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M502 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

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M502

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

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 agili olmasi sonucu, mekansal kartezyen
koordinat sistemi ortaya gikar.

is pargasin“DAN” takim“A” hareket yonu “ARTIdlr.

Takimin hareketi “DAIMA” programlanmalidir!
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Calisma alanindaki eksenin tanimlanmasi

DIN 66217 veya ISO 841 dogrultusunda agiklama :

Ancak, modern tezgah takimlarinda sadece Ug eksenin tanimlanmasi ye-
terli degildir. Ornegin, freze tezgahinin freze kafasinin belirli bir agida dén-
mesi gerekiyorsa veya gezer punta govdesinin bobinin hareket etmesi
gerekiyorsa, bu eksenlerin daha ayrintili olarak tanimlanmasi gerekir.

Bu gibi durumlar icin DIN standardi, asagidaki varyantlari sunmaktadir .

Z+

A/B/C donme eksenleri, X/Y/Z
eksenleri ile iligkilidir.

Dogrusal eksenin pozitif
yonune bakarak, saat yoniinde
bir donus ilgili déner eksenin
pozitif donlsunu esitler

U/VIW eksenleri, X/Y/Z ek-
senlerine paralel olur.

Pozitif yon; ana-eksenle
iliskilidir.

B-Ekseni

Notlar
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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.

@
&

&

Ornek :
2 eksenli torna
tezgahi

Tezgahin sifir noktasi (M), tezgah Ureticisi tarafin-
dan belirlenir ve degistirilemez. Freze tezgahlarinda,
nokta genellikle is tablasinda ayarlanirken, torna
tezgahlarinda mil flansinda ayarlanir..

is parcasinin sifir noktasi (W), is parcasi koordinat
sisteminin baslangic¢ noktasidir. Bu, programlayici
tarafindan belirlenir ve daima ¢izimin boyutlari dik-
kate alinarak konturda noktalarin belirlenmesi icin en
az hesaplama gerektirecek sekilde secilmelidir.
Torna iglerinde, daha ¢ok torna ekseninde ve sag
diizlemsel yiuzeyde bulunur .

Referans noktasi (R), tim eksenlerin belirtilen bir
noktada sifirlanmasi anlamina gelen yol élgim sis-
teminin baglatilmasi i¢in kullanilir. Bu, genellikle
tezgah sifir noktasina yaklagilamadigi igin gereklidir.

M502
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Calisma alanindaki noktalar ve mesafeler

Bolum 4

Surekli yol kumanda birimleri, programlanmis ilerleme hizinda 2 veya daha
fazla eksen boyunca kizaklar ve takim tasiyicilari ayni anda kontrol ede-
bilir. Bunun igin, siriicllerin hizi birbiriyle eslesmelidir. is, CNC kumanda
biriminin aradegerleyicisi tarafindan Ustlenilir. Bu, ara konumlarin ve kizak-
larin programlanmis yolu izleyebilmesi gibi eksenlerin hiz durumunun de-
gerlendirilmesine yonelik bir yazilim programidir. 2 %2-D Surekli yol ku-
manda birimi ile baslarken, aradegerleyici ¢ farkl dizlem arasinda gecis
yapabilir .

Duzlemin secimi, ilgili programlama talimati ile yapilir:

e XY Duzlemi — programlama komutu G17

e XZ Duzlemi — programlama komutu G18

e YZ Duzlemi — programlama komutu G19

Not :

CNC Torna tezgahlarinda g¢alismak (izere standart olarak kullanilan

diizlem G18dir. CNC Freze tezgahlarinda, kullanilan programlama
dizlemi G177dir.

Calisma duzlemi ya NC programinin baslangicinda ya da s6z konusu ¢al-
Isma dizleminde bir islem programlanmadan 6énce programlanmalidir.

Etkin programlama duzlemi moda bagldir ve bagka bir programlama tali-
mati ile degistirilene kadar etkin kalir .

Notlar
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| M501 | Teknolojik bilgiler

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modulu galistiginizda, en dnemli teknolojik 6zellikleri

Modiiliin tanimi:

Bu moddl, torna islemine ydnelik DIN 66025 dogrultusu
gramin genel yapisini agiklar.

igindekiler:
CNC programi yapisi
Teknolojik verilerin programlanmasi

Ac¢mal/kapama komutlari

T B

- | J/J Ak

828D/840Dsl SINUMERIK
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M501

Bu modil, torna islemine yénelik DIN 66025
dogrultusundaki teknolojik komutlarla ilgili olarak
bir programin genel yapisini agiklar.

Temel
Teknoloji
Bilgileri:

]

CNC pro-
grami yapisi

Teknolojik
verilerin
programlanm

asl

Komutlarin
degistiriimesi

Temel
Teknoloji
Bilgileri:
SON

Notlar
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Bolim 2

CNC programi yapisi’

Notlar

Parca programi olarak da bilinen CNC programi, program baslatildiktan
sonra kumanda birimi tarafindan adim adim yurGtulen 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 blytk hem kiiguk harf kullanilabilir).

Programin yapisi:

Cikis bilgileri Acma/kapama bilgileri

Blok

Auxil-
No:

iary
com-
mand

5 o ’ Diger
Aradegerleyici ler- 1z | Takim | islevie

Koordinat eksenleri !
parametresi leme B

N G X1lY Z I J [ K F S T M

NKEVERISE

Program tarafindan atanan blok numarasi, kumanda birimi tarafindan
komut olarak degerlendiriimez. Genellikle 10 adimda yukari gikacak
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 etkinlegtirmek ve gerekli kesme
parametrelerine iliskin ilerleme hizini ve mil hizini énceden segmek gibi
islemler icin kullanilir. Diger islevler, ddnme yonl ve yardimci cihazlar gibi
Ozellikleri kontrol edebilir.

Programlamaya 6rnek:

N80 T="Kaba isleme takimi’D1
N90 G54 F0.2 S180 M4

N100 GO0 X20 Y0 z2 D1

N110

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

M501
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Teknolojik verilerin programlanmasi

Bolum 3

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

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

Gecerli tim takim verileri (6rn, takim tipi, uzunluk, yarigap, vb.), programda
“D” adresi ile etkinlestirilir.
Burada, tam bir veri seti “D” adresine “Kesme kenar1” adi verilir.

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

Programlamaya 6rnek Aciklama :
N10 T="DRILL_D12” Blok 10, takim 17°nin ¢agrilmasi
N30 ... D1 Kesme kenari D... ilk eksen hareketi

ile blok iginde etkinlestirilir .

Takimin gagrilmasinin ardindan, “F” ve “S” adresleri ile optimum kesme
degerleri segcilir.

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

‘S’ adresi ile kesme hizi ve, mil hizi igin dakikada devir (dev/dak) olarak
veya dogrudan kesme hizi igin dakikada metre (m/dak) olarak girilebilir.
Tezgahlarin varsayilan durumu, calistirildiklari zaman,asagidaki.gibidir:

o Tezgahlarin varsayilan durumu, calistirildiklari zaman asagidaki gi-
bidir:

Kesme hizinin segilmesi :

o m/dak olarak slrekli kesme hizi “S” Kod G96

(Is parcasina bagh @)

Programlamaya 6rnek: Aciklama :

N10 T="FINISHING_TOOL”

N20 G96 F0.1 S200 M4 D1 vi= 0,1 mm/rev , v, = 200 m/min
N30 ....

Notlar
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Bolum 4

Agmal/kapama komutlari

Notlar

!5 milinin ddnme yonunu kontrol edecek farkli komutlar bulunur.

llave yardimci iglevler, sogutma devreleri, baglama cihazlari, yardimci
islevler ve programin calistiriimasi gibi islemleri kontrol edebilir.

Bu ilave islevlerin varligi, tamamen teknolojiye ve tezgahin tasarimina
baghdir.

Asagidaki liste sadece komutlara verilen bir 6rnek olarak gorilmelidir:

Talimat Anlami

MOO Programlanmis Durma

MO03 is mili ACIK, saat yéniinde

MO04 is mili ACIK, saat yéniiniin 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 ornek : Aciklama .

N10 T="ROUGHFACE” D1
N20 G96 F0.1 S200 v; = 600 mm/dak, n = 2500 dak™
N30 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 Tornalama

Géruntileme ydni

01
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Bolim 5 Ozet
Notlar
Adres Anlami
T Takim numarasi
D Kesme kenari (takim verileri)
F llerleme/llerleme hizi
S Hiz/Kesme hizi
Yol bilgileri/cikis komutlari
Talimat Anlami
G95 mm olarak devir bagi ilerleme **
G96 m/dak olarak sirekli kesme hizi **
** Torna tezgahlarinda ACIK konumu
Acma/kapama bilgileri
Talimat Anlami
MO0 Programlanmis durma
M03 Is mili ACIK, saat yoniinde
MO04 Is mili ACIK, saat yonUnun tersi
MO05 Is milinin Durmasi
MO06 Takim degisikligi
M08 Sogutucu ACIK
M09 Sogutucu KAPALI
M17 Ara programin sonu
M30 Programin sonu, programin basina atlanir
Yukarida bahsedilen talimatlarin timu (G09 harig), farkl talimatlar ile
devre digi birakilacak sekilde programlanan kadar moda baghdir.
Ustelik, G09 gibi sadece blok blok galistirilan talimatlar bulunur. Bunlar,
sonraki blok ile kumanda birimi tarafindan otomatik olarak sifirlanir.
M501 Sayfa 7 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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M506 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
Parka programin program yapisi
isleme sirasina ait program yapisi
Programin basinda yapilan ayarlar

X eksenine yonelik dlceklendirme

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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828D/840Dsl| SINUMERIK Operate Sayfa 1



828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M506

Program yapisi: Agiklama

Bu modil, NC programlarin programlama yapisini
acgliklamaktadir.

Program yapisi:
BASLANGIG

|

Programla-
manin temel
ilkeleri

Parga pro-
gramin pro-
gram yapisi

isleme siras-
Ina ait pro-
gram yapisi

Programin
basinda yapi-
lan ayarlar

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
prensipler 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 — programlanmig deger = 20,05.

Boyut ile ilgili hassas duzeltmeler, takimin asinma duzeltme 6zelligi kul
lanilarak tezgah Uzerinde gergeklestirilebilir.

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

M506
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Parga programin program yapisi

Boluim 3

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

oneri sunmaktadir.

< Program baghg! >

y

Takimin ¢agriimasi 1

y

Teknoloji blogu

A

y

Takim ile glvenlik seviye-
sine yaklasiimasi

isleme sirasi 1

Takimin geri ¢cekilmesi

hayir

\ 4

Takimin gagrilmasi 2

\ 4

Teknoloji blogu

A\ 4

Takim ile guvenlik seviye-
sine yaklagiimasi

A 4

isleme sirasi 2

I

evet

\ 4

Programin sonu

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolim 4

Parca programin program yapisi

Notlar :
Isleme sirasinin programlanmasi, ¢ikis komutlari kullanilarak adimlarin
acgiklanmasi ile (6rn. G00, G01, G02, vb.) veya isleme cevrimleri ile yapi-
labilir.
Asagidaki gésterim, bu kilavuzun 2. béliminde yer alan akis semasini
ifade etmekte ve olasi bir isleme sirasini agiklamaktadir
G Kodlari ile Programlama Cap dizeltme igleminin et-
kinleg.tirilmesil l
ilk hedef noktaya aradeger- N _ ,
leme uygulama Giris maskesi ve grafiksel
destek kullanilarak pa-
v rametrelerin tek tek giril-
Sonraki hedef noktaya mesl
aradegerleme uygulama l
A\ 4
Son hedef noktaya arade-
gerleme uygulama
\ 4
Cap duzeltme igsleminin
devre digi birakilmasi
A\ 4
Cevrimler ile programlama
Aciklanan iki olasilik arasinda se¢im yaparken, asagidaki kriterler g6z
ondnde bulundurulmalidir:
e llgili tezgahta bulunan cevrimler.
e Cevrim veya G kodlari icin gereken isleme suresi.
e Is pargasi sayisinin ile gerekli programlama kapsami ile iligkisi.
M506 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate




Programin basinda yapilan ayarlar

Bolum 5

Kullanici agisindan, par¢a programinda etkinlestiriimesi gereken belirli
ayarlarin aciimasi yararl olabilir.

Gerekirse, moda bagh olarak etkin olan bu komutlar programin herhangi
bir asamasinda baska komutlar tarafindan sifirlanabilir.

Torna uygulamasi igin program bashgi 6nerilmesi:
Programlamaya ornek : Acitklama :

N10 G18 G54 G64 G71 G90 G96 Z/X diizlemi, 1. ZP ofseti, siirekli
yol kontrolii, metrik sistem,
mutlak boyutlar, m/dak olarak
stirekli kesme hizi S

N20 DIAMON LIMS=3000 Cap girisi*, hiz sinirlamasi
Nmax=3000 dak™

N30

Not :

Takim 0 ¢apa ulastiginda (6rn. kaplama), kumanda biriminde
degerlendirilen mil hizi maksimum mil hizina ulagilana kadar yavasg¢a
artar.

Sikilma kosullarina ve is pargasinin boyutuna badli olarak, givenlik
nedeniyle daima bir hiz sinirlamasi belirlenmelidir.

* Cap girisine iligkin agiklamalar, bu kilavuzun 6. bélimunde bulunmakta
dir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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Bolim 6

X ekseninin olgeklendirilmesi

Notlar

Asagidaki 3 komut, ¢ikis komutlari programlanirken X adresinin hedef
noktalarina yénelik koordinat agiklamalarini belirler.

Cap programlama ACIK Kod DIAMON
Cap programlama KAPALI Kod DIAMOF
G90 i¢in cap programlama, Kod DIAM90

G91 icin yarigcap programlama

Bu komutlar moda bagli olarak ¢alisir.

Programin sonuna kadar karsit bir komut programlanana veya otomatik
olarak sonlandirilana kadar program icin gecerliliklerini korurular.

Not :

Torna makinelerinde “DIAMON” kodu genellikle ACMA konumu igin
varsayilan ayardir.

Sizin tezgahinizda lretici tarafindan hangi konumun uygulandigini
ogrenmek icin, liitfen tezgahin kilavuzuna bakin.

Mutlak (G90) ve artan (G91) boyut girislerine yonelik komutlarin gésterimi:

X koordinati igin hedef nokta
Komut

G90 altinda G91 altinda

DIAMON * Cap Cap

DIAMOF** Yarigcap Yaricap

DIAM90 Cap Yaricap * %

Torna tezgahlari igin ACIK konumu
*x Freze tezgahlari icin ACIK konumu

Asagidaki sayfalarda, aciklanan kodlarin etkileri grafikle gdsteriimektedir.
Bunun icin, sadece X ekseninin hareketi dikkate alinir.

Gosterilen is parcasinin kaba torna islemi, bu érnege ait degildir.

M506
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X ekseninin dlgeklendirilmesi Bolium 6
G90 altinda “DIAMON” komutunun etkisi: Notlar
Programlamaya ornek :  Ac¢rklama :
N70 ....
N80 G90 DIAMON,; Mutlak boyut, cap programlama ACIK
N90 GO1 X0 Z0; 0 ¢apinda baslangi¢c konumu
N100 X30; 30 capina hareket
N110 Z-10; Z'de hareket
N120 X60; 60 capina hareket
N130....

i

[ I 60 ¢apina N120 Hareketi
N90 takimin orijinal konumu

Y
G91 altinda “DIAMON” komutunun etkisi:
Programlamaya ornek :  Acrtklama :
N70 ....
N80 G90 DIAMON,; Mutlak boyut, ¢cap programlama ACIK
N90 GO01 X0 Z0; 0 ¢apina gére orijinal konum
N100 G91,; Artan boyut
N110 X30; 30 capi ile hareket
N120 Z-10
N130 X30; 30 capi ile hareket
N140 G90; Mutlak boyutlara déniis
N150 ....

i I

T 30 capi ile N130 Hareketi
“
1 gl alf
3 s |'\ N90 takimin orijinal konumu
Y

Y
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Bolim 6

X ekseninin olgeklendirilmesi

Notlar G90 altinda “DIAMOF” komutunun etkisi:
Programlamaya o6rnek: Aciklama :
N70 ....
N80 G90 DIAMOF; Mutlak boyut, ¢ap programlama KAPALI
N90 GO1 X0 Z0; 0 yarigapina gére orijinal konum
N100 X15; 15 yarigapina hareket
N110 z-10
N120 X30; 30 yaricapina hareket
N130 DIAMON; Cap programlama ACIK
N140 ....
i .
I 30 yaricapina N120 hareketi
N90 takimin orijinal konumu
Y
G91 altinda “DIAMOF” komutunun etkisi:
Programlamaya ornek : Aciklama :
N70 ....
N80 G90 DIAMOF; Mutlak boyut, ¢ap programlama KAPALI
N90 GO01 X0 Z0; 0 yarigapina gére orijinal konum
N100 G91; Artan boyut
N110 X15; 15 yarigapi ile hareket
N120 z-10
N130 X15; 15 yarigapi ile hareket
N140 G90 DIAMON,; Mutlak boyut, ¢gap programlama ACIK
N150....
T 15 yaricapi ile N120 hareketi
“
__‘_:___D_ 1=
S %i ™~ N90 takimin orijinal konumu
Y
Y
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X ekseninin ol¢eklendirilmesi

Bolum 6

G90 altinda “DIAM90” komutunun etkisi:

Programlamaya ornek : Aciklama -

N70 ....

N80 G90 DIAM9O0; Mutlak boyutlar, G90 igin ¢ap programlama
N90 GO01 X0 Z0; 0 ¢apina gére orijinal konum

N100 X30; 30 ¢apina hareket

N110 Z-10

N120 X60; 60 capina hareket

N130...

I 60 capina N120 Hareketi

i
| “‘_
|‘\ N9O takimin orijinal konumu
v

@60
@30

G91 altinda “DIAM90” komutunun etkisi:

Programlamaya o6rnek: Aciklama :

N70 ....

N80 G90 DIAM9O; Mutlak boyutlar, G0 igin ¢ap programlama
N90 G001 X0 Z0; 0 ¢apina gére orijinal konum

N100 G91, Artan boyut, DIAM90 yarigcap programlamal!!
N110 X15; 15 yarigapi ile hareket

N120 Z-10;

N130 X15; 15 yarigapi ile hareket

N140 G90; Mutlak boyutlar, DIAM90 ¢ap programlama!!!
N150 ....

T 15 yarigapi ile N130 hareketi

N90 takimin orijinal konumu

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11
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M516 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 operatér panel yapisi
CNC klavye (QWERTY tip)

Tezgah kontrol paneli (MCP)

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M516

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 B BN BEHO
@ 4 ekran tuslu yatay tus (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+
e @ (3 B 9‘6 = ‘:n 2
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
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 baglantili islevleri 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.
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5 M516




Bolum 2

Sinumerik Operate’in Operator Panel Yapisi

Notl
otar 2.4 Ekran alani
Ekran asagidakiler gibi diizenlenebilir:
MO 5 O) ®
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURN( 2 )1 SIEMENS
% Reset @ \@ fu@ns
Machine Position [mm] TES (8) Auxiliary
ROUGHING_86A R8.800 i
MX1 500.000 @ -!I- D1 - 239.000 functions
MZ21  500.000 v 455,008
MSP1 0.000° .
MSP3 2.600° 0000 mm/min 106% NN
S1 voe %
Master @ 180%
0 a0 100,
Act. values
Machine
1 isletim sektor( 8 Asagidakilerin géruntulenmesi:
2 Program yolu ve adi T = Etkin takim
3 Durum, program etkisi ve pro- F = Gecerli ilerleme hizi
gram adi S = Gergek mil devri
4 Alarm ve mesaj satiri Yuzdesel olarak mil yik 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
M516 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, ¢alisma alanlarinin dogrudan
secilmesi i¢in kullanilir.

imleg Blogu: imleg blogu, ekranda gezinmek-icin kullanilir.

Sayi Blogu: Sayi blodu, sayisal karakterlerin.ve operatorlerin

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

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7 M516



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.
ﬁ\ ALARM
e Gergek Alarm listesi penceresini agar.

“Tanilama’ igletim/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.
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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.

Cursor-Keys

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 deg@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 gorebilecegi acil bir durumda bu
tusa basin.

Tam sUrlculer,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) isletim modu

secilir.

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 tuslari
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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M518 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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M518

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 (D ® OF
NC/UKS/DOKU/D@)JRNINGJ SIEMENS r@
% Reset (3) (5) WL
Machine Position [mm] TES (7) Ausilary
MX1 500.000 T ROUGHING_86R RO.898 | functions
MZI  500.000 i ion
MSP1 0.000° F 8.080
MSP3 0.000° 0008  mm/min  166% NN
S1 v
Act. values
Machine
Meas. | pj: Meas. Posi-
B oo | 87 oot [0 “ton
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 ol¢ek-
4- Alarm ve mesaj satiri lendirmenin gorintilenmesi
5- Kanal isletim mesaijlari 10 Calisma penceresi
6- Tarih ve zaman 11 Yatay tus cubugu
7- Asagidakiler gorintilenmektedir: Dikey tus cubugu
- T = Etkin takim
- F = Gegerli ilerleme hizi
- S=Mil
— Yuzdesel olarak mil yuk faktort
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Temel isletim bilgileri Bolim 2

Notlar
@ Active operating area and operating mode

(The display mode depends on the selected operating mode on the ma-
chine control panel (MCP)).

Display area Description
'ﬁ' % The operating mode “Machine Manual” (setup mode)
= | oG can be selected by pressing the “JOG”-button on the
By machine control panel.
Jog

Functions adjusted under “T,S,M* like tool selection,
work offset and spindle control affect all movements
in the manual operating mode.

Another function using the “JOG*-Mode is the ap-
proaching of the reference point (REF.POINT).

@ Program path and name

NC programs can be created, modified and selected in the three main di-
rectories on the NC of the type DIR.

= coPart programs DIR
@ 1 Subprograms DIR
=t Jorkpieces DIR

@ Status, program influence and channel name

Display area Description

// Reset

Interrupted
@ Activated
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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”
digmesi 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 368
Hatanin duzeltiimesinin ardindan (yazim hatasinin
dizeltiimesi), klavyedeki “ALARM CANCEL" tusu ile
hata mesajini sifirlayabilirsiniz.
@ Kanal igletim mesajlan
Isletim mesajlarinin'sembollerle gorintilenmesi .
Goriintu alani Aciklama
& Attention: Bu semboliin gériindiigii 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.
o Wait: Saniyeler veya mil devri cinsinden kalan
bekleme siresi
o Wait: Tamamen durdurma iglemi gergek-
lestirilmemistir
M518 Sayfa 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Temel isletim bilgileri

Bolum 2

® Tarih/Saat

Ekranin sag Ust kdsesinde gecerli tarih ve saat goserilir.

@ T,F,S ve mil degerinin goriintillenmesi

Gorunti alani

TES
T ROUGHING_88 R1.200
220.000
1 6D X100.08
F 0.000
6.000 mm/min  180%
© ML X
Master 0@ 0.8%
0 50 100,

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

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolim 2

Temel igletim bilgileri

Notlar

Calisma penceresi

Tool name
T D1

Spindle S1 rpm Gear stage
Spindle M function

Other M function
Uork offset
Machining plane

Basili yatay tusa bagli olarak, ilgili parametre alanlari ve yardim resimleri
goruntilenir. Burada “T,S,M” maskesi gosterilmektedir.

@ 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 gercgeklestirilir.

@ Dikey tus cubugu (VSK)

Mevcut islevler ve igletim modlari;. ekranin sag tarafindaki dikey tus
cubugunun (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”, “AUTO") 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.

M518
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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, isletim alani
"Teshis" cagrilir.

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

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9
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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.

M518 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

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11

M518




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
x2 S

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 ' karekdkl 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.

M518
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M520 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 WO”)
is parcasini dlgme

Takim dlgme

Konum

Stok kaldirma

Disi senkronize etme

Ayarlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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520

isletim Modu “JOG” Agiklama

isletme modu
Bu modiilde, manuel modda bulunan (kurulum ve JOG:
. ) . BASLANGIC
temel islevler) Sinumerik Operate tuslar
aciklanmaktadir. l'
isletim modu
“JOG”
isletme modu
JOG:
SON

Takim, mil ve

tezgah komut-
lari (T,S,M)

Calisma of-
setini ayar-
lama
(“Set WQO”)

is pargasini
olcme

Stok
kaldirma

Disi

Senkronize et

Notlar
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Bolim 2

isletim Modu “JOG”

Notlar
ofa “*JOG” igletim modu, programin ¢alismasi igin tezgahi ayarlarken veya
sadece tezgéahtaki 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 ettirilmesi, érn. programin kesilmesi sirasinda
e Eksenlerin konumlandiriimasi
2.1 “JOG“ igletim modunun secgilmesi
"JOG" isletim modu asagidaki gibi segilebilir:
,m Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “JOG*“ dugmesine
g basin.
“JOG” igletim modu hemen acilir
- VEYA -
Tezgah kontrol panelindeki “MENU SELECT*
SLeer digmesine basin.
A “*JOG“ igletim moduna hemen gegmek igin, ekranin
i sag tarafinda bulunan sari renkli dikey tus
cubugundaki’VSK'1 *JOG* tusuna basin.
rwr] Operator-panelindeki veya klavyedeki “MACHINE”
.M. tusuna basarak, “Tezgah” isletim alanina gegin ya
) da operatdr panelindeki “MENU SELECT* tusuna ve
Machine sari renkli HSK 1 “Machine* tusuna basin
Su pencere agllir:
™ | % |
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS G
b — functions
# Reset
Uorkpiece Position [mm] TES Auliary
‘T ROUGHING_88A R0.800 i
2 X 890.000 -II- gD1 239.000 functions
2 461.000 | .
SP1 0.008° F 0.968
sP3 0.008° | 0000  mm/min 100% NN
S1 v 4
|Master 8 180%
0 a0 100,
__
Act. values
Machine
I
Meas. & Stock
o workp. rem.
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isletim Modu “JOG”

Bolum 2

Asagidaki islevler, "Machine" isletim alaninin yatay ve dikey tus
¢ubugunda bulunmaktadir.

2.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

Goruntu alani

G
functions

Auxiliary
functions

Act. values
Machine

Al G
functions

Zoom
act. val.

Aciklama

En 6nemli G islevleri, VSK 1.1 "G functions"
tusuna basildiginda goérintalenir.

Mevcut yardimci iglevler, ¢ikis sirasinda VSK 1.2
"Auxiliary functions" tusuna basildiginda
gorintdlenir.

VSK 1.7 "Act. values Machine" tusun bastiginizda,
koordinat sistemi tezgah koordinat sistemi (MCS)
ve is parcasi koordinat sistemi (WCS) arasinda
gecis yapar.

Not :
Tezgéh lreticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

Operator panelinde (OP) VSK 1.8 "Extend" tusuna
bastiginizda, dikey tus gubugu 2’de bulunan ilave
tuslar segilebilir.

VSK 2.2 "All G functions" tusuna bastiginizda,
tim G islevleri gosterilir.

VSK 2.6 "Zoom act. val." tusuna bastiginizda,
segili 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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Bolum 2

isletim Modu “JOG”

Notlar 2.3 Yatay tus cubuklari 1 ve 2
Goriuinta alani Aciklama
HSK 1.1 "T,S,M" bastiginizda, "T,S,M" giris ekrani

B8 TsM etkinlestirilir.

2 Set HSK 1.2 "Set WO" tusuna bastiginizda, ¢alisma
20 W0 ofsetinin girig ekrani etkinlegtirilir.

Meas. HSK 1.3 "Meas. workp.“ tuguna bastiginizda, is
2 workp. parcasini dlcen giris maskesi etkinlestirilir.

Meas. HSK 1.4 "Meas. tool" tusuna bastiginizda,

QI tool “Measure tool” islevi etkinlestirilir ve genisletilmis
secenekler "Manual", "Automatic", ve "Calibrate"
dikey tus cubugunda gérintilenir.

Posi- HSK 1.5 "Position" tuguna bastiginizda, "Position"

NE tion giris ekrani etkinlestirilir.

A Stock Operator panelinde (OP) "Menu extend"

= e digmesine bastiginizda, HSK Uzerine daha fazla
tus eklenir.

> iletisim satirinin sag tarafindaki sembol, HSK
uzerinde daha fazla segenek oldugunu belirtir.

Bu sembol, genisletilmis tus cubugunda

> oldugunuzu gosterir.

This symbol indicates that you are in the extended
> softkey bar.
£ Synch HSK 2.5 "Synch. thread" tusuna bastiginizda,

A threa(i dislerin yeniden islenmesi icin kullanilan Digi
senkronize et ekrani goruntulenir.

Hand- HSK 2.6 "Handwheel" tusuna bastiginizda, tezgah

wheel koordinat sistemi (MSC) veya is parcasi koordinat

sistemindeki (WCS) ekseni hareket ettirmeye
yarayan giris maskesi gortntulenir.
HSK 2.7 "Synch. Action." tusuna bastiginizda,

Svnch. . o , o

Action. senkronize edilmis gecgerli eylemleri gosteren ekran
acilhr.

) HSK 2.8 "Settings" tusuna bastiginizda, Sinumerik

ﬂ Settings Operate lzerinde manuel igslemlere yonelik ayar
yapabileceginiz bir pencere acllir.
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Takim, mil ve tezgah komutlarn (T,S,M)

Bolim 3

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

“JOG” igletim modu altindaki “Machine” isletim
H TSM alaninda HSK 1 "T,S,M" tusuna bastiginizda,
asagidaki giris maskesi ekranda gdéruntulenir.
™% I
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS Select
%Reset - I ool
Uorkpiece Position [mm] TES Select
. X 890.000 T ROUGHING_86n RO.808 | york offs.
t ot zuoe
2 461.000 -
SP1 0.008° F 8.808
sP3 0.000° | 0.008  mm/min 106% [N
S1He ¥

Tool name

T D1
Spindle S1 rpm Gear stage
Spindle M function ]
Other M function
Work offset
Machining plane
«
Back
Meas. |
o workp. I_" rem._|
3.2 Dikey tus gubugu (VSK)
Goriinti alani Aciklama
Select VSK 1 "Select tool" tusuna bastiginizda, ekrana
tool takim listesi gelir.

Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine

bakin.
Select VSK 2 "Select work offs." tusuna bastiginizda, sifir
work offs. noktas ofsetlerini iceren bir liste goériintdlenir.

Bu modiildeki ,Calisma ofseti“ ve modtil 523 —
Lsletim alani Parametre® béliimiine bakin.

Notlar

« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina donalir.
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7 M520




Bolim 3

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

Notlar

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

Takim, mil ve tezgah komutlari i¢in giris maskeleri:

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

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

Modiil 518 — “Temel islemler” boliimiine bakin.

Bu belgede, élgiim birimleri daima metrik sisteme dayanmaktadir.

Tool name
T

Spindle S1
Spindle M function

Other M function
Uork offset
Machining plane

Parametre
Takim segimi

T

D

Mil :

e S1ismili

e S2 Takim mili

dev/dak
Mil M islevi

Bos alan

e Sag (M 3)
2!

e Sol (M4)
o

e Kapali (M 5)
2

e Konumlandirma
(SPO_S)
an

M520

pm Gear stage

Meaning

“Takim adi” veya “Konum numarasi” ile takim
secilmesi

Takim adt:

Orn. T1 veya Kaba igleme_55 (alfanumerik).
Veya

Konum numarasi

Takimin kenar kesme numarasi.

Not :
S2 millerinin gériintiilenmesi istege baghdir.
Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

Mil hizi (dakikadaki devir, sayisal deger).

Mil M islevi (Klavyedeki "SELECT" tusunu kullanarak
secim yapin).

Secim yapiimadi.

Milin saat ydoninde dénmesi.

Milin saatin tersi yonunde donmesi.

Mil durdurulur.

Milin konumlandiriimasi: Mil, istenilen konuma getirilir.
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Takim, mil ve tezgah komutlan (T,S,M)

Bolim 3

Parametre Birim

Diger M iglevleri

Calisma ofseti:

e Yok
e Temel referanslar
e G54
e G55
e G56
o G57

Olcum birimi:
e yok [mm]
e mm [inch]
e Imperial

Caligma Duzlemleri  (XY)
o G17

(ZX)
e (G18 (Y2)
e G19
Disli kademesi
Durma konumu [Deg]
T.SM
Tool name
T
Spindle S1
Spindle M function '

Anlami (devami)

Uretici tanimli M islevleri.
Islev numarasini girdiginizde, ilgili M iglevi
secilmis olur.

Islev ve anlami arasindaki iliski igin tezgah
ureticisine ait tabloya bakin.

Alternatif parametre secenekleri:

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

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

Calisma ofsetlerini, "Work offset" tusu ile
ayarlanabilir galisma ofsetlerinin takim list-
esinden segebilirsiniz.

Modiil M523 — “isletim alani Parametre”
bélimiine bakin.

Alternatif parametre segenekleri :

Not :
Burada yapilan ayarin programlama lzerinde
etkisi vardir.

Disgli kademesinin ozelligi
(yok, oto, | - V)

Input of the spindle position.

