine dokundurularak manuel élgimle gergeklestirilir.

Measuring
workpiece

"Parga 6lgme" islevini seginiz.

Parcanin élgulecek kenarinin eksenini seciniz (X, Y, Z).

Stop SKP DRY ROV MB1 PRT SBL | H:\SYF
DSTOREL . SYF
MCS Position Repos offset T,F,S5

X1 o 15675 2% = [T 2 o1 [oomee
Y1776 53 e e e
Z1  -15.185  see= (ST

Al 8 .6688 8.888 nn
GA1 G588 G6B

Save in G54

Basic offset o 8.000 nn

Radius - -5.080 nn Set work

Distance 0.066 L] offset
% X Offset Xy =-28.675 mn

VHERN Gl

s
:

Set Measure (LTI q
. Settings
base R measure

Set
zero offset

Olgulen ofsetin girilecegi sifir ofsetini (G54) seginiz.

Takimi veya Olgiim prob ucunu parganin kenarina dokundurunuz.

Sifir ofsetindeki gergek konumu kabul etmek igin "Set work offset" tusuna
basilir. Her bir eksen i¢in sifirlama islemi uygulanarak belirlenir.

33
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
JOG modunda - 802D sl kontrol iiniteli bir tezgahta parganin ve takimin ayarlanmasi/élgiilmesi

Bir takimin dlgulmesi

JOG modunda takimin ofset degerlerini dogrudan makinede belirleyebilirsiniz. Asagidaki iki
yontem ile belirlenir :

m Takimin bilinen bir referans noktasina dokundurularak manuel élgiim,

m Bir takim dlgme probu kullanilarak yari otomatik élguim.

Takim 6lgme probu kullanilarak takimlarin olglilmesi

On kosullar
m Takim tarette sikili olmalidir,
m Takim dlgme probu kalibre edilmis olmalidir.

Measuring "Takim élgme" islevini seginiz.
tool
Measuring Takim i?lgme p|_'o_bu kullanarak otomatik 6lgim igin "Otomatik 6lgim"
- segenegini seginiz.

El ¢arki veya JOG hareket yon tuslari kullanarak takim, élgme probuna
dogru hareket ettirilir. Takim dlgme probu tetiklendiginde, tezgah kendisi
otomatik olarak 6lgmeyi yapar ve takim ofset verileri ilgili sayfaya set
edilir.
JOG

Reset SKPI DRY ROV MB1 PRT SBL | No\SYF

OSTORE1 .SYF I

MCS Position Repos offset T,F.,S

X‘l @ @@@ 8.808 nn T 2 D 1 Tool 1is:|

Yl @ 88@ 0088 nn F B-Baa 160 Diameter

: 8.088 mn/nin
8.808 nn B 118%

Z1 156 . 000 S1 4 ¢

Al 6.800 6.808 nn
Gal G580 G68

l T 2 G 17 D 1

z engthl P5

5 i Lengthl 150 .660 nn
|Feedrate F too small ‘ g-é . Hacl'c«
Set Measure Tool q
I base J unrkp.ieneJ J J J SEELinos
Artik takimin capini ve uzunlugunu élcebilirsiniz. Uygun tusa basiniz.
Diameter
Length 1
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Makine Operat(')'rlerine Yénelik Bilgiler
OTOMATIK modunda — Caligsma sirasinda él¢iim

2.7 OTOMATIK modunda — Calisma sirasinda
olcum
Otomatik moda calisma sirasinda olglimler gerceklestirilirken, NC program iginde &lgim

cevrimleri ilgili satirlarda belirtilir. Hazirlanan NC programlari ¢alistirarak pargalarin otomatik
olarak dlglimesi, hizalanmasi ve takimlarin dlglimesi gergeklestirilir.

Caligsma sirasinda is pargasinin olgiulmesi i¢in olgme gevrimleri

Calisma sirasinda Olgiim yapilabilmesi igin pratikte 6lgiim gevrimlerini kullanabilirsiniz.

» NC programinin igindeki 6lgim ¢evrimlerini Measuring Milling > Measure workpiece.
tuslarini kullanarak segebilirsiniz.

Calisma sirasinda ol¢iimle ilgili tuslar genisletilmis tus cubugundadir. Bu
tus cubuguna gitmek igin genigletme okuna basiniz > (@ ).

Program |CHAN_1 | Jog [:—|M0PLED(‘2F!;?? MPE

. Channel reset Program aborted

Hole

B HOLE_C877 MPF | shat

Ne5 Gi G17 G55 Go9@ T1 F1i25af
Ni@ Z1@em aronve o
NiS X@ van o
Nz@ z3sy
1
IIIHHHHIII
IIHHHH!II
IIHHHHIII
IIIHHIII

— Delik/mil 6lgimu

— Kanal él¢imi

: N 7 s Yiizey 6lgimi
NS5 G8 zZz2paf
N16@ M3Bf

=eaf=

— Aci 6lgimu

_ Kose Olgiimii

_, Olgiime devam

_, Geri
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
OTOMATIK modunda — Calisma sirasinda 6l¢iim

is pargasinin Otomatik modda dlgiilmesi

islem sirasi, parganin kose dlgiimii (CYCLE961) ve yiizey 6lglimii — 1 noktadan élgiim

(CYCLE978), dlgiim gevrimleri 6rnek alarak agiklanmistir.

On kosullar

m Olglim gevrim opsiyonlari tezgahta tanimli olmalidir,
m Parga tezgaha baglanmis olmaldir,

m Olgme prob ucu kalibre edilmig, etkin ve igmiline takili olmalidir; takim ofseti aktif halde

olmalidir.

X/Y eksenleri igin bir késenin ayarlanmasi/élgilmesi:

Parcayi 6lgmek icin yeni bir program olusturunuz.
Kdse 6lcimi “corner measurment” gevrimini seginiz.

vvyywyy

tanimlayabilirsiniz (€3 ).

m  Sifir ofsetinde dogrulama, sifir ofsetinin belirlenmesi,
m  Takim ofset verilerinde dogrulama,
m Sadece Olgiim.

Kdsenin konumunu ve lglim noktalarinin sayisini ( @ ) giriniz.

Olgiim sonucunun bir dogrulama mi, yoksa sadece bir élgiim mii olacagini

» Olgiim islemini ve 6lgiim prob ucunun (€)) parametre verileri girilir.

» Olciilecek késenin yaklagik boyutlarini giriniz. Yardim ekrani parametre girigi yapmaniza

yardimci olacaktir (€} ).

CHAN1 | Jog I\MPF.DIR

Program C961_CORNER MPF

. Channel ;'eaet Program aborted

Meas. cornerfCYCLES61 Measure an inside or outside corner

1) [Cormer pasit. Outside [
|_No. of points 4-point
[Ottset WO correction

Q Work offset G54-G57.G505..
WO number 57.0000

e Probe number _PRNUM 2.0000

Meas.path fac _FA 2.0000
Area _TSA 1.3550

| Retract path _ID 50.0000

[ Angle _STA1 7.5000

o Angle edges _INCA 78.0000
Distance 1 _SETV[0] 80.0000

Distance
angle

Specify
point

Abort
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
OTOMATIK modda — Calisma sirasinda él¢iim

Z ekseni igin bir noktadan olgme:
» Yizey “Surface” tusunu seginiz.

» Olgiim sonucunun bir dogrulama mi, yoksa sadece bir 6lgiim islemi mi olacagini
tanimlayabilirsiniz ().

m  Sifir ofsetinde dogrulama, sifir ofsetinin belirlenmesi ,
m  Takim ofset verilerinde dogrulama,
m  Sadece Olgim.

Burada ig pargasi tezgaha yeni baglandidi igin, sifir ofsetinin belirlenmesi yapilir.
» Noktanin yaklagik boyutlarini giriniz (@) ).

» Olgiim isleminin ve 6lgiim prob ucunun (€)) parametre verileri giriniz.

PF.DIR
MC_978_EDGE.MPF
Program aborted

ROV

Program |CHAN_I | Jog

. Channel reset

Alter-
1-pt. meas /CYCLES78 Measure with or w/o 180° spindle reversal native
180° reversal wjo reversal| =]
o Offset ‘WO correction
= 3 fiset G54-G57.G505..
| Akademi
1 _SETVAL EUO number o 57.0000
9 = 9
etpt. value _SETVAL 0.0000
Meas. axis _MA 3
e Meas.path fac _FA 1.0000 Abort
Area _TSA 2.0000
robe number _PRNUM 1.0000
0K
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
OTOMATIK modunda — Calisma sirasinda 6l¢iim

Calisma sirasinda takim 6lgme gevrimleri

Calisma sirasinda takim 6lgtimleri igin pratik bir 6lgim ¢evrimi kullanabilirsiniz. Cevrim, kalibre
edilmig bir takim 6lgme probu kullanarak takimin uzunlugunu ve ¢apini belirler.
» NC programinin igindeki 6lgim gevrimlerini genisletilmis tus takimindaki
Measuring milling > Measure tool tuslarini kullanarak secebilirsiniz.
On kosullar
m Olgiim gevrim opsiyonlari tezgahta tanimli olmalidir,
m Takim 6élgme probu kalibre edilmis olmaldir,
m  Takim igmiline takili olmahdir.

Takimin otomatik modda ol¢uilmesi

Otomatik modda takim verilerini otomatik olarak 6lcebilir veya takim ofseti olarak girebilirsiniz.
Asagidaki 6rnekte takim uzunlugunu ve yarigapi belirleyen ve bu degerleri takim listesine giren
bir program olusturulmustur.

Takim uzunlugunun belirlenmesi:
» Takimi dlgmek igin yeni bir program olusturunuz.
» Takim dlgme “Measure tool” dlgim ¢evrimini seginiz.

» Olglim ismili dénmeden yapilacaktir ve dlgilen degerler takim geometrisi sayfasina ( ) )
girilecektir.

» Olciilen deger olarak uzunlugu seginiz (&),

» Olglim isleminin ( €)) parametre Verilerini giriniz.

MPF.DIR
C971_TOOL_MEASURE MPF
Program aborted

Program ICHAN_I I Jog
. Channel reset

Meas. toolf{CYCLES71 Measure tool with stationary spindle

Spindle rot. station.spindle| ||
4 [Cunr. system o WKS
TL parameter Geometry
Eength.radius e Length
-0 Length offset Center point
Offset _ID 3.0000
Meas pathfac  _FA 2.0000
Area _TSA 1.0000
e Tolerance _TZL 0.2000
.@ Dimen. dev. _TDIF 0.5000
MW b Probe number _PRNUM 1.0000
Abort
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
OTOMATIK modunda — Calisma sirasinda 6l¢iim

Takim yarigcapinin belirlenmesi:

» Olgiim, ismili hareketsizken yapilacaktir ve ayar noktasi/gercek deger farki yaricap
aginmasina (@) “tool wear” girilecektir.

» Olgtilen deger olarak yarigapi seciniz ( @).

» Olglim igleminin (€)) parametre verilerini giriniz.

MPF.DIR
P CHAN_1 J
rogram | E | e I::QTLTOOL,MEASURE.MPF
. Channel reset Program aborted
Meas. tool/CYCLES71 Measure tool with rotating spindle
_Spim:lle rot. 1) rotat. spindle] ||
Z Coor. system WKS
| 1L parameter Wear
E_Bngth_radius e Radius
[ Meas. axis 1st axis
o Offset _ID 3.0000
Meas_path fac _FA 2.0000
€| Arca _TSA 1.0000
Tolerance _TZL 0.2000
“ Dimen. dev. _TDIF 0.5000
Mrw Xry Probe number _PRNUM 1.0000
TEZMAKS AN
[ ]
CALLE NN
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Makine Operatdrlerine Yénelik Bilgiler
Program veri aktarimi/programlarin yénetilmesi

2.8 Program veri aktarimi/programlarin
yonetilmesi

NC programlar kontrol Unitesinde saklanir, gerekirse NCK calisma bellegine (RAM) indirilir ve
makinede calistirilir.

Kalip olusturma programlari i¢in — bunlar genellikle teknoloji ve geometri programlarinin bir
araya gelmesinden olusurlar. 100 MB’a kadar ulasan bir kalibin geometri programi ¢ok buylk
oldugundan NCK galisma bellegine (RAM) kaydedilemez ve/veya cgalistirilamaz. Bu nedenle
uygun bir sekilde calistirilabilmeleri icin kalip olusturma programlari harici bir bellege
kaydedilmelidir.

Program verileri:

- USB
- floppy disk, PCMCIA card
- TCP/IP Ethernet, RS232
/|- Compact/Flash card

\|- hard disk

Program verileri:

- Compact Flash card
- TCP/IP Ethernet, RS232
- USB (SW release 1.4...)

Harici program bellegi (donanim yapilandirmasi)

Sisteme bagh olarak, mevcut operat6r araytizii (HMI) ve satin alinan opsiyonlarla, asagidaki
ozelliklere sahip harici program belleklerini kullanabilirsiniz:

m TCP/IP Ethernet (ag surlciuleri), seri arabirim RS232/V.24 (distk veri aktarim orani)

m Sabit disk (PCU 50)

m Kompakt Flash kart (TCU, 802D)

m  USB arabirimi (USB bellek)

m PCMCIA kart (PCU 20)

m Disket

EXTCALL’u kullanarak harici bellekteki program verilerini gagirmak

Ana program iginde, surlcideki, USB arabirimindeki, sabit diskteki v.s. ag yoluna bagli olarak
harici olarak saklanan geometri programini ¢agirmak igin kullanilan bir EXTCALL komutu
programlanmigtir.

EXTCALL 'u kullanarak bir programi harici bellekten galistirma modunda HMI arabiriminden

indirebilirsiniz.

Bu durumda, HMI'nin dizin yapisindan erisilebilen tim programlar indirilebilir ve calistirilabilir.
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Makine Operatorlerine Yonelik Bilgiler
Program veri aktarimi/programlarin yonetilmesi

EXTCALL’u kullanarak geometrik programini gagirma islemi

» SD 42700 makine verilerinde: EXT_PROG_PATH, geometri
programinin kaynak dizinini tanimlayiniz, érnegin bir siirictideki
"\\R4711\workpieces\subprograms". Varsayilan ayar istege baglidir.
Dizin EXTCALL ile cagri yapilirken belirlenebilir.

» Geometri programi ¢agrisini programlayiniz, érneg@in ana programdaki SAMPLE gibi. Cagri
kontrol initesine ve verilerin kaydedildigi yere gore degisir.

m PCU 50, alt program sabit disktedir.
EXTCALL "sample"

m PCU 20, 802D, alt program dogrudan CompactFlash karttadir.
EXTCALL "C:\sample.spf"

m PCU 20, 802D, alt program dogrudan CompactFlash kart Gzerindeki
dizindedir
EXTCALL "C:\programs\sample.spf"

m Ethernet'e bagl ag ve SD 42700 makine verilerindeki yol
EXTCALL "sample.spf"

m Ethernet'e bagli ag ve SD 42700 makine verilerinde yol yok.
EXTCALL "\\myserver\programs\workpieces\sample.spf"

802D sl - RCS erisimini kullanarak biiyiik programlarin yonetilmesi

RCS (Uzaktan Kumanda Sistemi) SINUMERIK 802D sl ile giindelik galismanizda yardimci
olmasi igin PC/PG’nize kurabileceginiz Explarer:tipi bir aktarim programidir.

Kontrol sistemi ve PC/PG arasindaki baglanti bir RS232 kablosu, “peer to peer” kablo ya da
network ag kablosu (opsiyon) Gzerinden kurulabilir.