Not :

“CYCLE START" ile girilen degerler isleme

alinir. Segenek alanlarindaki girigler silinir.
an

D1

rpm Gear stage
Stop position £

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate

Sayfa 9

M520




Bolum 3

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

Notlar

M520

3.4 Takim tanimi ve "T, S, M" giris maskesinin ¢agrilmasi

Al 11/05/12
M | 3 | Ui
SIEMENS | St
# Reset
Workpiec: Position [mm TES Select
« X 1000.000 T %
Vi 500.000 E o ame
SP1 8.088° !
SP3 0.000° 0000 mm/min  0.6% NN
S1 §e El
Master @ 58%
2 50 100,
Tool name
1 D1
Spindle St rpm Gear stage
Spindle M function _
Other M function
Work offset
Machining plane I
«
Back
Meas.
H workp. = rem.

H ISM Ekrandaki HSK 11 "T, 8, M"\tusuna basin. Calisma penceresinde
T "T, S, M" giris kutusunu agin.

Select VSK 1 "Select tool" tusuna basilmasi, takim listesi ekranini agar.
ool Asagida gosterilmistir.

11/05/12
5:07 PM

MAGAZIN1

Loc. Type Tool name ST D Length X Length2 Radius
1 New
2 tool
3 I
4
5 =
6 I
7
8
9 I
10 i
11
12 o
13
14
L I
16 Magazine
17 selection

— User
variable
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Takim, mil ve tezgah komutlarn (T,S,M)

Bolum 3

New “Favoriler” takim secimine ulasmak icin, VSK 1 "New tool" tusuna
tool basin.

& 11/85/12
l_ ‘ ﬁ% l 5{09 /Pm
Tool list !

Loc. Tupe Toolname Neuw tool - favorites
Tupe Identifier C
1 508 - Roughing tool ks
2 518 - Finishing tool
3 520 - Plunge cutter
4 548 - Threading tool
] | 550 - Button tool OO0
6 | | 560 - Rotary drill o | olo | =
7 580 - 3D turning probe =l =1
8 | 738-Stop i =LY
I | 128 - End mil S A7
10 | 148 - Facing tool &G | Turntools
11 150 - Side mill =L [ 588-599
12 [ | | 208 - Tuist drill s¢sy
13 _ | 248 - Tap =¥ ==t | Spec.tool
14 7008-960
15 J—
}'75 ﬁ ‘ Ca>n‘cel
18

Daha dnceden etkinlestiriimis olan VSK 1 "Favoriler" boliminde en sik
kullanilan takimlar bulabilirsiniz. " Drill" gibi tuglar tikladiginizda, tam
delme takimlarini gorebilirsiniz. Bizim érnegimizde,.ilk takim olarak "Tip
500 - kaba igleme™" kullaniimaktadir.

v VSK 8 "OK" tusuna bastiginizda, secilen takim “Takim
0K listesi’ne eklenir.

MAGAZIN1
Loc. Tupe Tool name ST D LengthX LengthZ Radius II::':;
1 *] ROUGHING_TOOL 11 0.800 0.000 0.000 «~ 95.0 80 11.8

Takimin adi istenildigi sekilde degistirilebilir.
Ornegin, takimin adi KABAISLEME’den KABAISLEME_80A’ya cevrilebilir.
Duzenlemek icin klavyeyi kullanin.

L0 %

Tool list MAGAZINT
Loc. Type Tool name ST D LengthX Length2 Radius :;':1'; o
1 [ ROUGHING_8BA 1 1 08080 0600 0000« 950688 110

Notlar
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Boluim 3 Takim, mil ve tezgah komutlar (T,S,M)
Notlar
X ve Z'deki takim uzunluguna bir sey yapilamaz, ancak ug yaricapi ve
kesme yonunu de igeren agi bilgisi dizenlenip kontrol edilebilir.
Gerektiginde, mil yoni ve harici sogutucu temin edilebilir.
[y
[ O &
MAGAZIN1
Loc. Tupe Tool name ST D LengthX LengthZ2 Radius II;:::; Al
1 [ ROUGHING_86A 1 1 55000 39000 0.800 ¢~ 95.0 80 11.0
In VSK 1 "In Manual" tusuna bastiinizda, takim T, S, M giris
manual penceresine kopyalanir.
T.SM
Tool name
T ROUGHING_8@A D1
Spindle S1 rpm Gear stage
Spindle M 1um:jion
Other M function
Work offset
Machining plane
Hiz ve yon, takim déner baslikta daha dnce etkinlestiriimis ise T,S,M
penceresinde belirtilebilir. Bu érnekte, takim CYCLE START tusuna
basildiginda konumlandirilir.
. CYCLE START sayesinde, M6 kullanilmadan takim degistirilebilir
M520
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Takim, mil ve tezgah komutlarn (T,S,M)

Bolim 3

Takim artik takim teknolojisi penceresinde gorunur (kirmizi gerceveli).
Takim listesinde bulunan Z ve Xteki yaricap, uzunluk 6zellikleri ile freze
simgesine sahip takim bu pencerede gosterilir.

™ | B Y13 oM
. SIEMENS | Seect
Reset
[ — - E—
. X 890000 T ROUGHING_88R R0.888 § work offs.
2 461.000 L st
SP1 0.000° F 6.008
SP3 8.608° 0.000 mm/min  188%
S1 [He 24
Master @ 100%

Tool name

T D1

Spindle S1 rpm Gear stage
Spindle M function

Other M function

Work offset

Machining plane

Meas.
B vk,

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 13

M520



Bolum 4

Calisma ofsetini ayarlama (WO)

Notlar 4.1 “Caligma ofseti” fonksiyonun sec¢ilmesi

2 Set “JOG” igletim modu altinda bulunan “Machine”

22 U0 isletim alanindaki HSK 2 "Set WO" tusuna
bastiginizda, asagida gdsterildigi sekilde ¢alisma
ofsetinin programlanmasinda kullanilan girig alani
acilir.

™M R e

NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS 2-9
4/ Reset ]
Uorkpiece _Positionfmml I i
ROUGHING_86A R0.808 z
=X 890.000 ! o1 230
2 311.000 5508
SP1 0.000 ° F 8.800
sP3 9000 ° 0.008  mm/min 106% I
S1 We %
654 et 8 o mZ‘&D_
- elete
active U0
A
|
]
«
Back
Meas. Meas.
a _gonZ(sp_. EL El:ols ! = rem.

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 : Yatay tus 2 "Set WO", sadece is parg¢asi koordinat
sistemi segildiginde ve sifir noktasi ofseti (bu
Ornekte G54) etkinlegtirildiginde secilebilir.

Eksenin sifir noktasi ofseti igin girilen degerler, ka-
bul edilir ve is pargasi koordinat sisteminde (WCS)
gorantdlenir.
Orijinal konum ve yeni girilen deder arasindaki fark,
etkin sifir noktasi ofsetine yazilir.

M520 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Calisma ofsetini ayarlama (WO)

Bolum 4

4.2 Dikey tus ¢ubugu

Goruntu alani

2=0

X=0

Delete
active U0

«
Back

Not :

Aciklama

VSK 1 "Z=0" bastiginizda, Z eksenlerinin konumu
sifirlanir.

VSK 2 "X=0" bastiginizda, X ekseninin konumu
sifirlanir.

VSK 5 "Delete active WO" bastiginizda, tim
eksenlerin sifir noktasi ofseti tekrar sifira ayarlanir.

VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, Sinumerik
Operate’in ana ekranina doénersiniz.

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

4.3 “Galisma ofseti”’nin ayarlanmasi

=5 TSM

Work offset

>

INSERT

A Y

INPUT

SELECT

Cycle Start

“T,S,M* (Takim, mil ve tezgah) modunu
etkinlestirmek icin, HSK 1 "T,S,M" tusuna basin.

Giris maskesinde, "Work offset" giris alanini segin.

Klavyedeki "INSERT" tusuna bastiginizda, olasi
sifir noktasi ofsetlerini istediginiz sekilde
segebileceginiz segcenek menusi agilir.

Klavyede bulunan mavi renkli “cursor-up” ve “cursor
-down” tuslarini kullanarak bu mentde
gezinebilirsiniz.

ipucu :

Uzun listelerde gezinme, parametrenin ilk harfine
veya numarasina basilarak kolaylastirilabilir. Her
basilan tus, segimi sinirlar.

istenen sifir noktasi ofseti turuncu ile
isaretlendiginde, klavyedeki sari “INPUT” tuguna
basarak degeri kabul edebilirsiniz.

Alternatif olarak, "SELECT" tusuna da arka arkaya
basarak tim secenekler arasinda gezinebilirsiniz.

Tezgah kontrol panelindeki "CYCLE START"
digmesine bastiginizda, secilen sifir noktasi ofseti
etkinlestirilir.

Notlar
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Bolum 4 Calisma ofsetini ayarlama (“Set WO”)

Notiar

Tool name
T D1
Spindle S1 rpm Gear stage
Spindle M function
Other M function
Work offset G54

Machining plane

4.4 “Caligsma ofseti”’nin devre disi birakilmasi

H ISM “T,S,M” isletim modunu se¢mek icin, HSK 1 "T,S,M"
" tusuna basin.

“T,S,M” alt penceresi acilir (bkz. yukaridaki resim).
Uork offset "T,S,M" giris maskesinde, "Work offset" girig alanini

secin. lki secim yonteminden birini kullanarak, bos
giris alanini segin (bkz. dnceki sayfa).

@ Tezgah kontrol panelindeki (MCP) "CYCLE
Cycle Start START® digmesine bastiginizda, "Calisma ofseti"
devre digi birakilir.
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is pargasini 6lgme

Bolim 5

5.1 “ig pargasim élgme” iglevinin segilmesi

“JOG" igletim modu altindaki "Machine" igletim

- E;?(;' alaninda, “On kenar* giris maskesini agmak igin
: HSK 3 "Meas. workp." tusuna basin.
R al ;
M & G
NC/LKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS Select
% Reset = ——— work offs.
Workpiece Position [mm] TES
- X 890.000 ThoGwen e
2 311.000 =
SP1 0.000° F 0.060
sP3 0.600° 0000  mm/min 106%
S1 v X

i Master @
]

Fria54
Measure: front edge

20
__
A wo
[
«

Back

& Stock
rem. |,

Posi-
W L4 )

Bir is parcasinin programlanmasi igin gereken referans noktasi daima is
parcasinin sifir noktasidir. Bu sifir noktasini belirlemek igin, is pargcasinin
uzunlugunu 6lgin ve silindir ylzeyinin konumunu bir galigsma ofsetindeki Z
yoniine kaydedin.

Bu, konumun kaba ofsette saklandidi ve ince ofsetteki degerlerin silindigi
anlamina gelir.

Takim, is pargasina manuel olarak yaklastiriimalidir.

Diger bir segenek de, bilinen bir yaricap ve uzunluga sahip kenar probu
veya komparator kullanmaktir.

Alternatif olarak, bilinen yarigap ve uzunluga sahip gelisigtizel bir takim da
kullanilabilir.

Bir is pargasinin sifir noktasini manuel olarak olgerken, kullanilan takima
bagl olan giris parametreleri bulunur ve bu nedenle sadece bu 6zel
durumda erigilebilirler.

Olglim takimlari, 3-D tipi prob olmayabilir.

Notlar
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Bolim 5

is pargasinin dlgiilmesi

Notlar 5.2 Dikey tus ¢cubugu
Goriuinta alani Aciklama
Select VSK 1 "Select work offs." tugsuna bastiginizda,
work offs. giris maskesi “Calisma ofseti” segilir.
Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin.
Set VSK 7 “Set WO* tusuna bastiginizda, secili calisma
uo ofsetinin degerleri kabul edilir.
« By pressing the VSK 8 "Back" you switch back to
Back the main screen of the Sinumerik Operate.
5.3 |s parcasinin “Kenar élgme” ile dlgiilmesi
| % | e
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS | Sefect
B ot — ~—— work offs.
Uorkpiece Position [mm] TES
ROUGHING_86A R0.800
= 890.000 T1 o1 233,000 S
2 311.000 X55.008
sP1 0.000° F 000
sP3 0.609° 0080 mm/min 100% N
S1 e %
36654 ;paster 0
Measure; front edge
~ Uork offset G54
20 2 1§ o 20 0.000
__*
= uo
‘ |
= «
Back
Posi- Stock
P on 1
5.3.1 “Kenar o6lgme” igin parametreler
Parametre Birim  Ac¢iklama
e Calisma ofseti "Work offset” ve ona karsilik gelen ofset
degerini (G54...G57) segin.
Veya, sadece Ol¢llen degerlerin
e Sadece 6l¢cim gosterilmesi icin “Measuring only” dgesini
secin.
Calisma ofsetleri : Alternatif parametre secimi
Farkli Calisma ofsetleri secilebilir.
o G54
o G55
G56 Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere
* G5 bakin.
o G57
Z0 [mm] Referans noktasi.
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Is pargasinin dlgiilmesi

Bolum 5

5.3.2 is pargasinin sifir noktasinin “Kenar élgme” ile élgiilmesi

1. Ana ekranin “JOG" isletim modunda HSK 3 “Meas.
workp.” tusunu segin.

“Kenar 6lgme” penceresi agllir.

2. Sadece dlgulen degerlerin gortntilenmesini
istiyorsaniz, "Measuring only" 6gesini segin.
- VEYA -

3. "Select work offs." 6gesini ve ilgili se¢im kutusunda

sifir noktasini saklamak istediginiz ¢alisma ofseti
numarasini (G54...G599) segcin.

Not :
Calisma ofsetleri farkl sekillerde secilebilir. Tezgah
tireticisi tarafindan verilen teknik ézelliklere bakin.

4, Z yoninde, manuel olarak takimi segin.

5. is pargasi kenari "Z0™in konumunu 8lgiin ve VSK 7
"Set WO" tusuna basin.

6. is pargasinin sifir noktasi hesaplanir. Takim
uzunlugu otomatik olarak gtincellestirilir.

7. VSK 8 "Back' tusuna basin.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 19

M520




Bolim 6 Olgme aleti

Notlar 6.1 “Takim 6lgme” iglevinin segilmesi
Meas. HSK 4 "Meas. tool" tusuna bastiginizda, ekranin
EI tool sol tarafinda takimi 6lgme VSK ¢ubugu acilir.
v 11/28/12
™, | B i
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS | Mana
# Reset
Uorkpiece Position [mm] TES i
ROUGHING_86A Ro.gop | Automatic
o X 890@00 1; 01 B 239.000 p
2 311.000 R
SP1 0.600° F 8.600 =
SP3 0.080° 0008 mm/min 100% NN
S1 e 24
[3+G54 Paster (] w mrj‘z.i1 :
Calibrate
probe
«
Back
Meas. & Stock
o workp. rem.

Parca programi yuraturken, igsleme takiminin geometrilerini dikkate almak
gerekir. Bunlar, takim listesinde takim ofset verileri olarak saklanmaktadir.
Takim her ¢agrildiginda, kumanda takim ofset verilerini hesaba katar.

Parca programini programlarken, sadece Uretim ¢iziminden 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.

Takimi manuel olarak 6lgme

Manuel olarak 6lgum yaparken, X ve Z yonlerindeki takim boyutlarini
belirlemek icin takimi manuel olarak bilinen referans noktasina hareket
ettirin.

Ardindan Sinumerik Operate, takim tasiyicisi referans noktasinin
konumundan ve referans noktasindan takimin ofset verilerini hesaplar.

Z yoninde 6lcim yapilirken, is pargasi kenari veya ana ya da alt milin
aynasi referans noktasi olarak kullanilabilir. is parcasinin konumu, élgiim
sirasinda gosterilir. Aynanin konumu ise aksine dlgimden dnce
bilinmelidir.

Takim boyutunu X yoéniinde oélgerken, is parcasi daima referans noktasi
olarak kabul edilir.

Not :
Tezgah lreticisi tarafindan verilen talimatlara bakin.
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Olgcme aleti

Bolum 6

Takimin otomatik olarak olgiilmesi

Otomatik 6l¢glim sirasinda, “X” ve “Z” yonlerindeki takim boyutlarini bir prob
yardimiyla belirleyebilirsiniz. Takim ofset verileri daha sonra takim
tasiyicisi referans noktasi ve probun bilinen konumundan hesaplanir.

Takimlarinizi takim probu ile 6lgmek isterseniz, tezgah Ureticisinin bu
amaca uygun 6zel dlguim iglevlerini parametreler ile aciklamasi gerekir.
Gergek 6lgum islemini yapmadan dnce, kenar kesme konumunu ve
takimin yarigapini veya gapini takim listesine girin.

Once, probun kalibre ediimesi gerekir.

6.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Gorinti alani

Manual

Automatic

Z2oom

Calibrate
probe

K«
Back

Aciklama

VSK 1 "Manual" tusuna bastiginizda, “Manuel
uzunluk” giris maskesi acllir.

VSK 2 "Automatic" tusuna bastiginizda, “Otomatik
uzunluk” giris maskesi acllir.

VSK 3 "Zoom" tusuna bastiginizda, “Yaklastirma”
giris maskesi agcilir.

VSK 6 "Calibrate probe" tusuna bastiginizda,
“Probun kalibre edilmesi” girisrmaskesiacilir.

VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, ana ekrana
donaldr.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 21

M520




Bolum 6 Olgme aleti
Notlar
6.3 Takimi manuel olarak 6l¢gme
VSK 1 "Manual" tusuna bastiginizda, “Manuel
Manual uzunluk” giris maskesi agilir.
E ‘ Jog 128
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS Ste‘:z::t
# Reset
Uorkpiece _Position [mm TFS _m
. X 890.000 T ROUGHING_80A zggzggg position
2 311.000 e Y5000
SP1 0.080° F 8.960
SP3 0.600° 0008  mm/min 108%
[+G54 Ml T Lt
Measure: length manual
T
u ST 1
P X8 X8 0.008
: I
Set
length
g «
Back
Meas. & Stock
H 151 a u:risp. reor:.
6.3.1 Dikey tus cubugu (VSK)
Select VSK 1 "Select tool" tusuna bastiginizda, ekrana
tool takim listesi gelir.
Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin.
Save " P o
position VSK 2 "Save position" tusuna bastiginizda, takim
konumu kaydedilir ve takim is pargasindan
cekilebilir.
VSK 3 "X" tusuna bastiginizda, X ekseninin manuel
X uzunluk Olgumu igin girig maskesi gagrilir.
VSK 4 "Z" tusuna bastiginizda, Z ekseninin manuel
2 uzunluk Olgimu igin girig maskesi ¢agrilir.
Set VSK 7 "Set length" tusuna bastiginizda, girig
length degerleri kabul edilir.
« VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina donersiniz.
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Olgcme aleti

Bolum 6

6.3.2 Takimi manuel olarak “X” ile lgmeye iliskin parametreler

Parametre Anlami

T Takim adi
(Alternatif olarak, takim listesinden bir takim
segebilirsiniz)

D Kesme kenari numarasi (1-9).
ST Degistirilen takim (01-99)
X0 “X” yonundeki is parcasi kenarinin ¢api

6.3.3 Takimi manuel olarak “Z” ile 6lgmeye iligkin parametreler

Parametre Anlami

T Takim adi
Alternatif olarak: Takim listesinden bir takim
secebilirsiniz.

D Kesme kenari numarasi (1-9).

ST Degistirilen takim (01-99)

Z0 is parcasi kenari “Z” yéniinde dlgiliir.

6.3.4 Takimi ig pargasi kenarindaki referans noktasi ile manuel olarak
dlgme

1. ~JOG" isletim modunda, 6nce HSK 4 “‘Meas.Tool” ve
ardindan VSK 1 “Manual” 6gesini secin.

2. VSK 2 “Tool” tusuna-basin.

3. Olgllecek takimi takim listesinden segin. “X” ve

"Z’deki yaklagik takim uzunlugunun, kesme kenari
uzunlugunun ve yarigap veya ¢apin énceden
belirlenmig ve takim listesine girilmis olmasi gerekir.

4, VSK 1 “In manual” tusuna basin.
Segili takim, “Manuel uzunluk” penceresinde kabul
edilir.

5. Takim uzunlugunun dl¢iimesi gereken yone gore,

“X”icin VSK 3 veya “Z” icin VSK 4’e basin.

6. Kesme kenari numarasi “D” ve degistirilen takimin
numarasi “ST” segilmelidir.

7. Takimi, dlcilecek yénde bulunan is par¢asina dogru
hareket ettirin ve ¢izin.

8. “X0” veya “Z0” alanlarina ig pargasi kenarinin
konumunu girin. “X0” veya “Z0” i¢in higbir deger
girilmezse, deger gercek deger ekranindan alinir.

9 VSK 7 “Set length.” tusuna basin.

Takim uzunlugu otomatik olarak hesaplanarak takim listesine girilir. Kesme
kenari konumu ve takim yarigcapi veya ¢api otomatik olarak hesaba katilir.

Notlar
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Bolum 6 Olgme aleti
Notlar E ‘ a%g ‘ 115/;;3,“]1;
SIEMENS | Select
# Reset
Uorkpiece Position [mm] TES
ROUGHING_88A R0.800
@ X 890.000 11- gD‘I 239.000
2 461.000 il T
SP1 0.000° F 0.000
SP3 0.608° 8.660  mm/min 108%
S1 v
;‘Iaster 8
Measure: length manual
T ROUGHING_88A
ST 1
Ref. point  Main spindle chuck
Meas. & Stock
2 workp. B% rem.
6.3.4 Takimi aynadaki referans noktasi ile manuel olarak 6lgme
1. ~JOG* isletim modunda, énce HSK 4 “Meas.Tool” ve
ardindan VSK 1 “Manual” 6gesini segin.
“Manuel uzunluk” penceresi agilir.
2. VSK 4 “Z” tusuna basin.
VSK 1 “Select tool” tusuna basin.
4. Takim listesinin agiimasinin ardindan, élgiimesi
gereken takimi segin.
Takimin kesme kenari konumunun ve yarigapi veya
capinin daha 6nceden takim listesine girilmis olmasi
gerekir.
5. VSK 1 “In manual” tusuna basin.
Secili takim, “Manuel uzunluk” giris maskesinde
kabul edilir.
6. Kesme kenari numarasi “D” ve degistirilen takimin
numarasi “ST” secilmelidir.
7. Ayna lzerine mesafe dlgme aleti koyun ve takimi
aynaya dogru hareket ettirerek cizin.
8. VSK 7 “Set length.” tusuna basin.
Takim uzunlugu otomatik olarak hesaplanarak takim listesine girilir. Kesme
kenari konumu ve takim yarigapi veya ¢api otomatik olarak hesaba katilir.
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Konum

Bolim 7

7.1 ,Konum* iglevinin segilmesi

Basit igsleme siralari uygulamak igin, eksenleri manuel modda belirli
konumlara getirebilirsiniz.

Not :

Hareket sirasinda ilerleme hizi/hizli gecgis yapma 6geleri etkindir.

yp Posi- HSK 5 “Position” tusuna bastiginizda, “Hedef
\J tion konum” girig maskesi ekrana gelir.
v $i758]
™ | % il
NC/WIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS
# Reset
Uorkpiece Position [mm] TES
ROUGHING_86A R0.808
- X 890.000 11- (11 ] |
2 311.000 S
SP1 0.008° .
sP3 9.000° 0.000  mm/min 100% NN
S1 v %
e654 paster [} 1881‘2& —
Target position tra::rse
F 56,088 mm/min
X abs
7 abs
SP1 abs
sp3 i [—
el
« !
Meas.
o workp. rem.

7.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Gorlinti Alani

Rapid

K«
Back

Aciklama

VSK 5 “Rapid” tusuna bastiginizda, “F” parametresi
hizli segenegine ayarlanir.

Not :

Giris alani parametresi "F’in girig alaninda etkin
olmamasi durumunda da(turuncu ile vurgulanir),
VSK 5 “Rapid” tusuna basilabilir.

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

Notlar
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Bolum 7 Position
Notlar )
7.3. "Hedef konum" Parametreleri
Parametre Birim Aciklama
F [mm/min] flerleme
[mm/rev]
X [mm] Hedef konum [abs/inc]
Y
Not :
z Eksen sayisi, tezgahin yapilandiriimasina
baghidir.
22 Tezgah Ureticisi tarafindan verilen
belgelere bakin.
C [Derece | Hedef acgi [abs/inc]
TAKIM
SP2
7.4. “Hedef konum” Prosediirii
1. Gerekirse, bir takim segin.
2. “JOG” igletim modunu secgerek, HSK 5 “Position”
tusuna basin.
3. Hareket ettirilecek eksen veya eksenlerin hedef
konumunu veya hedef agisini girin.
4. ilerleme hizi “F” icin istediginiz degeri belirleyin.
- VEYA -
5. VSK 5 "Rapid" tusuna basin.
“F” giris alaninda *Rapid tr.* goruntdlenir.
6. Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “CYCLE START*
digmesine basin.
Eksen, belirtilen hedef konuma dogru hareket eder.
Cok sayida eksen igin hedef pozisyon belirtiimisse, eksenler ayni anda
hareket ettirilir.
Uyan :
Hedef pozisyonun ¢akismamasina dikkat edin.
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Stok Kaldirma

Bolim 8

8.1 “Stok kaldirma” iglevinin segilmesi

Bu ¢evrimi, is parcalarinin ylzeylerinin frezelenmesi amaciyla da
kullanabilirsiniz. Dikddrtgen bir ylzey daima iglenir.

& Stock JOG” igletim modu altindaki “Machine” igletim

B ron alaninda HSK 7 "Stock rem." tuguna bastiginizda,
: asagidaki giris maskesi ekranda goéruntulenir.
Al
M| % | | s
SIEMENS | Selest

tool

étock removal 2

Graphic

T D1 view
F 8.180 mm/rev
S1 2000.008 rpm
Machining v
Pos. \
Longitudinal _
X6 200.000
20 6.000
X1 50.808 inc [
21 -150.008 inc
FS1 0.000
FS2 0.000 s
FS3 0.000
D 1.008
W 0108 —
0.100 X

Meas.
2 workp.

8.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Goriinti alani Aciklama
Select VSK 1 ,Select tool* tuguna bastiginizda, takim
tool ekleyebilirsiniz. Turuncu renkli segim imleci ile

takim listesinde istediginiz takimi (6rn.
KABAISLEME_80) secin ve VSK 1 “In manual”’
tusuna basin.

Graphic VSK 2 "Graphic view” tugu ile yardim ekrani ve
view grafik gériinimu arasinda gegis yapabilirsiniz.
o4 VSK 7 “Cancel” tusuna bastiginizda, “freze isleme”
Cancel ekranindan ¢ikis yapabilirsiniz.
< VSK 8 "Accept” tusu ile asagidaki program blogu
nccept 0|U§Ur:
%, Stock removal 7 T=ROUGHING_88 F0.1/rev $1=2088rev Longitudinal X8=2()

“CYCLE START" iglevi ile “Stok kaldirma” ¢evrimi
yuratalar.

Notlar
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Bolum 8

Stok Kaldirma

MELET: 8.3 “Freze igleme” Parametreleri
Parametre Birim Aciklama
T Takim adi
D Takimin kenar kesme numarasi.
F mm/dak] ilerleme
[mm/tooth]
S [devidak]  Mil hizi veya slrekli kesme hizi
\% [m/dak]
isleme Asagidaki isleme islemleri segilebilir:
o Kaba isleme
oo Finis
isleme
% of |
Zﬂ % Isleme konumlari
X0 Referans noktasi g (abs)
mm
Z0 Referans noktasi (abs)
X1 Bitis noktasi X @ (abs) veya @ (inc) gére Bitis
noktasi X
mm
Z1 Bitis noktasi X g (abs) veya @ (inc) gore Bitig
noktasi X
FS1..FS3 Pah genisligi (FS1...FS3)
Or mm veya
R1...R3 Yuvarlatma yarigcapi (R1...R3)
D mm Dalma hareketi derinligi (inc) — (sadece kaba
isleme igin)
UXx mm X yonunde finige birakilacak paso (inc) —
(sadece kaba isleme icin)
uz mm Z yoéninde finise birakilacak paso (inc) —
(sadece kaba igleme igin)
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Disi senkronize etme

Bolim 9

9.1 “Digi senkronize etme” iglevinin se¢ilmesi

¢ Digli bir bilesenin yeniden islenmesi gerektiginde ve bilesen aynaya
yeniden takildiginda, acgisal ofsetin diste olusabilmesi igin milin Z ek-
seni ile senkronize edilmesi gerekir. Bu, asagidaki ekranla gergek-

lestirilir.
[ Synch. Genigletilmis yatay tus gubugunda HSK 2.5
288 thread “Synch. thread” tusuna bastiginizda, asagidaki
giris maskesi ekrana gelir.
" T
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING__1 SIEMENS
# Reset
Uorkpiece Position [mm TES
ROUGHING_88A R0.808
i 890.000 T Mot 239.000 S
2 311.000 5500
SP1 0.000° F 8.660
sP3 0.008° 0000 mm/min 100% MM
S1 <o

[1+G54
Sunchronize thread

Main spindle

Teach
main spin.

9.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Mili senkronize etmek igin kullanilan tus sayisi, mil sayaci olup
olmamasina baghdir.

Goriintu alani Aciklama
Geometri eksenleri
Teach VSK 6 "Teach main spin." tusuna bastiginizda, z
main spin. ekseni ana mil ile senkronize edilir.
« VSK 8 "Back" tuguna bastiginizda, Sinumerik
Back Operate’in ana ekranina donersiniz.

Notlar
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Bolum 10 Ayarlar

Notlar 10.1 “Ayarlar” iglevinin segilmesi

HSK 2.8 “Settings” tusuna bastiginizda, asagidaki

li Settings giris maskesi ekrana gelir.
M| % i
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING__1 SIEMENS
f:l:;::e Position [mm] TES _
= x 890000 T ROUGHING_86A zggggg
2 311.000 ! o s
° 0.008
3 .900° ; 0008 mm/min 100% I
S1 Ee X
654 g"”te’ : . 1%33 Changeover
Settinqs for manual mode inch
Tupe of feed G94
Set-up feedrate G94 6.080 mm/min
Set-up feedrate G95 0.000 mm/rev _
Variable increment ]
Spindle speed B rpm «

= Back
Synch. Synch.
‘g thread ‘@ Action. m

10.2 Dikey tus cubugu (VSK)

Gorunti alani Aciklama
Changeover VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiginizda,
inch 6lcim birimleri metrik sistemden Ingiliz (in¢) élglim

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

Changeover VSK 5 "Changeover inch" tusuna bastiinizda,
metric dlgim birimleri ingiliz (ing) élgiim sisteminden
metrik 6lcim sistemine gevrilir. Yeni degerlerin
metrik olmasi gerekir. Bu tuga bastiginizda, 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
Back Operate’in ana ekranina doénersiniz.

Not :

Tim Girigler ve hesaplama parametrelerinin yani sira, konumlama
ekranlari, takim verileri (uzunluk, yarigap, asinma), sifir noktasi ofsetleri,
takim sifir noktasi ve ayar verileri (galisma alani sinirlamasi) déndigtirdldir.
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Ayarlar

Bolim 10

10.3 Olgiim birimi [metrik/ing]

Birimlerin bolgesel ayarlari giris maskelerinde gosterilmemektedir.
Asagidaki tabloda, Ingiliz sistemi (ing) ile metrik sistem (mm)

karsilastiriimaktadir.

Birimler arasinda gegis “T,S,M” isletim alanindaki “Unit of measure”
alaninda veya HSK 2.8 ,Settings® ve VSK "Changeover metric/inch" tuglari

ile yapilir

Metrik

mm
mm/tooth
mm/dak

mm/dev
m/dak

ing

in
in/tooth
in/dak

in/dev
ft/dak

10.4 “Ayarlar” i¢in Parametreler
Manuel islemler icin tim yapilandirmalar, “Manuel mod ayarlar1”
penceresinden yapilabilir.

Parametre

ilerleme tipi:
G94
G95

Calisma ilerleme
hizi G94

Calisma ilerleme
hizi G95

Degisken artis

Mil hizi

Birim Anlami

Eksen ilerleme hizi/dogrusal ilerleme hizi
Devir ilerleme hizi

mm/  mm/dak olarak ilerleme hiz
dak

mm/dev mm/dev olarak ilerleme hizi

Eksen hareketi icin istediginiz artig degerini
girin.

rpm Eksen hareketi icin istediginiz artis degerini
girin.

Giris alanlarina degerleri girdikten sonra, genisletiimis gérinimde
Sinumerik Operate’in ana ekranina dénmek icin VSK 8 “Back” tusuna

basin.

Notlar
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M521 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®
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M521

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
degistirilmig 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.
i Operatdr panelindeki veya klavyedeki “MACHINE”
.M. tusuna basarak, “Tezgah” isletim alanina gegin ya
i da operatdr panelindeki “MENU SELECT" tusuna ve
Machine sari renkli HSK 1 “Machine* tusuna basin. Su
pencere agilir:
“MDA* isletim modunda bulunan agagidaki tuglar, Sinumerik Operate’in
yatay ve dikey tus cubugunda gosterilmektedir.
™| 2 |
SI E M E NS func(t;ions
7 Reset
Workpiece Position [mm] TES Auxiliary
ROUGHING_88A R0.860 i
- X 890.000 11- 1D1 ) 239‘""%
2 311.000 G -
SP1 0.600° !
SP3 0.600° 0680  mm/min 100% N
S1 [ge =
(4G54 i S 1z
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:
™M 2 i
# Reset
Ll Load into MDI
» |9 E1Local drive
5 P3NC data
@ (=1 Workpieces 15.04.2611 08:00:81 AM
& P Part programs 14.04.2011 05:28:04 PM
= TESTMPEMPF 17 14.84.2011 05:28:04PM |
@ (21 Subprograms 14.04.2611 05:28:85 PM ’/"
C1USB g
ﬁ
NC/Part programs Free: 2.2 MB
Program yoneticisi penceresinde gezinmek i¢in mavi renkli imleg tuslarini
kullanin.
Asagidaki isletim secenekleri, dikey tus cubugunun saginda bulunur.
3.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriinti alani Aciklama
Seareh “‘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”
oK 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 imleg
tuslari ile isaretleyin.
4 4. VSK 8 “OK* tuguna 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

4
ad MDI Yoneticisi ile “MDI’dan Kaydet: Saklama konumu
se¢” penceresi asagidaki gibi acilir:
ry 15.04.2011%
Ml ‘ % 08:26 F;M
# Reset |

Ll Save from MDI : Select storage location
» | E1Local drive
= E3NC data 00
= 1 Workpieces 15.04.2011 08:00:01 M |09
e a programs 14.04.2011 085:28:04 PM Search
TESTMPEMPF 17 14.84.2811 85:26:04 PM
@ (] Subprograms 14042011 85:28:05PM 0% N
CIUSB &
%
| 0o
i -
Free: 2.2 MB
N
x
Cancel
= v
0K

Program yoneticisi penceresinde, mavi renkli imleg tuslarini kullanarak
gezinin.

Asagidaki tuglar, dikey tus cubugunda bulunmaktadir.

4.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
HNew 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 gériinimunu goésterir.

4. Olusturdugunuz MDI programini kaydetmek istediginiz
surtclyu segin ve imleci programin saklanacagi dizinin
Uzerine 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.

M521
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M523 Isletim Alani “Parametre”

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modilde, takim yonetimini Sinumerik Operate ile kullanmayi 6greneceksiniz. Calisma ofsetinin
ayarlanabilir ve programlanabilir programlama felsefesini 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” menusundeki dogrusal ve doner ofsetler, ayarlanabilir galisma 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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M523

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:
° takim listesi
° takim aginmasi

. hazne yonetimi

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

PaN

isletim alam
Parametre
SON

Notlar
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Bolum 2 isletim Alani “Parametre”

Notlar e . . .
2.1 Igletim alani “Parametre”’nin segilmesi

“Parametre” isletim alaninda, cgesitli listeler (Takim listesi, takim aginmasi,
hazne listesi, kullanici deg@iskenleri ve ayar verileri) arasinda segim
yapabilirsiniz. Ornegin, takim yénetimi 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.

e Takim listesi (HSK 1): Takimlari olusturmak ve kurmak icin gereken tim
parametreler ve islevler goruntulenir.

¢ Takim asinmasi (HSK 2): Asinma ve izleme islevleri gibi islem sirasinda
gerekli olan tim parametreler ve islevler burada listelenir.

¢ Hazne (HSK 3): Takim ve hazne konumlarinin hazne ve hazne ile ilgili
parametreleri ve iglevleri burada listelenir.

“Parametre” igletim 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

[T [ T] L T]

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)

Gorunti 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.
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Takim listesi

Bolim 3

Gorunti alani Aciklama (devami)
" Maga- HSK 4 “Magazine” tusuna bastiginizda, Hazne
afa yonetimi agilir.
zine
Work HSK 5 “Work offset” tusuna bastiginizda, tim
> offset Calisma ofsetlerini iceren bir liste acilir.
User HSK 6 “User variable® tusuna bastiginizda, tim R
R yariable degigkenlerini iceren bir liste agilir.
Setting HSK 8 “Setting data” tusuna bastiginizda, tim
SD|  gata ayar verilerini igeren bir liste agilir.

3.1 “Takim listesi”nin segilmesi

Tool HSK 1 “Tool list” tuguna bastiginizda, “Takim list-
m list esi” penceresi acllir.
(Asagidaki ekrana bakin.)

11/28/12
l—o JUmG S 1/SZHPM
MﬂGﬂZl_m Tool

Ir Loc, ~ | Mmeasure
Loc. Type Tool name ST D LengthX LengthZ Radiu n a ol
55008 39.060  0.800 ¢ 958 88 11.9"I

1 % ROUGHING_88A 11

2 "1 ROUGHING_T88 A 1 1 55000 39600 0.800 ¢ 950 80 12.0

3 [ ROUGHING_TS8 I 1 1 -9808 122008 0.800 ¢« 95.0 88 18.8

4 /7 FINISHING_T35 A 1 1 124800 57.680 0.400 ¢ 938 35 120 Edges

5 '3 FINISHING_T351 1 1 -12000 122000 0400 ¢ 93835 88

6 K FINISHING_T35_R 1 1 124000 23000 0.400— 930 35 10.0 |
7 O PLUNGE_CUTTER_31 1 1 -12088 135000 0.160 3000 4.0

8 =8 PLUNGECUTTER 3P 1 1 66080 54000 0.160 3000 50

9 T PLUNGE CUTTER_3 1 1 85080 44080 0200 3000 o0 [N
18 [ THREADING_1.5 1 1 100000  ©0.600  0.050 0.0

11 g BUTTON_TOOL_8 1 1 88008 38.000  2.000 Unload
12 CUTTER_8 1 1 0008 38000 8000 3 .
13 s DRILLS 1 1 0600 185600 5000  118.8

14 s DRILL_32 1 1 0008 185000 32000  180.8

15 ™1 ROUGHING_55A 1 1 0008 0988 0.800 ¢ 930 55 11.0

16§ CUTTER_6_FA 1 1 0600 0600 6008 3 W
17  ss CENTER_FA 1 1 0000 0.000 10.000 90.0 <oloction
18 s DRILL_5_FA 1 1 0008 0080 5000 1188

19 e TAP_FA 1 1 0600  0.800

=1 Work |fF=7 User == Setting
offset R |uariable I data

Takim listesinde, takimlarin olusturulmasi ve kurulmasi igin gereken tim
parametreler ve islevler géruntilenir. Takimlarin bir hazne konumuna
atanip atanmadiklarinin bir nemi yoktur. Her takim, esi 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 baglh olarak, farkli dizeltme 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, segili gergek takim hazneden kaldirilir
veya hazneye yuklenir. Kaldirilan takimlar, hazne
Load listesinin alt tarafinda goruntilenir.
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:
o Hazne
. Adi
. Tip
o T Numarasi
Uygun tuglar, dikey tus cubugunda bulunmaktadir.
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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
i Hazne numarasi:
Birden fazla hazne bulunuyorsa, 6nce 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 yonetebilirsiniz (el takimlar).
O Turuncu segim imleci takim simgesinin Uzerindeki tip
alaninda oldugunda, “SELECT” tusuna basarak
SELECT e T e e s
takim tipini degistirebilirsiniz.
Tip Takim tipi
Takimlar, bosg bir takim konumunda veya takim listesindeyken VSK 1.2
“‘New tool” tusuna basarak olusturulabilir. Asagidaki takim pencereleri,
ilgili dikey tuslara basarak agilabilir.
Favortes
Type Tool position
500 - Roughing tool AnEGL) | N
518 - Finishing tool (JE ) "New tool-favourites
520 - Plunge cutter 4T T cacap listesini agmak igin, VSK
548 - Threading tool = ED 1 “Favourites” tusuna
550 - Button tool © OO Dbasin. Favoriler
588.- 3D turning probe =8=1 yulanilan takimlar hizli
gg : g::ipmill g:ﬁ:%% erisim igin favori olarak
148 - Facing tool T h g kaydedilr
150 - Side mill 4T
2008 - Twist drill sl g
248 - Tap s=f=i
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Takim listesi

Bolim 3

Notlar

New tool - milling cutter Cutters
Tup Identifier Tool position 100-199

100 - Milling tool Nel o b

110 - Cylindr. ball end TULN . -

111 - Conical ball end cfUL2N New tool - milling

120 - End mill L7 cutter” listesini agmak

121 - End mill corner round. cfULN icin, VSK 2 “Cutters

130 - Angle head cutter LA 100-199” tusuna

131 - Corn.round.ang.hd.cut L basin.

140 - Facing tool TreEw Mevcut tim freze

145 - Thread cutter aped agizlarini iceren bir

:gﬂ n gide mill t%j;rrr | Iisgte acilir ’

1 - Saw "

155 - Bevelled cutter ) F1I15 W

156 - Beveled cutter corner cU=S1 |

157 - Tap. die-sink. cutter US|

160 - Drill&thread cut. =3

New tool - drill Drill

Typ Identifier Tool position 200-299
200 - Twist drill R g NS g ‘
205 - Solid drill s<ls « -
210 - Boring bar BRg R | I.Ntew. tool dr:l' .
220 - Center drill N NEY) IStesini agmak 1ein, |
230 - Countersink & “ & & VSK 3 “Drill 200-299
231 - Counterbore =f=0 tusuna basin.
240 - Tap el | Mevcut tim Delme
241 - Fine tap o takimlarini igeren bir
242 - Tap, Whitworth e=l = liste acllir..
250 - Reamer ==

New tool - turning tools
Tup Identifier

Tool position

« Turntools
200-599

o Lol | &
GBaE
(0 0

500 - Roughing tool
510 - Finishing tool
520 - Plunge cutter

“New tool - turning

530 - Cutting tool

U 0

540 - Threading tool
550 - Button tool

560 - Rotary drill

580 - 3D turning probe

2> Lal> | 4

OOOCQ

New tool - special tools

tools” listesini agmak
icin, VSK 4 “Turntools
500-599” tusuna
basin.

Mevcut tum Torna
takimlarini iceren bir
liste acilir..

Type Identifier Tool position
708 - Slotting saw =E13T Sy%f][i.;?]?]l
718 - 3D probe o= = f
711 - Edge finder 5P
712 - Mono probe om Lomdeeg “New tool - special
713 - L probe Lol P g | tools” listesini acmak
;;g = gti'!_rbpr:_he — %‘#'@o‘ﬁ" igin, VSK 5 “Spec.tool
= Lalibrating 100 — — - ”
730- Stop REDR oo
360~ fwdRary tools D00 Tum 6zel takimlari
iceren bir liste acilir
X Takim secimini iptal etmek ve “Parametre” isletim
Cancel alanindaki “Takim listesi” penceresine donmek igin
VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
v Takim secimini onaylamak ve “Parametre” isletim
0K alanindaki “Takim listesi” penceresine dénmek i¢in VSK 8

“OK” tusuna basin.
Secilen takim, takim listesine yuklenir.
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Bolim 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 kenari numarasi:
Birden fazla kesme kenari bulunan takimlarin her biri
kendine ait dlizeltme verisi alanina sahip olur. Her
takim igin 9 kenar yonetilebilir. Maksimum Numara,
kumandanin yapilandiriimasina baglidir.
Uzunluk X/Z Takim uzunlugu:
X ve Z yonunde takimin geometrik uzunlugu.
Yaricap/cap Takim yarigapi/capi
- Torna takimlari Tip 500 — 560 olmasI durumunda
kesme kenarinin yarigapi
— Déner takimlarin olmasi durumunda yarigap veya
cap
—+ Prob tipi 580 ve/711 olmasi durumunda bilyanin
yarigap! veya gapl
Referans yon Kaba isleme ve finis takimlari igin tutucu agisi
Tutucu agisinin referans yoni kesme yonina belirtir.
tie- .
N Dis sayist:
- Testere tipi 151 haric t
- Um freze takimlari igin
Tutucu agisi Asagidaki torna takimlari igin tutucu agisi
Kaba igleme takim tipi 500
Finis takim tipi 510
(kesme adzi ucu agisina bakin)
Geniglik Asagidakilerin genigligi
Yan freze tipi 150
Testere tipi 151
Konum genisligi Asagidakilerin kesme kenari genisligi
Daldirma tipi kesici tipi 520
Kesme takimi tipi 530
Ug acisi veya Hatve o Ug agisi
Tip 200 — bukim matkap
Tip 220 — merkez matkap
Tip 230 — havsa matkabi
o Pitch for
Type 240 - tap
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Takim listesi Bolim 3
Notlar

Siitun bashgi Anlami (devami)

Matkap yaricapi Asagidakiler i¢in matkap yarigap!i

Kesme kenari agisi

Konum uzunlugu

R

&I

Déner matkap tip 560

(Tutucu agisi ve kesme kenari varsayilan degerlere
g6re ayarlanir)

Torna takimlari igin kesme kenari agisi
Kaba igleme takim tipi 500

Finis takim tipi 510

(tutucu acisina bakin)

Asagidakiler i¢in ug uzunlugu
Kaba igleme takim tipi 500
Finis takim tipi 510

Daldirma tipi kesici tipi 520

Uc¢ uzunlugu, program isleme simulasyonu sirasinda
takimlarin géruntllenmesi icin gereklidir.

Milin dénme yonu

Torna takimlari ve suriimeyen takimlar:
Ana milin yonu

Frezeleme ve genisletme igin elektrikli takimlar:
takim milinin yonu

Sogutucu 1 ve 2 kapatilip acilabilir

3.4 Arag cubugundaki simgeler ve anlamlan

Simgeler

Kirmizi X

Ucu asagiyi
gOsteren sari Uggen

Ucu yukariyi
gOsteren sari Uggen

Yesil gerceve

Anlami

X Takim devre dis|

On uyari sinirina ulasildi

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

Takim 6nceden secilmistir.

Hazne/konum numarasi

Yesil cift ok

Gri ¢ift ok

Kirmizi X

Hazne konumu degistirme konumunda
Hazne konumu ylUkleme konumunda

X Hazne konumu devre digi birakildi

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11

M523




Bolum 4

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.

a) 11/28/12
l_,‘ ﬁ ‘ 1158 PHM
Tool wear MAGAZIN1 Sort

Alength Alength . T Tool Set Pt”
Loc. Type Tool name ST D X 2 ARadius C  life wl ||

1 |"% ROUGHING_88A 1 1 0000 0000 06000 T 18 18 Filter

2 ("1 ROUGHING_T88 A 1 1 00600 0.000 6.000

3 2§ ROUGHING_T88| 11 0060 0000 0.000 .

4 B FINISHING_T35 A 1 1 0000 06.000 0.000 Search

5 @ FINISHING_T35 | 1/1 0000 ' 6000 6.000

6 & FINISHING_T35_R 171 088 0060  0.000 "

7 L PLUNGE_CUTTER_ 31/ "1 1 . 0.08. . 8.060  0.000 Details

8 ™8 PLUNGE CUTTER_3P" " "1-9 " 9000 0.000  0.000

9 T PLUNGE CUTTER_3 1 1 0600 0000 0.000 s

18 [ THREADING_1.5 1 1 00600 0.000 6.000
11 © BUTTON_TOOL_S8 1 1 0000 0000 0.000
12 §= CUTTER_8 1 1 0000 0.000 6.000 I
13 s DRILLS 1 1 0000 0000 0.000 Reacti
14 s DRILL_32 1 1 0000 0000 0.000 vate
15 (7 ROUGHING_55A 1 1 0000 0.000 6.000 I
16 §= CUTTER_6_FA 1 1 0000 0000 0.000
17 << CENTER_FA 1 1 0000 0000 6.000
18 s DRILL_5_FA 1 1 0000 0000 6.000
19 == TAP_FA 1 1 00600 0000 6.000
i Work 1 Setting
I offset i i data
4.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriinti alani Aciklama
- VSK 1 “Sort” ve “Filter” tusuna basarak, takim
or listesindeki takimlari farkli parametrelere gére
siniflandirabilirsiniz:
Filter
Reacti- VSK 6 “Reactivate” tusuna bastiginizda, kilitli
vate takimlarin ve 6n uyari sinirina ulasmis takimlarin
tekrar galismasi saglanabilir.
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Takim asinmasi

Bolum 4

4.3 “Takim agsinmasi” igin parametreler

Parametre Anlami

Konum Hazne/konum numarasi:

Tip Takim tipi:

Takim adi Takim adi:

ST Yedek takim numarasi:

D Kesme kenari numarasi

AlLength X X ve Z yonundeki aginma uzunlugu bu alanlara girilir.
AlLength Z

ARadius Yarigap asinmasi

Sinumerik Operate, girilen degerlerin mutlak veya
artisli esigi gecip gecmedigini kontrol eder,

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

Mutlak esik, girilebilecek maksimum toplam takim
asinma degeridir.

Not :
Tezgah (reticisi tarafindan verilen teknik ézelliklere
bakin.

T e Takim omru ile takim izleme:
Takim émra T (Sdre) ile takimin hizmet 6mri da-
kika olarak izlenir.

C e Sayag ile takim izleme Sayac C ile takimin igledigi
is pargalari sayilir.

e Asinma ile takim izleme Asinma W ile asinma list-

W# esinde bulunan ALength X, ALength Z, ARadius
veya AJ asinma parametrelerindeki en blyuk
deger izlenir.

* Asinma izleme 0Ozelligi tezgah veri 6gesi ile
yapilandirihr.
Not :

Tezgéh Ureticisi tarafindan verilen talimatlara bakin.

Notlar
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Bolum 4

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 takimlarnelle de devre disi birakilabilir.
(Onay kutusu isaretlendiginde, takim devre digi kalir).

4.4 Takim agsinma listesindeki simgeiler ve anlamlan

(Takim listesindeki simgeler icin bu modtilde yer alan béliim 3.3’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.

M523
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Takim aginmasi

Bolum 4

4.6 Siniflandirma ve Filtreleme

Takim listesindeki “Siniflandirma” ve “Filtreleme” islevleri icin, bu
moduldeki bolim 4.2’ye 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; secili
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
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Bolum 5

Temel sifir ofset bilgileri

MELET: 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

noktasina gére gosterilir.

Ofsetler asagidaki sekilde eklenir:

A
Arag Oseti
T f Kaba Calisma 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 6igme” bolimdiinde, Mod(il
B520 “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 pargasi sifir noktasini, érnegin kaba ofsete
kaydedebilirsiniz. Bunun ardindan, ince ofsette eski
ve yeni is pargasi sifir noktasi arasina yeni bir is
pargasi baglandiginda olusan ofseti
saklayabilirsiniz.
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Temel sifir ofset bilgileri

Bolum 5

Koordinat
transformasyonlari

Toplam ofset:

ince ofsetlerin tezgah dreticisi tarafindan
ayarlanmasi gerekir.

Not :
Tezgah Ureticisi tarafindan verilen talimatlara da
bakin.

Belirli bir sira programina yonelik olarak daima

koordinat transformasyonlarini programlayabilirsiniz.

Asagidakilerle tanimlanir:
e Ofset

e Dondlrme

e Olceklendirme

e Aynalama

Bu transformasyonlar, etkin sifir noktasi ofsetine
“yeni” veya “ek” olarak eklenebilir.

Toplam offset, tim ofsetlerin toplami ve koordinat
transformasyonlari ile hesaplanir.

Notlar
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Bolim 6

Calisma ofseti

Notlar
6.1 Etkin calisma ofseti
Asagida yer alan calisma ofsetleri “Caligma ofseti - etkin” penceresinde
gorantalenir:
o Ofsetlerin dahil edildigi ve degerlerin girildigi galisma ofsetleri
o Ayarlanabilir galisma ofsetleri
. Toplam galisma ofseti
Bu pencere genellikle izleme amagh kullanilir. Ofsetlerin izlenebilmesi,
yapilan ayarlara baglidir. Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere
bakin.
6.1.1 “Etkin” iglevinin se¢ilmesi
) VSK 2 “Active” tusuna bastiginizda, “Calisma ofseti
Active - etkin” penceresi aglilir.

e 6,20
[0 4 T
Work offset - active [mm]

SaM X Y 2 22
G500 0000 000 0060  0.000  0.000
Total WO 0008 0000 0600  0.600  0.800
Overview
I
Base
|
G54...
G657
|
.
Details
|
S
H Uork KirsgiREES Setting
I offset Im variable data
6.2 Calisma ofsetine genel bakis
“Work offset - Overview” penceresinde, tiim kurulum eksenleri icin etkin
tim ofsetler ve sistem ofsetleri goruntulenir.
Ofsetin yani sira bu iglev kullanilarak tanimlanan déonme, dlgeklendirme ve
aynalama da goruntulenir.
Bu pencere genellikle izieme amacli kullanilir.
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Calisma ofseti

Bolim 6

6.3 Ayarlanabilir sifir ofseti

Kaba ve ince offset olarak ayrilan ayarlanabilir tim ofsetler "Work offset -
Gb54...G57" penceresinde goruntilenir.
Dénme, olgeklendirme ve aynalama da gorintilenir.

6.3.1 “Calisma ofseti - G54...G57” islevinin segilmesi

G54... VSK 4 “G54...G57“ tusuna bastiginizda, asagidaki
G57 pencere acllir.

e 15.06.2011%
l_, ‘ % | 88:45 AM
UWork offset - G54 ... G57 [mm] Uorkpie:ce

YAl X y 2 22 c zerop t
G54 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Fine 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 Active
G55 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Fine 9600 0000 0600  00p0  0opo [N
G56 0.000 0.000 0.000 0.000 0.008 | Ouerview
Fine 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
657 0000 0060 0000 0000  0.000 [N
Fine 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 B
ase
G54...
657
_
Details
.
e
Work User Tl Setting
offset variable I data

6.3.2 Ayarlanabilir sifir ofsetinin goruntiilenmesi ve diizenlenmesi

1. "Parametre” isletim alanini agmak i¢in énce operatoér
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 dizenlenebilir
Not :

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

Notlar
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M525 Isletim Alani “Program yoneticisi”

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu modulde, Sinumerik Operate’in program yoneticisinde programlari ve dosyalari kullanmayi
o6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi:

Sinumerik Operate ile olusturulan tim NC Programlari, NC ¢alisma belleginde saklanmaktadir.

Bu programlara, asagidaki amaglarla program yoneticisi tarafindan erigilmektedir:

- calistirma

- degistirme

- kopyalama

- yeniden adlandirma
- silme

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

Not :

- NC bellek

- Yerel surlcu bellegi

- Kendi hard diski (PCU 50.x)

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

Bu programlara, asagidaki amaglarla program
yoneticisi tarafindan erigilmektedir:

o - galistirma

o - degistirme

o - kopyalama

o - yeniden adlandirma
o - silme

SINUMERIK Operate, sistem bilesenlerine gore
NC programlarinin diger saklama ortamlarina
aktarilmasina imkan veren agagidaki yollari icerir:
- NC bellek

- Yerel surlcu bellegi

- Kendi hard diski (PCU 50.x)

- Ag baglantisi

o - 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 iglevleri

Notlar

2.1 “Program yoneticisi” iglevinin segilmesi

Program yoneticisi asagidaki sekillerde secilebilir:

MENU
SELECT

Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
basin.

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

rv
M | | O
Machine Parameter

G

Program
manager

PROGRAM
MANAGER

Program

2G| AN

Program Diag-

manager nostics Setup

Program yoneticisi penceresini agmak icin HSK 4
‘Program manager” tusuna basin.

- VEYA -

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

Goriintii alani

[ ne

Local
drive

¢ use

Aciklama

HSK 1 “NC* tusuna bastiginizda, NC/Hard diskin
tum dizinleri, klasérleri ve dosyalari program
yoneticisi penceresindeki dizin agacinda
gorantilenir.

HSK 2 “Local drive” tuguna bastiginizda, tim
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
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.

M525
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Depolama ortami “NC” Bolum 3

3.1 “NC” iglevinin secilmesi Notlar
HSK 1 “NC* tusuna bastiginizda, program yoneticisi

L
acilir.

O % o

Length Date
= (C1Part programs DIR 81.01.1994 81:28:47 AM
@ () Subprograms DIR 01.81.1994 01:28:47 AM

& 1 Uorkpieces DIR 81.01.1994 82:83:15 AM New

Open

Mark

Copy

Cut

Free: 2.2 MB

Tdm is pargalari, ana programlar ve alt programlar ile birlikte NC belleginin
tamami da gorantilenir.

Dizinler ve programlar, asagidaki bilgiler ile listelenir.

(Dizinde gezinmek igin, modiil 574 “Isletim alani Pregram’ béliimiine
bakin)

e Ad

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

e Tip
Dizin *WPD Dizin (Workpiece Directory)
Programlar *MPF Program (Main program File)
*SPF  Alt program (Subprogram File)
e Boyut

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

- Dosyanin olusturuldugu veya son kez degistirildigi tarih ve saat

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5 M525




Bolum 3 Depolama ortami “NC”

Notlar 3.2 Dikey tus gubugu 1

Goriuinta 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
GOorunti alani Aciklama (devami)
. VSK 2.1 “Archive” tuguna bastiginizda, yeni bir
Archive dikey tus gubugu agilir.
Preview VSK 2.2 “Preview window” tusuna bastiginizda,
window dosya tarayicisi altinda segili programa ait program
kodunun Onizlemesini gosteren bir alt pencere
acilr.
o VSK 2.3 “Search” tusuna bastiginizda, Dikey tuslari
corl kullanarak “Dosya adi” arayabilirsiniz.
) VSK 2.6 “Properties” tusuna bastiginizda,
Properties asagidaki islemleri gerceklestirebileceginiz ...
Ozellikleri” giris maskesi agilir:
e Program yolunu géruntileme ve program adini
degistirme.
e Olugturma tarihini ve saatini gértnttleme.
¢ Program ya da klasdriin son degistiriime tarihini
ve saatini goruntileme.
¢ Dosyalarin ve klasodrlerin 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

M525
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Depolama ortami “NC”

Boluim 3

o VSK 5 “Any” tusuna basarak, her dizin veya alt dizinde herhangi tip
bir program olusturabilirsiniz. Ancak, bu “yerel sirtici” ve “USB” igin
gecerli degdildir. Sadece “NC” alaninda, farkli tip programlar
olusturabilirsiniz (bkz. agagidaki tip listesi).

Job list JOB ‘

3 Tool data TOA =
H_ame: TMA magazine assignment u
= UFR zero points )

R variable RPA )
Definitions GUD
- Setting data SEA

Protection zones PRO
CEC sag compensation
Initialization program INI

Tupe Job list JOB [~
Name DOKU

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

3.4.1 Dikey tus ¢ubugu

Goruntd alani Aciklama

VSK 2.1 “Directory” tusuna bastiginizda, *WPD (is
pargasi dizini) tipi yeni bir is pargasi
olusturabilirsiniz.

O anki imleg konumu, is pargasinin olusturulacagi
klasori belirler.

“Yeni is pargasI” penceresi acllir.

Not: Tuglar sadece 6nceden HSK 1 “NC” tusunun
secilmis olmasi durumunda kullanilabilir

Directory

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 gobre yeni bir ana program veya alt program
olusturulur.
an VSK 2.6 “Any* tusuna bastiginizda, dosya tipine
Y gore gelisigtizel bir program olusturulur (bkz.
yukaridaki resim).
% VSK 2.7 “Cancel” tuguna 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:

e MPF Program (Main program file)

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

3.5 Dizinlerin / NC programlarinin isaretlenmesi

Oncelikle, program yéneticisinde istediginiz dizini acin.

1. imleci mavi renkli “cursor down” tusu ile birlikte
isaretlemek istediginiz ilk programin veya klasoérin
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.
Secilen tum dosyalar ve dizinle gri ile isaretlenir.

15.06.2011%
14:45 PM

Length Date Time
@ (C1Part programs DIR 01.01.1994 81:28:47 AM  ~
& (2) Subprograms DIR 61.01.1994 81:28:47 AM
= 5 Workpieces DIR 81.01.1994 82:83:15 AM
= EDOKU WPD 01.01.1994 81:28:54 AM

94 A
'h 4

e e I o I
| 3

0
0

N D 09 A1 A 094 § 848
‘l 02 B1.b | 3:48 H
D A1 R 094 § 8-48 N
0

) 3

HED ASUR : p 37 £1.01.1994 01:28:49 A
~[EDIN MESSEN DREHEN 1 MPF 619 01.81.1994 81:28:58 AM
NC/Uorkpieces/DOKU.WPD Free: 2.2 MB

AESE! \ 0 Copy
G 0 { 0
¥ w100 )\
l ()
] ,: R MP A R Ay ; EEGE
- s : Cut

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 Farkli bir dizine veya farkh bir saklama aygitina kopyalanabilir

¢ Dizinden silinerek (kesilerek), farkli bir dizine veya saklama aygitina
yapistirilabilir.

Ipucu 1:

Isaretleme islemini kisaltmak igin, imleci kopyalamak istediginiz ilk
programin veya dizinin lzerine getirin.

Klavyedeki “SHIFT” tusuna 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
Uzerine 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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Depolama ortami “NC”

Notlar 3.6 Dizinlerin / NC programlarinin kopyalanmasi ve yapistiriimasi

Oncelikle, program yéneticisinde istediginiz dizini agin.

1. imleci mavi imleg tuslari 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
sarl “INPUT” tusuna basarak dizini agin

5. Alternatif olarak, yatay tus gubugundan yerel sirticl veya USB
aygiti gibi farkh 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 seciminizi iptal edin.
Orijinal dosya korunur.

Ipucu 3:

Kopyalama islemini kisaltmak igin, imleci kopyalamak istediginiz program

veya dizin lzerine getirin ve klavyedeki' CTRL + C tuglarina ayni anda basin.

Dosyay! 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 tuslari 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
gorindr.

3. Programin veya dizinin NC lizerindeki baska bir dizine taginmasi
gerekiyorsa, imleci “cursor to the left” tusu ile birlikte dizin
agacinin bir sonraki en yiiksek seviyesine getirin.

4. Verileri kopyalamak istediginiz yeni dizini “cursor up” ve “cursor
down” tuslari ile segin 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.

lpucu 4:

Programin ya da dizinin kesilme islemini kisa yoldan yapmak igin, imleci

sectiginiz dosyanin (izerine getirin ve CTRL + X tuglarina ayni anda basin.
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Bolim 3

6. Kesilen verileri istediginiz dizine veya saklama konumuna
yapistirmak icin VSK 6 “Paste” tusuna basin. VSK 8 “OK” tusuna
basarak segiminizi onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna
basarak seciminizi 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. Genigletilmis dikey tus gubugu 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.

3.9 Onizleme penceresi agma

1. Genisletilmis 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 goruntulenir.

3. i__glevi 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*
tusuna basin. Mavi imleg tuglarini 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.

>) 15.06.2011%
AUTO 14:46 PM

Type Length Date
@ C1Part programs DIR 01.01.1994 81:28:47 AM  ~

Archive

# (2 Subprograms DIR 01.81.1994 01:28:47 AM
& = Workpieces DIR 01.01.1994 082:03:15 AM BT
& EDOKU WPD 01.01.1994 81:28:54 AM window
DIN_BOHREN_1 MPF 213 01.01.1994 91:28:47 AM
DIN_BOHREN_2 MPF 758 01.01.1994 81:28:47 AM
2 DIN_CONTOUR_1 MPF 674 01.01.1994 81:28:47 AM Search
DIN_CONTOUR_2 MPF 2182 81.01.1994 81:28:48 AM
@ DIN_DREHEN_1 MPF 265 01.01.1994 g1:28:48 oM NN
= DIN_DREHEN_2 MPF 1339 81.01.1994 81:28:48 AM
DIN_DRILLING_1 MPF 212 15.06.2011 82:07:45 PM
 DIN_DRILLING_2 MPF 730 61.01.1994 01:28:48 AM 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 B1:26:49 AN~ ey
NC/Workpieces/DOKU.WPD Free: 2.2 MB
Preview Properties
10 6o G54 G18 638 A
N28 WORKPIECE(,,."CYLINDER", 192, 8, -180, -80, 188) =
N3@ T="DRILL_D8.5" Delete

N31 Y8 22=7@80
N48 G95 S18688 M3 F150

Notlar
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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
cubuguna gidebilirsiniz.

Saklama konumunun secilmesinin 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 agilir.

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

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

M525
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3.11 Program ve dizinlerin 6zellikleri

Properties

Parametreler

Yol ve ad:

Olusturuldu :

Degistirildi :

Haklar :

e Koruma Seviyesi 1
e Koruma Seviyesi 2
e Koruma Seviyesi 3
e Koruma Seviyesi 4
e Koruma Seviyesi 5
e Koruma Seviyesi 6

e Koruma Seviyesi 7

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

Properties of TEST1.MPF

Path: NC/UWorkpieces/DOKU.WPD

Name: TEST1.MPF

Created: Mo data.

Changed: 11:38:09 AM 09/02/08

Rights: Execute Key switch 0
Urite Key switch 0
List Key switch 0

Read Key switch 0

Manufact.

Service _

User

Key switch 3
Key switch 2
Key switch 1
Key switch 0

Not: Program adini ve haklarini degistirebilirsiniz.

<< <)<

Anlami

Program yolu ve Program adj;
“TEST1.MPF” adli program, NC/Workpieces/DOKU
klasérinde yer-alir.

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

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

Bir programin veya dizinin ¢alistirlmasina, yazilmasina,
listelenmesine veya okunmasina iliskin kullanici haklaridir.
7 koruma seviyesi mevcuttur (1. seviye en yuksek, 7. seviye
en disuk koruma saglar).