802Dsl'de harici bellekten™ . program . yirittirken, CF karti Uzerindeki programlarin
dizenlenemeyecegini unutmayiniz. Bu programlar NCK belleginden blyikse, programlari
harici olarak diizenlemelisiniz (6rnegin PC’de). RCS erisim programi bu goérev igin saglanmistir.
Kolayca anlagilan Explorer ekraninda programlari veya bagka verileri kopyalayabilir, yerlerini
degistirebilir veya silebilirsiniz.

File Edit View attinas Extras  Help - T ————
I | & BER| - ‘N"‘ % | Connectvia  |Efheme * | Connect to (ethemet) : I[E iro ;i

| Address [=2 n:y ~|
+ E. My Computer Name | Size_l Type | Mocified
=8, Control 802 dcma CMa Folder B
[# ‘=2 Customer CF card(D:) Cacsr 5T Folder
#1552 HML Drive (C:) cus Cus Folder
= 52 NC Drive(h:) CampF MPF Folder
- S 508 Folder
| cs seF SPF Folder
(] cus
- MpF
(] sDB
&3 sPF
[+ ‘52 802D Data(a:)
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Makine Operatdrlerine Yénelik Bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

2.9 Yuksek Hiz Ayarlari(High Speed) - CYCLE832

Uygulama

CAM programlarinin fonksiyon siralamasini SINUMERIK 840D’nin CYCLE832 c¢evrimini
kullanarak degistirebilirsiniz. 3 eksenli yliksek hizli igsleme sektériinde bir kalip programinin ana
hatlarini islerken teknolojik destek saglamak icin kullanilir (Yiksek Hizda Kesme - HSC).
CYCLES832, HSC icin gerekli programlama komutlarini ve G kodlarini bir araya getirir.

Yiizey Kalitesi

Hassasiyetli

HSC ile CAM programlarini gahstirirken, kontrol sistemi en kisa NC bloklariyla yiiksek ilerleme
hizlarinda iglem yapmak zorunda kalacaktir. 10 m/dak.dan biylk kesme hizlarinda, um
araliginda ylUksek hassasiyetle iyi bir ylzey kalitesi beklenmektedir. Farkli isleme stratejileri
kullanarak programa ince ayar yapmak icin CYCLE832'yi kullanabilirsiniz.

m Kaba igleme sirasinda yiizey kalitesi dnemli olmadigindan asil amag hizdadr.

m Finis isleme sirasinda, asil amag hassasiyet ve ylizey kalitesidir.

Her iki durumda da bir tolerans degeri belirlenmesi, istenen ylizey kalitesi ve hassasiyetin elde
edilebilmesi icin isleme konturunun dikkate alinmasini saglar. Genel olarak, kaba isleme
sirasinda tolerans degeri finis isleme tolerans degerinden daha ylksek alinir.
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

HMI menii agacinda CYCLE 832’nin ¢agrilmasi

"Programlar" islem alanini aginiz.
Programs
. “Frezeleme” tusuna basiniz.
Milling
Ek tuslar géruntilenecektir.
>>
High Speed “Yuksek Hiz Ayarlari” segenegdine basiniz. Cevrim c¢agrilir.
Settings

PROGRAM

High speed settings

Machining selection: roughing

Surfaca quality Operation Roughing ‘)

Tolerance _TOL 8.858
Alter-
native

L ©
L
Accuracy Velocity

Adaptation No
e Cormpression COMPCAD
Path control GB42

Fdforw. contr FFWON SOFT

Parametre secimine bagli olarak €) ve sari oklar @, "Hiz", "Yiizey Kalitesi" veya
"Hassasiyet" yénunu gosterir.

Diger secenekler € makine Ureticisi (OEM) tarafindan belirlenir ve genellikle
opsiyonlarin aktif olup olmadigina baglhdir.
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Makine Operatorlerine Yénelik Bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Yiiksek Hiz Ayari ¢evrim parametreleri

isleme paremetre kisminda kullanicinin sadece finis isleme, 6n finis isleme ve kaba isleme

islemlerinden birini segmesi

ve Tolerans alanina bir deger girmesi gerekir. Diger

paremetrelerdeki tim degerler makine ureticisi (OEM) tarafindan girilmistir. Makine Ureticisi
(OEM) Uyarlama paremetrelerini (sifre korumali) kullanarak diger alanlari agabilir.

isleme -
u
n
n
Tolerans_tol. u

Uyarlama L

n

Sikistirma [
COMPCAD, COMPCURV

|

|

Siirekli gecis u

kumandasi =
11
Hiz arttirma jinl]
kumandasi m
|

Finis isleme
(varsayilan)

On finis isleme
Kaba isleme
Secimi kaldirma

Kiris toleransi

(kiris toleransi CAM
sisteminden alinmali
veya1,2..15
arasinda bir faktorle
carpilarak girilmelidir).

Evet
Hayir

COMPOF
(varsayilan)

COMPCAD

COMPCURV
B FREZE

G642 (varsayilan)
G641
G64

FFWOF SOFT
FFWON-SOFT
FFWOF-BRISK

"Secim kaldirma" iglevi segilirse, makine/ ayar
verileri makine Ureticisi (OEM) tarafindan
olusturulan degerlere aktif olur.

Dogrusal/déngusel eksenlerin toleransi,

varsayllan degerler:
— 0.01 mm/ 0.08° (finis isleme)

— 0.05 mm/ 0.4° (6n finis isleme)
— 0.1 mm/ 0.8° (kaba isleme)

— 0.1 mm/ 0.1° (secimi kaldirma)

— Asagidaki ayarlar degistirilebilir:

— Asagidaki ayarlar gérinmez durumdadir ve
makine Ureticisi (OEM) tarafindan belirlenir.

— Kompresor kapali

— Kompresor aclk, kalip olusturma
uygulamalari igin surekli hizlanma orani

—» fvmelenmeden gevresel frezeleme

— Freze interpolasyonu

—» Tek eksenli toleranslarla kése yuvarlama
— Programlanabilir kése yuvarlama
— Srekli gegis modu

COMPCAD, COMPCURV’lG bir NC blogu
kompresoriinde, G642 daima kalici olarak
secilidir.

— Hiz arttirma kumandasi yok,
ivmelenme sinirlamasi var

— Hiz arttirma kumandasi var, ivmelenme
sinirlamasi var
Hiz arttirma kumandasi yok, ivmelenme

sinirlamasi vok
Hiz arttirma kumandasinin (FFWON) ve

ivmelenme sinilamasinin (SOFT) segilmesi
icin, makine Ureticisinin kontroliinde ve herbir
eksenin optimize edilmis olmasi gerekir.
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Makine Operatorlerine Yonelik Bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Notlar m CYCLES832 G1 bloklarinin kullaniimasi temeline dayanir. G2/G3 ve CIP programlarini
kullanirken tolerans énemli degildir.

m Degisiklik yaparken tolerans degerini CAM programinda belirtilen degere goére
ayarlamalisiniz. Burada belirtilenden daha dustik toleranslar uygun degildir.

m Paremetrelerin birbirine bagimli oldugunu unutmayiniz: Ornegin, sikistirma kapatildiginda,
siirekli ge¢is kumandasi altinda cesitli taglama tipleri segilebilir.

Daha fazla bilgi icin Boliim 3.5’e bakiniz; parametrelerin her biri burada ayrintili olarak
aciklanmaktadir.

Programlama

ideal olarak, ana NC program igerisinde CYCLES832 cevrimi yazildiktan sonra parganin
geometrik satirlarini olusturan alt programin ¢agrilmasidir. Bunun anlami, CYCLE832 gevrimini
tim geometri veya CAM programina bagli olarak kaba, finis gibi program kisimlari igin ayri ayri
uygulayabileceginizdir.

En uygun program yapisi i¢in bkz Boéliim 1.4, 6zel olarak CYCLE832 igin ise Boliim
2.10’daki bilgileri dikkate aliniz.
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
Kalip olusturma igin program yapisi

2.10 Kalip olusturma igin program yapisi

CYCLE 832 ile pratik bir program yapisi olusturma

isleme icin tiim teknoloji verilerini ieren bir ana program olusturulmustur @ Ana program,
parganin geometri verilerini igeren bir veya birkag alt program cagirr @, @ . Takim degisimi
alt programlarda béliinmeyi tanimlar.

Ornek

Call.MPF @
N1 T1 D1

N2 Mé ; Takim degisimi
N3 M3 S15000
N4 CYCLES832 (0.05,112003) ©

N5 EXTCALL "CAM_Rough" o ;'II('Il'jm“p;ogramlar bir
;Klasorde yer

;almahidir. Aksi
;takdirde, hedef yerler

;belirtilmelidir.
N6 T2 D1
N7 M6 :
N8 M3 S20000 Takim degigimi

N9 CYCLE832 (0.005,112001) @
N15  EXTCALL "CAM_Finish” @

N16  Tmaso
N1 G90

N2 GO0 X0 Y0 210

N3 G1 Z0 F500
N4 G1 X-1.453 Y0.678 F10000

N17 G1 X-1.814 Y0.842 (6)
N18 G1 X-1.879 Y0.684 Z-0.001

N3046 G1 X-4.118 Y-11.442
N5047 GO0 z10

NS051 G1 Zz-2.132 F5000

N6582 G1 X7.609 Y3.555

N6583 @G0 Z50
N6584 m17

N1
N2

N7854

G90
GO0 X0 Y0 210

M17
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Kalip olusturma igin program yapisi

Ana program: Ana program frezeleme igin iki dnemli islev icerir, bunlar CYCLE832 @) ve
EXTCALLdur @.

CYCLE832 @) : CYCLES832, teknoloji ve geometri verilerinin ayrildigini gésteren program
yapisi igin 6zel olarak gelistirilmistir. Frezeleme igin isleme teknolojisi CYCLE832'de
tanimlanmigtir. T1 nolu takim ile "CAM_Rough" kaba isleme programi igin, CYCLE832'deki
parametreler yiksek hizda islenecek sekilde ayarlanmistir. "CAM_Finish" finis isleme
programi igin, parametreler ylksek hassasiyet ve ylizey kalitesi elde edilecek sekilde
ayarlanmistir.

EXTCALL @ : CAM programi genel olarak gok biylik olduklarindan harici bir bellekte
saklanirlar. EXTCALL alt programlari harici bellekten gagirir.

Alt program: Alt programda, mutlak programlama igin kullanilan G90 komutunun hemen
ardindan geometrik sekli iceren satirlar gelir. Ornegimizde bunlar 3 eksenli frezeleme igin
kullanilan satirlardir @.
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Not

Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Bir programin segilmesi/baglatiilmasi/durdurulmasi/yarida kesilmesi/devam ettirilmesi

2.11 Bir programin se¢ilmesi/baslatiimasi/-
durdurulmasi/yarida kesilmesi/devam

ettirilmesi
\WKS_DIR\PARADIGMA WPD
Program | TR_SM ‘ Auto EBENE_WALZ. MPF
. Channel reset Program aborted

|Mame | Type | Loaded |  Length| Date| Enable
[am) HAA ST_MZ060312 WPD X 0770572004 X ]
(] HAA_W_ACHSE WPD X 0770572004 X =i
[} HAA_WS5_111102 WPD 2770672003 X
(] HUBER WPD 10/02/2004 X
= MESSSIMU WPD 07/05/2004 X
(] MZ_SIM D 2670272004 X
(] MZ_SIMF X 0770572004 X
= PARADIGMA 0270772004 X
El AUFRUF MP 69 0270772004 X
‘ Eil CAM_SCHLICHT SPF 9948 0270772004 X
! E] CAM_SCHRUPP SPF 39948 0270772004 X =
Ei| EBENE_WALZ MPF X 519 0270772004 X
(] STROB1 WPD X 0770572004 X
(] TEST_CYC60 WPD X 0770572004 X
[} TEST_WINKEL_WZ WPD X 0770572004 X I
Free memory: Hard disk : 5.441.056.768 NCU : 369,956 _
Press the Input key to open a program with the text editor
Work- Part Sub- Standard Manufact.
pieces programs programs cycles cycles
Machine "Makine" islem-alanini seginiz.
AUTO “Otomatik” modu seginiz.
Program “Yiiksek Hiz Ayarlar” segenegine basiniz. Gevrim gagrilir.
overview
Workpieces
Selection Parga klasorunde parga programini@ -bu érnekte "Call. MPF" ("Aufruf. MPF")
programi Uzerine geliniz ve "Select" ("Anwahl") segenegine basiniz.
@ Parca programini baglatmak icin “NC Start” tusuna basiniz. Bu

"Roughing.SPF" ("Schrupp.SPF") @ ve "Finishing.SPF" ("Schlicht .SPF")
geometri programlarini ¢gagirir ve bu programlar isleme sirasinda harici
bellekten kontrol sistemine blok blok yiiklenirler.

Parga programini durdurmak igin “NC Stop ” tusuna basiniz. Parga

e
programinin galismasini iptal etmek icin “Reset” tusuna basiniz.

"NC Stop" ile durdurulan bir parga programi "NC Start" ile devam ettirilir. “Reset” ile durdurulan bir
parga programi "NC Start" tusuna basildiginda baslangigtan itibaren calistirilir ve bir blok aramasi
ile durdurma isleminin gergeklestigi noktaya atlayarak, programa oradan devam ettirilebilir.

Sinumerik ileri Seviye CNC Kullanim & Programlama 05/2010



Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
Bir programin yarida kesilmesi

2.12 Bir programin yarida kesilmesi

REPOS - yarida kesme islevinden sonra yeniden konumlama

Bir program yarida kesildiginde — veya bir NC Stop isleminden sonra takim JOG modunda,
ornegin takimin kesme kenarini kontrol etmek icin konturdan geri cekilebilir. Kontrol sistemi
kesme noktasinin koordinatlarini kaydeder. Eksenlerin hareket mesafesi farklari gorintilenir.

islem

Machine

Baslangi¢ durumu: Program "NC Stop" ile kesilmis.

"Makine" iglem alanini seginiz.

“JOG” modunu seginiz.

Bir program kesme isleminden sonra yeniden pozisyonlama.

Eksenleri seginiz.

Pozisyonlari goriintiilenen hareket mesafesi farkina gore kesme
noktasina hareket ettiriniz.. Kesme noktasinin gecgilmesi mimkuin degildir.

“*JOG” modundan “Otomatik” moda geginiz.

"NC Start" ile islemeye devam ediniz.
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Makine Operatorlerine Yonelik Bilgiler
Bir programin yarida kesilmesi

Hizlandirilmis harici hesaplamasiz blok arama

islev
Bu SINUMERIK 840D islemine 6zel olarak EXTCALL ile ¢gagrilan programlar igin gelistiriimistir.
Yani CAM sistemlerinden alinan biylk programlar i¢in gok uygundur.