Uretici Parola Korumali
Servis Parola Korumal
Kullanici Parola Korumali
Programlayici Anahtar 3
Nitelikli isgi Anahtar 2
Kalifiye Eleman Anahtar 1
Yari Kalifiye Isci Anahtar 0

Notlar
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Depolama ortami “Yerel Siiriici”

Notlar 4.1 “Yerel strlict” islevinin secilmesi
Local HSK 2 “Local drive” tuguna bastiginizda, program
drive yoneticisi yerel surtcunun dizin yapisini gosterir.
15.06.2011%
[E ’ ﬁ 14‘45‘ PM
Length Date
-
1MODUL28 MPF 1466 23.63.2011 11:67:31 AM
MODUL29 MPF 2 23.63.2011 11:67:31 AM
MODUL36 MPF 1464 23.63.2011 11:07:31 AM New
E MODUL31 MPF 1215 23.63.2011 11:07:31 AM
 MODUL31B MPF 2 23.63.2811 11:67:31 AM —
Enonuunc MPF 2 23.3.2811 11:67:31 AM Open
2 MODUL32 MPF 1712 23.83.2011 11:07:31 AM
 MODUL34 MPF 664 23032011 11731 a1 N
SPIGOT_TEST MPF 1578 23.83.2011 11:07:31 AM Mark
B TTTT MPF 12 23.83.2011 11:67:31 AM
[ UP_MODUL31 SPF 259 23.63.2011 11:67:31aM [
Copy
=
|
Cut
Free: 248.1 MB
Yerel surucudeki tum 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 modilde bdlim 3'e
bakin).
Ayrica, burada VSK 1 “Directory” tusuna basarak yeni bir dizin
olusturabilirsiniz.
) VSK 1 “Directory” tusuna bastiginizda, yerel
Directory stiriictide yeni bir dizin olusturabileceginiz “Yeni
dizin” giris maskesi acllir.
Yeni dizin igin ad girin ve VSK 8 “OK” tuguna
basarak onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna
basarak sec¢iminizi iptal edin.
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5.1 “USB’” islevinin secilmesi

{J HSK 3 “USB* tuguna bastiginizda, USB aygitina ait
use asagidaki dizin agaci goruntulenir.

Be
JOG

03/04/09
1:39PM

Length Date
=1 DIR
- c1DIN_ISO_MILLING WPD 03/04/09  1:35:04 PM
2MODUL28 MPF 2864 09/16/08  1:44:25 PM Preview
-BMODUL29 MPF 1587 09/10/08  2:54:24 PM window
BMODUL30 MPF 1200 09/10/08  2:54:02 PM
BMODUL31B MPF 144 11/19/08  7:22:25 PM o
- BMODUL31C MPF 517 11/19/08  7:12:40 PM
2MODUL31 MPF 1200 09/10/08  2:54:02 PM
- 21DOKU WPD 03/04/00  136:56PM (N
BTEST1_1 MPF 28 11/12/08  4:07:28 PM
BTEST1 MPF 28 01/01/94  1:54:30 AM
-BTESTPROGRAMM_1 MPF 85 01/01/94 15430 am [
B TESTPROGRAMM_2 MPF 128 01/01/94  1:54:30 AM
-BTESTPROGRAMM_3 MPF 172 01/01/94  1:54:30 AM
BTESTPROGRAMM_4 MPF 139 01/01/94  1:54:30 AM
BTESTPROGRAMM_5 MPF 211 11/12/08  4:46:33 PM  —
- BTESTPROGRAMM MPF 40 01/01/94  1:54:30 AM | Properties
]
Delete
471.8 MB

USB aygitindaki tim klasoérler ve dosyalar, program yoneticisi
penceresinde siralanir. Bu pencerede goruntilenen bilgiler ile/ilgili
aciklama icin, béliim 3.1’e bakin.

5.2 Dikey tus gubugu

HSK 2 “local drive” veya HSK 3 “USB” tusuna bastiginizda, NC program
yoneticisi penceresinin tim iglevlerini gorebilirsiniz.

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

VSK 1 “Directory” tusuna bastiginizda, USB
aygitinda yeni bir dizin olusturabileceginiz “Yeni
dizin” giris maskesi acilir.

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

Directory

Notlar
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M601 ShopTurn ile Programlama Yapmaya iligkin
Temel Bilgiler

1 Kisatanim

Modulin amaci :

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

Modulin tanimi :
Bu modilde, program basligi, program bloju ve program sonunu igeren bir ShopTurn 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

ShopTurn programlarinin olusturulmasi
Editor

Cesitli

Simulasyon

NC YdUurutme

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M601

Bu modulde, program basligi, program blodu ve
program sonunu i¢ceren bir ShopTurn programinin
genel yapisi aciklanmaktadir. Buna ek olarak,
zincir programlama bloklari (sirali programlar),
“Editor’an iglevleri, “Cesitli”, “Simulasyon” ve “NC
Yurutme” iglevleri aciklanmaktadir.

ShopTurn ile
Programlama
Yapmaya lligkin
Temel Bilgiler : BA-

]

Temel Bilgiler

ShopTurn
programlarini
n
olusturulmasi

ShopTurn ile
Programlama
Yapmaya lligkin
Temel Bilgiler: SON

Notlar
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Temel Bilgiler

Notlar .
2.1 ShopTurn ile Programlama
ShopTurn, dogrudan kumanda tzerinde zincirleme sirali blok programlar
tarzinda NC programlari olusturma sec¢enegi sunar. llave ShopTurn
islevleri barindirmanin yani sira, G-code programlarin olusturulmasina da
imkan verir.
Not :
ShopTurn ile G-code programlarin olusturulmasi, modul — M605 “Temel
programGUIDE programlama bilgileri” bélimiinde ayrintili olarak agiklan-
maktadir.
ShopTurn programi programlamanin avantaji, editérde programlama iglemi
sirasinda grafik yardimci bilgiler sunulmasidir.
Bu goreve yonelik olarak asagidaki islevler mevcuttur:
e -Tuslari kullanarak teknoloji odakli program adimi segebilme
(teknolojiler/cevrimler)
e -Parametrelere yonelik hareketli yardimci grafikler iceren giris maskeleri
ve pencereler
e -Her giris maskesi ve pencere icin icerige duyarli ¢evrimici yardim
e -Kontur girigsine destek (geometrik islemci)
ShopTurn programlari veya program adimlari farkh sekillerde temsil edile-
bilirler:
e Caligsma programi olarak, program bashgini, zincirleri ile birlikte pro-
gramlama adimlarint ve programin sonunu gosterir .
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E
P N5 Program header Uork offset G54 =B
1, N1@ Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=258m Face -
\_r1N15 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT ﬂ:ﬂ;
120 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=256m
2.7 N45 Residual cutting v T=ROUGHING_55 F8.25/rev U=288m _
L, N25 Stock removal 999 T=FINISHING_35 F8.15/rev Y=388m Face X8=48 Search
\r1N3@ Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
‘y] N35 Stock removal vy T=FINISHING_35 F8.15/rev U=356m _
%/ N4 Groove v+799  T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev U=188m X08=60 Mark
NS Thread long. VHVYY T=THREAD_1.5 P2mm/rev S=2800rev Outside
- Rectang.pocket v (I« T=CUTTER_6_FA F58/min S=2000rev X0=0 Y8=0 =_
3 Rectang.pocket vvv i+ T=CUTTER_G6_FA F58/min S=2008rev X0=0 Y8=0 Copy
%e Centering (1« T=CENTER_FA F8.2/rev S=2000rev 26.2
o Drilling (1 T=DRILL_5_FA FB.25/rev S=2008rev 21=18inc e
e Tapping Cte T=TAP_FA M6 S=2088rev 21=7inc Paste
0 801: Posit. circle i+ 28=08 R=16 N=4 _
N 802: Positions (e 28=-5 X8=0 Y8=0
END End of program i
S & Turn- - i Simu-
r Drilling | g ing = lation
M601
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e Grafik gérinumunde programlama grafigi olarak (yandan veya Ustten
gérinimde ana hat grafigi olarak is parcasi veya isleme adimi).

Calisma planindaki isaretli program blogu, farkl bir renk ile vurgulanir.

17.06.2011 %
10:51 AM

NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Program header

P Xe Unit of measu mm
N Work offset 654 po—"
s describe No E:u'c
%4 200 :
Az Blank Cylinder
i XA 105.000
] o0 20 509 [—
ij 2l -150.000 abs
m{ 2B -110.808 abs
9% Retract Simple _
g 8 XRA 2.008 inc
% 2RA 2.000 inc =
Y| |-108 Teach TC
Ly Tool change point Machine A
7 position
7 2T 300.600
o -260 s1 4060.960 rpm : x :
S3 4000.008 rpm ance!
SC 1.008 -
-150  -108  -50 8 2 Machined dir. of rota  Up-cut v
= & Turn- Ex-
r Drilling | s ing lation ecute

e 3-D yardimci grafikli parametre maskesi veya yandan ya da Ustten
gorunumden igleme adiminin simulasyonu olarak.

MUmkun oldugunda, gérinum surekli Yardim resminden animasyona
geger.

17.06.2011%
3 ‘ ﬁg ‘ 18:54 AM
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Program header Work
P Unit of measu mm offset
N Work offset G54 Graphi
\%Jf J describe No ':gu"’
) Blank Culinder A
f\l\v XA 105.000
i 2 500 [
1—; 2l -150.000 abs
m 2B -110.888 abs
Retract Simple
- XRA 2.000 inc A—
Z
%a ZRA 2.808 inc 1
Pz
g- Tool change point Machine Te':.':;lc
“r XT 250.600 2
? 2T 300.000 _
E’N n s1 4000.808 rpm - x :
S3 4000.808 rpm ance
sc 1,008 e
Machined dir. of rota  Up-cut ﬂ;c/ept
]
= & Turn- Simu- Ex-
r Drilling | g™ g | E lation ecute |

Not :

Hareketli yardim grafikleri, daima ayarlanan koordinat sistemine goére do-

gru pozisyonda goérintilenir. Parametreler dinamik olarak gosterilir ve
grafikteki secili parametre farkli bir renk ile vurgulanir.

Notlar
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Temel Bilgiler

Notlar

2.2 Calisma plani

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

e Program baghgi (6lcim birimleri, galisma ofseti, ham parca dlguleri gibi
temel program ayarlari ile)

e Program bloklar (teknolojiler/cevrimler ile program adimlari)

e Program sonu (programi bitirebileceginiz ve islemek istediginiz is
parcalarinin sayisini ayarlayabileceginiz yerdir, asagidaki resme de
bakin)

P H18 Program header Uork offset G54
L, N28 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=2508m Face
\.r1N38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
}n N4@ Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=258m
22" N58 Residual cutting v T=ROUGHING_55 F8.25/rev Y=200m
Yy HN68 Stock removal vvYy T=FINISHING_35 F8.15/rev V=388m Face X8=48
Lr] N786 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT

M N8B Stock removal Yy T=FINISHING_35 F0.15/rev U=358m

7777

2.2.1 Program bagligi

Program bashgi (Ustte sol taraftaki resme ve bélim 3.2’ye bakin),
simdlasyon igin ham parganin boyutlarinin yani sira tim programi
etkileyen ve asagida érnekleri de verilen, parametreleri icerir.

¢ Calisma ofseti

e Mil

e mm veya in¢ olarak Slgiim birimleri
e Takim ekseni X, Y veya Z

e Geri ¢ekilme duzlemi, takim degistirme noktasi, givenli calisma mesaf-
esi, hiz sinirlari, vb .

Calisma planinda, program bashgi programin baslangicinda bulunur ve
simgesi, “Program bashgdi” metni ve ilgili parametreler ile etiketlenir.

P H10 Program header Uork offset G54
2.2.2 Program bloklari

Program bloklari, editérde simge, ilgili teknoloji ve girilmis parametreleri
temsil eden metin ile isaretlenmis tekli siralar halinde programlanmig
isleme adimlaridir (bkz. agagidaki resim).

% #{H60 Residual cutting T=ROUGHING_TOOL FO0.3/rev Y20(=)

2.2.3 Zincirleme sirali program bloklari

” W ” W

“Delme”, “Torna”, ve “Kontur torna”, “Frezeleme” ve “Diz daire” islevleri
igin, teknoloji bloklari ayri ayri programlanir. Bu program bloklari kumanda
tarafindan galisma alaninda kdseli parantezler ile otomatik olarak
baglanir.

Teknoloji bloklari, islemenin yapilmasi gereken yontemi belirler (6rn. dnce
merkezleme, ardindan delme). Konumlama bloklari, delme, frezeleme ve
tornalama iglemlerini (6rn. delme deliklerinin 6n ylizeyde tam bir daire
icinde konumlanmasi) belirlerken, kontur bloklari islemek istediginiz
konturu tanimlar.

M601
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Bolum 2

Programlana zinciri, teknoloji elemani konum elemani ile
tamamlandiginda kapanir. Aksi takdirde, hata mesaiji pargalardan birinin
eksik olup olmadigini size bildirir.

%@ Zincirli teknoloji bloklarinin ve konum bloklarinin Simgeleri, késeli
A bir parantez ile isaretlidir ve baglantinin basindan sonuna kadar
b= : s N o
isleme sembolinin sag tarafinda bulunur. Her Teknoloji esi
2 olmayan bir sembol (simge) ile ifade edilir. ~ Zincirleme simgeler,

programlama grafigi ve parametre maskesi penceresindeki
ekranin sag tarafinda goruntilenir. (burada merkezleme, delme
konum daire duizeni ile baglanmigtir.)

2.2.4 Programin sonu

Program sonu tezgaha sinyal gondererek is pargasinin igslenmesinin sona
erdigini bildirir. Ayrica, islemek istediginiz is pargalarinin sayisini da be-
lirleyebilirsiniz.

Bu program blogu, ENDsimgesi, “Program Sonu” yazisi ve islemek iste-
diginiz is parga sayisini belirten “N” harfi ile isaretlenir.

END End of program N=1

2.2.5 G-code bloklari

Calisma planina, G-code program bloklari da ekleyebilirsiniz.

Bunun igin, programin istediginiz yerinde klavyedeki sari “INSERT”
tusuna basmaniz gerekir. harfi ve yanip sdnen bir imleg ile isaretienmis
ve G-code komutlarini girebileceginiz yeni bir turuncu komut satiri agilir.
Buraya, G-code komutu girebilirsiniz. Mavi renkli “cursor-down” veya
“cursor-up” tuslari ile G-code komut satirindan ¢iktiginizda, girisler
ustlenilir.

G-code satirindan, parametre maskesi penceresine gegebilirsiniz.

G Ha1 250 X20 Y10}

2.3 Editor penceresinde gezinme

Mavi imleg tuglarini kullanarak, sirali bir programda ve parametre
maskelerinde hizli ve rahat bir sekilde gezinebilirsiniz.

Klavyedeki mavi “cursor-up” tusu ile program editoriinde ve

A parametre maskelerinde yukari dogru gezinebilirsiniz.
v Klavyedeki mavi “cursor-down” tusu ile program editoriinde ve
parametre maskelerinde asagi dogru gezinebilirsiniz.

_,,,I Editor penceresindeki program blogu satirinin sag tarafinda
bulunan ok sembolu (genislet-semboli), parametre maskesine
“cursor-to-the-right” tugsuna basarak erigebileceginizi gosterir.

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

‘ “Cursor-to-the-left” tusu ise ilgili program blogunun parametre
maskesini kapatir ve ShopTurn program adimlarini
gorintileyerek sizi calisma plani penceresine geri getirir.

Notlar
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Bolum 3

ShopTurn programlarinin olusturulmasi

Notlar I

3.1 Yeni bir ShopTurn programi olusturma

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

asagidaki sekilde olusturulur.

PROGRAM i“ "

F Klavyedeki “Program Manager” tuguna basin.
Dogrudan yeni programlarin olusturulmasi ve
mevcut programlarin ydritilmesi igin kullanilan pen-
cere aglilir.

Modiil M525 — “isletim alani Program Yéneticisi”
bélimiine bakin.
- VEYA -

= Operator panelindeki (OP) “MENU SELECT” tusuna

SELECT basin.
Sari HSK 4 “Program Manager*” tusuna basin.
Yeni programlarin olusturulmasi ve mevcut

Program p[ogrgmlfarln yiJrthQImesi icin kullanilan program

manager yoneticisi penceresi aglilir.
- DAHA SONRA -
"NC”, “Local drive” veya “USB” yatay tuslarindan
birine basarak programi olusturmak istediginiz de-
polama suricusuni segin.
Turuncu imleci mavi imleg tuslari ile birlikte iste-
diginiz dizine goturdn.
Gezinme islevi igin, modtil M516 - “isletim ele-
manlari” veya M525 - “Isletim alani Program Yéneti-
cisi” béliimlerine bakin.
VSK 2 “New” tusuna basin.

New Yeni programlari olugturma iglevine sahip dikey tug

cubugu acilir.
Asagida gosterildigi sekilde yeni bir sirali ShopTurn

ShopTurn programi olusturacaginiz giris maskesini agmak igin
VSK 3 “ShopTurn” tusuna basin.

| % | iy

Hame Tppe _Length Dato Jiino ] Directory

@ (1 Part programs DIR 16.86.2811 11:33:58 AM

@ 23 Subprograms DIR 16.06.2011 11:33:58 AM

= P Uorkpieces B 5062011 11:34:11 AM

@ (1 DOKU New sequential program 1 11:34:86 AM
= 1PROGRAMG 1 11:34:86 AM
& =1 SHOPTURN 1 11:34:11 AM
TSt |1 820612 PM
e ShopTurn = 1 113411 0M
1 11:34:11 AM programGUIDE
1 11:34:12 AM G code
1 11:34:12 AM
1 11:34:12 AM
MPF 41 16.06.2011 11:34:12 AM
= SM_MEASURE_TEST MPF 191 16.86.2811 11:34:12 AM
¥ ST_PROG_E MPF 308082 16.86.2811 84:23:31 PM
ST_PROG_E_B681 MPF 3169 16.86.2811 11:34:12 AM
ST_SPIGOT MPF 2161 16.86.2811 11:34:12 AM
) ST_TEST MPF 194 16.86.2811 11:34:12 AM
[ TEST MPF 38 16.86.2011 11:34:13 AM
[® TOA_140842011 TOR 2 16.06.2011 11:34:13 AM
[® TOOL_LIFE MPF 473 16.86.2811 11:34:13 AM
[® UGUD TEST MPF 2508 16.86.2811 11:34:13 A~
NC/Uorkpieces Free: 2.2 MB
M601 Sayfa 8 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolim 3

3.2 Program bagligini ayarlama

Program adini girdikten ve VSK 8 “Accept” tusuna bastiktan sonra,
program basligl parametrelerinin girilmesi i¢in otomatik olarak program
basligi penceresi acilir. Buraya, dlgiim birimleri, galisma ofseti, mil, ham
parca, geri gekilme modu, takim degistirme noktasi, glvenli galisma
mesafesi, hiz sinirlari ve isleme duyusu parametrelerini girebilirsiniz
(asagida gdésterildigi gibi).

:H 0 ‘ 12.06.2011%
JOG 11:7 AM
NC/UKS/TEST/ST_TEST Program header Work
B8 Unit of measu mm offset
g Work offset G54 Braikd
describe No ol
view
Blank Clinder [—
XA 200.000
2 0.500 |
2l -150.808 abs
2B -110.808 abs
Retract Simple _
XRA 2.800 inc
ZRA 2.608 inc
Tool change point Machine Te':;:'i:
XT 490.008 b
2T 400.600
S1 4000.800 rpm x
S3 4000.008 rpm Cancel
SC 1.000
Machined dir. of rota  Up-cut v
Accept
8 Cont. |g-a .. = Vari-
T‘Ilng == ous lation ecute

Uygun parametre degerlerini girdikten sonra onaylamak icin VSK 8
“Accept” tusuna, iptal edip ¢alisma plani penceresine donmek i¢in de VSK
7 “Cancel” tusuna basin.

Kumanda, editér programindaki ¢alisma plani gérinimudne gecer.
Program baslgi ve program sonu otomatik olarak programlanir.

17.06.2011 %
:H ﬁ ‘ 11:88 AM
NC/UWKS/TEST/ST_TEST
P Program header
END  End of program

Build

group

Search

Mark

Copy

Paste

Cut

B Driting | ga” " el

Notlar
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Boluim 3 ShopTurn programlarinin olusturulmasi

Notl
otlar 3.3 Program bloklari olusturma

imleci program basligi blojuna veya yeni program blogunu hangi bloktan
sonra eklemek istiyorsaniz o bloga getirin. Uygulamak istediginiz

LTS ” o« ”

teknolojiyi secin (“Delme”, “Tornalama”, “Kontur tornalama”, “Frezeleme”
veya “Diiz Daire”). Ornegin, “Turning” -> “Undercut” -> “Undercut thread
DIN” secgerek bu teknoloiji ile ilgili parametre penceresini agabilirsiniz (bkz.
asagidaki resim).

3‘ N o7/18/11(8
JOG 2:32PM

NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Undercut thread (DIN76)
FINISHING_35 D1
0.180 mm/rev
2000.080 rpm

v

Lee

gERepaliy

Longitudinal Undercut
Normal form E
8.2 mm/rev
Xo 180.800 Undercut
i 20 -100.608 form F
a 30.608 °

Undercut

SOBECC P ERCH

D 2,500
Sz w2 8.108
2 Undercut
a thread
O e
N
END

\ Vari-
E= ous

Uygun parametre degerlerini-girdikten sonra onaylamak icin VSK 8
“Accept” tusuna, iptal etmek igin de VSK 7 “Cancel” tusuna basin. Editor
penceresindeki calisma plani gérunimune gegersiniz.

Yeni program blogu otomatik olarak ¢alisma plani penceresine eklenir.
“Cursor-to-the-right” tusu ile daha 6nce diizenlediginiz giris parametrelerini
degistirmek Uzere parametre penceresini agabilirsiniz.

) ® e
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Stock

P N18 Program header Work offset G54 ~|__removal
1, H28 Stock removal v T=ROUGHING_80 F8.25/rev V=258m Face

\_r1N38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
%} N48 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=256m
3,4~ N58 Residual cutting v T=ROUGHING_55 F8.25/rev U=286m
1, N6@ Stock removal vvy T=FINISHING_35 F8.15/rev U=388m Face X0=48 Undercut
s ] N78 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
- N8B Stock removal vvy T=FINISHING_35 F8.15/rev V=356m
47 H9® Groove v4YYY T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev V=180m X860
N Undercut GDIN v T=FINISHING_35 F0.1/rev S=2000rev P2 (]
% N1@@ Thread long. VYV T=THREAD_1.5 P2mm/rev S=2808rev Outside
225 N118 Rectang.pocket ¥ (b T=CUTTER_6_FA F58/min S=2008rev X0=0 Cutoff
3 N128 Rectang.pocket vwy b T=CUTTER_6_FA F58/min S=280808rev X0=0 _
7%z N138 Centering o« T=CENTER_FA F0.2/rev S=2008rev 26.2
;2 N148 Drilling 0« T=DRILL_5_FA F8.25/rev S=28088rev 21=18inc
%=1 H150 Tapping o+ T=TAP_FA M6 S=2808rev 21=7inc

{1 {N16@ 801: Posit. circle D« 20=0 R=16 N=4 —
2/ *N178 802: Positions e 20=-5 X0=0 Y8=0

End of program

EX'
ecute

4 Cont
turn.

Ek program adimlari da yukarida anlatildigi sekilde eklenebilir.

= Vari-
He=  ous

£ Milling
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ShopTurn programlarinin olusturulmasi

Bolim 3

3.4 Program sonunun programlanmasi

Program sonu” program blogu, yeni bir ShopTurn programi
olusturdugunuzda otomatik olarak programlanir.

Program sonunun varsayilan ayarlarini degistirmek icin, “End of program”
satirini turuncu sec¢im imleci ile isaretleyip mavi renkli “cursor-to-the-right”
tusuna basin.

Program sonu parametre penceresi acilir. Burada islenmesini istediginiz is
parcalarinin sayisini degistirebilirsiniz.

17.86.2011%
11:17 AM

)| &

NC/UKS/TEST/ST_PROG_E End of program
P Y Repetition Yes

)

10

= __Simu-
Filing | 22 “ous, [ ation | = eeute

Asagida gosterilen ” AUTO” modunda makine sayfasindan iglemek iste-
diginiz par¢a numaralarini giriniz.

Notlar

lml ) 11/28/12
vy AUTO 354 PM
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E SIEMENS &
=7 functions
- T'Flfxom;mms 80A R0.868 b
@ x 890.000 T - 239'%3 functions
1 (D1 gt |
2 31 1 000 X55.800 Basic
sp1 0.008° F 0.000 blocks
SP3 0.000° 0.000 mm/min  100%
S1 e R
{654 5138&’ : = : Program
NC/UWKS/TEST/ST_PROG_E e, counte levels
‘P N1@ Program header UWork  ~|Program 0:00:00h
L, N2@ Stock removal v T=ROUGHI |Prog. remainder ca. 8:08:08h
\_r1 38 Contour CONTOUR, || 8%
%4 N48 Stock removal v T=ROUGHI : :
%/ N5@ Residual cutting v T=ROUGH! E““:tp.”""‘"'“;‘i i e fict: valoos
1, N6@ Stock removal 999 T=FINISHII U°'kpf°°°" sem:l“ Machine
U]N7B Contour CONTOUR, |~ Orkpieces, ac
- 8@ Stock removal VvV T=FINISHII b)
ap 2 1, ry
Prog. & Simult. Prog.
cntrl. - record. corr.
828D/840Ds! SINUMERIK Operate Sayfa 11 M601




Bolum 4 Diizenle
Notlar e . .
Parca programlari editor ile olusturabilir, ekleme yapilabilir ve
degistirilebilir.
4.1 Duzenle" islevinin secgilmesi
“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
Program programi gosterir (bkz. asagidaki resim).
Segili degdilse, HSK 1 “Edit” tusuna basin.
Kumandanin baglatilmasinin ardindan hig program
yuklenmediyse, HSK 3 “Program” tuguna
bastiginizda énce “program yoneticisi” penceresi
acilir,
Burada, ya mevcut bir ShopMill programi segebilir
veya yeni bir program olusturabilirsiniz.
Modiil M525 — “isletim alani Program Yéneticisi”
béliimiine bakin.
Asagidaki tuglar iglevleri ile birlikte, dikey tus cubuguna eklenir.
o7/13/1168
3 ‘ % 233 PM
Program header Uork offset G54
N Stock removal T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face -
3\;} 38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT ;ﬂ
| N48  Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m
}4'N58 Residual cutting v T=ROUGHING_S5 F8.25/reu U=288m I
L, N6@ Stock removal 999 T=FINISHING_35 F8.15/rev Y=308m Face X8=48 | Search
|11 78 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
?;,.g] 8@ Stock removal v9v  T=FINISHING_35 F8.15/rev V=358m —
1/ N9® Groove 94779 T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev U=188m X0=60 Mark
% N16@ Thread long. Kaadad T=THREAD_1.5 P2mm/rev S=2800rev Outside _
75 N11@ Rectang.pocket v (i T=CUTTER_6_FA F58/min S=2808rev X8=0 =
275 N12@ Rectang.pocket vvv (» T=CUTTER_6_FA F58/min S=200808rev X8=0 Copy
721 N13@ Centering (1 T=CENTER_FA F.2/rev S=2088rev 06.2
“=1H148 Drilling (1 T=DRILL_5_FA F8.25/rev S=2608rev 21=18inc e
%= N158 Tapping Ci» T=TAP_FA M6 S=200808rev 21=7inc Paste
13 {N16@8 801: Posit. circle Ci» 28=0 R=16 N=4 _
/' N178 882: Positions Cix 28=-5 X0=0 Y8-8
END End of program L
Simu-
lation
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Diizenle Bolum 4

Notlar
4.2 Dikey tus ¢ubuklari 1 ve 2
Gorinta alani Aciklama
Select ShopTurn programinda, takim ¢evrim maskesinin
tool icinde cagrilir. “Takim segme” islevi ShopTurn

programlari igin, “Delme”, Frezeleme, “Kontur
frezeleme”, “Duz daire” teknolojilerinin altinda veya
takim kullanma 6zelligine sahip ilgili program
blogundadir. G-code eklenmedigi surece, VSK 1.1
“Select tool” tusunun gri (devre disi) olmasinin

nedeni budur.

Build VSK 1.2 “Build group” tusuna basarak, grup iclerinde
group program bloklari olugturabilirsiniz. Bu 6zellik, buyuk
programlarin olusturulmasi i¢in kullanighdir.

VSK 1.3 “Search® tusuna basarak, program
bloklarinda 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 yapistirmak uzere
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 programin yani sira baska bir ShopTurn
programina da yapistirabilirsiniz.

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

Paste

Cut
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Bolum 4 Diizenle
Notl
onar 4.2 Dikey tus gubuklari 1 ve 2 (devami)
Gorlinta alani Aciklama
VSK 1,8 “Extend” tusuna bastiginizda, genisletilmis
dikey tus cubugu 2 gérintdlenir.
VSK 2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Tim bloklari
. kapat” ve “TUm bloklari a¢” 6Jeleri arasinda se¢im
View yapabilirsiniz.
VSK 2.2 “Graphic view” tusuna basarak, simile
Graphic edilmis is pargasinin Ustten gorinimunu taslak
JAcy) olarak gorebilirsiniz.
VSK 2.3 “Renumbering” tusuna basarak, Calisma
plani penceresindeki her program adimina yeni
e UmEa numaralar atayabilirsiniz.
VSK 2.4 “Open further program” tusuna
bastiginizda, iki programi yan yana
goruntuleyebilirsiniz.
Open further VSK 2.6 “Settings” tusuna basarak, editor ile ilgili
program ayarlari degistirebilirsiniz.
Exi VSK 2.7 “Exit” tusuna bastiginizda, etkin program ile
xit . e
birlikte editort kapatirsiniz.
VSK 2.8 “Back” tusuna bastiginizda, dikey tus
gubugu 1’e donersiniz.
M601 Sayfa 14 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Diizenle

Boluim 4

4.3 Takim secme

“Takim segme” islevi ile istediginiz takimi arayabilir ve secebilirsiniz.

4.3.1 ” Takim segme” islevinin secilmesi

Sf'elct VSK1.1 “Select tool” tusuna bastiinizda, asagida
o gosterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

a7/18/1168
:H ’}:‘,‘g 2:35 PM
NC/UKS/TEST/ST_BLOCKS Stock removal 1 Tl_ool
P T  ROUGHING_88 D1 ist
= F 8.258 mm/rev ==
& v 256 m/min
IWEIN Tool selection
‘ﬂ} B =
b | Loc. Type Tool name ST D H LengthX Length2 Radius
1=
; 1/1 1 ROUGHING_88 11 0o 100008 20680  1.200)
+ 1/2 [ ROUGHING_55 11 © 100.008 20.860  0.880 =
, 1/3 [} ROUGHING_35 11 0 100000 20000  0.800
eno || 1/4 | 2 FINISHING_35 11 © 100008 20.080  0.480
1/5 T GROOVE_3.1 11 8 100.080 20.080  0.180 ]
T GROOVE_3.1 1 2 0o 100008 16960  0.180
1/6 T CUTOFF 11 © 100008 20.060  0.950
¥ CUTOFF 12 o 100088 16000 o0gs0 | N
1/7 = THREAD_15 11 o 100008  0.060  0.980)
1/8 @ TURN_DRILL 11 © 0008 120000 0.8
1/9 & BUTTON_TOOL_8 11 8 0089 0988 4900 I
PROBE 1.1 _n : %3
Cancel

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.

Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine bakin.

4.3.2 Dikey tus cubugu

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

Modiil M573 — “isletim alani Parametre” béliimiine

bakin.
) 4 VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* tusuna basarak, secilen takimi isleme
OK bloguna yukleyebilirsiniz.

Notlar
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Bolum 4 Diizenle

Notlar
4.4  Grup olusturma

“Grup olusturma” iglevi ile benzer isleme bloklarini beraber
gruplayabilirsiniz.

4.4.1 "Grup Olusturma” islevinin segilmesi

Build VSK1.2 “Build group” tusuna bastiginizda, asagida
group gosterilen yeni blok olusturma penceresi acgilarak
grubu adlandirmaniza imkan verir.
) % .
NC/UKS/TEST/ST_BLOCKS 13|

P N1@ Program header Work offset G54 7_
+.. N28 ROUGH

+_. H8@ FINISH

+ N138 EXTRA =
END End of program _
|

Build new group
Text DRILL _
I
]
Cancel

Adi girdikterrsonra OR- tusuna basin.

NC/UWKS/TEST/ST_BLOCKS
.. N28 ROUGH
. N8@ FINISH

N138 EXTRA |
~ N198 DRILL =l
== N28@ End of group

END End of program

~

R 1 B - -

Il

Artik grup icinde isleme bloklari olusturabilirsiniz.

4.4.2 Dikey tus gubugu

Goriuntl alani Aciklama
x VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* tusuna bastiginizda, sectiginiz yeni ad
OK ile birlikte yeni grup blogunu programa

yukleyebilirsiniz.
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Diizenle Bolum 4

Notlar SLAT
45 Arama START

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

4.5.1 "Ara” iglevinin secilmesi
Search VSK1.3 “Search” tusuna bastiginizda, asagida

gOsterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

87/18/1
3 ‘ f},flﬁs ‘ H7‘3F§‘FAE

NC/UKS ST_SPIGOT 1 Go to
P N5 Program header Work offset G54 = start
1, N18 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face
\_r1N15 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT Go to
VJ N28 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m end
3.2~ N45 Residual cutting v T=ROUGHING_35 F8.2/rev U=288m

W ] N38 Contour

1 N35 Stock remot =388m

%/ N4@ Groove 5 Y=188m X0=60

E End of progl [“Icomplete words |
[JExact expression Find +
Direction forward replace
Text v

4.5.2 Dikey tus cubugu

Goruntu alani Aciklama
Go to VSK 1 “Go to start” tusuna bastiginizda, imleg
start programin ilk satiri Gzerine getirilir.
Go to VSK 2 “Go to end” tusuna bastiginizda, imleg
end programin son satir1 Uzerine getirilir.