Parcanin kesme islemi “Hizlandiriimis harici hesaplamasiz blok arama” islevi kullanilarak
"Reset" ile kesildikten sonra, par¢ca programindaki herhangi bir nokta islemin baglayacagi veya
devam edecegi yer olarak segilebilir.

islem
. Baslangi¢ durumu: Program "Reset" ile kesilmis.
3
Ornek
Call.MPF @
N1 G54
N2 T1 D1
N3 M3 S$15000
N4 CYCLES832 (0.05,112003)
N5 EXTCALL "CAM_Rough"
N6 T2 D1
N7 M3 S20000
N8 CYCLES832 (0.005,112001)
N16 EXTCALL "CAM_Finish” €
N10 M30
CAM_Roughing.SPF @
N1 G90
N2 GO0 X0 Y0 210
N3 G1 Z0 F500
N4 G1 X-1.453 Y0.678 F10000
N17 G1 X-1.814 Y0.842
N18 G1 X-1.879 Y0.684 Z-0.001
CAM_Finishing.SPF
N1 G90
Block “Block search” (Satir arama) tusuna basiniz.
search
Search pointer|  “Search pointer” (Nokta arama) tusuna
basiniz.
Break
point “Break point” (Yarida kesilme noktasi) tusuna

basiniz.
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Makine Operatdérlerine Yoénelik Bilgiler
Bir programin yarida kesilmesi

Maching |TFL$M Auto

[ Channal reset

WES.DIR\PARAD |EMAMWPD
RUF MPF

Frogram abertad

Pasition Masten spindla §1
®1 00000 mm (TS| 0,000 pm
0l 0.0000 mm o000 | (| set 0,000
21 100.0000 o.onon =|| Pee 0 dog.
o Z94.4700  den ooom || 1en0x
Al 655300 mm o.o00n | Power [
Progrem P Type Taget Line no.
1: AUFRUF.MPF 1 e 1 N6
2 CAM_SCHRUPP.SPF 1 1 NI e
3 [
& o 0
5 )

= Enter zeaich target

pusition

external
without calc.

3

Over-
store

Maching

TR_SH Auto
[ Channal rosot

'\WES.DIR\PARAD |EMAMPD
AUFRUF MPF

Program abortad

Pasition Mastar spindla §1
il 00000 mm o.0000 Al o 0,000 om
w1 0.0000  mm 0.0000 Sot 0.000 rom
al 1000000 mm oonon =|| Pos. 0 dag.
8} 2944700 deg oo | 1080
Al §5.5300 mm 00000 || Power |
Footrato [mm /min]
CYGLEHIZ 0, 8211 Act. Lo00n 00T
nzf
1 Set 00000
=eaf=

"Break point " tusuna basildiginda ekranda
program sirasi @)'in kesme noktasina kadar
olan kismi gérintilenir:

Bu o&rnekte ana program "Call. MPF"
("Aufruf. MPF"), "CAM_Roughing.SPF"
("CAM_Schrupp.SPF") alt programini

¢aginr. Bu alt program icin EXTCALL
islevi blok N16'da € bulunmaktadir.
"CAM_Roughing.SPF"

("CAM_Schrupp.SPF") islevindeki blok
numarasi 3044 programin  Kkesildigi
satirdir.

iki olasilik vardr:

1. Dogrudan alt programdaki kesme

noktasina atlamak: “Hesaplamasiz harici”
tusuna basiniz. Program dogrudan blok
3044’e atlar.

2. Bunun igin bir arama tipi @ segmelisiniz
— harici programlarda arama yaparken bir
dizge aramasi icin daima arama tipi 3’0
seginiz.

Sonra tip numarasini ve yaninda istenen
arama metnini, 6rnegin blok veya satir
numarasini giriniz.

“Hesaplamasiz harici” tusuna basiniz.

“NC Start” ile isleme islemine devam ediniz.

Diizeltmeler

NC Stop icin bir deger girilirken, programi
baslatmadan hedef blogu diizeltebilmeniz igin
"Overstore" islevi segilebilir.

Burada tipik bir 6rnek  gosterilmistir,
kompresor toleransinin degistiriimesi
gerekmektedir. Bunun igin CYCLES832

cagriimistir ve kompresér toleransi elle 20
pm @ olarak degistiriimistir. Bu sadece tek
bir parametre (tolerans = 0,02) girerek
mimkin olmustur. CYCLE832 bundan sonra
ana program isleme baslamadan 6nce 0.02
olarak yUrutilecektir.

Tolerans “NC Start” a basarak etkinlegtirilir.
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Programa genel bakis/harici programlarin durumu

213 Programa genel bakig/harici programlarin
durumu

islev

Programlari harici bellekten yurittirken mevcut durumu ve program galisma suresini

gorintuleyebilirsiniz.

840D standart HMI i¢in durumun goérintilenmesi

Program
overview

External
programs

52

"Otomatik" modda, Program Overview tusunu seciniz. Programa
genel bakis penceresi goruntilenir.

“External prgrams” ( Harici Programlar ) tusunu seciniz.

—_ LwrrLn mnrw LRFALLOT AT ITN LA LIRS N Ll
(o} JETFORM WPD 10/06/2007 12:07:02 X Exec. from
() MATHE_COS_EXP WPD 02/02/2007 16:18:08 X hard disk
[} MATHE_SPLINE_C WPD 02/02/2007 16:18:08 ® E
B PLATE_BLOCK WPD ® 12/0972007 12:07:56 ®
DPWP INI 9452 24/06/2004 11:17:52 Alter
B KONTUR SPF 651 24/06/2004 11:17:52 X enable
PLATE_BLOCK MPF  EXT 3982 24/06/2004 11:17:52 X
& PLATE_FLANGE WPD 02/02/2007 16:18:08 X
[} PLATE_LEVER WPD 02/02/2007 16:18:08 X
(] WING WPD X 10/06/2007 13:13:33 X v
Free memory: Hard disk : 5.256.671.232 NCU : 1.707.272

External
programs

Manufact
cycles

BB T ol B

Harici programin durumu goériintilenmekte olan genel bakis ekraninda bir
yuzde olarak goriintiilenir.

/ 9 WKS DIR\PLATE_BLOCK WPD
Machi 840D__Mill Aaut i
s =i | e I::’LATEJEILOCK,MPF
! Channel reset |Program aborted

External programs

Name Type Length NC name Channel SP Status

Ywks\plate_block\plate_block MPF 23962 NCUB40D 1 o
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Parca programinin simiilasyonu

214 Parga programinin similasyonu
islev

Simulasyon iglevini kullanarak isleme adimlarinin her biri hakkinda genel bir gorise sahip
olabilirsiniz ve parca programini kontrol edebilirsiniz.

Simiilasyon iglevinin segilmesi:
m Program Duzenleyicide Similasyon tusunu seginiz.

Kontrol linitesine baglh simiilasyon iglevleri:
m Similasyon 3 duzlemde (840D) veya tek duzlemde (802D sl) géruntulenir.
m Dondlrme, dlgeklendirme, yaklasma/uzaklagsma
m  TUm gorinUslerden ve kesitlerden 3D hacimli model (sadece 840D)

Ornek, simiilasyon Program |c~um [ Jog
840 D & Channeiresar

Simulation ROUGH_G1_D8.MPF

Ornek, simiilasyon e 0020\\\0
802D SI Reset SKP DRY ROV MO1 PRT SHL | N:\MPFADIE_CASTING [ZDcll
| DIE_CASTING .HPF Auto

Progran simulation DIE_CASTING.MPF

w | | ] |
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Notlar

Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Hizli Bakig/hizli géoriintiileme

2.15 Hizli Bakig/hizli goruntiuleme
islev

PCU50’li SINUMERIK 840D’nin “Quick View” (Hizli Bakig) 6zelligi, GO1 islem bloklarini iceren
parga program satirlarinin goriintilenebilmesinide saglar. Program déngiileri, polinomlar,
dénlsimler ve G02/03 bloklari desteklenmemektedir. Dort goriinis @) mevcuttur: 3-D
goriinim @, X/Y dizlemi, X/Z dizlemi, Y/Z diizlemi.

iki program satiri © o anda grafikte belirtiimis durumda olan blogu géstermektedir. Program
penceresinde ilerlendiginde grafikteki konum @) otomatik olarak degisir.

IUHAI\I'I | JOG
|# Channel reset

|cMM_SINGLE MPF

(2]

— 3-D goruntisi

3D parl view: HORSE\FIN_G01_STEP_0_1.MPF 5 X/IY kesiti
Ni T2 D11
N2 MEM e

@ | i

— Y/Z kesiti

Asagidaki islevler de mevcuttur:

m Belirli bir blogu aramak

m "Yaklasma/uzaklagsma"

m Kaydirma, déndirme

m Iki nokta arasindaki mesafeyi élgme

m  Gorlntlilenen NC parga programini diizenleme

“Quick View” (Hizlh gorintileme) Ozelligini standart arayizli 840D ve ShopMill igin
kullanabilirsiniz. 840D standart i¢cin Hizli Bakis “Program Manager” kismindan acilir. ShopMill
‘de ise Hizli Bakisl “Program Edit” kismindan agabilirsiniz.
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
Hizli Bakig/hizli gériintiileme

islem
Quick "Hizh Bakis" iglevini ¢agiriniz.
View
I istediginiz goriiniisii seciniz — bu érnekte X/Z diizlemidir.
Grafikte bir noktayl se¢mek i¢in imleci kullaniniz. ilgili blok diizenleyici
’ ‘ A v satirinda goéruntdlenir.

Ornegin, programda bir satiri degistirmek igin o satira geliniz.

WKS DIR\IHORSE WPD
ERE | Jog I‘CALL.MPF
. Channel reset Program aborted

Mark
point A

3D part view: HORSEWIN_GO01_STEP_0_1.MPF p':i::kﬂ
Ni T2 DiM

vz Hew

Dislance: 21.879

Hizli Bakista mesafe ol¢iimii

Hizli Bakista iki nokta arasindaki mesafeleri de Olgebilirsiniz. Bu 6zellik, 6rnegin bir parganin
boyutlarini 6grenmek igin ¢ok kullanighdir, ¢inki G1 bloklarindan bir parganin boyutunu
degerlendirmek ¢ok zordur.

iki noktay @ sectiginizde, noktalar arasindaki mesafe @ ekranin altindaki alanda
goruntilenecektir.

55
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler
ShopMill

2.16 ShopMill

SINUMERIK 840D icin grafik programlamali ShopMill arayizi, SINUMERIK 840D standart
DIN/ISO kullanicili araylzu igin gergek bir alternatif olusturmaktadir.

ShopMillde c¢ok sayida kalip isleme igin fonksiyonlar bulunmaktadir ve bu fonksiyonlar
programcilarin isini gok kolaylagtirmaktadir.

Sonug olarak, ShopMill artik sadece standart operasyon adimlarini kullanarak programlama
yapmakla sinirli degil; ayni zamanda zorlu 3+2 eksenli ve 5 eksenli uygulamalari da
desteklemektedir.

ShopMill islevlerinin tam bir agiklamasi "SINUMERIK 810D/840D ShopMill'in Kullaniimasi ve
Programlanmasi” bolimiinde bulunabilir.

ShopMill kullanici arayiizii

Atodlyede basit galistirma ve programlama .

AUTD

Active

=
M
5] |[7_N_wKS_DIR/_N_WOLFGANG_WPD i P

s function

Position [rml d=to-go Runtinmes

a Auxiliary

X 78.933 @ . 522 aran: Fooet ion
Y 8.456 0.522 %z;';?i?F°= ALl G
yi -23.561 @ . 000|bate :

A B8.882 A

C 359.995

Jutilization:

Basic
Actual block GED_SCHLICHT G1.MPF bloch

N182956 X78.867 Y8.39 Z-23.561

N1B2957 X79.455 Y8.978 Z-23.523

N182958 X88.881 Y?.684 Z-Z3.478

Act. val,
Mach (MCS)

Prog.
corr.

hC P =
O P
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Makine Operatérlerine Yonelik Bilgiler

ShopMill

DF 1st cuiiing edge
Legth  ®

198
1N
169 B00
180908
- -
100 20D
L6

ND W R R =

1T
| . K B

ShopMill fonksiyonlari
Pargayi devreye alma

ShopMilldeki  parcayr devreye alma
fonksiyonlari par¢ca konumunun hizli ve dogru
sekilde belirlenmesini saglar. Ozel parga ve
takim o6lgme cevrimleri parcayr devreye
almay! basitlestirir. Ofsetler kontrol sistemi
tarafindan otomatik olarak hesaplanir.

@ Bir parganin dlgliimesi
(Kenar, kose, cep/delik, ada/dikdortgen,
dizlem)

Olgiim fonksiyonlari JOG modunun 8lgiim
menisinde mevcuttur. Olglim cevrimleri
OTOMATIK modda 6lglim yapmaniza da
yardimci olur.

@ Bir takimin dlglilmesi

Olgim  fonksiyonlari  bir takimin  JOG
modunun 8lgiim meniisiinde ve OTOMATIK
modda 6lgiim menUsinde mevcuttur.

Takim yonetimi

ShopMill takim yoOnetimi, agik bir sekilde
yapilandiriimis olup ve gesitli takim tiplerini,
metin halinde takim isimlerini, yedek
takimlari, takim uzunluklari, yarigaplari ve
kesme kenarlarinin sayisiyla birlikte takim
geometrisini desteklemektedir.

Takimin c¢alisma sayisini, kullanim émri
veya asinma  parametrelerini  girerek
takimlarin  kullanildiklari  siireyi otomatik
olarak izleyebilirsiniz, bdylece esdeger bir
isleme kalitesi elde edebilirsiniz.
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Makine Operatérilerine Yénelik Bilgiler
ShopMill
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AUTOMATIC (Otomatik)

Otomatik ekranda galigma surelerinin
gOruntilenmesi.

Operasyon adimli programlama

ShopMill operasyon adimli programlama,
standart 2,5 D operasyon islemlerinin
dogrudan makinede basit bir gsekilde
programlanmasina izin verir. Bu kalipgilar igin
ideal bir ek 6zelliktir.

@ Program operasyon adimlari
@ 2D gorintileme
€ 3D gorintileme

G kodu diizenleyici

ShopMill ayni zamanda, gugli bir G kodu
programlayici arayuzu de icermektedir. Bu G
kod" programlayici arayuzu kalip olusturma
programlarini uygun bir sekilde destekler.

Block search (Satir arama)

Harici bir programda hizli satir arama
(hesaplamali ve hesaplamasiz).
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Makine Operatérlerine Yénelik Bilgiler
ShopMill
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Yazi yazma iglemi icin ShopMill ¢cevrimi
m Ozel karakterli metinler

m Tarih, saat, parca sayaci, degisken gibi
yazi metinleri yazmak mimkundur.

JOG modunda doner eksen hareketleri

m Parcayl devreye alma sirasinda, bitlin
dondirme fonksiyon tuslari kullanilarak
kolay bir sekilde gergeklestirilir.

m Giris dogrudan veya eksenden eksene
yapilr.

m TUm
desteklenir.

makine  kinematik  hareketleri

“Yiiksek Hiz Ayar1” gevrimi

"Yuksek Hiz Ayar1"(High Speed) gevrimi, artik
ShopMill  kullanici  araytzinin G kodu
programlayicisi iginde yer almaktadir.

m Program duzenleyici
m CYCLES832, Yuksek Hiz Ayarlari

59
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Makine Operatoérlerine Yonelik Bilgiler
ShopMill

Function to acces
Bir surlicliye erismeyi
saglayan islev

Simiilasyon

Shopmill, islenen kisimlari gérmek igin detayli
ve genis bir simiilasyon islevi sunar. isleme
surecini simile etmek igin, kontrol sistemi
secilmis olan programi tamamen hesaplar ve
sonucu grafik bicimde goériuntller. Similasyon
icin asagidaki gosterim tiplerinden birini
secebilirsiniz:

m Ustten gériinim
m 3 duzlemli goérinim

m Hacim modeli(3-D)

Program - simiilasyon

m Simulasyonun baslatilmasi / durdurulmasi
/ satir satir igsleme / resetleme gibi
fonksiyon tuslari mevcuttur.

m  Simulasyon hizi, “Override”
fonksiyonu ile kontrol edilebilir.