VSK4 “Search” tusuna bastiginizda, tam kelime

Search
e veya Tam ifade arayabileceginiz, arama yoninu
secebileceginiz (ileri/geri) ve arama metnini
girebileceginiz arama maskesi aglilir.
Find + VSKS5 “Find + replace” tusuna bastiginizda, tam
replace kelimeleri arayabileceginiz, arama yénini
secebileceginiz (ileri/geri), arama metnini ve degisim
icin kullanmak istediginiz metni girebileceginiz “Ara
ve Degistir” maskesi acilir.
x VSK 7 “Cancel” tusuna basarak, arama islemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK* tusuna basarak, yukarida bahsedilen
OK arama kriterlerini kullanarak bir arama

baslatabilirsiniz.
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Notlar T
4.6 Goruntuleme
“Goruntileme” islevi ile programda olusturulmus tim “gruplari” agabilir
veya kapatabilirsiniz.
4.6.1 "Goruntlileme” islevinin segilmesi
View VSK2.1 “View” tuguna bastiginizda, “Close all
blocks” ve “Open all blocks” tuglari asagida
gosterildigi sekilde gorintilenir.
as/24/1168
j ‘ m 5:32 PM
NC/UKS/TEST/ST_BLOCKS
P N18  Program header
< N28 ROUGH
~1 N8® FINISH
< N138 EXTRA
+1" N166 DRILL _
END End of program
I
Close all
blocks
.
Open all
blocks
NC/UKS/TEST/ST_BLOCKS
P H18 Program header
- == N28 ROUGH
L, N38 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face
\_r1N48 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
w {N58 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m
27/ N6@ Residual cutting v T=ROUGHING_35 F8.2/rev U=288m
‘ N78 End of group
— == N8@ FINISH
1. N98 Stock removal vy T=FINISHING_35 F8.15/rev U=380m Face
&5 J N188 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
' H118 Stock removal vy T=FINISHING_35 FB8.15/rev U=380m &
m L N128 End of group
— == HN138 EXTRA
1./ N148 Groove VHYTY T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev V=188m
== HN158 End of group
= N168 DRILL
“z1 178 Centering 1+ T=CENTERDRILL_D12 F8.25/rev U=258m 26
%=1 N188 Drilling I+ T=DRILL_5_FA F8.25/rev V=258m 21=15inc
1731/ N198 801: Posit. circle Ci» 26=8 R=16 N=8
N288 End of group ol
cun Cond nf nenmen -~ ==l
4.6.2 Dikey tus cubugu
Gordnta alani Aciklama
Close all VSK 4 “Close all blocks” tusuna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar kapatilir.
Open all VSK 5 “Open all blocks” tusuna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar acilir.
« VSK 8 “Back” tusu ile bir dnceki dikey tus gubuguna
Back gidebilirsiniz.
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4.7 Yeniden numaralandirma

“Yeniden numaralandirma” iglevi ile program adimlarini editér
penceresinde segebilecediniz 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.

o7/13/1108

241 PM

NC/UWKS/TEST/ST_BLOCKS

P H18 Program header
= N26 ROUGH
1. HN38 Stock removal
\_r1N48 Contour
‘)“JHSB Stock removal
2" Ne®
N70
= N8o
L, HNee
s ]HIB

First block number
5 H118 Increment

Uork offset 654 =l

v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face
CONTOUR_SPIGOT_EXT
v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=256m

Renumbering

N128 End of group
= N13@ EXTRA
%7 N14@ Groove
N158 End of group
= N168 DRILL
%z N178 Centering
%1 N18@ Drilling
121/ H198 801: Posit. circle
N268 End of group

f o cear

V4V T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev V=180m

o+ T=CENTERDRILL_D12 F8.25/rev V=250m 26 »
o+ T=DRILL_5_FA F8.25/rev V=258m 21=15inc
C+ 28=8 R=16 N=8

4.7.2 Yeniden Numaralandirma” Parametreleri ”

Parametreler

First block number

Increment

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 Daha fazla program agma
“Daha fazla program agma” iglevi ile kumanda iki programi yan yana
gOsterir.
4.8.1 ” Daha fazla program agma” iglevinin segilmesi
Open further VSK1.4 “Open further programs” tusuna
program bastiginizda, gosterilmesini istediginiz baska bir
programi secgebilecegdiniz pencere agillir.
Select further program
. = BTESTUPD 87/18/11 2:15:46PM ~
i (& CHARACTER_TESTMPF 272 86/27/11 18:82:56 AM
[ DIN_SPIGOT.MPF 913 086/27/11 18:62:56 AM
- [B EXAMPLE_GCODE.MPF 426 06/27/11 18:62:56 AM
[ G54_TESTMPF 219 86/27/11 18:62:56 AM
- [ GCODE_DINMPF 2 086/27/11 18:82:56 AM
LUD_TESTMPF 41 06/27/11 18:62:56 AM —
- [ SM_MEASURE_TESTMPF 191 86/27/11 16:82:56 AM
- [ ST_BLOCKS.MPF 2641 07/18/11 2:39:31 PM
- [B ST_PROG_E.MPF 3043 07/18/11 2:33:36 PM
[ ST_PROG_E_B681.MPF 3169 06/27/11 18:82:56 AM
- [ ST_PROG_E_MULTI_MCD.INI 123 07/01/11 4:4220PM
_ ST;_SPIGUIZHPF 2161 06/27/11 10:82.57 AM
NC/UWorkpieces/TEST.UPD Free: 2.2 MB
Klavyedeki “cursor up” veya “cursor down” tuglarini kullanarak, gerekli
programi segin ve VSK8 “OK” tuguna basin.
R e
NC/WKS/TEST/ST_SPIGOT
1 ST_BLOCKS it §T_SFIGOT
P N10 Program header Work ~|~[P N5 P m heade: Uﬂk
=y N26 ROUGH :liﬁ N10 - Stock removal v T=ROUGHING
1., N30 Stock removal v T=ROUGH™ | /< N15 ‘Contour CONTOUR_St
\_rN4e Contour CONTOUF ‘y}ma Stock removal ¥ T=ROUGHING _
;MJNSO Stock removal v T=ROUGH % #-N45 Residual cutting ¥ T=ROUGHING  |Renumbering
7).7'N60  Residual cutting v T=ROUGH 1, N25 Stock removal vve T=FINISHING,
‘ N7@ End of group \_r1N38 Contour CONTOUR_SH
— = N8O FINISH %]NSS Stock removal w9v  T=FINISHING, |OPeM f‘f"““"
1, Nee Stock removal vV T=FINISH % / Na@ Groove w4797 T=PLUNGE RIogran
\_rqN1ee Contour CONTOUF _ END End of program 5
;é,.;]nua Stock removal wve T=FINISH
L N12@ End of group
— == N130 EXTRA =
) 7 N14e Groove 74997 T=PLUNE Settings
N156 End of group
S ase oRuL e
%z N170 Centering CTv T=CENTE Bxit
%z {N18@ Drilling (T T=DRILL
171 'N19@ 001: Posit. circle
lation
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 gosterildigi
OK sekilde kumanda iki programi yan yana agar.
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4.9 Ayarlar

“Ayarlar” iglevi ile editor ayarlarini degistirebilirsiniz.

4.9.1 ” Ayarlar” iglevinin secgilmesi

VSK2.6 “Settings” tusuna bastiginizda, editor

Settings . . s .
ayarlari igin giris maskesi acllir.
3 ‘ BoM 07/18/1168
JoG 2:46 PM
NC/WKS/TEST/ST_SPIGOT 1
P N5 Program header Work offset G54 =)~
1, N18 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face
\_r1N15 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
T —
i I
N 48
‘v\_{ N3 & .o
}5‘3] B Number automatically Yes UI.SIble programs Auto _
4/ N¢ First block number 10 m of program 50 % )8
= ocus
Increment 10 =_
Show hidden lines No
Display block end as symbol Yes _
Move horizontally No
Save automatically _
{only local and Yes x
external drives) Cancel
W v
0K

4.9.2 7 Ayarlar” igin Parametreler

Parametreler

Number
automatically (Yes/
No)

First block number
Increment

Show hidden lines
(Yes/No)

Display block end as
symbol (Yes/No)

Move horizontally
(Yes/No)

Save automatically
(only local and ex-
ternal drives)
(Yes/No)

Visible programs

Width of program
with focus

Anlami

Program bloklari otomatik olarak numaralandirilir.
Bu parametrenin devre digi birakilmasi, asagidaki iki
parametreyi de saklar.

ilk blogun blok numarasidir.

Blok numaralari arasindaki artistir.

Gizlenmig satir1 gosterir (1D ile; *HD).
Her blogun sonunda bir sembol goruntulenir.

Bloklar, sag tarafta bulunan bir kaydirma gubugu ile
bir satirda gosterilir.

Degisiklikler, onay istemeden otomatik olarak
kaydedilir.

Editorde kag programin yan yana gelecek sekilde
goruntilenebilecegini seger.

Segili programin editérdeki genisligini, pencere
genigligine oranlayarak girebilirsiniz.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 21

M601




Bolim 5 Cesitli

Notlar cpe . . .
5.1 Cesitli” islevinin secilmesi

“Cesitli” islevi “Program” igletim alanindaki “JOG”, “MDA” veya “AUTO
isletim modlarindan asagidaki gibi segilebilir:

=_ Vari- “Cesitli” igslevine gitmek icin HSK 1.6 “Various”
‘ == gus tusuna basin.
Asagidaki islevler VSK gubugunda gosterilmektedir:

:’ R oM 11/66/12
JOG 252 PM

Settings

P H18 Program header Work offset G54

1, N28 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=258m Face

3\;;} N38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT

1 N4B  Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=256m

%5~ N58 Residual cutting v T=ROUGHING_55 F8.25/rev U=288m _
L, N6@ Stock removal vvY T=FINISHING_35 F8.15/rev U=308m Face X8=48

\_r1N78 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT

‘y] N8@ Stock removal vYv T=FINISHING_35 F8.15/rev U=358m _
37 N9® Groove THIVY T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev U=188m X08=68

% H1e@ Thread long. VHYVY T=THREAD_1.5 P2mm/rev S=20808rev Outside _
C:I N118 Rectang.pocket v o+ T=CUTTER_6_FA F58/min S=2000rev X8=0 = TeaReroRE
7,5 HN12@ Rectang.pocket vwv 0+ T=CUTTER_6_FA F58/min S=2800rev X0=0 mations
%z N13@ Centering o+ T=CENTER_FRA F8.2/rev S=28008rev 26.2 _
4-‘.@ N14@ Drilling 2+ T=DRILL_5_FA F8.25/rev S=2088rev 21=18inc Sub-
Z=1{N150 Tapping o+ T=TAP_FA M6 S=2888rev 21=7inc program
1711 N16@ 801: Posit. circle i+ 28=8 R=16 N=4

+/ 1 N178 882: Positions i+ 28=-5 X0=0 Y0=0 _
END End of program

5] edt |E® Driling [ga® ol | 000 ==

5.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

GOorunti alani Aciklama
Setti VSK 1.1 “Settings® tusuna bastiginizda, ham parca
Enos ayarlarini degistirebileceginiz giris maskesi acilir.
Transfor- VSK 1.5 “Transformations” tusuna bastiginizda,
mations koordinat transformasyonlari ile ilgili islevleri iceren
dikey tus cubugu acilir.
Sub- VSK 1.6 “Subprogram” tuguna bastiginizda, ana
program programa alt program yukleyebileceginiz bir giris
maskesi agllir.
VSK 1,8 “Extend” tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 2 acllir.
HighSpeed VSK 2,1 “HighSpeed settings” tusuna bastiginizda,
settings isleme yontemleri ile uyumlu hizi ayarlayabileceginiz

giris maskesi acillir.
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Goruntu alani Aciklama (devami)
Repeat VSK 2.3 “Repeat program” tusuna bastiginizda,
pragram program parcgalarini tekrarlama islevini iceren dikey

tus cubugu acilir.

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

5.3 Avyarlar

Olglim birimleri ve ham parganin boyutlari disinda program basliginda
tanimlanan her parametre, programin herhangi bir yerinde degistirilebilir.

Program basligindaki ayarlar, program igcinde daha sonra degistiriimedikleri
surece moda bagh olarak etkindir.

Geri ¢ekilme modu, takim degistirme noktasi, givenli calisma mesafesi,
milin hiz sinirlari ve igsleme duyusu gibi program basliginda yer alan
parametrelerin bazilar “Ayarlar” islevi ile degistirilebilir.

“Ayarlar” iglevi asagidaki gibi acilir :

5.3.1 ’"Ayarlar” iglevinin secilmesi

VSK 1.1 “Settings” tusuna bastiginizda, genel pro-

Settings gram ayarlariigin kullanilan pencere agilir.
na/epy11
:” ﬁ 92fa’nma?

NC/WKS/TEST/ST_PROG_E . Settings

Retract Al

XRA inc
i 2RI 2RA XRI inc Graphic
5‘4 : ; ZRA inc view
o beg--doxm M —
q_: i i Tool change point Machine
N — 1 XT
\ W ! -’: 2T
¥ : T o —
ﬁ% ! YRl S3 rpm
307 J SC _
o3 [T ) Machined dir. of rota
Yz
o | —
xr Teach TC
7: position
A | mate—
N x
END Cancel

v

Retraction value not entered
= " - & Turn- Simu-
@ Edit | § Drillng | g ing | === lation ecute

Notlar
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Notl
otar 5.3.2 ’Ayarlar” iglevinin parametreleri
Parametre Anlami Yardim resmi/Animasyon
Geri Aksetme
. tek Degistirilmis geri ¢ekilme duzlemleri, cevrimde ayar-
lanan son guvenli calisma mesafesinden galismaya
R baslar, ¢iinkl geri ¢ekilme sonraki ¢evrim tarafindan
e tUmu P~
gerceklestirilir.
e yok
. . g . ZRH
XRA (mm) XA ile ilgili geri -
cekilme duzlemi X @ o
(ink/abs)
XRI (mm) Xl ile ilgili geri ¢gekilme XAl
dizlemi X (ink/abs)
ZRA (mm) ZA ile ilgili geri
cekilme dizlemi Z
(ink/abs)
ZRI (mm) Arka ile ilgili geri
cekilme dizlemi Z
(sadece Geri ¢cekilme
icin “tmu” segiliyse)
Gezer punta govdesi Sadece tezgahta bulunuyorsa.
. evet Gezer punta govdesi, simulasyonda ve es zamanl
kayit penceresinde gosterilir. Yaklagsma ve geri
h cekilme iglemi yapilirken, geri cekilme mantigi g6z
* hayir 6niinde bulundurulur.
Eksenler hareket ederken gezer punta gévdesi ile
XRR (mm) - : .
cakisma yasanmamasi igin geri ¢ekilme alanini daha
fazla genisletebilirsiniz (sadece Gezer punta gévdesi
icin “Evet” segciliyse).
Takim degistirme
noktasi
e Is pargasi e s pargasi koordinat sistemi (WCS)
e Tezgah e Tezgah koordinat sistemi (MCS)
XT (mm) Takim degistirme nok-
tas1 X
ZT (mm) Takim degistirme nok-
tas1 Z
L ]
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Parametre Anlami Yardim resmi/Animasyon
(devarmi)
Guvenli calisma
noktasi:
Guvenli galigma
SC (mm) noktasi, referans
noktasina baghdir.
Yon, otomatik olarak
cevrim tarafindan
tayin edilir.
Hiz sinirlart:
S1 (rpm) Ana milin maksimum hizi

isleme duyusu:

isleme duyusu (diiz yonlii kesme, zit yonlii kesme), kesici disin is
parcasina gére hareket etme yénii olarak tanimlanir. ShopTurn, “isleme
duyusu” parametresini frezeleme milinin dénme ydnune gore degerlendirir
(yol frezeleme disinda).

isleme duyusunun temel ayarlari, tezgah verilerinden‘ayarlanir.

e Diz yonlu kesme Frezeleme yoni saat

yonundedir

e Zit yonli freze- Frezeleme yonu
leme saatin tersi
yonundedir

Notlar
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Notlar . o e e e ey s .

5.3.3 Ham parga lzerindeki “Grafik gérinimud”’nin degistiriimesi

Ham parga Uzerindeki grafik géranimu, “Dizenleme”, “Delme”,

“Tornalama”, “Kontur tornalama” “Frezeleme”, “Cesitli” ve “Diz Daire”

islevlerindeki “Program” isletim alanindan degistirilebilir.

Not :

llgili animasyonu igeren yardim resimleri sadece VSK 2 “Graphic view”

tusunun segimi kaldirildiginda gésterilir.

Ham parca Uzerindeki gériinim asagidaki gibi degistirilebilir:

1. “JOG”, “MDA”, veya “AUTO” igletim modundaki “Program” isletim
alaninda HSK 1.6 “Various* tusuna basin.

2. Parametre penceresindeki gorinimu asagidaki iki secenek aras-
inda degistirmek icin VSK 2 “Graphic view” tusunu etkinlestirin
veya devre digi birakin.

3-D goérinim veya animasyonlu yardim resmi veya
Programlama grafigi (ana hat grafigi).
3 11/28/12
JOG 422 PM
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Program header Work
B %2 Uork offset G54 offset
N describe No
\ s Graphic
&J Blank Cylinder view
el XA 105.800
\3~* 2 0.500
g 2 -150.000 ab
?‘)é] Lin 28 ~110.099 abs
A0 Retract Simple
N p XRA 2.800 inc
2 i 2RA 2,000 inc
ﬁa 108 :;I'(n_mrol change ;;I‘;Ita it Machine e
7 2r 380.000 position
e S1 4960.809 rpm
7 1-200 s¢ 1600
t ‘Machined dir. of rota  Up-cut
g - Vari-
[ Milling B :J's « lation ecute
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5.3.4 Program ayarlarinin degistiriimesi

1.

o H100 Settings

“JOG”, “MDA”, veya “AUTO” igletim modundaki
“Program” igletim alaninda HSK 1.6 “Various® tusuna
basin.

VSK 1 “Settings” tusuna basin.
“Ayarlar” penceresi aglilir.

istediginiz takdirde, VSK 2 “Graphic view” tusuna
basarak parametre penceresindeki grafik
gorunimunu degistirebilirsiniz

Geri ¢ekilme, takim degistirme noktasi, guvenli

c¢alisma mesafesi, hiz sinirlari veya isleme duyusu
icin gereken parametreleri girin

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak
islemi iptal edin

Yeni program blogu “Ayarlar” calisma planina eklenir
(bkz. agagidaki resim).

Retract TCP SC32 S1=1000

Notlar
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Notl
otar 5.5 Transformasyonlar
Programlamay! kolaylastirmak igin koordinat sisteminin bigimini
degistirebilirsiniz.
Ornegin bu iglevi, koordinat sistemini déndirmek igin kullanabilirsiniz.
Koordinat transformasyonlari sadece gegerli programda yapilabilir.
Ofset, dondlrme, olgceklendirme ve aynalamayi tanimlayabilirsiniz.
Yeni veya ek koordinat sistemi arasinda segim yapabilirsiniz.
Yeni bir koordinat transformasyonu olmasi durumunda, daha énceden
tanimlanan tim koordinat transformasyonlarinin se¢imi kaldirilir. Ek bir
koordinat transformasyonu, secilmis olan koordinat transformasyonlari ile
birlikte hareket eder.
Desteklenenler :
e Ofset
Her eksen icin, sifir noktasinin ofsetini ayarlayabilirsiniz .
e Dondirme
X ve'Y eksenleri belirli bir agida déndurebilirsiniz.
Pozitif agl, saatin tersi yéninde déndirmedir .
Not :
Fiziki Y ekseni bulunmayan torna tezgahlarinda, eksenin déndliriiimesi
durumunda koordinat sistemi ile ilgili sorunlar yaganabilir.
e Olgeklendirme
Takim ekseninin yani siraretkin igsleme duzleminin de dlgek
faktorinu belirleyebilirsiniz. Programlanmis koordinatlar bu faktor ile
carpilir. Olgeklendirme faktérinin daima is parcasinin sifir noktasini
belirttigi unutulmamalidir. Ornegin, bir cebin dlgeklendiriimesi
gerekiyorsa ve merkez noktasi sifir noktasi ile uyusmuyorsa,
Olceklendirme sirasinda cep merkezi kaydirilir .
e Aynalama
Ustelik, tim eksenleri de aynalayabilirsiniz.
Her durumda aynalanacak ekseni girin .
e C ekseninin dondirilmesi
Sirali igleme islemlerinin 6n ylzeyde veya cevre yuzeyinde belirli bir
konumda galismasini saglamak igin, C eksenini belirli bir agida
déndurebilirsiniz. Déndurme yénu tezgah verilerinden ayarlanir .
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5.5.1 ” Transformasyonlar” islevinin secgilmesi

Transfor- VSK 5 “Transformations” tusuna bastiginizda,
mations asagida gosterildigi gibi transformasyon islevlerini
iceren yeni bir dikey tus cubugu ekranin sol tarafinda
aclilir.
)| % iy

NC/WKS/TEST/ST_PROG_E

Program header Work offset G54
1, N28 Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev V=258m Face
\_r1N38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT Offset
3,4 N4@ Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=258m
47 N58 Residual cutting v T=ROUGHING_55 F8.25/rev V=288m _
L, N68 Stock removal veY T=FINISHING_35 F8.15/rev U=388m Face X08=48 Rotation
\_r1N78 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
3);] N88 Stock removal vvY T=FINISHING_35 F8.15/rev U=356m _
47 N9B Groove V7YY T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev U=188m X08=60 Scaling
¥ N16@ Thread long. VYYD T=THREAD_1.5 P2mm/rev S=20880rev Outside _
25 H110 Rectang.pocket v 0+ T=CUTTER_6_FA F58/min S=2080rev X8=0 i
£ 120 Rectang.pocket wvv (i T=CUTTER_6_FA F58/min S=200808rev X8=0 Mirroring
%z N13@ Centering Ci» T=CENTER_FA F8.2/rev S=2008rev 96.2
fF N14@ Drilling Ci» T=DRILL_5_FA F8.25/rev S=28088rev 21=18inc W
?‘; N15@8 Tapping i+ T=TAP_FA M6 S=20088rev 21=7inc C axis
.3 {N16@ 801: Posit. circle i+ 28=0 R=16 N=4
/' N178 882: Positions i+ 20=-5 X0=0 Y8-8 _
END End of program

& Turn-
B ing

5.5.2 Dikey tus gubugu

Gorunta alani Aciklama
Work VSK 1 “Work offset” tusuna bastiginizda, ¢calisma
offset ofsetinin parametre penceresi agilir.
Off- VSK 2 “Offset” tusuna bastiginizda, ofset icin
set parametre penceresi agllir.
Rotati 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
IFroring y
parametre penceresi acllir.
Rotation VSK 6 “Rotation C axis” tusuna bastiginizda, C
C axis ekseninin dondirilmesini saglayan parametre
penceresi agllir.
K« VSK 8 "Back" tusuna bastiginizda, “Cesitli” islevinin
Back ana ekranina donersiniz.

Notlar
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Notlar
5.5.3 Calisma ofsetlerini
Calisma ofsetlerini (G54, vb.) tim programlardan ¢agirabilirsiniz.
Bu ofsetleri, 6rnegin is parcalarini ayni programi kullanarak cesitli ham
parca boyutlari ile islemek istediginizde kullanabilirsiniz .
Bu durumda, ofset is parcasinin sifir noktasini yeni ham pargaya aktarir.
5.5.3.1 ” Calisma ofseti” iglevinin segilmesi
Vork VSK 1 “Work offset” tusuna bastiginizda, ¢calisma
offset ofseti penceresi acllir.
)| & i
NC/UIKS/TEST/ST_PROG_E Work offset Work
P Work offset G54 offset
Yip Graphic
%] view
N Y
| [—
o=
2 ¥ ¢
= : [
o . x
S Cancel
| I
v
Accept
Simu-
lation ecute
5.5.3.2 ” Calisma ofseti” parametreleri
Parametre Anlami
Calisma ofseti
e Temel referans Temel referanslar
e GH4
e G55
e G56
o G57
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5.5.3.3 Calisma ofsetinin ayarlanmasi

1. “Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various* ve
VSK 5 “Transformations” tuslarina basin.

2. VSK 1 “Work offset” tusuna basin.

3. Tercihen, ham pargadaki grafik gérinimuni VSK 2
“Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.

4, Calisma ofsetini segin (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, editor
penceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki
resim).

2 H80 UWork offset G500

5.5.4 Ofset

Ofsetler sadece o anda bulunulan programlar icin gecerlidir.

Ayrica, yeni ve ek ofset arasinda segim 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 .

5.5.4.1 Ofset” islevinin segilmesi

Off- VSK 2 “Offset” tusuna bastiginizda, ofsetin
set ayarlanmasini saglayan ekran acilir.
07/18/11068
)| % i
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Offset
A 2
W X Graphic
‘VJ Y view
vi ———
N
¥
< J—
§
2

o b .
///}: V4 _
e " 2
7= i
0 —
."‘/’ x
L. Cancel

]
5 e |E oino gl T |mR G [ H oo EEROR e e [ e

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 31

M601




Bolim 5 Cesitli
Notl
otar 5.5.4.2 Ofset” icin Parametreler
Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Ofset :
. Yeni Yeni bir ofset ekler X
bt
[
- 2
- -2
X
. Ek Ek ofset )
X
2
s - 2
-2
Eksen: Birim
e 7 Ofset Z ekseni mm
e X Ofset X ekseni mm
e Y Ofset Y ekseni mm
5.5.4.3 Ofsetin ayarlanmasi
1. “Program” igletim alaninda, HSK 6 “Various® ve VSK
5 “Transformations” tuglarina basin.
2. VSK 2 “Offset” tusuna basin
3. Tercihen, yardim ekraninin grafik gérinimind VSK
2 “Graphic view” tuguna basarak degistirebilirsiniz.
4, Ofsetin tlrana segin (yeni, ek).
Farkli eksenler (Z, X, Y) icin ofset degerlerini
milimetre olarak girin
Girislerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni bir “Ofset” program blogu, editor
penceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki
resim).
44 N80 Offset add Z10 X10 Y10
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5.5.5 Doéndirme

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

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

Ek bir déndirme, gecerli secili dondirmeye ek olarak galisir.

Her eksen igin déner acl programlanabilir.

Pozitif a¢l, saatin tersi ydninde dondirmedir.

5.5.5.1 ” Déndurme” iglevinin segilmesi

Rotati VSK 3 “Rotation” tusuna bastiginizda, déndirme
ntatior] islemi parametrelerini girebileceginiz pencere agllir.

a7/18/11E8

3:44 PM

Rotation

P New

% 2 : ,

s X 2 Graphic

Ay :Jl Y 2 view

U ;

5] A

w |

5 2

7" -t £ :

Q

2 | *

2 Cancei

v

lation

5.5.5.2 7 Dondurme” Parametreleri

Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Dondudrme :
e New New rotation X
X
/{2
2 2

Notlar
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Notl
otar Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
e Ek Ek dondirme . X
2
X
EAS 2
Eksen: Birim
o 7 Z ekseni gevresinde mm
doéndirme
e X X ekseni cevresinde mm
doéndirme
e Y Y ekseni cevresinde mm
déndirme

5.5.5.3 Dondurmeleri ayarlama

1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various* ve
VSK 5 “Transformations” tuslarina basin.

2. VSK 3-“Rotation” tusuna basin.
Dondurme parametrelerini ayarlayabilecediniz
pencere agilir

3. Tercihen, Yardim ekraninin grafik gérinumanu VSK
2 “Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.

4. Yeni veya ek bir dondirme ekleyip eklemeyeceginizi
secin. X, Y ve Z eksenlerinin ddnme degerlerini de-
rece olarak girin.

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

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

4/~ N80 Rotation add 210 X10 Y10
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5.5.6 Olgeklendirme

Olgeklendirme sadece o anda bulunulan programlar icin gecerlidir.
Ayrica, yeni ve ek élgceklendirme arasinda segim yapabilirsiniz.

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

Ek bir 6lceklendirme, gecerli segili 6lgeklendirmeye ek olarak ¢aligir.
Takim ekseninin yani sira etkin isleme duzleminin de olgek faktorunu
belirleyebilirsiniz. Programlanmis koordinatlar bu faktor ile ¢arpilir.

Not :

Q/geklendirmenin daima ig pargasinin sifir noktasi oldugunu unutmayin.
Ornegdin, merkez noktasi sifir noktasi ile ¢akismayan bir cebin boyutunu
arttirirsaniz élceklendirme islemi cebin merkezini kaydirir.

5.5.6.1 ” Olgeklendirme” islevinin secilmesi

VSK 4 “Scaling” tuguna bastiginizda,

Scalin g . § e -
g Olgeklendirme” giris maskesi acllir.

)| & e
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Scaling e

P New
N P

s Y Graphic
&J view
) s =
\
N
o F
N
-
D
4 y 2
7 \W
L [—
bt »
o Cancel
T
v

No value entered

= = — M Cont. - == Vari- Simu- Ex-
@ Edit r Drilling | g turn. { Milling e lation ecute
5.5.6.2 ” Olgeklendirme” Parametreleri
Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon

Olgeklendirme :

e Yeni Yeni Olceklendirme X

Pl

Notlar
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Notlar Parametre Agiklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
e Ek Ek Olgeklendirme X

A

~g 2
-Qr » 2
Eksen:
o ZX ZX olceklendirme
faktoru
o Y Y dlgeklendirme
faktoru

5.5.6.3 Olgeklendirme ayarlari

1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various* ve
VSK 5 “Transformations” tuslarina basin.

2. VSK4-“Scaling™tusuna basin

3. Tercihen, yardim ekraninin grafik gérinumuana VSK
2 “Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.”.

4. Olgeklendirmenin yeni mi ek mi olacagini segin.
Olgeklendirme faktorii ZX ve Y degerlerini ekleyin.
Giriglerinizi onaylamak igin VSK 8 “Accept” tusuna,
iptal etmek igin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni program blogu “Olgeklendirme” ¢alisma plan-
Ina eklenir (bkz. agagidaki resim)

4+ N8B0 Scaling ZX20 Y10
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5.5.7 Aynalama

Aynalama sadece o anda bulunulan programlar icin gegerlidir.

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 (diz yénlii kesme, zit yénlii kesme) hareket

ybni de aynalanir.

5.5.7.1 7 Aynalama” islevinin segilmesi

VSK 5 “Mirroring” tusuna bastiginizda, eksenleri

Mirroring .. o A \
aynalamak Uzere asagidaki giris maskesi acilir.
a7/18/1168
3‘ ﬁ 3:46 PM

NC/WKS/TEST/ST_PROG_E Mirroring

2 off
X X off Graphic
Y off view

ey

[

2% OURRINBER C O C B

2 g \f » 2
|
__
x
Cancel
T
v
Accept
‘ [———— ]
5/ Edit | E™ Driling | g T'i‘;;' S Cont | H* pitling [Nl ks Sow
5.5.7.2 “Aynalama” Parametreleri
Parametre Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Aynalama :
e Yeni Yeni Aynalama X
2 » 2

Notlar
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Notlar S
Parametreler Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
e Ek Ek Aynalama X
2 2
X

Eksen:

. Z (agik/kapall) Z ekseni igin aynalama

. X (acik/kapal) X ekseni i¢in aynalama

. Y (acik/kapali) Y ekseni icin aynalama

5.5.7.3 Eksenlerin aynalanmasi

1. Program” isletim alaninda, HSK 1.6 “Various* ve
VSK 5 “Transformations” tuslarina basin.

2. VSK § “Mirroring” tuguna basin

3. Tercihen, ham pargadaki grafik gorunimund 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 igin VSK 7 “Cancel” tusuna basin.
Yeni bir “Aynalama” program blogu, editor
penceresindeki programa eklenir (bkz. asagidaki
resim).

#h N80 Mirroring add 2 X Y
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5.5.8 C eksenini dondirme

C ekseninin dondurilmesi sadece gecerli programda yapilabilir.

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

C ekseni igin yapilan yeni bir déndidrme islemi ile C ekseninin o ana kadar
tanimlanan tim dénme iglemleri iptal edilir. Ek bir déndirme, gecerli segili
doéndirmeye ek olarak calisir.

Sirali isleme islemlerinin arka ylzeyde veya c¢evre ylzeyinde belirli bir
konumda c¢alismasini saglamak igin, C eksenini belirli bir agida
dondurebilirsiniz.

Dondlurme yonu tezgah verilerinden ayarlanir.

C ekseni igin dondirme degerini derece olarak girin.

5.5.8.1 “C eksenini dondirme” islevinin secgilmesi

Rotation VSK 6 “Rotation C axis” tusuna bastiginizda, “C
C axis ekseninin dondurilmesi” igin parametrelerin
giriimesini saglayan giris maskesi aglilir.

o07/18/1158
3:46 PM

) &

NC/WKS/TEST/ST_PROG_E C axis rotation

c 8.008 °©
Graphic
view

iy ey

ey

R DNBEXC FEKC B
=<

8 Cont \w-e .o,

__ Simu- B
lation g ecute

S/ Edit | E Drillng | gt

5.5.8.2 “C eksenini dondirme” Parametreleri

Parametreler Aciklama Yardim resmi/Animasyon
Doéndurme :
e Yeni Yeni Dondirme

Notlar
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Notlar
Parametreler Aciklama Yardim resmi/Animasyon
(devami)
X
e Ek Ek dondirme
Dondirme C:
e C C ekseninin déndirme degeri derece olarak

5.5.8.3 C eksenini dondirme ayarlari

1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various* ve
VSK 5 “Transformations” tuslarina basin.

2. VSK 6 “Rotation C axis” tusuna basin.
Parametreleri girmek Gzere “Rotation C axis” giris
maskesi acilir

3. Tercihen, yardim ekraninin grafik gérinumuana VSK
2 “Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz.

4. C ekseni dondurme igleminin yeni mi ek mi
olacagina karar verin

5. C eksenini déondurme islemi igin derece olarak bir
deger girin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi onay-
layin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak iglemi
iptal edin.

Yeni sirali program blogu “Rotation C axis” ¢galisma
planina eklenir (bkz. asagidaki resim).

‘% H90 C axis rotation Additive C=15
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5.6 Alt programlar

Farkli is pargalarinin programlarken ayni isleme adimlarini uygulamak
istemeniz durumunda, bu isleme adimlarini ayri bir alt program icinde
tanimlayabilirsiniz. Daha sonra bu alt programi her programdan
¢agirabilirsiniz.

Bu nedenle ayni isleme adimlarinin sadece bir kez programlanmasi
gerekir.

ShopTurn ana program ve alt program arasinda ayrim yapmaz.

Bu, “standart” bir sirali programi veya G-code programini baska bir sirali
programda alt program olarak ¢agirabilecediniz 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 ShopTurn programini alt program olarak ¢agirmak istediginiz
takdirde, 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 " ShopTurn", "Parca programlar”, "Alt programlar"
dizinlerinde).

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

Not :

Bir alt program c¢agrildiginda, Shop Turn’iin alt programa ait program
basligi 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.

5.6.1 “Alt program” islevinin segilmesi

Sub- VSK 6 “Subprogram” tuguna bastiginizda, “Alt
program program” secebileceginiz giris maskesi agilir.
D a7/18/1168
'}:ﬁ 3:47PM
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E Subprogram
P Path/workpiece
L SUBPROGRAMS
s Program name
N
ot
v ]
17
7 ]
O 1
W x
L Cancel
]
v
Accept
= & Turn- & Cont. = Simu- B
r Drilling | s ing |&== turn. {‘ Milling lation ecute

Notlar
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Notl
otar 5.6.2 Alt program ¢agirma
1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various” tuguna
basin
2. VSK 1.6 “Subprogram” tusuna basin.
“Alt program” secgebilecediniz giris maskesi acilir .
3. Tercihen, yardim ekraninin grafik gérinimuana VSK
2 “Graphic view” tusuna basarak degistirebilirsiniz
4, Alt program dosyasinin yolunu “Path/workpiece” giris
alanina ve alt programin adini “Program name” giris
alanina girin.
VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi onay-
layin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak islemi
iptal edin.
Yeni sirali program blogu “Yurut”, alt program yolu
ve adi ile galisma planina eklenir (bkz. asagidaki re-
sim).
EB H110 Execute "SUBPROGRAMS/TEST. SPF"
5.7 Program bloklarini tekrarlama
Is parcasinin islenmesinde/belirliiadimlarin'bir kereden fazla yiratiimesi
gerekiyorsa, bu adimlar sadece bir kez-programlanmaldir.
ShopTurn, program bloklarini tekrarlama islevini icerir.
Tekrarlamak istediginiz program bloklarini baglangi¢ ve bitis isareti ile
isaretlemeniz gerekir. Bu sayede, bu program bloklarini bir program iginde
en fazla 9999 kez ¢agirabilirsiniz. Bu isaretlerin egsiz olmasi gerekir, bir
baska deyisle adlar farkli oimalidir. NCK i¢inde kullanilmayan adlar bunun
icin kullanilabilir.
Program olusturduktan sonra isaretleri ve tekrarlari da ayarlayabilirsiniz,
ancak zincir program bloklarinda ayar yapilamaz.
Not :
Ayni isareti 6nceki program bloklarinin bitis isareti ve sonraki program
bloklarinin baslangig¢ isareti olarak kullanabilirsiniz.
5.7.1 ’Programi tekrarlama” iglevinin secilmesi
Repeat VSK 3 “Repeat program” tusuna bastiginizda,
program . . . o
programi tekrarlama islevini iceren dikey tus cubugu
acilir.
5.7.2 Dikey tus gubugu
Gorunti alani Aciklama
Setk VSK 1 “Set Mark” tusuna bastiginizda, baslangig ve
mat bitis isareti ile ilgili ayar yapabileceginiz pencere
acilr.
Repeat VSK 2 “Repeat program” tusuna bastiginizda,
Arogram tekrarlanmasini istediginiz program pargalarini igine
alan baslangic ve bitis isaretlerini belirleyebileceginiz
bir giris maskesi acllir.
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5.7.3 Programda program bloklarini tekrarlama

1.

oo

H30 HMARK1

i

H30 HARK2:

Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “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
program blogundan énceki program blogunun
Uzerine getirin

Baslangic isareti eklemek izere VSK 1 “Set Mark”
tusuna basin .

“Isaret ayarlama” giris maskesine, baslangic isareti
icin daha dnce kullanilmamis bir isim girin (bkz.

asagidaki resim i .

Mark
MARK1

VSK 8 “Accept” tusuna bastiginizda yeni “MARK1”
sirali program blogu, ¢alisma planina eklenir (bkz.
asagidaki resim).

[ EZMAKYS N

Turuncu sec¢im imlecini, ¢calisma‘planindaki
tekrarlama sirasinda son blok olacak program
blogunun Uzerine getirin

Bitis isareti eklemek Gzere VSK 1 “Set Mark” tusuna
basin.

“Isaret ayarlama” giris maskesine, bitis isareti icin
daha 6nce kullanilmamis bir isim girin (bkz. asagidaki

resimi.

Mark
MARKZ

VSK 8 “Accept” tusuna bastiginizda yeni “MARK2”
sirali program blodu, ¢alisma planina eklenir (bkz.
asagidaki resim).

=

Notlar
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Notlar o -

8. Turuncu segim imlecini, program sirasini
arkasindan tekrarlamak istediginiz blogun Gzerine
getirin.

9. VSK 2 “Repeat program” tusuna basin.

Baslangig isaretinin, bitis isaretinin adlarini ve tekrar
sayisini “Tekrarlama” girig maskesine girin.

Start label

MARK1

End label

MARK?2

Number of repetitions
1

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
onaylayin.

Yeni sirali program blogu “Repetition MARK1
MARK2” calisma planina eklenir (bkz. asagidaki
resim).

=

£f N100 Repetition MARK1 MARK2

=
o

isaretler arasindaki (MARK1, MARK2) program
bloklari, “Number of repetitions” alanina girilen deger
kadar tekrar edilir.

“E N30 MARK1: ICLMANIANAN
\_r1N40 Contour BLANK

\_r{N50 Contour OUTSIDE

% N60 Stock removal T=ROUGHINGTOOL_T80 FO0.4/rev

%”f/% N70 Residual cutting T=ROUGHINGTOOL_55 F0.3/rev

% N80 Stock removal T=FINISHINGTOOL_35 F0.15/rev
5 N0 MARK2:

Ef] N100 Repetition MARK1 MARK2
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Similasyon

Bolum 6

ShopTurn, programlanmis is par¢asinin similasyonunun goésterilmesinde
kullanilan kapsamli ve ayrintili simulasyon iglevleri icermektedir.

Simulasyon sirasinda, gegerli programin tamami kendi bigciminde
hesaplanir, sonucu ise 3D grafik biciminde gosterilir.

Simulasyonun gdsteriimesinde asagidaki modlari segebilirsiniz:
¢ Yandan go6rinim

e 3D

e 2 pencere

Simulasyon, takim ve is parcasi konturlarini dogru oranda kullanir.

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

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

Es zamanl kayit sirasinda program kesilirse, saat durur.

Ayrica, gegerli eksen koordinatlari, Gzerine yazma islevi ve yurutilmekte
olan program bloklari da gérintilenir.

Kesme kenari numarali etkin takim ve ilerleme hizi da similasyonda
gosterilir

Simulasyon ve es zamanli kayit sirasinda transformasyonlar farkh sekilde
gorintilenir:

¢ Koordinat transformasyonlari (¢eviri, dlgeklendirme;=.<) programlanmis
olarak goéruntilenir.

o Silindir yuzey transformasyonlari, gelismis ytizey olarak goruntdlenir.

o Doénme transformasyonlari, dnceki isleme islemleri ekrandan silinir ve
sadece dondurllen dizlemin iglemesi gérintulenir (dondurdlmus
dizleme yapilan dik agi gérunimu).

o Sifir ofseti (G54, vb.), grafik gérintudeki sifir noktasini degistirmez.
Coklu sikma islemi sirasinda, her is pargasinin isleme islemleri birbirinin
uzerine gizilir.

Not :
ShopTurn ‘de taniml bir is parcasinin farkli bir kismini gérintilemek
istediginizde, programda yeni bir ham parca tanimlayabilirsiniz.

Notlar
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Simulasyon

Notlar - . . .
6.1 " Simulasyon" iglevinin secilmesi
“Simulasyon” islevi, “JOG”, “MDA* ve “AUTO” igletim modlarindan
asagidaki sekilde secilebilir:
Simu- Similasyonu galigtirmak igin yGkld bir program ile
lation HSK 1.7 “Simulation” tusuna basin.
Varsayilan olarak, ham parcanin yandan
gorinimuanu iceren asagidaki ekran agcilir.
3 a7/18/11E88
353PM
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E
150
3D
view
quther
views
Details
_
Program
[e0 -0 DS 1 -1 : s 2 o o w |kt
X 5008002 50000 Y 00051 D1
END  End of program 16.800 Rapid tr 1080% 00:16:36
>
gfu VSK 1.4 “3D view” tusuna bastiginizda, is pargasinin
similasyonu 6nden gosterilir (bkz. asagidaki resim).
o7/18/1168
354 PM
=
Details
=
Program
control
X 5008082 50.000 Y 0006S1 B TTAP_FA D1
Eno_End of program 22 700.008 Rapid trav 1080% 00:16:36 }}
Edt | B Driting | g Tirn” |ma® S | B raing | 55 VA
Asagidaki islevler, dikey tus gubugunda bulunmaktadir.
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Bolum 6

6.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2

Goruntiu alani

b

<> SBL

V4

Side
view

3D
view

Further
views

Details

Program
control

Show
tool path

Delete
tool path

Aclklama

VSK 1.1 “Stop* tusuna bastiginizda, simulasyon
durdurulur. Simulasyonun kaldigi yerden devam
etmesi icgin, tus “Start” tusu ile degigtirilir.

VSK 1.1 “Start “ tusuna bastiginizda, simtlasyon
baglar veya devam eder. Tus, “Stop” tusu ile
degistirilir (bkz. VSK 1.1 “Stop”).

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

VSK 1.2 “Reset “ tusuna bastiginizda, simulasyon
iptal edilir.

Varsayilan olarak VSK 1.3 “Side view” tusu
etkinlestirilir ve simulasyonu yandan gosterir.

VSK 1.4 “3D view” tusuna bastiginizda, simulasyon
onden gosterilir.

VSK 1.5 “Further views” tusunasbastiginizda;
simulasyon islemindeki gérinima ayarlayacak daha
fazla segenek igeren dikey tus.cubugu-agihr.

VSK 1.6 “Details” tusuna bastiginizda, simulasyon
sirasinda gosterilecek ayrinti seviyesini
ayarlayabilecegdiniz dikey tus cubugu agcilir.

VSK 1.7 “Program control” tusuna bastiginizda,
simalasyonun galismasini kontrol etmek Uzere
kullanabileceginiz islevleri iceren dikey tus cubugu
acilir.

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

VSK 2.3 “Show tool path” tuguna basarak, simtle
edilen takim yoluna ait gérinta acilip kapatilabilir.

VSK 2.4 “Delete tool path” tuguna bastiginizda,
simalasyon penceresindeki canlandiriimig takim yolu
silinir. Bu tusa basilarak veya yeni bir similasyon
calistirilarak hemen yeni bir takim yolu gosterilir
(simUlasyon “Stop” veya “Reset” modundaysa).

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

Notlar
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Bolum 6 Simiilasyon
Notlar . .
6.3 Diger gorunumler
“Diger goérinumler” iglevini kullandiginizda, simulasyon islemini ideal bir
sekilde gorebilmenizi saglayan ham parga igin ikinci bir gérinim “2
pencere”de acllir.
6.3.1 Diger gorinimler” islevinin secilmesi ”
Further VSK 1.5 “Further views” tusuna bastiginizda,
views simulasyon iglemini ve ham pargayi gérmenizi
saglayacak yeni bir segenek iceren dikey tus cubugu
acilir.
| )| % .
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E T
Ha!f cut
1100 view
|
F_ace
view
I
|
L [—
-200 ~150 =100 ~50 0 50 100 ,,‘ -100 0 W0 o
500.000 2 50.000 Y 80851 TAP_ D1
Rapi 106% 06:16:36
6.3.2 Dikey tus cubugu
GOorunti alani Aciklama
) VSK 1 “2 windows” tusuna bastiginizda, simtlasyon
2 windows penceresi ikiye bollinir. Bu alt pencerelerden birinde
simulasyon yandan digerinde dnden goruntulenir.
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Bolim 6

6.4 Ayrintilar

“Ayrintilar” iglevi ile simullasyon sirasinda is pargasini yakinlastirip
uzaklasgtirabilirsiniz.

6.4.1 7 Ayrintilar” islevinin secgilmesi

Details

) X

NC/WKS/TEST/ST_PROG_E

2
Q

-100

180 160 -140

,1‘1‘

<100

VSK 1.6 “Details” tusuna bastiginizda, ayrinti
seviyesini degistirmenizi saglayacak asagidaki
islevler dikey tus cubuguna eklenir.

07/18/1168

3:56 PM

Autozoom

Zoom +

Zoom -

Zoom

-80 -60 -40 <20 0 2 40 60 80

X  500.8002
END  End of program

S/ Edit | E™ Driling | gt

50.000 Y

0800S1 B TTAP.FA . D1, f
22 708,800 Rapid trav 180% 09:1636 |

8 Cont. |g-=

o | ™o Vari-
Milling | G2 Jous ecute

6.4.2 Dikey tus gubugu

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
penceresinde yakinlastirma islemi yapabilirsiniz.
Alternatif olarak, klavyenin rakam bolimundeki “+“
tusuna basabilirsiniz.

VSK 3 “Zoom -“ tuguna basarak, similasyon
penceresinde uzaklastirma iglemi yapabilirsiniz.

Alternatif olarak, klavyedeki “-” tusuna da
basabilirsiniz.

VSK 4 “Zoom” tusuna bastiginizda, similasyon
penceresinde gerceve boyutunda yakinlagtirma
yapabilecegdiniz bir gergeve agllir.

Cerceve boyutunu artirmak icin VSK1 “Zoom +”
tusuna, kigultmek igin VSK 2 “Zoom -” tusuna basin.
Cerceveyi, klavyedeki mavi imleg tuslari ile hareket
ettirebilirsiniz.

Belirlediginiz boyuta buyutmek icin VSK 8 “Accept”
tusuna, iptal etmek icin VSK 7 “Cancel” tusuna

hasin

Notlar
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Bolum 6 Simiilasyon
Notlar Goruntu alani Aciklama (devami)
« Operatoér panelindeki VSK 8 “Back” tusuna
Back bastiginizda, dikey tus cubugu 1’e dénersiniz.
6.5 Program kumandasi
Uzerine yazma iglemi similasyon igin “Program kumandas!” iglevi ile
ayarlanabilir. Program tek bloklarda yUratilebilir ve simUlasyon sirasinda
olusan alarm mesaijlari géruntilenebilir.
6.5.1 "Program kumandasl” islevinin secilmesi
Program VSK 1.7 “Program control” tusuna bastiginizda,
control ekranin sag tarafinda asagidaki islevleri iceren dikey
tus cubugu acilir.
6.5.2 Dikey tus gubugu
Gorunti alani Aciklama
100% VSK 1 “100% Override” tusuna bastiginizda, tzerine
override yazma isleminin ilerleme hizi %100 olarak ayarlanir.
Override VSK 2 “Override +’ tusuna bastiginizda, Uzerine
+ yazma iglemi maksimum deger %100’e ulagilana
kadar:tusarher 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,
block simulasyon blok blok yarutdlur.
“Simulasyon” igletim alaninda VSK 1 “SBL” tuguna
her bastiginizda, bir program blogu galistirilir.
al VSK 7 “Alarm” tuguna bastiginizda, agilan
arm “Simulasyon alarmlari” penceresi similasyonun
calismasi sirasinda meydana gelmis alarm
mesajlarini igerir.
Bu, hata tespit etmek amaciyla kullanilabilir.
« VSK 8 “Back® tusuna bastiginizda, dikey tus gubugu
Back 1’e donersiniz.
M601 Sayfa 50 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Simulasyon

Bolim 6

6.6 Alarm

“Alarm” iglevi, simulasyonun calismasi sirasinda olusan gecerli tim alarm
mesaijlarini iceren bir liste gdsterir.

6.6.1 “Alarm" islevinin sec¢ilmesi

VSK 7 “Alarm” tusuna bastiginizda, “Simulasyon

v alarmlar1” penceresi agllir.

j 06/23/00%
it 454 PM

Simulation alarms
Date 4  Delete  Mumber Text

06/23/09 Channel 1: Block H20: o tool available for specified
454:59.829 PM ‘ ke lteol name

Simulation
Power On

6.6.2 Dikey tus gubugu

Goruntl alani Aciklama
Acknowl. VSK 1_“Acknow|.AIarm” tusuna basarak, “Sifirlama”
alarm veya “Iptal etme” sembolleri ile isaretlenmig tim

alarm mesajlarini silebilirsiniz. Hata mesaiji
bulunmadidi stirece bu tus pasiftir.

Simulation VSK 2 “Simulation Power On” tusuna basarak, etkin
Power On simulasyonu yeniden sicak baglatabilirsiniz.

NOTICE! Power On Reset

Do you want to trigger a Power On RESET (warm
restart) for the simulation?

islemi onaylamak igin VSK 8 “OK” tusunu, iptal
etmek icin VSK 7 “Cancel” tusunu kullanin. Sicak
baglatma ile similasyon sonlandirilarak yenisi agilir.

« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “Program
Back kumandas!” isletim alanina dénersiniz.

Notlar
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NC Ydratme

Notlar

7.1 “NC Yuritme” iglevinin segilmesi

“NC Yiuritme” iglevi ile etkin programi editérden “AUTO” igletim modundaki
“Machine” islemim alanina yikleyebilirsiniz..

Ex- HSK 1.8 “NC Execute” tusuna bastiginizda,
ecute kumanda “AUTO” igletim modu altinda bulunan
“‘Machine” isletim alanina gecer.
Editorde degistirilen program artik islemeye hazirdir
(bkz. asagidaki resim).
Calisma esnasinda bu tus devre disi kalir.
A yic
NC/UKS/TEST/ST_PROG_E SIEMENS &
% Reset functions
Workpiece Position [mm] TES Auxiliary
] 890.000 T ROUGHING_80A RO.808 | functions
' L -
2 311.000 908 ™ Basic
SP1 0.600° F 0.000 blocks
SP3 6.600° 6.668  mm/min  100% .
51 Ve col:::;e/r
B4654 sy

NC/UWKS/TEST/ST_PROG_E
P Hie Program header
1, HN2@ Stock removal
\_r1N38 Contour
%] N48 Stock removal
2.2~ N50 Residual cutting
1, N6@ Stock removal
]HW Contour

N8® Stock removal

O o

Uork offset 654
v T=ROUGHING_88A F8.25/rev V=250m Face
CONTOUR_SPIGOT_EXT =
v T=ROUGHING_.88A F8.25/rev U=258m
v =ROUGHING_55A F8.25/rev U=280m fAct. values
vy T=FINISHING=T35 A F0.15/rev U=388m Face Machine
CONTOUR_SPIGOT_EXT
vy T=FINISHING_T35 A F0.15/rev V=356m

Nronf....1_400

bh

& Simult.
record. corr.

Block
search

M601
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M625 ShopTurn ile Torna

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme sirali bir ShopTurn programinin programlanmasi ile “Torna”
teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu moddulde, freze ¢evrimleri ve konum dizeni araciligiyla basit freze islemenin ShopTurn iglevi ile
nasil programlanacagi aciklanmaktadir (stok kaldirma)

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

This document was produced for training purposes.
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Bu modulde, farkl torna ¢evrimleri araciligiyla
ShopTurn iglevi ile birlikte basit bir tornalama
ornegi is parcasinin programlanmasi
aciklanmaktadir (stok kaldirma) .

Frezeleme
ShopTurn:
BASLANGIC

3

Basit
programlama
ornegi

Tornaigin
ShopTurn:
SON

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

2.1 Yeni bir sirali program olusturma

Yeni bir ShopTurn programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” igletim modlarinda
asagidaki sekilde olusturulur:

1.

PROGRAM
MANAGER

(=)

MENU
SELECT

[

Program
manager

[EE we

Hew

ShopMili

Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Program yoneticisi dogrudan acilir.

- veya -

Operator 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 acilir.

“Name” alanina program adini girdikten sonra,
onaylamak-icin VSK 8 “OK” tusuna basin.

Program “editore” yuklenir ve varsayilan olarak
program bagligina iligkin parametre penceresi agilir.

M625
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Basit programlama ornegi Bolum 3

Notl
Aciklama : otar

Stok kaldirma ¢evriminin yardimi ile programlanacak basit bir ShopTurn
programi (pimi) cagrilir.

Amag :

Yeni ShopTurn programinin editérde olusturulmasi ve acilmasi gerekir.
Program basligi, Stok Kaldirma1, Stok Kaldirma1 ve Stok Kaldirma2
cevrimleri ve program sonu programlanir ve daha sonra simtile edilir.

< 100

100
|
|
1
[
[
|
|
|
|
I
@60

+X 2x45° | |,

L.

Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:

Takim verileri: ROUGHING_80A
( F 0.250 mm/dev, S 240 m/dak)

FINISHING_35A
(F 0,150 mm/dev, S 250 m/dak)

is pargas! verileri: Bos: @ 100 x 130 mm
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

Notlar ..
2.2 Programlama Ornegi: Bolt

Asagidaki program, programlamak uzere farkl stok kaldirma ¢evrimleri
cagirmaktadir.

11/87/12
9:31 AM
NC/WKS/DOKU/ST_TURNING_1
P N1@ Program header Uork offset G54
1y HN2@ Stock removal v T=ROUGHING_80A F8.25/rev V=248m Face
L, H3@ Stock removal v T=ROUGHING_86A F8.25/rev V=246m Build
L, 48 Stock removal vvy T=FINISHING_35A F8.1/rev Y=256m Longitudinal group
END End of program
Total time: 83:46.2 Search

Mark

I

Copy

o
Ial
&

=_ Vari-

Hi"lnﬂ Ba ous

Yeni bir ShopTurn programi olusturma
Programa, " ST_TURNING_1.MPF" gibi'bir ad verin.

Program baslgi penceresi otomatik olarak acilir.

1. Program basligina asagidaki degerleri /
parametreleri girin

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi

Ol d e []
Program header

Unit of measu mm
Uork offset G54
describe Yes
2V 36.000
Blank Cylinder
XA 100.000
2R 2.000
2 -128.808 inc
Z2B -90.000 inc
Retract Simple
XRA 2.008 inc
ZRA 2.008 inc
Tool change point Machine
XT 560.000
2T 500.000
v S1 3000.008 rpm
Accept SC 1.000

Machined dir. of rota  Up-cut
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Bolim 2

2

& Turn-
= ing

Stock
removal

Select
tool

oK

Accept

Stock
removal

Asagidaki program blogu “program bashg1”, calisma
planina eklenir:

P H1@ Program header Work offset 654

ik stok kaldirma islemesini programlama .

HSK 1.3 “Turning” tusuna basarak, tornalama
teknolojisini agin.

VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.

“Stok kaldirma 1” gevrimine ait giris ekranini, VSK 3
tusuna basarak acin.

Giris maskesini asagidaki gibi doldurun :

Stock removal 1
T ROUGHING_868A D1

F 8.250 mm/rev

v 248 m/min

Machining v

Pos. N
Face

X0 100.000

20 2.000

X1 -2.008 abs

21 8.000 abs

D 2.600

UX 8.800

174 8.800

Takim eklemek'icin, VSK 1 "Select tool" tusuna
basin.

Turuncu imleg ile uygun takimi (ROUGHING_80A)
secerek, VSK 8 "OK." tusuna basin.

Girisi, VSK 8 "Accept" tusu ile onaylayin.

Asagidaki program blogu “Stok kaldirma1”, caligma
planina eklenir:

ikinci kaldirma islemesini programlayin
VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.

“Stok kaldirma 1” gevrimine ait giris ekranini, VSK 3
tusuna basarak acin.

Notlar
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Basit programlama o6rnegi

Notlar

Accept

Stock
removal

Select
tool

0K

Giris maskesini asagidaki gibi doldurun:

T ROUGHING_88A D1

F 0.258 mm/rev

v 248 m/min

Machining v

Pos. N
Longitudinal

Xe 100.000

20 0.000

X1 60.008 abs

21 -60.000 abs

D 2.000

UX 0.100

uz 0.100

VSK 8 "Accept" tusuna basin.

Asagidaki program blogu “kaldirma1”, galisma
planina eklenir:
1., H3@ Stock removal v T=ROUGHING_8A F8.25/rev Y=248m

Uglincl stok kaldirma islemesini programlama

VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.

“Stok kaldirma2’ cevrimine ait giris ekranini, VSK 3
tusuna basarak acin.

Giris maskesini asagidaki gibi doldurun:

T FINISHING_35A D1

F 0.188 mm/rev

v 250 m/min

Machining vvvy

Pos. N
Longitudinal

X0 100.000

20 0.000

X1 60.000 abs

21 -60.008 abs

FS1 2.000

R2 0.400

FS3 2.000

Takim eklemek igin, VSK 1 "Select tool" tusuna
basin.

Turuncu imleg ile uygun takimi (FINISHING _80A)
secerek, VSK 8 "OK." tusuna basin.

M625
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Basit programlama 6rnegi Bolum 2

Girisi, VSK 8 "Accept" tusu ile onaylayin. Notlar

Asagidaki program blogu “Stok kaldirma2”, ¢calisma
planina eklenir:

1, H48 Stock removal 9% T=FINISHING_35A FA.1/rev Y=258m Longitudi (=)
9. Program sonu”nu programlayin ve iglemeyi simule
edin.

Turuncu sec¢im imlecini “program end” program
blogunun Uzerine getirin ve CNC klavyedeki mavi
renkli “cursor-to-the-right” tusuna basarak satiri agin

Program sonu giris ekrani agilir. Buradan, programin
birden fazla is parcasi icin tekrar edilip
edilmeyecegini belirleyebilirsiniz.

Repetition No

 No

Yes

Varsayilan “hayir” segenegini, VS 8 "Accept." tusuna
basarak onaylayin.

Program sonu guncellenir:
END End of program I LLMANNJINN
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Basit programlama o6rnegi

Notlar Simu- Programin simiilasyonunu baslatmak igin HSK 1.7

lation “simulation” tusuna basin.

Kumanda simulasyon hesaplamalarini yaptiktan
sonar simulasyon penceresi aglilir.

3 EPA 11/07/12
929 AM

=240 '1‘?’" 100 %0 - =0 20 9 2 0
X 890.000 2 332.000Y 6.000 S1 B  TFINISHING_35A
eno  End of program Rapid trav

£ Driling | =" T

3D Simulasyonu 3D olarak gérmek igin, VSK 1.4 "3D
it view” tusunabasin.

11/87/12
9:36 AM

NC/WKS/DOKU/ST_TURNING _1

Program
control

X 890.600 2 332.000Y 8.000 S1 B TFINISHING_35A
eno  End of program Rapid trav
A Cont. |g-a Vari-
ous

Milling |
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M610 ShopTurn ile Delme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme sirali bir ShopTurn programinin programlanmasi ile “Delme”
teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, zincirleme delme gevrimleri ve konum duzenleri araciligiyla basit delme isleminin
ShopTurn iglevi ile nasil programlanacagi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu moddlde, zincirleme delme ¢evrimleri ve
konum duzenleri araciligiyla basit delme isleminin
ShopTurn iglevi ile nasil programlanacagi
acglklanmaktadir.

Delme igin
ShopTurn:
BASLANGIC

|

Basit
programlama
ornegi:

Delme i¢in
ShopTurn:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar
2.1 Yeni bir ShopTurn programi olusturma
Yeni bir ShopTurn programi, asagidaki sekilde tim isletim modlarindan
olusturulabilir.
1. PROGRAM Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
MANAGER Program yoneticisi dogrudan agcilir.
- veya -
1. (ma) Operatdr panelindeki “MENU SELECT” tusuna ve
i ardindan sari renkli HSK 1.4 “Program manager”
tusuna basin
E Program yoneticisi acllir.
Program
manager
2. Programi olusturmak istediginiz stricuyl segin
Ne (“NC”, “Yerel stricu”, “USB”).
3. VSK 2 “New* tusuna basin.
Hew ‘ Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.
4. Yeni bir sirali ShopTurn programi olusturacaginiz
ShopTurn giris maskesini agmak igin VSK 3 “ShopTurn”
tusuna basin.
‘6’; ‘Name” alaniha program adini girdikten sonra,
onaylamak i¢in VSK 8 “OK” tuguna basin.
Program “editére” yuklenir ve varsayilan olarak
program bagshgina iligkin parametre penceresi agilir.
M610 Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolum 2

Aciklama :

Basit bir ShopTurn programi, delik dizeni ile, gesitli delme gevrimlerinin
(merkezleme, delme, kilavuz cekme ve konum diizeni) ¢agrilmasiyla
programlanir.

Amag :

Yeni ShopTurn programinin editérde olusturulmasi ve agilmasi gerekir.
Program basliginin, merkezi delme ¢evriminin, konum dizeninin ve
program sonunun programlanmasi ve simule edilmesi gerekir.

Bunun igin, asagida yer alan takim ve teknoloji verilerinin kullaniimasi
gerekir:

Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama icin gereklidir:

Takim verileri: Merkez delme 12 mm (CENTERDRILL_D12)
Delme @ 8,5 mm (DRILL_D8.5)
Kilavuz cekme M10 (TAP_M10)

Teknoloji verileri: F 150 mm/dak
S 500 dev/dak

Hareket stratejisi Islemenin baslangi¢ noktasi olarak, programlanan ilk
deligin kullaniimasi gerekir.
Bu konuma hizli bir sekilde hareket edilir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5

M610




Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar .. X oy .
2.2 Ornek: On yiiz delik diizeni
“Merkezleme”, “Delme”, “Kilavuz cekme” delme c¢evrimlerini gagiran
asagidaki program ve delik diizeni “Konum dairesi” programlanmalidir.
07/20/1108
4:44 PM
NC/LIKS/DOKU/ST_DRILLING_2
P Program header Uork offset G54
“z Centering D+ T=CENTERDRILL_D12 F158/min S=568rev 211 '
%= { Drilling 1+ T=DRILL_D8.5 F158/min U=35m 21=18inc ;':)'l'::'
7= Tapping o+ T=TAP_M18 P1.5mm/rev S=68rev 21=15inc
2 801: Posit. circle (1« 28=8 R=30 N=8 _
EN0  End of program Search
|
Mark
.
Copy
I
Paste
|
Cut
£ Drilling | g 2 Cont W< viting B Vo Be
Yeni bir ShopTurn programi olusturma
Programa, " ST_DRILLING_2.MPFE" gibi bir ad verin.
Program basligina yénelik parametre maskesini iceren program otomatik
olarak agilir.
1. Asagidaki degerleri/parametreleri girerek/segerek
program baghgini programlayin.
Unit of measu mm
{Uork offset G54
describe No
Blank Cylinder
XA 100.000
ZA 0.000
2 -100.800 abs
2B -80.000 abs
|Retract Simple
XRA 1.500 inc
Z2RA 1.500 inc
Tool change point Machine
XT 100.000
2T 700.000
S1 2006.008 rpm
S3 1000.600 rpm
SC 1.000
Machined dir. of rota Down-cut
M610 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolum 2

& Drilling

Centering

Select
tool

0K

Accept

Drilling
Reaming

Drilling

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin”

Asagidaki “Program bashgi” program blogu calisma
planina eklenir.

P Program header Uork offset G54

Delik merkezleme gevrimini programlayarak
programi baslatin

HSK 1.2 “Drill.” Tusuna basarak, “delme”
teknolojisini agin.

VSK 2 “Centering” tusuna basin.
“Merkezleme” ¢evriminin giris maskesi acilir.

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun

T CENTERDRILL_D12 D1
F 150.080 mm/min
S 500.800 rpm
Face Front
Diameter
2] 11.000
DT 0.000 s

Giris maskesine takim eklemek icin, VSK 1 “Select
tool” tusuna basin.

Turuncu renkli secim imleci ile takim listesinde
istediginiz takimi (CENTERDRILL ' D12) segin ve
VSK 8 “OK” tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki “Merkezleme” program blogu ¢alisma
planina eklenir.
%z Centering - T=CEHTERDRILL_D12 F150/min S500re(—)

Program zinciri baglar (simgenin sag tarafindaki acik
kégeli parantez).

Delme gevrimini programlayin .

VSK 3 “Drilling Reaming” tusuna basarak, “Delme
Raybalamasi” teknolojisini agin.

VSK 3 “Drilling” tusuna basarak, “delme” ¢gevriminin
giris maskesini agin.