Kalip olugturma igin hizh
goriintileme / Hizli Bakig

Biyik ‘kalip parca programlari igin hareket
yollarinin hizli bir sekilde goéruntilenmesi
mumkindidr. Bu noktali-gizgili hizli  bakig
ekrani ile G1 satirlarindan gelen tim
programlanmis satirlar sonugta ortaya ¢ikan
eksen yollari olarak gérintulenirler.

Harici siriiciiler

ShopMill, Program Manager kismindaki
Ethernet  Uzerinden  harici  slrlculere
dogrudan  erigsimi  mdmkin  kilar. Bu
surlcllerde ¢ok buyuk satirlardan olusan
kalip programlari kaydedilebilir.

m HMI sabit disk (PCU 50)
m Flash kart (PCU 20)

m Ag suruculeri

m USB bellek
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Programcilara yonelik bilgiler
Giris

3.1 Giris

Kalipgiliga yonelik ylzeyleri programlarken, CAD/CAM/CNC surecinin tumui buylk énem
tasir.

CAD sistemi ile istenen parcanin geometrisi olusturulur. Bu geometri dosyasi temelde, CAM
sistemi teknoloji bilgileri ile birlikte parganin igsleme stratejisini olusturur.

CAM sistemindeki veriler genellikle bir APT veya CL veri dosyasi olarak ortaya gikar. Bu
dosyalar bir post islemcisi tarafindan tezgahlarda islenmesi igin CNC koduna déntstirdldr.

Bir onceki asamada yer alan post iglemci SINUMERIK kontrol sistemlerinin &zelliklerini ve
performansini maksimum derecede kullanabilmede ¢ok blyuUk énem tasir.

Post islemci, SINUMERIK kontrol sistemlerinin daha ileri seviyedeki fonksiyonlari bu
bélimde agiklanmaktadir. Daha ileri seviyedeki SINUMERIK 840D fonksiyon listesi bu
bélimde bulunabilir.

—
‘——:‘ : ‘,*"'-‘:'.‘. i,

CAD CAM p Chie

(Tasarim Olusturma) (NC Programlama) (NC Programlama (Makine)

Geometri Takim Yolu NC Program isleme
APT-Kaynak
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Programcilara yénelik bilgiler
Cerceveler nedir?

3.2 Cerceveler nedir?

Koordinat sistemleri

Makine koordinat sistemi, referans noktasi ve
sifir ofseti ile birlikte (G54, G55,...) bilinen
bilesenlerdir. @

Cergeveleri kullanarak, koordinat sistemleri
kaydirilabilir, déndurilebilir, ayna goérintileri
alinabilir ve Olgeklenebilir. Bu sayede
koordinat dizlemi parca ylzeyine gore
ayarlanmis olur. Bu durum, programlama
suresi ve maliyetlerinin minimuma
indirilmesini saglar.

Cercevelerle, gercek koordinat sisteminden
baslanarak hedef koordinat sisteminin
konumu, koordinatlari ve agilari belirlenerek
tanimlanabilir. Olasi ¢ergeveler sunlardir:

m Temel gergeve (temel ofset) (G500)
m Ayarlanabilir cergeveler (G54, G55...)

m Programlanabilir cerceveler (TRANS,
ROT...)

Koordinat sistemleri ve hareket ettirme

Bir 3+2 eksenli makine kullanarak, uzayda
istenildigi gibi kaydirilabilen ve déndurilebilen
yuzeyleri islemek mimkunddr.

Sadece parga koordinat  sisteminin
cerceveler kullanilarak kaydirilmasi ve sonra
da egimli bir dizleme dondurilmesi
yeterlidir.

CERCEVELERE bu ylizden ihtiyag
duyuyoruz. Daha sonraki hareket komutlari,
cercevelerle kaydiriimis olan yeni parga
koordinat sistemi ile ilgili olacaktir.

Sinumerik ileri Seviye CNC Kullanim & Programlama 05/2010
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Ornek

Programcilara yénelik bilgiler
Cerceveler nedir?

Cercevelerin kullaniimasi

Egimli bir diizlemde islem yapma

Ayarlanabilir sifir ofseti etkinlestirildiginde
(G54, G55), parga koordinat sistemi parganin
sifir konumudur.

Ozel hareketler disinda, eksenler makine
eksenlerine paralel olacak sekilde
ayarlanmgtir.

Bir CERCEVE kullanarak bu koordinat
sistemi  uzaydaki herhangi bir yere
kaydirilabilir ve donddrdlebilir.

Makine  eksenlerini parga eksenlerine
hizalamak igin, CYCLES800 grafik diyalogu
kontrol sisteminde kurulu olmalidir (sadece
840D).

Ornekte, cerceveler kullanilarak koordinat
sistemi 6nce iki admda @ ’'dan @ ’'ye
kaydiriimig, daha sonra egimli bir ylzeye
donduiriimistar.

Artik programlama sirasinda egimi hesaba
katmaniza gerek yoktur. Her zamanki gibi
bltin isleme cevrimlerini parca ylzeyine
dikey olacak sekilde, 6rnegin delme ¢evrimini
kullanarak programlama yapabilirsiniz.
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Programcilara yénelik bilgiler
Cerceveler nedir?

Cercgeveler — programlama bilegenleri
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Asagidakilerle programlanabilir:
m TRANS (mutlak kaydirma)
m  ATRANS (eklemeli kaydirma)

m  CTRANS (cok sayida eksen icin sifir
ofseti)

ve
m  G58 (eksenel sifir ofseti)

Asagidakilerle programlanabilir:
m C-FINE

ve
m  G59 (eksenel sifir ofseti)

Asagidakilerle programlanabilir:
s ROT/ROTS
m AROT/AROTS
ve
m CROTS

Asagidakilerle programlanabilir:
m SCALE

ve
m ASCALE

Asagidakilerle programlanabilir:
s MIRROR

ve
= AMIRROR

65
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Programcilara yénelik bilgiler
Déndiirme - CYCLE800

3.3 Dondurme - CYCLES00
islev

Egimli ylizeyleri ayarlamak ve iglemek icin doner kafalar veya doner tablalar kullanabilirsiniz.
Déndiirme islemi JOG ve OTOMATIK modlarinda yapilir. Bir déndiirme hareketini
programlarken yardimci grafik ekranlarindan destek alabilirsiniz.

Makinenin dondirme eksenlerini (A,B,C) programlayabilir ya'da sadece ilgili parga giziminde
gosterildigi sekilde parca koordinat:sisteminin geometri» eksenleri (X,Y,Z) etrafindaki dénme
orani olarakta programlayabilirsiniz. Bundan sonra, program icinde parga koordinat sisteminin
dénme miktari otomatik olarak isleme sirasinda makinenin ilgili dénme eksenlerinin dénme
miktarina dénustardldr.

Dénme eksenleri daima islenecek dizlemin takim eksenine dik olacak sekilde dondurular.
isleme diizlemi isleme sirasinda sabit kalir.

Koordinat sistem déndurildiginde énceden ayarlanmis sifir ofseti otomatik olarak déndurilmis
duruma gelir.

Makine hareketleri

donduardlebilir

donduarilebilir

Doner kafa Doéner tabla Déner kafa + doner tabla
(tip T) (tip P) (tip M)
Takim tasiyicisi Takim tasiyicisi Karisik hareketler

_e

?m
[ —
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Programcilara yénelik bilgiler
Déndiirme - CYCLE800

Doénme hareketini ve ardindan yapilacak islemi programlama prosediirii:

>
>
>

Koordinat sistemini islenecek diizeleme déndiriiniz.
islemeyi X/Y ekseninde normal sekilde programlayiniz.

Koordinat sistemini orijinal konumuna déndiriiniiz.

Bir dondiirme program ¢evrimi olusturmak igin temel prosediir :

» Programdaki dondiirme fonksiyonunu gagiriniz.

» Dondirme gevriminin ismini giriniz. (1]

» Bir dondirme hareketi yapmak istiyorsaniz déndiirme sorgulamasinda evet yanitini seginiz.
Yeni bir déndirme hareketi yapmak istiyorsaniz yeni(new) ddéndirme hareketini veya
hareketi daha dnceki bir harekete ek olusturmak istiyorsaniz ek(additive) hareketi seciniz @

» Déndiirmeden &nceki referans noktasini (X0, Y0, Z0) giriniz € .

» Ekseni eksen dondirme modu ile, dogrudan, projeksiyon agisini veya uzay agisini
kullanarak seciniz @) .

» Eksenin donecegi acglyi giriniz. Eksenden eksene modunda her bir eksenin agisini
girebilirsiniz @ .

» Dondirmeden sonraki sifir noktasini giriniz 0

Swivel cycle/CYCLESDD Swivel rotary axes
Name: @ TC_1
Retract: z
Swivel: e”(asl @]

Swivel plane: Additive
Ref. point: X0 8.000
€ vo 0.000
Z0 0.000
Swivel mode: O axis by ax.
Rot. around X (A) 5] 0.000
Rot. around Y (B) -8.000
Rot. around Z (0 0.000
Zero point: x1 0.000
O 0.000
Z1 0.000
Direction: Plus
Tracking TL No

Birbiri ardina birden ¢ok déndirme hareketi programlayabilirsiniz. Daha sonraki bir ddondirme

N OT hareketi bir dncekini temel alabilir (eklemeli hareket). Yani déndirme hareketini program

kodunda gosterebilirsiniz.
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Programcilara yénelik bilgiler
Déndiirme - CYCLES800

Giris ekrani parametreleri

Dondiirme verileri kaydinin
ismi _TC

Ayarlanmis olan dondirme verileri kayitlar segcilebilir (segimi
degistirme).

Her bir dondirme verileri kaydina bir isim atanir. Sadece bir
déndurme verileri kaydi varsa ismin belirtiimesi gerekmez.
"0" — Dondirme verileri kaydinin segimini kaldir.

Geri gekme _FR (doner
eksende dondiirmeden
once)

m Geri gekme

Z eksenini geri ¢cek

Z, XY eksenini geri gek

Takim yéniinde maksimum geri gekme (Cycles SW 6.5 ve
daha Ustlinde)

m Takim yoniinde artirrmsal geri gekme (Cycles SW 6.5 ve
daha Ustlinde)

Takim hareket ydéninde uygulanacak artirmsal degeri giris
alanina girilmelidir. Geri ¢ekme konumlari CYCLES800
baslangi¢ menlsiinden girilebilir.

Dondiirme, yon _DIR

m Dondiirme, evet — Doner eksenler konumlanir veya
manuel olarak dogru konuma getirilir.

m Dondiirme, hayir (sadece hesaplanan) — Déndirme
eksenleri hareket ettirilmez, 6érnegin parca gizimine gére
yardimci déndirme dizlemi

m Eksi/arti yon
Hareket yoninl segerken referans doner eksen 1 veya
2'dir,  |Makine ' hareketlerinin doner eksenlerinin agisal
araliginin sonucuna bagli ' olarak NCU iki olasi ¢6zim
hesaplayabilir. Genellikle, bu ¢ézimlerden biri teknolojik
olarak uygundur. Iki ¢6ziim igin referans olarak kullanilacak
doner eksen (1. ve 2. doner eksen) CYCLE8OO baslangig
menUsunde segilir. "Eksi" veya "arti" yonin segilmesi iki
olasi ¢6ziimden hangisinin uygulanacagini belirler. Makine
Ureticisinin talimatlarina uyunuz!

Doénme diizlemi _ST

= Yeni
Onceki gergeveler silinir -> tanimlanan degerler ->
dondirme cergevesi (Mutlak dondiirme).

m Ek
Doéndirme gergevesi daha onceki dondirme gergevesine,
ek olarak programlanir. (6rnegin AROT ATRANS) ve sifir
ofsetindeki gecerli durumdaki dénme miktari hesaba
katilir(Eklemeli déndirme).

Dondiirmeden onceki
referans noktasi X0, Y0, Z0

Yardim ekranlari G17 isleme dizlemini (takim ekseni Z)
referans almaktadir.
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Programcilara yonelik bilgiler
Déndiirme - CYCLE800

Dondiirme modu_MOD

A, B, C etrafinda donme
miktan

Eksenden eksene Projeksiyon agisi

koordinat sisteminin  déndurilen yiizeyin

eksenleri etrafinda  acisi koordinat

donme miktari. sisteminin ilk iki
eksenine projekte
edilir.

Eksen sirasi istenen sekilde secilebilir.

@

Nt

Uzaydaki a¢i
once Z ekseninde,
sonra Y ekseninde
dénme miktari

Donmeden sonraki sifir
noktasi X1,Y1,Z1

Takimi diizeltme

m Evet

Bir igsleme diizlemine dogru déndiirme yaparken, ¢arpisma
riskini 6nlemek icin dogrusal eksenler diizeltilebilir. (Onceden
TRAORI ve TOOLCARR.SPF uyarlanmis olmalidir)

m Hayir

Déndlrme sirasinda dogrusal eksenler diizeltimez.

Makine ureticisinin talimatlarina uyunuz. Mevcut parametreler CYCLES800 baslangi¢

menusunden ayarlanabilir.
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Programcilara yénelik bilgiler
Programlama 6rnegi - déndiirme

3.4 Programlama ornegi - dondirme

Asagidaki 6rnekte dondurilen isleme ylizeylerine standart frezeleme ve delme cevrimleri
uygulanmistir.

Parca

islem agiklamasi

Parganin yiizeyinin frezelenmesi.
isleme yiizeyini X=-15 dereceye kadar déndiiriiniiz,ve dairesel bir cep frezeleyiniz.
Y=-8 dereceye kadar déndiriiniz ve bu agida dért delik deliniz.
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Programcilara yénelik bilgiler
Programlama érnegi - déndiirme

SWIVEL_ALU.spf (SCHWENK_ALU.spf)

N1 T10 D1 ;Freze D=10mm
N3G54 ; Z0 tanimla

N4 CYCLEB800(1 ,"™,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1) ; Normal konuma dénddir.

N5 M3 S8000 M8

N6CYCLE71 (50,2,1,0,0,0,70,30,0,2,8,2,0,1000,31,2) ; Normal konumda parganin yuizeyini

frezele

N7 CYCLES800(1 ,",0,57,0,25,0,-15,0,0,0,0,0,-1) ;isleme yiizeyini X=-15 dereceye

kadar déndur

(1)

Ewivel cycle/CYCLEBID
Name:

Retract:
Swivel:
Swivel plana:

Ref. point: x0
o
20

Swivel mode:

Rot. around X A)

Rot. around Y (B)

Raot. around 2 (C)

Zero point: ¥1
Y1
Z1

Direction:

Tracking TL

Swivel rotary axes
TC 1
rd

Yes| 9]

new
0.000
25.000
0.000
axis by ax.
-15.000
-8.000
0.000
0.000
0.000
0.000
Plus
No

N8CYCLE71 (50,10,1,0,0,0,75,54,0,3,8,2,0,1200,31,2) ; Déndiirilen parcanin yiizeyini frezele

N10 ;T="MILL_10mm"
N11 ;M6
N12;M3S8000

; dairesel cep ¢evrimini kullanarak déndurilen dizlemde dairesel bir cep frezele

N13 POCKET4(50,0,1,-10,16,0,0,4,0.5,0.5,1000,400,0,11,,,,,)
N14 POCKET4(50,0,1,-10,16,0,0,20,0,0,1000,600,0,12,,,,,)

; Isleme diizlemini Y=-8 dereceye kadar déndiir

N15 CYCLE800(1,",1,57,8,0,0,0,-8,0,0,0,0,-1) @

Swivel cycle/CYCLEGBDD

Name:

Retract,

Swivel:

Swivel plane:

Hei. point X0
Yo
0

Swivel mode:

Fot. around X (A

Rot. around Y (B)

Rot around Z (0)

Zero point: x1

¥1
1
Diraction:

Tracking TL

Swivel plane
TC1
4
Yos

Additive (E]]

s.000
0.000
0.000
axis by ax.
o 0.000
-8.000
0.000
0.000
0.000
0.000
Plus
No

N16 MCALLCYCLE82(50,2,1,,6,0) : -8 Derece egimli delikleri delme
N17 HOLES1 (0,0,90,8,30,2)
N18MCALL
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Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

3.5 Yuksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Programlamayi kolaylastirmak ve programin dogru oldugundan emin olmak i¢in SINUMERIK
840D, CYCLES832 cevrimini saglar. Bu g¢evrim kalipciliga yonelik yuzeyleri frezelerken en
onemli olan fonksiyonlari icerir. Ayrica, CYCLE832 c¢evrimini kullanarak makine operatori
programa daha basit bir sekilde midahalede bulunabilir.