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun

T DRILL_D8.5 D1
F 150.000 mm/min
v 35 m/min
Face Front
Shank
21 18.000 inc
DT 0.000 s

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notl
otar Select Parametre penceresine takim eklemek i¢in, VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin.
< Turuncu renkli secim imleci ile takim listesinde
oK istediginiz takimi (DRILL_D8.5) se¢in ve VSK 8
“OK” tusuna basin.
‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Asagidaki “Delme” program blodu ¢alisma planina
eklenir.
%=1 Drilling O T=DRILL_D8.5 F150/min V35m 21=18i(—]
Program zinciri uzar.
(simgenin sag tarafinda bulunan ¢ift yonlii acik
parantez).
6. Simdi kilavuz ¢ekme ¢evrimini programlayin
Tapnin VSK 3 “Tapping” tusuna ver ardindan VSK 5
pping “Threading” tusuna basin.
“Kilavuz gcekme” ¢evriminin giris maskesi acilir.
7. Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun
T TAP_M10 D1
Table None
P 1.588 mm/rev
s 60,009 rpm
SR 60.080 rpm
' Face Front
1 cut
21 15.888 inc
Select Parametre maskesine takim eklemek igin, VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin.
v Turuncu renkli se¢im imleci ile takim listesinde
0K istediginiz takimi (TAP_M10) secin ve VSK 8 “OK”
tusuna basin.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Asagidaki “Kilavuz gekme” program blogu ¢alisma
planina eklenir.
Program blogu zincirini kapatmak icin, delme konum
dizenini programlayin.
gmﬁapping o+ T=TAP_M10 P1.5mm/rev S60rev
Program zinciri uzar.
(simgenin sag tarafinda bulunan ¢ift yonli acik
parantez).
8. Program blogu zincirini kapatmak icin, delme konum
dizenini programlayin
Positi VSK 7 “Positions” tusuna basin.
ositions y .
Konum giris maskesi agilir .
(z} Delme konumlarini ayarlamak i¢in VSK 5 “Position
circle” tusuna basin.
‘Konum dairesi” giris maskesi acilir
M610 Sayfa 8 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi Bolim 2

Notl
9. Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun : otar

Posttion circle

Face C
Centric
Full circle
20 0.000

o0 0.000 °

R 30.000
N 8

‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Asagidaki “Konum dairesi” program blogu ¢alisma
planina eklenir.
£31001: Position circle 1+ 20=0 R=30 N=8

Program zinciri kapatilir.

(simgenin sag tarafinda bulunan asagi bakan kapali
parantez).

10. Program sonunu programlayin ve iglemeyi simile
edin.

Turuncu se¢im imlecini, “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirin.

Program blogunu, klavyedeki mavi ‘cursor-to-the-
right” tusuna basarak agin.

Program sonu giris maskesi acilir.

11. is pargasinin tekrarlanmasini ayarlayabileceginiz
program sonu icin kullanilan ayar penceresi acllir.

Repetition No
No
Yes
‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan degeri
Accept onaylayin.

“Program sonu” program blogu glincellenir.
EN0 End of program

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9 M610




Basit programlama o6rnegi

Notl
otlar S Programin similasyonunu baslatmak icin HSK 1.7

lation “Simulation” tusuna basin.

Kumanda simulasyon parametrelerini hesaplayarak,
simUlasyonunun “Yandan gérinimuni” similasyon
penceresinde acar.

07/20/1168
£48 PM

L 100 Program

control

-140 -12 -100 -80 —+£0 -40 -2 a D 40 &0 80_

X 200.008 2 580.000 'Y 0.066S1 B  TTAP_M18 D1

>

eno_End of program 22 700.800 Rapid trav 1067% 00:02:06
>
# Turn-
S edt | E oriting g T |l e
‘:el:, is pargasinin.simiilasyonunu énden gérmek igin,

-—~— VSK'1.4 “3D view” tusuna basin.

07/20/1168
4:43 PM

Program
control

X 2060.008 2 580.000 'Y 8.800 S1 B TTAP_M18 D1

£N0_End of program 22 700.80 Rapid trav 100% 06:62:06
(>] |
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M633 ShopTurn ile Kontur tornalama

1 Kisatanim

Modiiliin amaci:

Bu moduli okudugunuzda, zincirleme siral bir ShopTurn programinin programlanmasi ile “Kontur
tornalama” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz .

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, karmasik bir ShopTurn programinin stok kaldirma ¢evrimi ile zincirlenmis kontur gevrimi
kullanilarak nasil programlanacagi aciklanmaktadir

icindekiler :

Karmagik programlama ornegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu modilde, karmasik bir ShopTurn programinin
stok kaldirma ¢evrimi ile zincirlenmis kontur
cevrimi kullanilarak nasil programlanacagi
acgiklanmaktadir

Kontur tornalama
icin
ShopTurn:
BASLANGIC

Karmasik
programlama
ornegi

Kontur tornalama
icin
ShopTurn:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolim 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar
2.1 Yeni sirali bir ShopTurn programi olugturma
Yeni bir ShopTurn programi, asagidaki sekilde tim isletim modlarinda
olusturulabilir.
1. [ Klavyedeki “Program Manager”-tuguna basin.
MANAGER Program yoneticisi dogrudan acilir.
- VEYA -
1. & Operatoér panelindeki“MENU SELECT”-tusuna ba-
MENU sin.
SELECT
[E] HSK 4 “Program Manager”.
Programmm- tusuna basin. Program ydneticisi acilir.
Manager
2. Programi olusturmak istediginiz stricuyl segin
i (“NC”, “Yerel siiriici”, “USB").
3. Neu VSK 2 “New* tuguna basin.
Yeni programlari olusturma iglevine sahip dikey tus
cubugu acilir.
4. ShooTurn Yeni bir sirali “ShopTurn” programi olusturacaginiz
P giris maskesini agmak i¢in VSK 3 “ShopTurn” tusuna
basin.
5. v
oK “Name” alanina program adini girdikten sonar,
onaylamak icin VSK 8 “OK” tusuna basin.
Program “editére” yuklenir ve varsayilan olarak pro-
gram basligina iligkin giris maskesi agilir.
M633 Sayfa 4 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolim 2

Aciklama:
Daha karmasik bir sirali ShopTurn programi (SHAFT), farkh tornalama

cevrimleri (kontur, stok kaldirma, kanal kesme) kullanilarak
programlanmalidir.

Amag :

Asagida gdsterilen is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan, program simule edilmelidir.

3x45°
4x45°
h — i
2x45°
L
Y
(@) o n (qV]
O < 52} —
Q| 8| 8 Q
]
p ! -
Y 40
50
60
X . 70 _
t 90
Z — -

Asagidaki takim ve teknoloji verileri, programlama i¢in kullaniimalidir:

Takim ve teknoloji  ROUGHING_80A
verileri: (F 0,3 mm/dak, V 260 m/dak)

FINISHING_35A

(F 0,15 mm/dak V 270 m/dak)
GROOVE_3A

(F 0,08 mm/dak, 2000 dev/dak)

Hareket stratejisi:  agagidaki konum, kontur baslangic noktasi olarak
programlanir:

X 12
Z 0

Bu noktaya, ¢evrim icinde otomatik olarak hizli
hareket ile yaklagiimaktadir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolum 2 Karmasik programlama érnegi

Notl .
otar 2.2 Ornek: Ada

Asagidaki programin, ¢ok sayida kontur taniminin ¢agrilmasi, stok
kaldirma ve kalan kesme ¢evrimleri ile olusturulmasi gerekir.

3 11/67/12
11:47 AM

NC/UKS/DOKU/ST_CONTOURTURNING_1

P N18 Program header Uork offset G54

\ s H28 Contour SHAFT

%4 N38 Stock removal v T=ROUGHING_808R F8.3/rev U=260m

¢ N48 Stock removal vvv  T=FINISHING_35A F8.15/rev U=278m

37 N5@ Groove v+vvv T=GROOVE_3A FB.88/rev S=20088rev X8-68 20=-60

END End of program

E/ Edit rDrilling = Cont. | g-a Milling E: u:;i-

1. Yeni sirali bir ShopTurn programi olusturma
Programa, " ST: CONTOURTURNING_2.MPF" gibi
bir ad verin.

Program basligina yonelik parametre maskesini
iceren program otomatik olarak agcilir.

2. Asagidaki degerleri parametre bashgina girin:
Work offset G54
describe No
Blank Cylinder
XA 65.000
2R 0.000
21 -130.000 abs
ZB -95.000 abs
Retract Simple
XRA 2.800 inc
ZRA 2.808 inc
Tool change point Machine
XT 500.000
Fd) 500.000
S1 2500.000 rpm
SC 1.000

Machined dir. of rota  Up-cut

M633 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

i Cont.
turn.

New
contour

Accept

)| %

NC/UWKS/DOKU/ST_CONTOURTURNING_1 Starting point

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki “Program bashgi” program blogu galisma
planina eklenir.

P H1@ Program header Uork offset G54

ik kontur tanimini programlayin.
HSK 1.4 “Cont. turn.” tusuna basarak, “Kontur
tornalama” teknolojisini acin.

VSK 1 “New contour” tusuna basin.
Yeni kontur igin uygun bir ad girebileceginiz “Yeni
kontur” giris maskesi acilir.

Kontur igin “SAFT” gibi bir ad girin:

Please enter the new name

SHAFT]

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Kontur tanimi i¢in kontur editori ve konturun sifir
noktasinin tanimlanacagi giris penceresi acilir
(ekranin sol tarafinda bulunan Kontur.elemanlari ve
programlama sembollerini igeren sari_gubuk ve
ekranin sag tarafinda bulunan sari dikey tus
cubugu):

11/87/12
11:53 AM

END | enp
8.12

8.68

8.4

-0.04

-8.12

004 -8.02

X 0.888 abs

2 0.808 abs

Transition at contour start
Radius

R 0.000 4

0 882 884,

S/ edit |E Drilling | g

Simu- B
lation ecute

- e = Vari-
{ Milling 88 ous

Notlar
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar
ofa 5. Baglangi¢ noktasi igin agagidaki koordinatlari girin:
X 12.008 abs
%z 0.080 abs
Transition at contour start
Cham
FS 2,000 §
a v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
ccept
onaylayin.
6. Konturu, X yénunde diz bir satir ekleyerek
genisletin.
—er “Dlz satir Z” kontur elemaninin giris maskesini
agmak icin, VSK 1.3 “Straight line Z” tusuna basin.
7. Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin:
2 -40.000 abs
al 160.000 °
Transition to next element
Cham
FS 0.000
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Not:
Z eksenine baslangi¢ acisi olan “a1”, Z degeri
girilerek otomatik olarak hesaplanir.
8. Konturu, Z yéniinde duz bir satir ekleyerek
genisletin.
1 “Duz satir X” kontur elemaninin giris maskesini
v acmak icin, VSK 1.2 “Straight line X” tuguna basin.
9. Asagidaki koordinatlar giris maskesine girin:
X 40.000 abs
al 90.000 °
a2 270.000 °
Transition to next element
Cham
FS 4.000
q th VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
cee onaylayin.
Not:
X degerini girdiginizde, “a1” ve “a2” degerleri dnceki
kontur elemanindan ve girilmis konumdan otomatik
olarak hesaplanir.
10 Konturu, Z yénunde duz bir satir ekleyerek
genigletin.
M633 Sayfa 8 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

—

11.

Accept

12.

o

13.

Accept

14.

—

15.

Accept

“Duz Z” kontur elemaninin giris maskesini agmak
icin, VSK 1.4 “Straight Z” tusuna basin.

Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin:

Straight line 2

2 -70.808 abs

al 186.000 °

a2 90.000 °

Transition to next element
Cham

FS 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Not :

“Z” parametresi degerini girdiginizde, “a1” ve “a2”
degerleri otomatik olarak hesaplanir.

Konturu, Z yoninde duz bir satir ekleyerek
genigletin.

“Dlz satir X” kontur elemaninin giris maskesini
acmak icin, VSK 1.2 “Straight line X” tusuna basin.

Asagidaki koordinatlar giris maskesine girin:

Straight line X

X 60.008 abs

al 90.000 °

a2 270.000 °

Transition to next element
Cham

FS 3.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Not:

“Z” parametresi degerini girdiginizde, “a1” ve “a2
degerleri otomatik olarak hesaplanir.

Konturu, Z yéniinde diz bir satir ekleyerek
genigletin.

‘DUz Z” kontur elemaninin giris maskesini agmak
icin, VSK 1.4 “Straight Z” tusuna basin.

Asagidaki koordinatlari girig maskesine girin:

Straight line 2

2 -93.888 abs

al 180.800

a2 90.000 °

Transition to next element
Cham

FS 0.000

VSK 7 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Not:

“Z” deg@erlerini girdiginizde, “a1” ve “a2” degerleri
otomatik olarak hesaplanir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9
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Bolum 2 Karmasik programlama érnegi

Notl
otar 17. Simdi, birmis kontur ana hattini inceleyin.

Bunun igin, klavyedeki mavi “cursor-to-the-left”
tusuna basarak turuncu secim imleci ile ekranin sol
tarafinda bulunan sari kontur adimi gubuguna
gecin .

Klavyedeki mavi “cursor-down” tugunu kullanarak,
turuncu secim imlecini sari kontur adimi
cubugundaki “SON” semboliine getirin .

Kontur taniminin semasini iceren asagidaki ekran
acilhr.

Finisi yapiimis kontur tanimini iceren ekran asagidadir:

:’ B o 11/67/12
JOG 12:62 PM

P & Xe Transition at contour end
S — 168 FS 0.080
END :
'; 120 =
&g 18 [
1 | | 1
g —
-49
. |
x
-88 Cancel
e
100 -89 66 40 28 8 v
Accept
Simu- Ex-
lation glb ecute
17. VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturu bitirin.
Asagidaki “Konum dairesi” program blogu ¢alisma
v planina eklenir.
Accept \s 1 H28 Contour SHAFT

Program zinciri acilir (program sembolinin sag
taninda bulunan asagiyi gosteren acik koseli
parantez).
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Karmasik programlama o6rnegi Bolim 2

Notlar
18. Programa stok kaldirma cevrimi ekleyin.
Stock “Stok kaldirma” gevriminin giris maskesini agmak
removal icin, dnce HSK “Cont. turn.” tusuna ardindan VSK

1.2 “Stock removal” tusuna basin.

19. Giris maskesini asagidaki gibi doldurun:
Stock removal
T  ROUGHING_88A D1
F 8.360 mm/rev
v 260 m/min
Machining v
Longitudinal
Outside —
D 2000 [t 1
UX 6.100
uz 0.180
DI 0.000
BL Cylinder
XD 0.800 inc
2D 6.800 inc
Relief cuts No
Limit No
Select Parametre maskesine takim ekiemek igin, VSK 1
tool “Select tool” tusuna basin.
v 4 Turuncu segim imleci ile uygun takimi
1] ¢ (ROUGHING_80A) isaretleyerek; VSK 8,"OK."
tusuna basin.
J 13 ” ) . . .
Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
“Stok kaldirma” program blogu g¢alisma planina
eklenir:
‘| H38 Stock removal v T=ROUGHING_860 F0.3/rev V=260m
Program zinciri uzatilr.
20. Programa “Stok kaldirma” ¢evrimi ekleyin.
Stock “Kalan malzemeyi kesme” ¢evrimine ait parametre
removal maskesini agmak igin, VSK 1.2 “Stock removal”
21. igtamASIRS Maskesini asagidaki gibi doldurun:
T FINISHING_35A D1
F 8.150 mm/rev
v 278 m/min
Machining VvV
Longitudinal
Outside -
Allowance No
Relief cuts No
Limit No

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 11 MG633




Bolim 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar

22.

E
"’ ing

23.

Select
tool

v
0K

v
Accept

Turn-

Groove

Select
tool

v
0K

v
Accept

Parametre maskesine takim eklemek icin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

Turuncu sec¢im imleci ile uygun takimi
(FINISHING_35A) isaretleyerek, VSK 8 "OK."
tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

“Stok kaldirma” program blogu ¢alisma planina
eklenir:

! H48 Stock removal vov

Program zinciri uzatilir.

T=FINISHING_35R F@.15/rev V=278m

Bir sonraki isleme adimi, “Kanal” ¢evriminin
programlanmasidir.

HSK 3 “Turning” tusuna basarak, “Tornalama”
teknoloji menusunu agin.

“Stok kaldirma” ¢evrimine ait giris maskesini, VSK 2
“Groove” tusuna basarak agin.

Kanal agma giris maskesine girmek igin, VSK 1.3
"Groove 1" tusuna basin.

Parametre maskesini asagidaki gibi doldurun:

T GROOVE3A D1
F 8.080 'mm/rev

S 2000.880 rpm
Machining V4YVV
Pos. 3r U

X0 40.000
20 -60.000
B1 10.000
T 35.600 abs
D 1.000

UX 8.200

uz 8.200

N 1

Parametre maskesine takim eklemek igin, VSK 1
“Select tool” tusuna basin.

Turuncu sec¢im imleci ile uygun takimi
(GROOVE_3A) isaretleyerek, VSK 8 "OK." tusuna
basin.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

M633
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Karmasik programlama ornegi

Bolim 2

24,

25.

v
Accept

“Kanal” program blogu, ¢alisma planina eklenir.

1/ Ns8 Groove v+vvv  T=GROOVE_3A F.08/rev S=2008rev X8=60

“Program sonu’nu programlayin ve programin
islemesini simile edin.

Turuncu segim imlecini “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirin ve klavyedeki mavi renkli
“‘cursor-to-the-right” tusuna basarak programlama
blogunu agin.

is pargasinin tekrarlanmasini ayarlayabileceginiz
program sonu igin kullanilan ayar penceresi acilir.

Repetition No
No

Yes

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan ayar
“Hayir’1 onaylayin.

“Program sonu” program blodu glncellenir.
END End of program

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 13
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Karmasik programlama ornegi

Notl
otlar T Programin similasyonunu baslatmak icin HSK 1.7

lation “Simulation” tuguna basin.

Kumanda simulasyon hesaplamalarini yapar ve
simUlasyonu, ham parganin yandan iglenmesini
goOsteren animasyon penceresinde baglatir.

' BtV 02/14/13
406 10:85 AM

Program
control

-120 —100 $0 0 & P 9 2 o 4k

X  1000.088 2 365.000'Y 0.800 S1 ®  TGROOVE_3A ; D1

‘N0 End of program Rapid trav 180% 08:02:19
>

ap Onden gdriiniime gecmek icin, VSK 1.4 “3D view”
view tusuna basin.
)| # e

NC/WKS/DOKU/ST_CONTOURTURNING_1

X  10080.008 2 365.000'Y 0.800 S1 ®  TGROOVE_3A
Eno End of program Rapid trav 100% 00:02:19
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M641 ShopTurn ile Diz Daire

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn iglevi ile programlanan "Duz Daire" islevi hakkinda bilgi sahibi
olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, “Diz Daire” iglevi ile kontur isleme isleminin nasil programlanacagi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

This document was produced for training purposes. M 641
Siemens assumes no responsibility for its contents.
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Bu modilde, “Diz Daire” iglevi ile kontur isleme
isleminin nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

Diiz
Daire:
BASLANGIC

]

Basit
programlama
ornegi:

Diiz
Daire:
SON

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

2.1 Yeni bir ShopTurn programi olugturma

Yeni bir ShopTurn programi, asagidaki sekilde tim isletim modlarinda
olusturulabilir.

1. PROGRAM Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
e Dogrudan program yoneticisi acilr.

- VEYA -

1. = Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
basin.

MENU
SELECT

ﬁ Sari HSK 4 “Program Manager* tusuna basin.

Program Program yoneticisi acllir.
manager

2. ilgili yatay tusa basarak programi olusturmak
HC istediginiz surtclyl segin (“NC”, “Yerel Siirucii”
veya “USB”).

VSK 2 “New” tusuna basin.
Yeni programlari olusturma iglevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

Hew ‘

Yeni bir sirali ShopTurn programi olusturacaginiz
giris maskesini agmak igin VSK 3 “ShopTurn”
tusuna basin

ShopTurn

v
oK “‘Name” @lanina program adini girdikten sonra,

onaylamak i¢in VSK 8 “OK” tusuna basin.

Program editore yuklenir ve varsayilan olarak
program basligina iliskin giris maskesi agilir.

M641
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Basit programlama 6rnegi Bolim 2

Notlar
Aciklama :

Basit programin (saft), “Diz Daire” iglevi kullanilarak programlanmasi gere-
Kir.

Amag :

Asagidaki is pargasini isleyecek yeni ShopTurn programi olusturulur.
Program bashginin, cesitli “Diz” ve “Daireler”in, program sonunun pro-
gramlanmasi gerekir.

Ardindan, program simule edilmelidir.

B 100 N
3x45° |
i 7
QE? —l i
S 2
Q (O] 8
|

N
+Z

Asagidaki veriler programlamada kullaniimalidir:

Takim verileri: Finis takimi 55° (FINISHING_TOOL_55)
Teknoloji verileri S 1500 dev/dak F 0,3mm/dev

Ham parca @ 105 x 102 mm

boyutlar:: - Z’ye diizlemsel kesim = 0.

Is adimlari: - Bir kesik ile isleme adimi @ 90 x 60 mm.

- 3x45° pah ve yarigap R5’in islenmesini de iceren
bitmis ¢apin islenmesi

828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 5 M641




Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar
2.2 Programlama o6rnegi: Saft
Asagidaki ShopTurn programinin olusturulmasi gerekir.
) e
MC/UWKS/DOKU/ST_STRAIGHT_CIRCLE_2
P Program header Uork offset G54
T  T=FINISHING_35 S1=1580rey :
— RAPID X110 28 ;t:::
— FB.3/revX-1
2 ]
— RAPID X188 Search
— F0.3/rev 2-60
. ¥BSine ]
— RAPID 21 Mark
— G42 %83
—+ F0.3/rev X9 2-3 s
— 2-60 Copy
~~ (3 X=188 2=-65 R5
= i I
—+ RAPID X105 Paste
—  RAPID G40 X208 256 I
END  End of program
Cut
= g‘:;t B Miling | 22
1. Yeni bir ShopTurn programi olusturma
Programa, "ST_STRAIGHT_CIRCLE_2.MPF" gibi
birrad verin.
Program.bashgina yonelik giris maskesini iceren
program otomatik olarak acilir.
2. Program bashgi giris maskesini asagidaki sekilde
doldurun.
Unit of measu mm
Work offset G54
describe No
Blank Cylinder
XA 110.000
2R 2.000
2l -150.808 inc
ZB -130.880 inc
Retract Simple
XRA 2.800 inc
ZRA 2.800 inc
Tool change point Workpiece
XT 200.000
2T 200.000
S1 3500.800 rpm
S3 1000.800 rpm
SC 1.000
Machined dir. of rota Down-cut
M641 Sayfa 6 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolum 2

v
Accept

>

Strght
Circle

Tool

Select
tool

oK

Accept

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, calisma planina eklenir.

P Program header Uork offset G54

Programa yeni bir takim (FINISHING_TOOL_55)
ekleyin

Bunun igin, operatér panelindeki “Menu extend”
tusuna basarak yatay tus gubugu 2’ye gegin.

Yatay tus ¢ubugu 2 acllir.

HSK 2.2 “Strght Circle” tusuna basarak, “Diz
Daire” islevini segin.

“Duz Daire” islevinin igletim alani agilir.

Simdi de VSK 1 “Tool” tusuna basarak, takimin giris
maskesini agin (bkz. agsagidaki resim).

T D1
S1 rpm

Plane selection

Giris maskesine takim eklemek icin, VSK 1 “Select
tool” tusuna basin.

Turuncu sec¢im imleci ile uygun takimi
(FINISHING_TOOL _35) isaretleyerek, VSK 8 "OK."
tusuna basin.

Takim, giris maskesine eklenir.

Giris maskesinin geri kalanini asagidaki sekilde
doldurun:

Tool

T FINISHING_35 D1
S1 1500.000 rpm
Plane selection

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, ¢alisma planina eklenir.
T T=FINISHING_35 S1=1508rev

Notlar

828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 7
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Bolum 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar 4. Takimin, islemenin baslangi¢ konumuna hareket
etmesini saglamak i¢in programa ilk “Duz” ¢evrimi
ekleyin.

Straight “Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
J “Straight” tusuna basin.
5. Asagidaki degerleri giris maskesine girin
Straight
X 118.808 abs
Y abs
2 8.000 abs
SP1 abs
SP3 abs
F *Rapid tr* mm/min
Radius comp.
J “ ” C) . . .
Accept VSK 8 “Accept” tuguna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— RAPID X=110 2=0 Y=0
6. Baska bir “DUz” ¢evrimi programa tagiyarak ekleyin.
Straight “Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
raig “Straight” tusuna basin.
7. Asagidaki degerleri giris maskesine girin:
Straight
X [ L 1M 41.000 abs /| |
Y abs
2 abs
SP1 abs
SP3 abs
F 8.3880 mm/rev
Radius comp.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.
Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— F0.3/rev X=—1
8. Baska bir “DUz” ¢evrimi programa tagiyarak ekleyin.
Strai “Duz” islevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
traight p "
Straight” tusuna basin.
9. Asagidaki degerleri giris maskesine girin:
Straight
X abs
Y abs
2 2.000 abs
SP1 abs
SP3 abs
F mm/min
Radius comp.
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onavl
ylayin.
Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— 2=2
M641 Sayfa 8 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolim 2

10.

Straight

11.

Accept

12.

Straight

13.

Accept

14.

Straight

15.

Accept

Bagka bir “D0z” ¢evrimi programa tagiyarak ekleyin

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri parametre maskesine girin:

X 100.808 abs

Y abs

2 abs

SP1 abs

SP3 abs

F *Rapid tr* mm/min
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir
— RAPID X=100

Baska bir “Diz” ¢evrimi programa tasiyarak ekleyin.

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

X abs

Y abs

2 -60.800 abs
SP1 abs
SP3 abs

E 8.308 mm/rev
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— F0.3/rev 2=-60

Bagka bir “DUz” ¢evrimi programa tasiyarak ekleyin.

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tuguna basin.

Asagidaki degerleri girig maskesine girin:

X 0.5008 inc

Y abs

2 abs

SP1 abs

SP3 abs

F mm/min

Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— X=0.5inc

Notlar

828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 9
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Basit programlama o6rnegi

Notlar

15.

Straight

16.

Accept

17.

Straight

18.

Accept

19.

Straight

20.

Accept

Bagska bir “D0z” ¢evrimi programa tasgiyarak ekleyin.

“Duz” islevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

X abs

Y. abs

2 1.880 abs

SP1 abs

SP3 abs

F *Rapid tr* mm/min
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— RAPID 2=1

Bagska bir “D0z” ¢evrimi programa tasiyarak ekleyin.

“DUz” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

X .. 83088 abs
v abs
2 abs
SP1 abs
SP3 abs
F mm/min
Radius comp. o)

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
—. G42 ¥=83

Baska bir “Diz” ¢evrimi programa tasiyarak ekleyin

“D0Uz” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

X 90.080 abs
Y abs

2 -3.080 abs
SP1 abs
SP3 abs

F 0.3080 mm/rev
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— FD.3/rev X=90 2=-3

M641
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

21.

Straight

22.

Accept

23.

Circle
radius

24.

Accept

25.

Straight

26.

Accept

Bagka bir “DUz” ¢evrimi programa tasiyarak ekleyin.

Duz” islevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degeri giris maskesine girin:

X abs

Y abs

2 -60.800 abs

SP1 abs

SP3 abs

F mm/min
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— 2=-60
Programa “Daire yarigap!” ¢evrimi ekleyin

“Daire yarigap!” iglevinin giris maskesini agmak igin,
VSK 4 “Circle radius” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin

Circle radius

Direction of rotation. . Q)

X 100.000 abs

Z -65.000 abs

R 5.000

F mm;/min

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
~+ (3 X=100 2=-65 R5
Baska bir “Duz” ¢evrimi programa tagiyarak ekleyin.

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degeri giris maskesine girin:

Straight ]
X abs
) abs
2 -100.000 abs
SP1 abs
SP3 abs

F mm/min
Radius comp.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— 2=-100

Notlar
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Basit programlama 6rnegi

Notlar

27.

Straight

28.

Accept

29.

Straight

30.

Accept

31.

Accept

Baska bir “Diz” cevrimi programa tasiyarak ekleyin.

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak icin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:

X 185.000 abs
Y abs

2 abs

SP1 abs

SP3 abs

F *Rapid tr* mm/min
Radius comp.

Confirm your inputs by pressing the VSK 8 “Accept”.

The following program block is inserted into the pro-
gram:
— RAPID 640 X=105 =]

Simdi, son “Diz” ¢evrimini programa tasiyarak
ekleyin.

“Duz” iglevinin giris maskesini agmak igin, VSK 2
“Straight” tusuna basin.

Asagidaki degerleri giris maskesine girin:
Straight
:{( / 1/200.888 abs | ||

abs
2 50.008 abs
SP1 abs
SP3 abs
F *Rapid tr* mm/min
Radius comp. 2]

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki program blogu, programa eklenir.
— RAPID G40 X=200 2=50inc

Program sonunu programlayin ve ardindan islemeyi
simule edin.

Bunun igin, klavyedeki mavi imleg tuslarini
kullanarak turuncu seg¢im imlecini “Program sonu”
program bloguna getirin.

“Program sonu” giris maskesine gegmek icin,
‘cursor-to-the-right” tusuna basin.

Program sonu giris penceresi agilir. Burada,
programin tekrarlanip tekrarlanmayacagini
ayarlayabilirsiniz.

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, varsayilan deger
“Hayir’i onaylayin.

Repetition No
No
Yes

M641
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Basit programlama o6rnegi

35. Simulasyonu calistirmak igin, yatay tus cubugu 1’e

geri gidin

Bu nedenle, operatdr panelindeki “Menu extend”
> tusuna basin. Yatay tus cubugu 1 acilir.

Simu- HSK 1.7 “Simulation” tusuna basarak, similasyonu

lation baslatin.

Kumanda similasyon hesaplamalarini yapar ve
simulasyonu, ham parcanin yandan islenmesini
gOsteren animasyon penceresinde baslatir.

o7/21/1188
11:28 AM

NC/UKS/DOKU/ST_STRAIGHT_CIRCLE_2

20 -0 960 10 -1 10 0 -6 40 - 0 2 i T «io.l,
X 0.0862 = 180.000Y 8.600S1 B TFINISHNG.35 - D1
eNo  End of program

22 700.800 Rapid trav 180% 00:08:41

& Turn- | & Cont. oW Uari-
S ing ~ Milling "}= ous
3D Ham parga similasyonunun 6n taraftan
view gorunttlenmesini isterseniz, VSK 1.4 “3D view”
tusuna basin.
87/21/11
D ﬁ 11:/28/l1f'1E

Further
views

Details

Program
control

X 0.0808 2 180.000 Y 8.060S1
eno  End of program 22

S/ it | vriing g T | el

B TFINISHING_35 D1
700.080 Rapid trav 100% 00:08:41
(>

Notlar
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M660 ShopTurn ile Kontur Frezeleme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modiilde, size ShopTurn’de sirali programlama ile kontur frezeleme teknolojisi hakkinda bilgi
verecek programlama 6rnegi kullaniimaktadir.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, ShopTurn'de kontur frezelemenin sirali programlanmasina iligkin bir érnek
gOsteriimektedir.

icindekiler :

Basit programlama 6érnegi

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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M660

Kontur frezeleme:
Aciklama

Bu modilde, ShopTurn'de kontur frezelemenin
sirall programlanmasina iligkin bir érnek
gOsterilmektedir.

Kontur Frezeleme:
BASLANGIC

|

Basit
Program
ornegi

Kontur Frezeleme:
SON

Notlar :

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Basit programlama 6rnegi

2.1 Yeni bir ShopTurn programi olusturma

Notlar :

Yeni bir ShopTurn programi, asagidaki tim igletim modlarinda
olusturulabilir:

1.

PROGRAM
MANAGER

MENU
SELECT

[

Program
manager

[ we

Heuw ‘

ShopTurn

v
0K

CNC klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Dogrudan Program Ydéneticisi acilir.

- VEYA -
Kontrol panelindeki “MENU SELECT” tusuna basin

HSK 1.4 “Program Manager® tusuna basin.
Program Yoneticisi acllir.

Programin olusturulacagi uygun bir sartict (“NC”,
“Yerel sUricU” veya “USB”) segin.

VSK 2 “New" tusuna basin.

Yeni programlari olusturma iglevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

Yeni bir ShopTurn programi olusturacaginiz giris
ekranini agmak i¢in VSK 3 “ShopTurn” tusuna basin.
“Ana program”i segin.

Programi adlandirin ve onaylamak igin VSK 8 “OK”
tusuna basin:

Kumanda, programi “Editor” igletim alanina
yukleyerek, program bashginin giris ekranini acar.

M660
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Basit programlama o6rnegi

Bolim 2

Aciklama :

ShopTurn programinin (Bobrek), cesitli frezeleme c¢evrimleri (ada) yardimi
ile programlanmasi gerekir.

Amag :

Asagida gdsterilen is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan programin simulasyonu yapilmalidir.

#3120
Startpunkt
20
e - Q\,\Q
R
) [—

|
3
| |

S

Asagidaki takim ve teknoloiji bilgileri, programlama igin gereklidir:

L]

Takim ve teknoloji  KESICIi_D10

verileri: (F800 mm/min, S3000 rpm)

Kontur baslangig Asagidaki konum, kontur baglangi¢ noktasi olarak
noktasi: programlanir.