Programlama

CYCLE832(_TOL,_TOLM) Cevrimi programlama

CYCLE832() Kisaltiimis program gagrisi. "isleme" "Segimi
Kaldirma" giris ekranini segmeye karsilik
gelir.

CYCLE832(0.01) Kisaltiimis program c¢agrisi. Tolerans
degerini giriniz. Etkin G komutlari gevrimde
degistiriimez.

Parametrelerin agiklamasi

Paramet- Veri tipi Anlami

reler

_TOL reel Tolerans, isleme eksenleri — birimler: mm/ing ; Derece
_TOLM tamsay! Tolerans modu

7 6 54 3 2 1 0 Ondalk yerleri

T— 0: Segim iptali

1: Finis (varsayilan)
2: On-finis
3: Kaba

1:

sadece 5-eksen islemlerinde

0: G64
: Ge41

2: G642 (varsayllan)

—_

0: FFWOF SOFT (varsayilan)
- FFWON SOFT
2: FFWOF BRISK

-

0: COMPOF (varsavilan)
: COMPCAD
: B spline

W =

rezerve

rezerve |
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Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Tolerans_tol.

Bu parametre isleme esnasinda eksenlerin isleme toleransini ifade eder. Tolerans
degeri G642 ve COMPCAD igin gegerlidir. isleme ekseni déner bir eksense, tolerans
degeri MD 33100’e bir faktorle yazilir (varsayilan faktor = 8) : doner eksende
COMPRESS_POS:_TOL (AX) .

G641 igin, tolerans degeri ADIS degerine karsilik gelir. ilk girildiginde, tolerans
asagidaki degerlere ayarlanmigtir:

’ 0: Secimi kaldirma 0.1 (dogrusal eksenler) 0.1 Derece (doner eksenler)
1:Finis isleme 0.01 (dogrusal eksenler)  0.08 Derece (doner eksenler)
2: On finig igleme 0.05 (dogrusal eksenler) 0.4 Derece (doner eksenler)
3: Kaba igleme 0.1 (dogrusal eksenler) 0.8 Derece (doner eksenler)
Tolerans degeri doner eksenlerde de etkili olacaksa, 5
eksen doéntsiimi makine Ureticisi (OEM) tarafindan
ayarlanmalidir.
1 lslev yok
g 2 Sadece 5 eksenli doniigiim
§ Siirekli gegis kumandasi (_TOLM)
% 0: G64 (varsayilan)
g 3 1: G641 ADIS, ADISPOS ile kdse donme
2: G642 Tek eksenli toleransla kose donme
COMPCAD’li bir NC blogu kompresériinde, G642 daima
kalici olarak segilidir.
Sikistirma, NC blogu kompresorii (_TOLM)
0: FFWON SOFT Hiz arttirma kumandasi var, ivme sinirlamasi var
4 1. FFWOF SOFT Hiz arttirma kumandasi yok, ivme sinirlamasi var
2: FFWOF BRISK Hiz arttirma kumandasi yok, ivme sinirlamasi yok
Sikistirma, NC blogu kompresoéri (_TOLM)
0: yok (varsayilan)
- (COMPOF)
1: COMPCAD
3: B FREZE

Hiz arttirma kumandasinin (FFWON) ve ivme sinirlamasinin (SOFT) secilmesi igin,
makine ureticisinin kontrolu veya isleme eksenlerini optimize etmis olmasi gerekir.

Burada listelenen fonksiyonlari kullanmak igin makine Ureticisi (OEM) CNC makinesini dogru

N O T sekilde optimize etmis olmalidir.
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Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Sikistirma - COMPCAD

Kompresor ideal olarak CYCLE832'de gagrilir. Ayri olarak programlanmasi gerekirse, asagida
aciklandigi sekilde devam ediniz.

Programlama

COMPOF
COMPCAD

Komutlarin agiklamasi

COMPOF Kompresor kapall

COMPCAD Kompresor agik — ylzey kalitesi ve hiz daha fazla optimize edilir.
COMPCAD noktalari yaklasmadan onceki karakteristiklere gore
duzlestirir (B spline) ve yuksek yol sabit bir hizlanma oranina sabit
gecislerle en yiksek derecede hassasiyet saglar (sikistirma orani
sinirsizdir, ancak maksimum yol uzunlugu 5 mm’dir)

Kalipciliga yonelik yuzeyleri frezelemek igin tercih edilir (tavsiye
edilir).

Spline kompresoriiniin ¢galisma modu

Belirtilen tolerans bandina uygun olarak @
sikigtirict bir dizi G1 komutunu @
birlestirerek, kontrol sistemi tarafindan
dogrudan gercgeklestirilebilen bir spline’a
donisecek sekilde sikistirir € .
Karakteristikleri belirtilen tolerans araliginda
yer alan yeni bir kontur yaratilir.

Makine eksenleri daha uyumlu bir sekilde
hareket edebildigi ve makine rezonansi
onlendidi igin ylzey daha purtzsuz olur.

Ayrica yuksek hareket hizlart mimkin olur
ve makinedeki gerilim azalir.
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Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

CYCLES832 Yiiksek Hiz Ayari mevcut degilse, kompresor islevini de kullanabilirsiniz. Sadece
gerekli makine verilerini ve programdaki G kodlarini formile etmeniz gerekir. Asagidaki 6érnege
ve Bolim 3.8'deki 6rnege bakiniz.

Bir alt program kullanarak COMPCAD ic¢in programlama érnegi

COMPCAD bir alt program kullanarak da gagrilabilir. Normalde, her bir isleme islemi (kaba
isleme, finis isleme) icin tUm eksenlerde belirli bir tolerans belirlenmelidir. Alt programda
tolerans degeri degisken olarak tanimlanir ve gercek tolerans degeri ¢cagrildiginda aktarilir.

Tolerans aktariminin yapilacadi ana programdaki alt programi ¢agiriniz

1

;Ana programdaki program ¢agrisi

1

N40....
N45 TOL(0.015)
N50...

Eksenler icin tolerans degerlerini belirleyen alt.program

B e e e e ey

;‘3 eksenli HSC-MILLING icin teknoloji programi
PROC TOL(gercek tolerans)

N20 SOFT
N30 COMPCAD

N30 G642

N40 $MA_COMPRESS_POS_TOL[X]=tolerans
N50 $MA_COMPRESS_POS_TOL[Y]=tolerans
N60 $MA_COMPRESS_POS_TOL[Z]=tolerans
N70 NEWCONF

M17
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Programcilara yoénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Siirekli gecis modu, ileri satir okuma(Look ahead) - G64,
G642

Sirekli gegis modu CYCLE832'de cagriimissa, G641 icin ADIS tolerans degeri TOL_'a
karsilik gelir. CYCLE832 olmadan programlama yapiyorsaniz, ADIS degerini belirtiniz.

ADIS kullanarak geri gekme a¢ikliginin programlanmasi

G64
G642 ADIS=... veya ADISPOS=...

Komutlarin agiklamasi

G64 Siirekli gegis modu — lleri okumasadece kdse kirmalara bakar

G642 Eksenel toleransla kdse yuvarlama (tavsiye edilir)
MD 33100’e karsilik gelen, késelerde ek taslama ile lleri okuma
(makine verileri)
Asagidakiler G642 icin gecerlidir: Toleransi belirlemek icin iki
olasilik vardir
1. Tek tek eksenler belirlenir — 6nceki sayfadaki
programlama 6rnegine bakiniz veya
2. ADIS kullanarak geri gekme mesafesi programlayiniz

Tercihen kalip¢iliga yonelik ylizeylerin frezelenmesinde.

ADIS= Yolislevleri G1, G2, G3 icin koge yuvarlama mesafesi

ADISPOS= Hizli geri cekme GO igin karistirma agikligi (kalipgiliga yonelik
ylzeyler igin uygun degildir)

Sinumerik ileri Seviye CNC Kullanim & Programlama 05/2010



Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

G64, G642’nin kullaniimasi

Sirekli gegis modunun amaci hizi arttirmak
ve hareket sirasindaki davranigsi uyumlu hale
getirmektir. Sirekli gegis islevi G64 v.s. icin
bu iki islevle gergeklestirilir.

ileri satir okuma- ileri okuma hiz kontrolii €

Kontrol ilerideki birkag NC blogunu hesaplar
ve moda bagl bir hiz profili olusturur. Bu hiz
kontroliniin  hesaplanma sekli G64 vs.
islevlierle ayarlanabilir.

Koge yuvarlama @

ileri satir okuma islevi, ayni zamanda kontrol
sisteminin belirledigi koseleri
yuvarlayabilecegi anlamina gelir. Bu nedenle
programlanan koése noktalarina tam olarak
yaklasilmaz. Keskin kenarlar yuvarlanir.

Bu iki islev konturun egbigimli bir yol hizi
profili'lile | olusturuldugu anlamina gelir. Bu
kesme kosullarinin iyilesmesini, ylizey
kalitesinin artmasini ve igleme siresinin
azalmasini saglar.

Keskin kenarlari yuvarlamak igin @) surekli
gecis komutu G642 blok sinirlarinda gegis
unsurlar @, @ olusturur. Siirekli gegis
komutlarinin farki bu gegis unsurlarini
olusturmalaridir.

G642 ile ADIS degerini kullanarak
yuvarlama derecesini @ tanimlayabilirsiniz.

G642 sabit egrilige sahip gecis polinomlari
ekler. Bunlar blok sinirlarinda hiz atlamalari
olusmasini onler. Kalip olusturma
uygulamalari igin G642’yi 6neririz.
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Programcilara yonelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

Hiz arttirma kumandasi ve ivme sinirlamasi - FFWON,
SOFT,...

Hiz arttirma kumandasi ve ivme sinirlamasi sadece CYCLE832’de iki islevin bir kombinasyonu
olarak cagrilabilir. Bunun nedeni bu kombinasyonun kalipgiliga yonelik yizey frezeleme igin
ideal kosullari saglamasidir. Elbette bu islevlerin her ikisi de ayri olarak programlanabilir.

Programlama

FFWON/ FFWOF
BRISK/ SOFT

Komutlarin agiklamasi

FFWON Hiz artima kumandasi “agik”
FFWOF Hiz artima kumandasi “kapall”
BRISK ivme sinirlamasi olmadan

Eksen hareketleri aniden hizlanir.

SOFT ivme sinirlamasi ile
Eksen hareketleri ivme sinirlamali hizlanmasi Eksenel ivmelenme
sinirlamasi (makine verileri JOG_AND_PS_MAX_JERK
maksimum ivmelenme (hareket ve konumlama)
veya
MAX_AX /JERK (surekli yol modu) icinde maksimum ivmelenme

ivme sinirlama islevi

Makinede hizlanmayr mimkin oldugunca
yumusak yapmak igin, eksenlerin hizlanma
profili Soft, Brisk komutlari ile degistirilebilir.
Soft etkinlestirildiginde, hizlanma davranisi
aniden degismez, dogrusal bir karakteristik
icinde degisir. Bu makinedeki gerilimi azaltir.
Ayni zamanda, makine rezonansi etkileri

] 1 1

A I daha az siklikla gergeklestigi igin pargalarin
WARRRY yuzey kalitesi Uzerinde de olumlu bir etkisi
=~ =

vardir.

Hiz profili

Zaman-verimli Mekanik dostu BRISK:
Hizlanma davranisi: Eksen hareketleri
ayarlanmis olan makine verilerine goére ani
olarak degisebilir.

Hizlanma profil Eksen kizaklari gergek hiz degerine ulasilana

(O T T kadar maksimum hizlanma ile hizlanir. BRISK
zamani verimli kullanmayi saglar, ama

1 ]
a ] ] 1 I
I 1 | 1 oo
' | ﬂ !/ \! hizlanma egrisinde atlamalara neden olur.
——t Pt B
| 1 R R
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Programcilara yénelik bilgiler
Yiiksek Hiz Ayarlari - CYCLE832

On kontrol

Hizlanma

SOFT:
Hizlanma davranisi: Eksen hareketlerinin
ivme sinirlamali (yumusak sekilde) hizlanmasi

Eksen kizaklari gercek hiz degerine ulasilana
kadar sabit hizlanma ile hizlanir. Ivmeli
hizlanma karakteristigi sayesinde SOFT daha
yuksek bir yol hassasiyeti saglar ve makinede
daha az gerilim olusur.

Hiz arttirma kumandasi(FFWON)

Asagidaki hatalar kontur disina gikilmasina
neden olur @ . Sistemdeki eylemsizlik, takim
ayar noktasi konturundan @ dikine ayriima
egiliminde oldugu, yani gergek konturun @
ayar noktasi konturundan farkli oldugu
anlamina gelir. Agagidaki hata sistem
(konum ve kumanda) ve hizin
kombinasyonundan ortaya c¢ikar.

Hiz artirma kumandasi FFWON hiza bagh
olarak, kontur sifira dogru yaklasirken ortaya
cilkan asagidaki hatayr azaltir. Hiz artirma
kumandasi daha fazla yol dogrulugu saglar
ve boylelikle isleme sonuglarini artirir.

Tavsiyeler

CYCLES832 asagidaki kombinasyonlari
igerir:

FFWON SOFT

isleme vyilksek yol hassasiyetindedir. Bu
ozellikle asagidaki hatalarin  olmadigi
yumusak hiz kontrolu kullanilarak elde edilir.

FFWOF SOFT

isleme yiiksek yol hassasiyeti elde etmede
degildir.

Asagidaki hatalar nedeniyle ek yuvarlama
uygulanir. Daha  eski parca prog-
ramlari/makine kulanimlari igin.

FFWON BRISK
Tavsiye edilmez

FFWOF BRISK
Kaba isleme igcin ve maksimum hiz
gerektiginde kullanilir.
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Programcilara yonelik bilgiler
llerleme hizi profili — FNORM, FLIN

3.6 ilerleme hizi profili - FNORM, FLIN

Programlama

F... FNORM
F... FLIN

Komutlarin agiklamasi

FNORM Temel ayar. ilerleme degeri, satirin hareket yolunun fonksiyonu
olarak belirlenir ve daha sonra modal bir deger olarak gegerli olur.

FLIN Dogrusal yol hiz profili:
ilerleme hizi, satirin basindaki gergek degerden sonundaki degere
kadar dogrusal olarak elde edilir ve sonrasinda modal bir deger f
olarak gegerli olur.

islev

ilerleme hizi profili nedir?

llerleme hizi profilinin daha esnek bir sekilde programlanabilmesi igin, DIN 66025’e uygun
olarak ilerleme hizi programlamasina dogrusal’ ve' hacimsel karakteristikler eklenmigtir.
Hacimsel karakteristikler dogrudan ‘veya aradegerlemeli spline olarak programlanabilir. Bu ek

karakteristikler, islenecek parganin yiizeyi lizerinde surekli diizgiin kalan hiz karakteristiklerinin
programlanabilmesini saglar.

Bu hiz karakteristikleri sinirlayici hizlanma degisikliklerini programlamayi, bdylece esbigimli
parcga ylzeyleri elde etmeyi mimkiin kilar.
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Programcilara yénelik bilgiler
CYCLEB832 ile programlama 6rnegi

3.7 CYCLES832 ile programlama ornegi

Satrang tasi - At

Giris

CYCLEB832 kullanarak ylksek hizli isleme icin énemli G kodlari ve makine verileri otomatik
olarak ayarlanir ve birbirine uyumlu hale getirilir. Uygun isleme (kaba isleme, finis isleme) igin

sadece programda CYCLES832'yi cagirmaniz yeterli olur — bdylece en uygun silreg kosullari
altinda galisabilirsiniz.

Parga

Bir satrang tasi frezelenecektir. isleme sirasi bir kaba isleme ve ardindan gelen bir finis isleme
isleminden olusmaktadir. Her bir igslem igin ayri bir program kullaniimistir.

Kaba igleme programi

N1 T1 D1

N2 M6

N3 G54 D1

N4 S4500 M3

N5 MSG ("Kaba isleme parmak frezesi, Tolerans 0.05")

N6 MSG ("Parmak freze 8mm")

N7 CYCLE832(0.05,112003) ; 0.05 tolerans ile kaba isleme, baska bir bélime bakiniz
N8 GO X-51.027 Y-60.935

N9 GO X-51.027 Y-60.935 Z8.1

N10 G0Z3.15

N11 G1 Z-1.85F1000 ; Geometride ki G1 bloklari
N12 G1 X-50.131 Y-52.985 F2500

N13 ...
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Sinumerik ileri Seviye CNC Kullanim & Programlama 05/2010



82

Programcilara yénelik bilgiler
CYCLEB832 ile programlama ornegi

Kaba igleme i¢cin CYCLE832

CYCLES832 ayarlarini yapmak igin Yiksek Hiz Ayarlari diyalog kutusunu kullanabilirsiniz.
» Bunun igin Program Edit sayfasinda “Yiksek Hiz Ayarlari” tusunu seginiz.

» Baslamak igin kaba islemeyi ve toleransi seginiz - 6rnekte tolerans 0.050°dir @) .

» Uyarlama secenegi altinda ek parametreler i¢in standart ayarlari mi kullanmak istediginizi,
yoksa érnegin kompresor igin baska degerler mi girmek istediginizi seciniz. Genellikle,
bagka bir uyarlama gerekmez @ .

Asagidaki parametreleri sadece makine Ureticisi (OEM) bu opsiyonu agtiysa
degistirebilirsiniz.

» Dikey tuslardan “OK” segenegini segerek onaylayiniz. CYCLE832 ayarlari kabul edilmistir.

PROGRAM

High speed settings

Machining selection: roughing

Surface quality Operation Roughing
Telerance TOL 9.858

Alter-
native

Accuracy Velocity

Adaptation e No
Compression COMPCAD
Path control G642

Abort

Fdforw. contr FFWON SOFT
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Programcilara yénelik bilgiler
CYCLEB832 ile programlama 6rnegi

Finis isleme programi

N1 T2 D1

N2 M6

N3 G54 D1

N4 S10500M3

N5 MSG( "Finis isleme Tolerans 0.005")

N6 MSG ("Kuresel freze D3")

N7 CYCLES832(0.005,112001) ; 0.005 tolerans ile son isleme, baska bir bolime bakiniz
N8 GO0 X26.499 Y-12.096

N9 GO X26.499 Y-12.096 Z10.

N10 G0Z-11.

N11 G1 Z-16. F500 ; Geometrideki G1 bloklari
N12 G1 Y-12.079 Z-15.666 F2000

N13...

Finig isleme icin CYCLE832

Finis isleme ayarlarini yapmak icin de Yuksek Hiz Ayarlari diyalog kutusunu
kullanabilirsiniz.

Bunun igin Program Edit sayfasinda “Yuksek Hiz Ayarlar” tusunu seginiz.
Finig islemeyi ve toleransi seginiz - 6rnekte tolerans 0.005’ dir ).

Uyarlama secenegi altinda ek ayarlari-yapabilirsiniz @ .

vvyywyy

Dikey tuslardan “OK" segenegini secerek onaylayiniz. CYCLES832 ayarlari kabul
edilmistir.
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Programcilara yénelik bilgiler
CYCLE832 olmadan programlama 6rnegi

3.8 CYCLES832 olmadan programlama ornegi

Satrang tasi - At
Girig

CYCLES832 kullanarak yiiksek hizli isleme igin 6nemli G kodlari ve makine verileri otomatik
olarak ayarlanir ve birbirine uyumlu hale getirilir. CYCLE832 destegi olmayan kontrol
Unitelerinde de (6rnegin 802D sl) CYCLE832'yi kullanmadan yiksek hizli isleme igleminden
yararlanabilirsiniz. Bu durumda gerekli makine verilerini formile etmeniz ve programdaki uygun
kodlari programlamaniz gerekir. Bu prosedir 6rnek olarak bir atin islenmesi ele alinarak
gOsterilecektir.

Parca

Bir satrang tagi frezelenecektir. isleme sirasi
bir kaba isleme ve ardindan gelen bir finis
isleminden olugsmaktadir. Her bir isleme igin
bir program kullaniimigtir.

Kaba igleme programi

N1T1 D1

N2 M6

N3 G54 D1

N4 S4500 M3

N5 MSG("0.05 kompresor toleransi ile kaba isleme")

N8 SOFT : lvme sinirlamali eksen hizlanmasi agilir, bu nedenle
; daha iyi yuzey elde edilir

N9 COMPCAD ; Ylizey optimizasyonu i¢in kompresor acilir

N10 G642 ; Kontur gecislerinin kdse yuvarlamasi

N11 $SMA_COMPRESS_POS_TOL[X]= 0.05 ; Kompresér toleransini ayarla, Eksenler x, y, z

N12 $MA_COMPRESS_POS_TOL[Y]= 0.05 ; Tolerans degeri yaklasik, CAM sisteminin

N13 $MA_COMPRESS_POS_TOL[Z]= 0.05 hesaplanan toleransindan % 10 ile % 20’ den
daha fazla olmalidir.

N14 GO X50.899 Y-57.933 ; Parcaya GO ile konumlama ve programlama

N15 GO X50.899 Y-57.933 Z10.15

N16 GO Z5.15

N17 G1 Z0.15. F2500 ; Finig isleme konturu
N18 G1 X49.986 Y-51

N19 ...
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Programcilara yonelik bilgiler
CYCLEB832 olmadan programlama 6rnegi

Finig igleme programi

N1 T2 D1

N2 M6

N3 G54 D1

N4 S+4500 M3

N5 MSG("0.005 kompresor toleransi ile finis isleme")

N8 SOFT : Yorumlar — kaba islemeye bakiniz

N9 COMPCAD

N10 G642

N11 $SMA_COMPRESS_POS_TOL[X]= 0.005 ; Kompresor verilerini x, y, z eksenleri igin

N12 $SMA_COMPRESS_POS_TOL[Y]= 0.006 ayarlar.

N13 SMA_COMPRESS_POS_TOL[Z]=0.006 ; Tolerans degeri yaklagik, CAM sisteminin
hesaplanan toleransindan % 10 ile % 20 ;

N14 GO0 X26.499 Y-12.096 daha fazla olmalidir.
; Parcaya GO ile konumlama ve
N15 GO X26.499 Y-12.096 Z10. programlama
N16 GO Z-11.
N17 G1 Z-16. F500 ; Finig isleme konturu
N18 G1 Y-12.079 Z-15.666 F2000
N19 ...

ikiden fazla kesme islemi varsa, daha iyi bir yiizey kalitesi elde etmek igin genellikle kompresdr
toleransini ayarlamaniz gerekir. Diger.ayarlar.kabul.edilebilir.

Ayri  bir alt program kullanarak kompresér toleransi ayarini da (COMPCAD)
tanimlayabilirsiniz. Bundan sonra tolerans degeri degisken olarak aktarilir. Bolum 3.5’deki
COMPCAD hakkindaki érnege de bakiniz.
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Programcilara yénelik bilgiler
CYCLE832 olmadan programlama érnegi
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lleri seviye fonksiyonlara genel bakis

4.1 lleri seviye islevlere genel bakis

840D'nin ileri seviye fonksiyonlari asagidaki sayfalarda 6zetlenmistir. Bu size DIN 66025'de
belirlenmis kosullarin da 6tesine gegen ve 3 eksenli kalip olusturmada dnemli gelismeler
saglayan komutlar hakkinda bir genel fikir saglayacaktir.

Hareket komutlar

Dairesel interpolasyon programlama fonksiyon elemanlari

TURN

CR=

11, J1, K1

Kompresor

COMPCAD

Teknoloji G gruplari
DYNNORM
DYNPOS
DYNROUGH
DYNSEMIFIN
DYNFINISH

Dairesel hareketteki tur sayisi
G03 X...Y...l...J...TURN =

Ek parametreler
Daire yaricapi

Kartezyen koordinatlarda (X, Y, Z yonlerinde) dairenin merkez koord.

Yiizey optimizasyonlu kompresor (sabit hizlanma)

Karsilik gelen tek eksenli tolerans datasi:
$MA_COMPRESS_POS_TOL[X] = ...
CYCLE832'ye de bakiniz

Standart dinamikler, nceki gibi

Pozisyonlama modu, kilavuz ¢ekme

Kaba isleme
On-finig isleme

Duzgun finig isleme
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Dinamik tepki

ileri satir okuma (Look Ahead)

G60

G601
G602
G603

Gé64

G641

G642

G60, G64, G641,
G642

G601 - G603

Hiz programlama

G94
G93
G95
G96

ivmelenme

SOFT
BRISK

Satir sonunda tam durdurma

ince ayar konumlama penceresine erisildiginde satir degisimi
Kaba ayar konumlama penceresine erigildiginde satir degisimi
interpolasyonun sonunda satir degisimi

Satir sonunda bekleme yapmadan (ILERi BAKMA)
Kose doniigler

ADIS = ... kbse donus mesafesi

ADISPOS =... GO, sabit hiz igin kose donliis mesafesi

Tek eksenli toleranslarla kdse doniis($MA_COMPRESS_POS_TOL[X]=
...) veya ortabloklar, sabit hizlanma ile ADIS, ADISPOS

(tavsiye edilir)

G kodu grup 10

Dahili G kodu grubu (grup 12)

Olgii birimleriyle klasik (modal olmayan) hiz programlamasi

ilerleme ing/dakika veya mm/dakika
Surenin tersi

Devir basina ilerleme ing, mm
Sabit kesme hizi

ivme sinirlamasi
Hizlanma sinirlamasi

Hiz arttirma kumandasi

FFWON
FWOF

Hiz artima kumandasi “agik”
Hiz artirma kumandasi “kapall”
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Takim yarigapi telafisi

G40 Tum telafilerin devreden gikariimasi
G41 Cevresel frezeleme igin etkinlestirme, telafi yoni sol
G42 Cevresel frezeleme igin etkinlestirme, telafi yoni sag
G450 Dis késelerdeki daireler (tim telafi tipleri)
G451 Dis koselerdeki kesisme hareketi (tim telafi tipleri)
2%-D
CcuUT2D Telafi dlizlemi G17 -G19 kullanilarak belirlenen 2 1/2-D Takim
CUT2DE TELAFISI
Telafi dizlemi bir gergeve kullanilarak belirlenen 2 1/2-D Takim
TELAFISI
CERCEVELER

Programlanabilir gergeveler

TRANS X...Y...2Z... Mutlak parca sifiri kaydirma,

ATRANS X...Y...Z... Arttinnmsal-parga sifiri' kaydirma,
ROTX...Y...Z... Mutlakskoordinat.dondirme

AROT X...Y...Z... Arttinmsal -koor. dondiirme,

ROTS X...Y... Mutlak koor. dondiirme, iki agi ile tanimlanmis.

Agilar egimli diizlem ile ana duzlemlerin eksenlere gore kesisim
cizgilerinin acilaridir.

AROTS X... Y... Arttinmsal koor. déndirme, acilar ROTS’da oldugu gibi
RPL=... Aktif dizlemde koor. dondirme

MIRROR X... Y... Z... Mutlak aynalama

AMIRRORX... Y... Z... Arttirnmsal aynalama,

SCALEX...Y...Z... Mutlak 6lgeklendirme

ASCALEX...Y... Z... Arttrimsal 6lceklendirme.

Cergeve operatorleri

Cerceve operatorleri, cergeve degiskenlerini bir dizi cergeve tipi
olarak tanimlamak igin kullanilabilir:

CTRANS (X...Y...Z..) Mutlak ofset

CROT (X...Y... Z...) Mutlak déndirme
CROTS (X...Y... Z...) Mutlak déndirme
CMIRROR (X... Y... Z...) Mutlak aynalama
CSCALE (X...Y...Z..)) Mutlak élgeklendirme

FRAME = CTRANS(...) : CROT (X... Y... Z...) : CMIRROR (X... Y... Z...)

20
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4.2 Gelecege bakig, 5 eksenli isleme

Kalip isleme ) Vo : Kesme sirasinda -  Ozellikle kalip

olusturmada - bigimler, yilzey Kkalitesi ve
isleme hizi bakimindan istenen 6&zellikler
hizla artmaktadir.

En uygun kesme kosullari agsagidakiler igin
elde edilmelidir: uzayda egimli yizeyleri @)
islemek, ...

... ve uzayda herhangi bir geometriyi
isleyebiimek @ (burada takim ekseninin
egim acisi degistirilebilmelidir)...

3 + 2 eksen

Bunun igin X, Y ve Z'den olusan 3 eksenin
yaninda, A ve B veya C’'den olugan 2 déner
eksen gerekir.
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Hareket eden nedir ve nasil hareket eder?

4.3 Hareket eden nedir ve nasil hareket eder?

Belirli islemler igin, sabit bir konumda calismak, yani takimi egimli bir diizleme konumlamak
yeterlidir. SINUMERIK 840D gibi son teknoloji 5 eksenli kontrol sistemleri egimli delikler ve sabit
takim konumlamali cepler gibi elemanlari dogrudan makinede programlamanizi saglamalarinin
yaninda, CAM sistemlerinden alinan programlar igin isleme parametrelerini degistirmenizi de

saglarlar.

*Z

+Z

-
Takim konumlamasinin y6n
vektorii

Makine hareketi

Takim konumuna ¢alisma alaninda X, Y ve Z
dogrusal eksenlerini kullanarak yaklasilir.

Takimin egimi ve takim konumlamasi 2 déner
eksen, 6rmegin B ve C kullanilarak degistirilir.

3__dogrusal ekseni ve 2 doner ekseni
kullanarak, teorik olarak gereken takim
konumlamasiyla uzaydaki herhangi bir
noktaya yaklasilabilir.

CNC programlama

X, Y ve Z koordinat eksenleri NC
programinda bir ayar konumunu belirlemek
icin  kullanihir.  Takim  konumlamasini
gostermek igin, A3, B3, C3 yon vektorlerinin
kullaniimasini Oneriyoruz, bdylece
konumlamayi hareketlerden bagimsiz olarak
programlamak mumkuin olacaktir.
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4.4 3 eksenle veya 3 + 2 eksenle frezeleme?

3 kontrolli eksen kullanarak genellikle esbicimli, disbikey egimli kalip¢iliga ydnelik ylzeyler
islenir. Ancak, derin delikler veya sik egrilik degisimleri durumunda 5 eksen kontrollii makineler
kullaniimalidir.

3 eksen:

Kontrol edilen
dogrusal eksenler
XY,Z

Frezenin yona tim
frezeleme yolu
boyunca degismez.
Takimin ucundaki
kesme kosullari
higbir zaman
optimum degildir.

+Z

3 +2eksen:
Kontroi edilen dogrusal eksenler X, Y, Z
Sabit doner eksenler, 6rnegin A, C (tabla)

Bu tip | takim tezgahlar icin, takimin
konumlandiriimasi  ve tezgadhin konumu
degistirilebili. Bu durumda, freze takimi
optimum kosullarda kesecektir. Kesme
kosullari takim parca Uzerinde yukari veya
yana ilerledikge bozulur.

3+2eksen:

Kontrol edilen dogrusal eksenler X, Y, Z
Sabit doner eksenler, 6rnegin A, C (tabla)
dondiiriilmiis

Burada da optimum kesme kosullarinin elde
edilmesi igin, tezgah donduriimastir. Bir
kalibin yuzeyini tamamen iglemek icin,
genellikle cesitli  yonlerde ¢ok sayida
dondirme islemi yapilmasi gerekecektir.

93
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4.5 3+2 eksenli frezeleme makinelerinin tasarimi

5 eksenli bir takim tezgahi, hareketini 5 eksende kontrol edebilir. Bunlar bilinen 3 dogrusal
eksen ve ek 2 doéner eksendir. iki doner eksen icin farkli hareket ¢dziimleri vardir. En sik
kullanilan ¢éztmleri sematik olarak gdsterecegiz.

Kafada 2 doner eksen

(1 Catal (2] egdirilmis *

2

* Terim:

Doner eksen bir dogrusal eksene dik degilse, buna “egdirilmis” eksen denir.
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Tezgahta 2 doner eksen

© Dondiirme (4] egdirilmis *

* Terim:
Doner eksen bir dogrusal eksene dik degilse, buna “egdirilmis” eksen denir.

Kafada 2 doner eksen'/ tablada 1 doner‘eksen

(5]
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JOG modunda él¢me — iki doner eksenli bir is parcasinin tezgahta devreye alinmasi

4.6 JOG modunda olgme — iki doner eksenli bir
parcanin tezgahta devreye alinmasi

islemin agiklamasi

Ornek Tezgahin déner ekseninin yaninda (C ekseni) A veya B eksenleri olan ve bu nedenle takimin 3

boyutlu olarak hizalanmasi gereken makinelerde parga ylizeyini (isleme ylizeyini) yatay
konuma gelecek sekilde diizeltmek mimkindur.

Bu, JOG modunda iki islev, “dizlem hizalama” ve “déndirme” islevleri bir arada kullanilarak
elde edilebilir.

Diizlemin hizalanmasi

Once, dizlemi hizalayiniz.

E E ? "Dizlem hizalama" iglevini gagiriniz.
( } Olgme prob ucunu dlgme noktasi P1’e getiriniz.

Align plane Aut. override in work offse

Work offs o G55 ](__)I
X 0.0000 deg

Y 0.0000 deg

Z 0.0000 deg

WO dur. measur.- G500

Giris ekraninda paremetreleri giriniz:

@ Sifir ofsetini seginiz, 6rnegin G54, G55, G56 veya G57. Ornekte G54
kullanilimigtir.

"NC-Start " ile P1, P2 ve P3 6lcim noktalarina elle segilen baslangic

konumundan baglayarak otomatik olarak yaklasilir. Yani élcim prob ucu
pargaya yaklasir, dokunur ve sonra da baglangi¢ konumuna geri doner.

TUm noktalara yaklasildiktan sonra "Calculate" tusuna basiniz.
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JOG modunda 6l¢me — iki déner eksenli bir is pargasinin tezgahta devreye alinmasi

Calculating

Machine

CHAMN_1

| I\MPF,DIR
Jog

HOLE_C977 MPF

. Channel reset

o omoN <

Align plane

Position
19.6530
36.5720

43580
0.0000

0.0000

Repos offset

Frogram aborted

Transformation + G functions

0.0000
DD 04:STARTFIFO
0.0000 Uhk:G1/
08:G500
0.0000 10:Gb0
12:G601
0.0000

Aut. override in work offset

Alter-
native

WO

P1
stored

P2

stored

Work offs Gh5
X 0.0000 deg

Y 0.0000 deg

z 0.0000 deg

WO dur. measur.: G500

Ay v

Calculate

P2
stored

€<
[~Measuring 3rd measuring point exited

Sonug¢

Dizlem vyatay olarak hizalamigtir. Makinede dondirme islemi
ayarlanmigsa, pargayi istediginiz anda eksenlere hizalayabilirsiniz. Tabla
veya kafa diizeltme degerlerine gore hizalanir.

Doéndlirme |ayarlanmamissa, Olcme prob ucunu Olgllen dizleme dik
olacak" sekilde hizalayabilirsiniz. Bu durumda dulzeltme sadece tablada
veya kafada gorilebilir  bir
eksenlerinde yapilacaktir.

dénme hareketi olmayan koordinat

Align plane You have corrected in an inactive WO!
Y Work offs Ga5 Activate this
% 1.0773 deg work offset? Yes |
Y -24.7751 deg Set probe perpen-
z 0.0000 deg dicular to plane? Yes
WO dur. measur.- G500 Alignment made
@ 1.0773 by swivellig
B -24.7751 Retract:

Duzlem hizalandiktan sonra, sadece X, Y ve Z igin sifir ofsetini
belirlemeniz gerekir. Bolim 2.3 ve 2.4 agiklandigi gibi ilerleyiniz.
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4.7 Degiskenler

Degiskenler 3 ana gruba ayrilir :

A) Kullanici tarafindan tanimlanan degiskenler,
B) Sistem degiskenleri
C) Aritmetik degiskenler.

A) Kullanici tarafindan tanimlanan degiskenler :

Bu tur degdiskenler program basinda kullanici tarafindan tanimlanan ve kullanicinin
diledigi sekilde deger atadigi degiskenlerdir.

1) INT Tam say! degdiskenler, INT olarak tanimlanan bir degiskene sadece tamsayi
rakamlar atanabilir. Aksi takdirde program alarm verir.

2) REAL Gercek sayi degiskenler, REAL olarak tanimlanan bir degiskene sadece
gercek sayilar atanabilir. Aksi takdirde program alarm verir.

3) CHAR Tek karakterden olusan degigkenler, CHAR olarak tanimlanan degiskene
sadece tek bir karakter atanabilir. Aksi takdirde sistem alarm verir.

4) STRING Karakter dizisinden olusan degiskenler, sadece harflerden olusur ve

bir isim, ad olabilir. STRING formatindan sonra [...] kullanilir.Kdseli parantez igine ,
kullanilan karakter adedi yani STRING in uzunlugu yazilir max. 200 karakter olabilir.

5) AXIS Eksen parametrelerine ait degiskenler ,

6) FRAME Geometrik parametrelere ait degiskenler( TRANS, MIRROR, ROT, SCALE
komutlarinin kulianiidigr).

B) Sistem degiskenleri

Kontrol sistemine ait parametrelerin kullanilmasi veya program igerisinde kontrol
edilmesi gerektidi hallerde kullanilir: 3 karakterden: olusur ilk karakter mutlaka “$”
olmahdir.

ilk iki karakter anlami : Son karakter anlami

1) $M Makine datalari 1) N NCK"’ ya ait GLOBAL
2) $S Sistem datalari 2) C Kanal ’a ait

3) $T Takim parametrelerine ait datalar 3) A Eksenlere ait

4) $P Programlanan degerler
5) $A O an gegerli deger
6) $V Servis datalari

ORNEK:
$TC_DP3[8,2]=100

ACIKLAMA :

$TC=0 anki kanala ait takim parametresi
DP3=Takimin L1 geometrik 6lgtsu
[8,2]=8. Takimin 2. Offset sayfasi (D2)
100=Yeni deger.

Yani herhangi bir NC program igerisinde $TC_DP3[8,2]=100 satirini yazarsak
8.Takimin D2 sayfasindaki L1 geometrik 6lgisini 100mm yapmis oluruz.

NOT1: Global degiskenler tim programlar lizerinde etkilidir.

NOT2: Degisken adlari max.32 karakter olabilir.

NOTS3: Degiskenler mutlaka program basinda tanimlanmalidir.
NOT4: Degisken adinin ilk 2 karakteri _ veya harf olmalidir.

NOT5: $ karakteri kullanici tanimh degisken adlarinda kullanilamaz.
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Degisken tanimlamasi

Degiskenler DEF komutu ile tanimlanir. DEF komutundan sonra degisken tipi
yazilir daha sonra degisken adi yazilir.

DEF INTDIP  veya DEF INT DIP=5

1.satirda DIP adi verilen deg@isken tanimlanmis oldu. 2.satirda ise hem DIP
degdiskeni tanimlandi hem de bu degiskene 5 degeri atandi.

ORNEKLER:

1) DEF REAL ENDIP
2) DEF REAL ENDIP, UST=50,ALT

3) DEF BOOL DIJ=1

4) DEF BOOL DIJ =TRUE

5) DEF BOOL DIJ=FALSE

6) DEF CHAR MXM=65

7) DEF CHAR MXM=" A”

8) DEF STRING [7] KLM =” SIEMENS”
9) DEF AXIS NAM=(X1)

NOT: 6. ve 7. drnekler ayni karakteri tanimlamaktadir 65 rakami A karakterinin
ASCII kodudur.” ” icinde harf yazilirsa o harf gecgerlidir. Eger ” ” kullaniimaz
ise atanacak olan harfin ASCII kodu 6. 6érnekte oldugu gibi tanimlanmalidir.

C) Aritmetik degiskenler
Aritmetik degisken olarak R parametreleri kullanilir.100 adet R parametresi

vardir. R1, R2 ,.... R99 gibi. R parametreleri matematiksel islemlerde kullani-
labilir. Program bittiginde R parametreleri silinmez. Makine ‘tarafindan saklanir.

Matematiksel islemler :

+ — Toplama

- — Cilkarma

* — Carpma

/ — Bolme

DIV — Tam sayi bolme

MOD — INT veya REAL olarak kullanilir. Bélim sonucunda kalan
saylyi verir.

9MOD 2 =1
: — Zincir Operat6rt ( FRAME’ lerde kullanilir.)
ROT(

) — Kare alma islemi.
ROT() — KARE ALMA ISLEMI
SIN() —SINUS
COSs() —COSINUS
TAN() —TANJANT
ASIN() —ARCSINUS
ACOS() —ARCCOSINUS
ATAN2() —ARCTANJAT
SQRT() — KOK ALMA
ABS() — MUTLAK DEGER
LN() —DOGAL LOGARITMA
EXP() — EXPONANSIYEL FONKSIYON
CTRANS() — TASIMA ISLEMI
CROT() — DONDURME ISLEMI
CSCALE() — SIKALA ISLEMI
CMIRROR() — AYNALAMA ISLEMI
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ORNEK:

R1=R2+R3
R4=R5-R6
R7=R8*R9
R10=SIN(25)

R1

R2 —h\

A

R3=ATAN2(R1,R2)=20.8455° R3=ATAN2(R1,R2)=159.444°

Karsilastirma operatorleri:

== Esit

<> Esit degil
< Kigik

> Blyik

>= Egit veya blylk
<= Esit veya kuguk
= Aktarma

Mantik operatorleri:

AND Ve iglemi

OR  Veyaiglemi
NOT degil ise

XOR Exclusive veya

Operatorlerin oncelik sirasi

1) NOT,B_NOT
2) */DIV/IMOD
3) +-

4) B_AND

5) B_XOR

6) B_OR

7) AND

8) XOR

9) OR

10) <<,>>

11) ==<><>>=<=

100
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4.8 Dolayl Programlama

Dolayli programlama kisaca degiskenler kullanarak programlamadir diye de tanimlanabilir.

Direkt Programlama

S$1=300
G2 X100 120

G1 X200 Z200

DEF INT TAB2[4,5]

Dolayli Programlama

DEF INT SPN=1
S(SPN)=300

DEF AXIS EKS=X
G2 X100 IP[EKS]=20

DEF AXIS EKS1,EKS2
EKS1=(X) EKS2=(Z)

G1 AX(EKS1)=200
AX(EKS2)=200

DEFINEN AS 4

TAB2(3,4)=5 DEFINE M AS 5
DEF INT TAB2[N,M]
TAB2[N-1,M-1]=5
KOSULSUZ ATLAMA
Format: AD: ...l (LABEL)
GOTOB AD
veya
GOTOF AD
AD: (LABEL)
Aciklama:

LABEL : Hedef satirin (atlanacak satirin) adi.

GOTOB: Hedef satir(atlanacak satir) eger geride ise atlama komutu.
GOTOF: Hedef satir(atlanacak satir) eger ileride ise atlama komutu.
ORNEK :

N10...

N20 GOTOF AD1

N30...

N50 AD2: R1=R2+R3

N70 GOTOF AD3

N90 AD1: R2=R6+R5

N110 GOTOB AD2

N130 AD3: R7=R1+R2

N250 M30
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KOSULLU ATLAMA

Eger programda istenen sart, kosul saglanmigsa atlamanin gergeklestirildigi komut.

Format: _AD: (LABEL)

IF Kogul GOTOB/GOTOF AD (label)

AD: (LABEL)
Aciklama:
IF : Kosul (eger) komutu
GOTOB : Atlanacak satir(hedef satir) eger gerideyse atlama komutu.
GOTOF : Atlanacak satir (hedef satir) eger ilerideyse atlama satiri.
AD(label) : Hedef satirin adi.
AD : (LABEL) atlanacak hedef satir.

ORNEK:

N10 R1=30 R2=60
N20 R3=10 R4=11
N30 R5=50 R6=20

N150 MA1:G0 X=R2+COS(R1)+R5
N160 Y=R2*SIN(R1)+R6

N170 R1=R1+R3

N150 R4=R4-1

N190 IF R4>0 GOTOB MA1

N500 M30

DURUM KOSULLAMASI

Format:

CASE Terim OF Sabit GOTOB/GOTOF Adres1 Sabit GOTOB/GOTOF Adres 2..
DEFAULT GOTOB/GOTOF AdresN

Aciklama:

CASE :Durum kosullamasi.

Adres 1. hedef satir.

AdresN :N Hedef satir.

Sabit :INT tipinde (tamsayi) Sabit say!.

Terim :Matematiksel esitlik/terim.

DEFAULT :Eger terim hicbir sabite esit degilse atlanacak adresi verir yani

Terim higbir sabite esit degilse default komutundan sonra verilen adrese atlanir.

102
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ORNEK:
N10 DEF INT VAR1 VAR2 VAR3
N50 LAB2:

N100 CASE (VAR1+VAR2-VAR3) OF 7 GOTOF LAB1 9 GOTOB LAB2
DEFAULT GOTOF LAB3

N200 LAB1:
N300 LAB3:

N400 M30

N10 Satirinda 3 adet matematiksel degisken tanimlandi.

N100 Satirinda (VAR1+VAR2-VARS3)isleminin sonucu 7 ise LAB1 adresine,
sonug 9 ise LAB2 adresine, sonug 7 veya 9 degilse LAB3 adresine atla komutu
verildi.
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4.9 Donguler

A)SONSUZ DONGU

Format : LOOP
(NC BLOKLAR)

ENDLOOP

Aciklama :
LOOP : DOngl baslangi¢ komutu.

ENDLOOP  : D6ngl sonu LOOP komutunun oldugu satira atlama komutu.

Sonsuz déngl adindan anlagilacagi lizere LOOP-ENDLOOP déngusu arasindaki NC
bloklarda GOTOF, GOTOB gibi atlama komutlari yoksa program LOOP-ENDLOOP
arasinda NC RESET tusuna basilana veya enerji kesilene kadar déner. $Soyle ki LOOP
komutundan sonra makine NC bloklardaki igleri yapar ENDLOOP komutunu goriince
otomatik olarak LOOP komutuna geri déner ve bdylece RESET tusuna NC STOP tusuna
veya enerji kesilene kadar dongi doner.

ORNEK:
N10..

N100 LOOP ¢ A

N110 GO X100 2150

v
"
v

N250 ENDLOOP l—p

N400 M30

B) IF ELSE ENDIF DONGUSU

Format: IF Terim
.1..NC BLOK
éLSE
é.NC BLOK

ENDIF
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Aciklama:

IF : Kosul komutu

ELSE : Yoksa komutu Terimde verilen kosul gecerli degilse.
ENDIF : Déngu sonu.

Terim : Matematiksel esitlik

IF deyiminden sonra verilen Terim dogru ise yani kosul saglanmis ise 1.NC BLOK’ta belirtilen
isler yapilir; ELSE komutu ile ENDIF komutu arasindaki bloklar atlanir. Eger IF komutundan
sonra verilen terim dogru degil ise yani kosul saglanmamissa 1.NC blok atlanir. ELSE
komutundan sonraki 2. NC blokdaki isler yapllir.

ORNEK:
N10: =-50 X# -50
N100 IF X=-50 >

N110 G91 GO Z10 Y10

N250 ELSE
N260 G90 GO 210 Y10

“«— — —

N500 ENDIF

—— 4—<—T

o

Sayili dongi program veya program pargasinin belli sayida tekrari gerektiginde kullanilir.

C) SAYILI DONGU

Format: FOR Doéngu degiskeni=Baslangi¢ degeri TO Son deger
NC BLOKLAR
ENDFOR
NC BLOKLAR
Aciklama:
FOR : DOngu baslangi¢c komutu.
Doéngl Degigkeni : Herhangi bir tamsayl degisken.Bu degisken her ddngide baslangi¢
degerinden itibaren bir artar, son de@ere kadar.
Baslangic Degeri : D6ndu degiskeninin baslangi¢c degeri.Dongu degiskeninin ilk donglide
aldigi degerdir.
Son Deger : DOngli degiskeninin alabilecegi son degerdir.
ENDFOR : Déngli sonu

Doéngl degdiskeni baslangic degerinden son degere kadar olan herhangi bir degerde ise
program ENDFOR komutunu gérdigiinde déngu baslangic komutuna geri déner; eger déngi
degiskeni son degere esit ise program ENDFOR komutundan sonraki NC bloga geger.
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ORNEK:

N10 DEF INT DD,BD,SD
N20 BD=1
N30 SD=100

N200 FOR DD=BD TO SD

N210 GO Z0

N220 T3 D1

N230 G54 G1 Z-10 M4 S2000 F1000

NSOO ENDFOR DD :Doéngl degiskeni
. BD :Baslangi¢ degeri
SD :Son deger.

N750 M30

ilk déngiide DD=1degerini alir.N210 ile N500 arasindaki NC bloklarda belirtilen isler yapilir.
ENDFOR komutu gérildiginde DD=SD degilse program N200’e geri déner. DD degeri bir artar
ve DD=2 olur, N210 ile N500 arasindaki NC bloklarda belirtilen igler. Bu sire¢ DD=SD olana
kadar surer yani DD=100 olana kadar. Bu durumda ENDFOR komutu programi N500 den
sonraki ilk NC bloga tasir.

D) WHILE DONGUSU

Format : WHILE KOSUL
NC BLOKLAR
ENDWHILE
Aciklama:
WHILE :DOngu baslangi¢c komutu
KOSUL :Herhangi bir matematiksel islem esitlik olabilir.
ENDWHILE : DOngl sonu komutu. Déngul kosulu saglanmamis ise programi

WHILE komutunun oldugu satira geri dondurir. Eger kosul saglanmis ise program ENDWHILE
komutundan sonraki satira aktarilir.

ORNEK:
N10

N100 WHILE R5>=R10
N110 R5=R5+1

N200 ENDWHILE

N500 M30
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E) REPEAT DONGUSU

Format: Repeat
NC BLOKLAR
UNTIL KOSUL
Aciklama:
REPEAT :DAngu baglangigc komutu.
UNTIL :Déngl sonunu sorgulayan komut.
KOSUL :Herhangi bir matematiksel esitlik veya karsilagtirma olabilir.

islev olarak WHILE déngiisii ile aynidir. Tek farki WHILE déngiisiinde kosul déngii basinda
REPEAT doéngusiinde kosul dongi sonundadir.
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410 Alt Programlar

Alt programlarin ne igin ve nerede kullanildiklarina bu bélimde deginmeyecegiz. Bu bélimde alt
programlar ile ilgili 6zel bilgileri aktarmaya c¢alisacagiz.

e  Kontrol Uinitesinde sonsuz sayida alt program olusturabilirsiniz. (MD’larda max. sayisini
vermelisiniz.) fakat i¢ ice max 12 program (ana program dahil) acabilirsiniz.

e Alt programlarda dosya uzantisi .SPF olmalidir. ORN. Kontur.SPF gibi
e Alt programlar mutlaka M17 veya RET komutu ile sonlandiriimal

$imdi alt programlarda kullanilan bazi komutlari ve islevlerini gorecegiz.

A) PROC

PROC komutu, ana programda tanimlanan degiskenlerin, alt programda da gegerli olmasini
veya alt programda kullanilacak degiskenlerin ve parametrelerin, ana programda
tanimlanmasinda veya atanmasinda kullanilir.

ORNEK :

SIM.MPF ;(Ana Program Dosyasi)
N10..

N100 KONTUR(5.7,2,6.1,7)

N250 M30 ;(Ana Program Sonu)

KONTUR.SPF ;(Alt Program Dosyasi)
PROC KONTUR(REAL BOY,INT SD, REAL GENIS;INT,DIP)
N10..

NSOO M17 ;(Alt- Program Sonu)

B) SAVE

Ana programda kullanilan ofset, boyutlandirma frame(Trans, Scale, Rot, Mirror) gibi konutlar, alt
programda degistiriimek zorunda kalinabilir; alt program bitip ana programa dénuldiginde ofset
boyutlandirma frame ve benzeri komutlarin alt programa girmeden o6nceki haliyle kullanmak
isteniyorsa SAVE komutu kullanilir. S6z konusu degisimler ana programa doénildiginde
otomatik olarak alt program 6ncesi degerlerine set edilir.

Ornekte goruldigu tUzere ana program G90 mutlak programlandirma ile galismakta alt program
ise G91 artimsal boyutlandirma ile calismakta alt program bitip ana programa geri
dénuldaginde (N110) SAVE komutu kullanildigi icin otomatik olarak G91 kapatilir ne G90 aktif
edilir.

Eger SAVE komutu kullaniimasaydi N110’da da G91 aktif olurdu.

NOT: SAVE komutu PROC komutu ile kullanilir.

ORNEK :

ANA PROG.MPF ;(Ana Program Dosyasi)
N10 G90..

N100 KONTUR
N110..

NZOO M30 ;(Ana Program Sonu)

KONTUR.SPF  ;(Alt Program Dosyasi)
PROC KONTUR SAVE
N10 G91..

N100 M17 -(Alt Program Sonu)
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C) EXTERN

Alt program ve degiskenlerin ana programin basinda tanimlanmasi gerektigi durumlarda
EXTERN kullanilr.

ORNEK:

ANAPROG.MPF
N10 EXTERN ALT(REAL,REAL,INT)

N150 ALT(7.2,15.1,2)

N300 M30

Ornekte gorildiigii lizere alt program degiskenleri EXTERN komutu ile ana programda
tanimlanmis ve alt programda degisken tanimi yapilmamistir.

D) STOPRE

Bekle komutu. Bu komuttan 6nce verilen hareketler bitmeden daha sonraki higbir komutu
makine dikkate almaz. Ne zaman hareketler biter makine exact stop durumuna gecger ondan
sonra STOPRE komutundan sonraki komutlari dikkate alir.

ORNEK:
N10...

N150 G1 X250 Y400
N155 STOPRE
N160 T2 D1

N400 M30

E) ALT PROGRAM TEKRARI (P)

Eger alt program ¢ok defalar galismasi isteniyorsa, alt programin ¢agrildigi satirda alt program
adindan sonra P harfi ve tekrar adeti rakam olarak yazilir.

ORNEK:

N10..

N200 DELIK P8

N350 M30
Delik alt programi 8 defa galigir ve program ondan sonra bir alt satira geger.

F) MCALL
Alt programin her hareket komutunun oldugu NC bloktan hemen sonra galismasini saglar.
Format: MCALL Alt program adi
NC Bloklar
MCALL 05
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Aciklama:

MCALL komutundan sonra adi yazilan program, bu satirdan sonraki NC bloklarda gérdigi her
eksensel hareket komutunun oldugu NC bloktan sonra otomatik olarak galisir. Bu eylem sekli
MCALL deaktif edilene kadar strer. MCALL komutu NC blokta tek basina yazildiginda
kendisinden 6nceki MCALL komutunu deaktif eder.

ORNEK:

N10

N200 MCALL DELIK
N210 G1 X0 YO
N220 X100 YO

N230 X100 Y100
N240 X0 Y100

N250 MCALL

N400 M30

Bu 6rnekte géruldigu Uzere DELIK alt programi, N210’da belirtilen hareket noktasinda c¢alisir
ve sonra N220’de belirtilen hareket noktasinda c¢alisir. N230 ve N240 nolu satirlarda da ayni
sekilde davranir. N250'de MCALL komutu deaktif edilir ve daha sonra DELIK alt programi
hareket komutlarinin oldugu NC bloklardan sonra ¢alismaz.

G) CALL

indirekt alt program ¢agirma olarak da adlandirilabilir. Bagka bir klasérde bulunan alt programin
¢agrilmasinda kullanilir.

Format: CALL “program-adresi”

ORNEKLER:

CALL’/_N_WCS_DIR/_N_SUBPROG_WPD/ N_PAT1_SPF”

DEF STRING[150]PROGNAME
PROGNAME="/N_WCS_DIR/_N_SUPBORG_WPD/ N_PAT1_SFP”
CALL PROGNAME

H) PCALL

Kullanim mantigi CALL komutu ile ayni, fakat kullanim amaci farklidir. Farkli bir klasérden
¢agrilacak alt programi degiskenleri veya parametreleri ile birlikte cagirmada kullanilir.

Format: PCALL PATH/PROGRAM ADI (DEG1,DEG2...... )

ORNEK:
PCALL /_ N_WCS_DIR/_N_ALT_WPD/_ALT1(par1,par2....)
) DISPLOF

Alt program igeriginin ¢alisma esasinda ana mentdeki kullanici ekraninda gérinmemesi igin
PROC ile birlikte kullanilir.

Format: PROC......cooiieiii, DISPLOF

ORNEK:

% N_ALT1_APF
:$PATH=/_N_CUS_DIR
PROC ALT1(REAL TT1,INT TT2,AXIS TT3)SAVE DISPLOF

ALT1 alt programi galisirken ekranda programin icerigi géziikmez.
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4.11 Makrolar, Dosya ve Programliar

PROGRAM MAKROLARI

Sadece bulunduklari programda gegerlidir. Diger programlar Uzerinde calistirilamazlar. Tek
komut tanimlamalari i¢cin en uygun yollardan biridir. Programin basinda ilk satirda
tanimlanmalidirlar.

Format: DEFINE...(Makro Adi)...AS......(Komutlar)

ORNEK:
N10 DEFINE REF AS SUPA GO0 X400 Z630 DO

N200 REF
N210 T1 D1

N400 M30

N200 satirinda REF komutunu gérdigiinde makine tium ofsetleri kapatir. GO hiziyla referans
noktasina gider. Yani AS komutundan sonra yazilanlari gergeklestirir.

GLOBAL MAKROLAR

Global makrolar bitiin parga programiari tzerinde galisabilir. Ayri bir alt program olarak veya
tek bir komut olarak yazilabilir.
Kullanici tarafindan yazilan global makrolar, mutlaka,UMAC:DEF dosyasinda tanimlanir.

ORNEK:

%_N_UMAC_DEF
:$PATH=/_N_DEF _DIR

DEFINE PI AS 3.14
DEFINE M13 AS M5 M9
DEFINE M6 AS L6

M30

DOSYALAR VE PROGRAMLAR
KLASOR YAPILARI:

1)_N_CST_DIR Standart cycle klasori

2) N_CUS_DIR Kullanici cycle klasori
3)_N_WKS_DIR is pargasi klasorii
4)_N_SPF_DIR Global alt programlar klasoéri
5)_N_MPF_DIR Ana programlar klasori
6)_N_COM_DIR Comments klasori
7)_N_DEF_DIR Data ve makro klasori

a)_ N_SMAC_DEF Siemens makro dosyasi

b) N_MMAC_DEF Makine Ureticisi makro dosyasi
c)_N_UMAC_DEF Kullanici makro dosyasi
d)_N_SGUD_DEF Siemens global data dosyasi
e)_N_MGUD_DEF Makine ureticisi global data dosyasi

f)_N_UGUD_DEF Kullanici global data dosyasi

g)_N_GUD4_DEF Taslama cycle tanimlamalarinin dosyasi(Siemens-makine Ureticisi)
h)_N_GUD5_DEF Olgme cycle tanimlamalarinin dosyasi (Siemens-makine reticisi)
i) N_GUD6_DEF Freze cycle tanimlamalarinin dosyasi(Siemens-makine Ureticisi)
j)_N_GUD7_DEF Torna cycle tanimlamalarinin dosyasi(Siemens-makine Ureticisi)
k)_N_GUD8_DEF Makine cycle tanimlamalarinin dosyasi(Siemens-makine Ureticisi)
I)N_GUD9_DEF Siemens global data dosyasi
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DOSYA YAPILARI:

1) Dosya ismi_MPF
2) Dosya ismi_SPF
3) Dosya ismi_TEA
4) Dosya ismi_SEA
5) Dosya ismi_TOA
6) Dosya ismi_UFC
7) Dosya ismi_INI

8) Dosya ismi_GUD
9) Dosya ismi_RPA
10)Dosya ismi _COM
11)Dosya ismi _DEF

Ana program

Alt program

Makine datalari

Setting datalar

Takim offset datalari

Sifir offset/Frame datalar
Baslangi¢ dosyasi

Global kullanici dosyasi
R Parametreleri dosyasi
Comment dosyasi
Tanimlama dosyalari (global data ve makro
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