Kontur 1: X0 Y60 (blank)

Kontur 2: X20 Y29 (kidney)

Notlar :

828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 5

M660




Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

2.2 Ornek: Bobrek

Notlar : Asagidaki programin, iki kontur taniminin ¢agrilmasi ve ada frezeleme
cevrimi ile programlanmasi gerekir.

)| &

NC/UKS/DOKU/CONTOURMILLING_1

11/12/12
5:26 PM

P Program header Uork offset G54
/7 Contour i BLANK -
/-4 Contour Co KIDNEY Build
[@){ Mill spigot v Cb T=CUTTER_D18 F880/min S=3080rev 268 21=5inc JEp
[@){ Mill spigot vvvB (0 T=CUTTER_D18 F888/min S=3888rev 28=8 21=5inc I
Mill spigot vvvl i+ T=CUTTER_D18 F888/min S=3880rev 28=8 21=5inc Search
END  End of program _
Mark
I
Copy
Paste
I
Cut
4 Cont. Simu- Ex-
== turn. lation ecute
1. Yeni bir ShopTurn programi olugturun.
Programa, "ST_CONTOURMILLING_1.MPF " gibi

bir-ad verin.

Program basliginin giris ekrani otomatik olarak agilir.

2. Program bashgini asagidaki gibi doldurun
Uork offset G54
describe Yes
2V 0.000
Blank Cylinder
XA 120.000
ZA 0.000
pd| -130.880 inc
ZB -95.880 inc
Retract Simple
XRA 2.888 inc
ZRA 2.008 inc
Tool change point Machine
XT 500.000
2T 500.000
S1 2500.800 rpm
SC 1.008

Machined dir. of rota  Up-cut

M660 Sayfa 6 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi

Bolum 2

W 4 VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
Accept onaylayin.
Asagidaki “Program bashgi” blogu, isleme planina
eklenir:
P Program header Uork offset G54
3. ik kontur tanimini programlayin
I" Milling “Frezeleme” teknolojisi cagirmak icin, HSK 1.5
“Milling” tusuna basin.
Cont. Ardindan, “Kontur frezeleme” teknolojisini cagirmak
mill. icin VSK 8 “Contour milling” tusuna basin.
New VSK 1 “New contour” tuguna basin.
contour Konturu adlandiracaginiz giris penceresi agllir.

4  Hewcotwr

Please enter the new name

BLANK]

Accept VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisi'‘onaylayin.

Kontur girisine yonelik isletim alani, kontur baslangig
noktasina ait giris penceresi ile agilir (ekranin sol
kenarinda kontur ariglarini ve programlama
sembollerini iceren sari gubuk ve sag tarafta sari
dikey tus ¢ubugu acilir):

m 11/85/12
JOG 11:62 AM

NC/WKS/DOKU/CONTOURMILLING_1 Starting point
P @Y Face
END |enp
X 0.808 abs
60.85 Y 60.000 abs
]
Pole
60 I
]
59.95
I
-0.04 -8.82 8 002 084 X v
Accept
. ]
™ Drilling | gt = B

Notlar :
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Baslangic noktasi icin asagidaki koordinatlar girin:

Notlar :

Accept

V2D

Accept

Starting point

Face

X 0.808 abs
Y 60.008 abs

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptidiniz girigleri
onaylayin.

Konturu, saat yonunde dairesel bir hareket ile
genigletin.

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.

:Direction of rotation
R 60.000

®)

IX 0.000 abs

IY 60.000 abs

| 0.008 abs
J 8.000 abs
ol 0.008 °

B1 0.080 °

B2 0.080 °

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.

Not :

Daire merkez noktasini X’e girerken (1”), se¢im igin
iletisim kutusu acilir. “Select dialog” tusuna arka
arkaya bir kag kez basmaniz durumunda, giris
ekrani acilir ve grafigin rengi degisir.

Girig ekranindaki girisleriniz dogru ise, bu bilgileri
onaylamak igin “Accept dialog” tusuna basin.

ik kontur igin yaptiginiz girisleri kontrol edin. (bkz.
sonraki sayfadaki sekil.)

M660
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Basit programlama o6rnegi

Bolum 2

Bitmis kontur tanimini iceren asagidaki ekran goérintilenir:

| &
| JoG

11/05/12
11:05 AM

NC/UKS/DOKU/CONTOURMILLING_1 Circle Delete
P &Y Direction of rotation element
END (g R 60.000
£ X 0.800 abs
= Y 60.000 abs
50
I 0.008 abs
J 0.000 abs
al 8.088 °
B1 8.080 °
8 + B2 0.000 °

Transition to next element
Radius

Milling ==l =
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur tanimini
Accept bitirin.
Asagidaki “Kontur” program blogu, isleme planina
eklenir:
"-\'1 Clll'lhl.lr _‘ m-“ L] L L L} n n v ”n "

Adim sirasi agilir (sag tarafta, program semboliiniin
yaninda bulunan agik késeli parantez ile fark
edilebilir).

Simdi programa bagka bir kontur ekleyin.

Notlar :

9.
- Ml Frezeleme” teknolojisi gagirmak igin, HSK 1.5
I Hiing “Milling” tusuna basin.
Cont. Ardindan, “Kontur frezeleme” teknolojisini gagirmak
mill. icin VSK 8 “Contour milling” tusuna basin.
New VSK 1 “New contour” tuguna basin.
contour Konturu adlandiracaginiz giris penceresi agilir.
Please enter the new name
10. KIDHEY
VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
v onaylayin
Accept ylayin.
828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 9 M660




Bolum 2

Basit programlama 6rnegi

Kontur girisine yonelik isletim alani, kontur

bastergreToktasmeaitgirs perncerestiteagin

Notlar : (ekranin sol kenarinda kontur ariglarini ve
programlama sembollerini iceren sari gubuk ve sag
tarafta sari dikey tus cubugu acilir).

3 11/05/12
11:68 QM_
NC/WKS/DOKU/CONTOURMILLING_1 Starting point
_P ¢ Y Face
53 eno
" jees X 0.080 abs
Y 0.000 abs
0.84
i |
Pole
0 e
-0.92 I
i [
-9.06
=
-884 882 8 882 884 o v
Accept
5] eat | E* oring | g fer D | ] B
11. Baslangi¢ noktast igin asagidaki koordinatlari girin:
Starting point
Face
X 20.000 abs
Y 29.000 abs
v
Accept VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.
12. Konturu, saat yoniinde dairesel bir hareket ile
genigletin.
. VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
( \, Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.
M660
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Basit programlama 6rnegi Bolum 2

Notlar :
13. Asagidaki koordinatlari girin:
Direction of rotation (B
R 10.000
X 20.800 abs
Y, 9.000 abs
| 20.000 abs
J 19.000 abs
al 8.008 °
B1 186.008 °
B2 180.000 °
Transition to next element
Radius
R 0.000
v VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri
Accept onaylayin.
Not :

(Daire merkez noktasini X’e girerken (“1”), segim i¢in
iletisim kutusu acgilir. “Select dialog” tusuna arka
arkaya bir ka¢ kez basmaniz durumunda, girig
ekrani acilir ve grafigin rengi degisir.

Giris ekranindaki girigleriniz dogru ise, bu bilgileri
onaylamak i¢in “Accept dialog” tusuna basin)

14. Konturu, saat yontinde dairesel-bir,hareket ile
genisletin
. VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
VRN Dairesel hareketin kontur elemanina yénelik giris

penceresi acllir.

i Direction of rotation
B - R 26.000

X abs
e [ 19 — Y abs
| 20.008 abs
8 J -11.008 abs
al 180.008 °
a2 Tangential
B1 2
-18 B2 °
Transition to next elem:

Radius

Not :

Parametreleri girerken, 6nceki elemana teget gegis
yapilmasi icin “Tangent prev. elem.” tusunu
etkinlestirin.)
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

15. Konturu, saat yoniinde dairesel bir hareket ile

geTistetin
VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris

(’\ penceresi acllir.

Notlar :

Direction of rotation »

R 17.860

X abs

Y abs

| -16.661 abs

J -6.000 abs

al 262.234 ©

a2 Tangential

B1 °

B2 ¢

Transition to next element
Radius

R 0.000

Not :

Parametreleri girerken, énceki elemana teget gegis
yapilmasi icin “Tangent prev. elem.” tusunu
etkinlegtirin.)

16. Konturu, saat yonunde dairesel bir hareket ile
genisletin.

—_— VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
/'\ Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.

3‘ m 11/05/12
| JOG 11:28AM

NC/UKS/DOKU/CONTOURMILLING_1 Delete

P &Y Direction of rotation 7] element
s . R 50.000
END |
48 X 20.000 abs
. Y 29.000 abs
(el
i '\ | 12.981 abs
END | og ! J -28.505 abs
al 63.925
a2 Tangential
p1 351.930 °
8 p2 71.996 °
( Transition to next element
+ Radius

R 06.008

17.

\/ VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur tanimini
nccept bitirin.

M660 Sayfa 12 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi Boluim 2

Notlar :
Asagidaki “Kontur” program blogu, isleme planina
eklenir:
/1 Contour KIDNEY

Adim sirasi genisletilir ve asagi dogru acilir (sag
tarafta, program semboliiniin yaninda bulunan acik
kégeli parantez ile fark edilebilir).

18. Programa, ada frezeleme ¢evrimi ekleyin.

Frezeleme ¢evriminin girig ekranini, VSK 1.6
“Spigot” tusuna basarak ¢agirin.

T CUTTER_D18 D1
F 800.880 mm/min
S 3000.000 rpm

Face Front
Machining v

Spigot

28 0.800

21 5.880 inc
DXY 50.0008 %
174 3.668
UXY 0.200

Uz 0.200
Lift mode

ZB+safety clearance
19.

Takim eklemek icin, VSK 1 "Select tool" tusuna

tool

v Turuncu renkli se¢im imleci ile takim listesinde
1] istediginiz takimi (burada CUTTER_D10) segin ve
VSK 8 “OK” tusuna basin.

n;épt VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri onaylayin.

“Ada frezeleme” program blogu, isleme planina
eklenir:

[@) Mill spigot _ v T=CUTTER_D10 F809/min S=3008rev 26=0 21=5inc
Adim sirasi genigletilir.

20. Sonraki ada frezeleme igin de bir gevrim ekleyin.
Spigot

Press VSK 1.6 “Spigot” to call the input screen for
the milling cycle.
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

21.

Giris ekranini asagidaki gibi doldurun

Notlar :

22.

Select
tool

v
0K

v

23.

Spigot

Accept

T CUTTER_D18 D1
F 800.688 mm/min
S 3000.800 rpm

Face Front
Machining vvvBase

20 0.008
21 5.800 inc
DXY 50.008 %

UXy 8.200
uz 8.200
Lift mode
28+safety clearance

Takim eklemek icin, VSK 1 " Select tool" tusuna
basin.

Turuncu renkli secim imleci ile takim listesinde
istediginiz takimi (burada CUTTER_D10) segin ve
VSK 8 “OK” tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.

‘Adalfrezeleme” program blogu, isleme planina
eklenir:

Mill'spigot ~~— ~ =~ 9wvB T=CUTTER_D16 F868/min S=3688rev 20=8 21=5inc

Adim sirasi genigletilir.

Programa, son bir ada frezeleme ¢evrimi ekleyin.

Frezeleme ¢evriminin giris ekranini, VSK 1.6
“Spigot” tuguna basarak gagirin.

T CUTTER_D18 D1
F 800.888 mm/min
S 3000.000 rpm

Face Front
Machining vvvUall

20 0.000
21 5.800 inc

D2 3.000
UXyY 0.200

Lift mode
Z0+safety clearance

M660
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

24,

Select
tool

v
0K

v
Accept

25.

26.

Accept

Takim eklemek icin, VSK 1 "Select tool" tusuna
basin.

Turuncu renkli se¢im imleci ile takim listesinde
istediginiz takimi (burada CUTTER_D10) segin ve
VSK 8 “OK” tusuna basin.

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.

Son “Ada frezeleme” program blogu, isleme planina
eklenir:

[@) Mill spigot 9991 T=CUTTER_D18 F860/min S=3080reu 26=0 21=5inc

Adim sirasi bundan sonra kapatilir.

Program sonunu programlayin ve islemeyi simile
edin

Turuncu segim imlecini “Program sonu” program
blogunun Uzerine getirin ve klavyedeki mavi renkli
“Cursor right” tusuna basarak satiri agin.

Program sonu girig ekrani agilir. Buradan, programin
birden fazla is parcasi igin_tekrar edilip
edilmeyecegini belirleyebilirsiniz.

Repetition No
No

Yes

Ayarlari varsayilan deger olan “Hayir” olarak birakin
ve VSK 8 “Accept” tusu ile onaylayin.

“Program sonu” program blogu gincellenir:
END  End of program

Notlar :
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Basit programlama o6rnegi

T Programin similasyonunu baslatmak icin HSK 1.7
i Simuration’ tusuna basim.
Notlar : | == lation | s
Kumanda simulasyon hesaplamalarini yaparak, ham
parcanin standart gériiniimu olan “Yandan gériniam”
ile Simulasyon penceresini agar.
11/85/12
11:46 AM
3D
view
Further
views
Details
+ Program
L e calsmi w e e p 3 2 o e w S
X 8148802  322.880Y 8.008S1 ¥  TCUTTER_D18 D1
eNo  End of program Rapid trav 100% 00:89:39
>
3D Ham parga simiilasyonunu énden goérmek igin, VSK
view 1.4 “3D view” tusuna basin.
11/85/12
3 N 11:43 AM
NC/WKS/DOKU/CONTOURMILLING _1 o
1 iFixttiex
views
Details
Program
control
X | 8148802 322080 8.088S1 B T CUTTER_D1@ D1 [—
eNo  End of program Rapid trav 100% 00:09:39
A Cont. |g-a
Milling lation
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M605 programGUIDE ile Programlama Yapmaya
lligkin Temel Bilgiler

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn programGUIDE ile G-code programlamanin nasil yapilacagina
iliskin bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu moddulde, programGUIDE ile programlanmis bir ShopTurn 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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M605

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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Bolim 2

Temel Bilgiler

Notlar .

2.1 ShopTurn ile G-code programlama

ShopTurn, manuel islem yapilmasinin yani sira kumanda da NC programi

olusturma imkani sunar. Bu programlar, zincirleme sirali programlar, G-

code programlari veya ikisinin karigimidir.

ShopTurn iglevi ile programlamak istemediginiz takdirde, G code

programlarini ShopTurn kullanici arabirimindeki G-code komutlari ile

olusturabilirsiniz. G code komutlari DIN 66025'e uygun olarak
programlanmaktadir.

Not :

Zincirleme sirali programlarin olusturulmasi moddl M601 “ShopTurn ile

Programlama Yapmaya lliskin Temel Bilgiler” béliimiinde ayrintili olarak

aciklanmaktadir.

ShopTurn’de G code ve programGUIDE ile programlama yaparken,

parametre maskeleri dlgme, konturlari programlama, delme, tornalama ve

frezeleme g¢evrimlerinde de yardimci olur.

Parametre maskelerinden G-code olusturulur ve bu da yine parametre

maskelerine aktarilabilir.

Asagidaki islevler, G-code programlarinin programlanmasini destekle-

mektedir:

e Tuslan kullanarak teknoloji odakh program adimi segebilme (¢evrimler)

o Parametrelere yonelik hareketli yardimci grafikler igeren giris maskeleri
ve pencereler

e Her giris maskesi ve pencere/icin igerige duyarli gevrimigi yardim

e Ham parganin rahatga tanimlanmasi

o Kontur girisine destek (geometrik islemci)

ShopTurn programlari, farkl sekillerde goésterilebilir:

e Calisma plani olarak, takimin ¢gagrilmasini, yol komutlarini, devir ayar-
larini, mil verilerini, ilerleme durumunu, ¢cevrim ¢agrilarini, program
sonunu, vb gosterir .

% s
NC/WKS/DOKU/DIN_DRILLING__1 T Select

416 608 654 G18 GIOY Bl leol

2@ UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 192, 8, -100, -80, 108) :

38 T="DRILL_D8.5"{ gBrl:I';

31 Y 22=7001

48 695 S1000 M3 F150% A

N58 6@ X@ 21 22=7688Y Search

6@ CYCLES2(100,0,1,,25,0.6,10,1,11)1

N70 GO X200 22001 e

N8@ M3ay Mark
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Temel Bilgiler

Notlar
e Parametre maskesi olarak, ¢cevrimlerin ve ham parg¢a taniminin
parametre girisi sirasinda 3D animasyonlar gosterilir.

077187118
4:35 PM

NC/UKS/DOKU/DIN_DRILLING_1 Drilling

1080.008
1.080

Single position
20 0.000
Shank o
21 25.800 inc Drilling
DT 0.608 s

e Parametre maskesi olarak, ¢evrimlerin ve ham parga taniminin
parametre girigi sirasinda yardim grafikleri gosterilir.

Akademi:™®

NC/WKS/DOKU/DIN_DRILLING_1 Drilling
G17 (XY)

1.000
Single position
0.000
Shank -
25.000 inc Drilling
0.600 s

SRR & Driting | g T~ |l SNt | M g | S Veri-
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Temel Bilgiler

Notlar
e Parametre maskesi olarak, ¢evrimlerin ve ham parga taniminin parame-
tre girisi sirasinda ana hat ¢izimi goésterilir (VSK 3 “Graphic view”
tusunun etkin olmasi gerekir).
3 07/18/1168
JOG 4:36 PM
C/LKS/DOKU/DIN_DRILLING_1 Drilling
PL  GI7(XY)
- RP 100,860
'SC 1.088 Graphic
Single position view
20 0.008
Shank s
18 21 25.808 inc Drilling
T 0.600 s
8 [
 S—
-18
|
x
Cancel
-20 __
-30 -20 -18 8 2 v
Accept
Simu-
lation ecute
Not :
Hareketli yardim resimleti, daima ayarlanan koordinat sistemine gére
dogru pozisyonda goértiintiilenir.
Parametreler dinamik olarak grafikte gdrdintilenir ve farkli bir renk ile
vurgulanir.
M605 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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Bolim 2

2.2 Genel program yapisi

Genellikle, G-code programi istenildigi sekilde programlanabilir.
Ancak, rahat bir sekilde okunabilmesi icin asagidaki yapi onerilir:
sifir noktasi segimi, diizlem sec¢imi, mutlak boyutlama
Simulasyon i¢in ham parga nitelikleri

Takimin ¢agrilmasi ve degistiriimesi

Teknolojik veriler, yol komutlari

Teknolojilerin (¢evrimlerin) programlanmasi

ONONONONONG)

Program sonu

)|

NC/UWKS/DOKU/DIN_DRILLING_1

#18 Go@ 654 G18 GIAY

N28 UORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 8, -100, -80, 168)
N38 T="DRILL_D8.5"{

H31 Y8 22=700Y %
iy
T

N48 G95 S1868 M3 F1501

N58 GB X@ 21 22=7@81

N6@ CYCLE82(16@,0,1,,25,0.6,10,1,11)f
N78 GB X288 226881

N8@ 138y

67/18/1188

4:37PM
Select

B tool

Build
group

Search

Mark

0

Copy

Paste

v o

& Drilling | g

Notlar
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Temel Bilgiler

Notlar 2.3 G-code Editorindeki Standart Komutlar
ShopTurn iglevine sahip bir programdakinin aksine, asagidaki G-code
komutlari grafiksel olarak desteklenen parametre maskeleri ile
programlanir. programGUIDE G-code editérdeki gibi, editdre belirli bir
sekilde girilmeleri gerekir.
Not :
Adlandiriimayan G komutlari istenildigi sekilde secilir.
Tezgah Uretici tarafindan verilen belgelere bagvurulmalidir.
Komut Anlami
G 00 Hizl hareket konumu
Go1 Dogrusal aradegerleme (ilerleme hareketi)
G 02 Saat yonunun tersinde dairesel aradegerleme
G 03 Saat yonunde dairesel aradegerleme
G04 Bekleme suresi
Not: llave parametre girisi yapilmasi gereklidir.
G 17 Duzlem sec¢imi XY Z
G 18 Duzlem segimi ZX'Y
G 19 Duzlem secimi YZ X
G 54 - G 57 Sifir noktalarinin segilmesi
Not :
Daha fazla_sifir noktasi mevcut olabilir.
Tezgah uretici tarafindan verilen belgelere bagvurulmalidir.
G 90 Mutlak boyutlar
Goal Artigh boyutlar
Asagidaki standart M komutlari, G-code editdrde mevcuttur.
Not: Adlandiriimayan M komutlari istenildigi sekilde segilir. Tezgah dretici
tarafindan verilen belgelere basvurulmalidir.
Komut Anlami
MOO Programlanmis Durma
M01 istege bagl durma, ayrica bkz. MOO
MO02 Program sonu
MO03 Milin saat yonunde ¢alismasi
M04 Milin saatin tersi ydninde galismasi
MO5 Mili Durdurma
MO6 Takimi degisimi
M08 Sogutucu ACIK
M09 Sogutucu KAPALI
M19 Milin tanimli durmasi
M30 Program sonu (ayrica bkz. M02)
M605 Sayfa 8 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Temel Bilgiler

Bolum 2

Asagidaki standart “diger” komutlar, G-code editdrde mevcuttur.

Not :

Tezgah liretici tarafindan verilen belgelere bagvurulmalidir.

Komut
T
S
F

Takim ¢agirma (Tool)
Hiz (Speed)

ilerleme hizi (Feed)

2.4 Editor penceresinde gezinme

Mavi imleg tuslarini kullanarak, G code programinda ve parametre
maskelerinde hizli ve rahat bir sekilde gezinebilirsiniz.

A

v

=

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

Klavyedeki mavi “cursor-down” tusu ile program
editériinde ve parametre maskelerinde asagi dogru
gezinebilirsiniz.

Editor penceresindeki ¢cevrim veya'is pargasi
satirinin sag tarafinda bulunan ok semboli
(geniglet-sembolii), parametre giris maskesine
“cursor-to-the-right” tugsuna basarak girebileceginizi

gosterir.
N140 CYCLEG1(100,2,2,0,0,0, 150, 100, 5, 66, 0. 1, 400, 32, 0, 1, 11010)

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

“Cursor-to-the-left” tusu ise ¢evrim veya is pargasi
ayarlarina yoénelik parametre maskesini kapatir ve
G code programini goruntileyerek sizi editor
penceresine geri getirir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9
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Bolum 3 G-code programlari olusturma

Notlar
3.1 Yeni bir G code programi olusturma veya mevcut olan bir G code

programini agma

Yeni bir G code programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” isletim modlarindan
asagidaki sekilde olusturulur.

— Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
iaaiads Dogrudan programlarin olusturulmasina ve
yonetilmesine yonelik program yoneticisi acilir.
Modiil M525 — “isletim alani Program Yéneticisi”
béliimine bakin.

- VEYA -
Operator panelindeki (OP) “MENU SELECT” tusuna

SEEer basin.
Sari HSK 1.4 “Program Manager* tusuna basin.

lE Programlarin olusturulmasina ve yénetiimesine
Programm- yonelik program yoneticisi acilir.
Manager
- DAHA SONRA -
NC”, “Local drive” veya “USB” yatay tuslarindan
birine basarak programi olusturmak istediginiz
depolama surlcusinu segin.
Turuncu imleci mavi imleg tuslari ile birlikte
istediginiz dizine goturdn.
Gezinme igleyi i¢in, modil M516 - “Isletim
elemanlarr® veya M525 - “Isletim alani Program
Yoneticisi” bolimlerine bakin.
VSK 2 “New” tuguna basin.
New Yeni programiari olusturma islevine sahip dikey tus

cubugu acilir.

programGUIDE Yeni bir G code programi olugturacaginiz giris

G-Code maskesini agmak icin VSK 4 “programGUIDE G

code” tusuna basin.

Burada, yeni bir ana program

Tupe Main program MPF

Name

veya alt program olusturabilirsiniz.

New G code program

Tupe Subprogram SPF

Name

Program igin bir ad girin ve VSK 8 “OK” tusuna
basarak girisinizi onaylayin veya VSK 7 “Cancel”
tusuna basarak girisinizi iptal edin.

M605 Sayfa 10 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



G-code programlari olusturma Bolum 3

Notlar
Yeni bir programGUIDE programinin olusturulmasinin ardindan program,

G code komutlarinin ve gevrimlerin giriimesi ve duzenlenmesi gibi iglevleri
iceren ve “Program” isletim alanindaki G code editore yuklenir (bkz.
asagidaki resim).

3 RO o7/18/1168
JOG 4:38 PM

Select
P tool

Build
group

Search

Mark

Copy

Paste

Cut

B Driting | ga” " | el

3.2 Takimlarin programlanmasi

Takimlar editérde bir tus kullanilarak secilip, G code programina

eklenebilir.

Select “Duzenle” iglevinin altinda VSK 1.1 “Select Tool”
tool tusuna basarak, takim segme penceresini agin.
57 of istediginiz takimi segmek icin imleg tusunu
0K kullanabilir ve VSK 1.8 “OK” tusuna basabilirsiniz.

- VEYA -
Tool VSK 1,1 “Tool list” tusuna bastiginizda,
list “Parametre” isletim alanindaki takim listesi agilir.
(Modiil M523 — “Isletim alani Parametre” béliimiine
bakin).
To Mevcut bir takimi takim listesinden segmek igin,
program turuncu secim imlecini bu takim Gzerine getirin ve

VSK 1.1 “To program” tusuna basin.

Bundan sonra, takim degistirme (M06), mili baslatma
(MO03/M04), sogutucu (M0O7/M08), hiz (S...), ilerleme
(F) ve gerekirse takima 6zel bazi iglevleri de
programlayin.
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Bolum 3

G-code programlari olusturma

Notlar
3.3 Ham parcgay! programlama
Ham pargaya, simulasyon ve es zamanli kayit igin ihtiyag duyulur.
Simulasyonun gercgekgi olmasi, gergek ham parcayr mimkin oldugunca
dogru bir sekilde temsil eden ham parcaya baghdir.
Ham parcanin seklini (Blok merkezli, Boru, Silindir veya N-kdse) ve
boyutlarini belirlemeniz gerekir.
= Vari- “Program” igletim alaninda HSK 1.6 “Various” tusuna
== ous basarak, “cesitli” islevini iceren dikey tus cubugunu agin.
Burada, ham parcanin tanimlanmasina yonelik giris
Blank maskesini agmak icin VSK 1.1 “Blank” tusuna basin.
Ham parga ayarlarini programa aktarmak igin gerekli
parametreleri girin ve VSK 8 “Accept” tusuna basin veya
VSK 7 “Cancel” tusu ile iglemi iptal edin.
3.4 Cevrim programlama
Cevrimler (Teknolojiler), tuslar ve parametre maskeleri kullanilarak kolayca
programlanabilir.
“Program” igletim alaninda
g Dl HSK 1.2 “Drill.” tusuna veya
g2 T HSK 1.3 “Turning” tusuna veya
w0 HSK 1.4 “Cont. turn.” tusuna veya
= M HSK 1.5 “Mill.” tusuna'basarak
deime, tornalama, kontur tornalama veya frezeleme
cevrimlerini agin
ilgili teknolojiyi (gevrimi) ve tercihen de bir konum diizeni
secerek, G code programina ¢evrimin eklenmesini
onaylayin.
Bkz. modiil M611 - “Delme*, M626 - “Kontur tornalama” ve
M661 - “Kontur frezeleme”.
3.5 G code komutlari ekleme ve program sonunu programlama
G code editér penceresinde, ekleme, kopyalama ve kesme gibi islevler icin
G code komutlari mevcuttur.
) Parga programi G komutlari ile programlamak veya daha
@ Edit o6nceden yiuklenmis bir programi diizenlemek igin,
“Program” igletim alaninda HSK 1 “Edit” tusuna basin.
Program sonunu programlayin (M02/M30).
Simu-  Islemeyi simile etmek igin HSK 1.7 “Simulation” tusuna
lation ~ basin.
- VEYA -
Ex- islemeye hazir etmek (izere programi NC bellegine
ecute yuklemek icin HSK 1.8 “NC Execute” tusuna basin.
M605 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Diizenle

Boluim 4

4.0 Duzenleme” iglevinin agiklanmasi

Parca programlari editor ile olusturabilir, ekleme yapilabilir veya
degistirilebilir.
4.1 Duzenleme" iglevinin segilmesi

Program editéri, “JOG”, “MDA* veya “AUTO” igletim modlarindan acilabilir.

— Klavyedeki “PROGRAM" tusuna bastiginizda, son
’ acik programi gosteren editér penceresi acllir.
PROGRAM Daha dnce program yuklenmemisse, bir program

olusturabileceginiz veya mevcut bir programi
secebileceginiz program ydneticisi penceresi acilir.

- VEYA -
Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
MENU basin.
SELECT
Program” igletim alanina gegmek igin, sari HSK 3
j “‘Program” tusuna basin. Editdrde, son yuklenen
program agcilir (bkz. asagidaki resim).
Program

Segili degilse, HSK 1 “Edit” tusuna basin.

Duzenleme amaciyla higbir program agilmamigsa,
Sinumerik Operate Program Ydneticisi penceresini
acarak kullaniciya istedigi programi duzenleyebilme
sansi tanir.

Daha fazla bilgi i¢in bkz. modtil — 525 *“Isletim alani
Program Ybneticisi”

NC/WKS/TEST/DIN_PROG_E
588 G99 695 G54 G48 G18Y
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 0, 8, -150, -1@80, 168)

T="ROUGHING_88"{ Bl;i'd

Y8 22=700Y group
695 1588 M83 F@.3Y =_
60 X181 20.2 Search
61 X-2 F@.31

60 221 ]
X16819 Mark
CYCLEG2( "CONTOUR", 1, , )Y

CYCLES52( "ROUGH", , "CONTOUR", 1101311, 8.3, 0.15,0,2.5,0.1,8.1,8.2,8.1,0.1, 8, I
600 X500 25081 Copy

1 ]
T="ROUGHING_55"]

608 Y8 22-7601 Paste
X160 28.2y  —
CYCLES52( "ROUGH", "CONTOUR™, "CONTOUR_RES", 1161311, 8.25,8.15,0,2,8.1,0.1, 0.

G098 X508 25081 Cut

1

T="FINISHING_35"Y

va 297006

Simu-
lation

™ Drilling | gut” T'i’;;‘" =y

Asagidaki tuslar, bir programi diizenleme amaciyla kullanilir.

£ Milling | 2 =

Notlar
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Bolum 4 Diizenle

Notlar
4.2 Dikey tus cubuklar 1 ve 2
Gortintu alani Aciklama
Select “Edit” iglevinin altinda VSK 1.1 “Select Tool” tuguna
tool basarak, takim se¢cme penceresini agin.

Burada takim segebilir ve VSK 1.8 “OK” tusuna
basarak sectiginiz takim verilerini G code
programina ekleyebilirsiniz.

VSK 1.2 “Build group” tusuna basarak, grup

Build iclerinde program bloklari olusturabilirsiniz. Bu
group Ozellik, buyuk programlarin olusturulmasi igin
kullanighdir.

VSK 1.3 “Search* tusuna basarak, gegerli
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 yapistirmak tzere
kumandanin dahili bellegine kopyalayabilirsiniz.

Copy

VSK 1.6 “Paste” tusuna bastiginizda, kopyalanmig
veya kesilmis bloklar secilen program blogunun
arkasina eklenebilir(gercek imle¢ konumu). Blogu
etkin bir programa veya NC, yerel surticu veya USB
Uzerindeki baska bir G code programina
yapistirabilirsiniz.

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

(bkz. VSK 1.6 “Paste” tusu).

Paste

Cut
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Bolum 4

4.2 Dikey tus cubuklari 1 ve 2 (devami)

Goruntu alani

View
Mold mak.
view

Renumbering

Open further
program

Exit

Aciklama

VSK 1,8 “Extend” tusuna bastiginizda, genisletilmis
dikey tus cubugu 2 goruntulenir.

VSK 2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Tiim bloklari
kapat” ve “Tim bloklar a¢” ddeleri arasinda
secim yapabilirsiniz.

VSK 2.2 “Mold mak. view” tusuna basarak, simule
edilmis is parcasinin Ustten gérinimunu taslak
olarak gorebilirsiniz.

VSK 2.3 “Renumbering” tusuna basarak, editdr
penceresindeki her program adimina yeni numaralar
atayabilirsiniz.

VSK 2.4 “Open further program” tusuna
bastiginizda, iki programi yan yana
goruntuleyebilirsiniz.

VSK 2.6 “Settings* tusuna basarak, program editori
ile ilgili ayarlari degigstirebilirsiniz.

VSK 2.7 “Exit” tusuna bastiginizda, etkin program ile
birlikte editort kapatirsiniz.

VSK 2.8 “Back” tusuna bastiginizda, dikey tus
cubugu 1’e donersiniz.

Notlar
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Notlar
4.3 Takim segme

“Takim se¢me” islevi ile istediginiz takimi arayabilir ve secebilirsiniz.

4.3.1 Takim se¢gme” iglevinin se¢ilmesi ”

Sflelct VSK1.1 “Select tool” tusuna bastiginizda, agsagida
o gosterilen arama penceresi, dikey tus cubugunda
bulunan islevler ile birlikte acilir.

07/18/1188
” ﬁ% 6:17PM
NC/UKS E 3| Tool
GAO 699 695 G54 G40 G187 Al list
UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 8, 8, -158, 100, 100) {
Ts-nomui ii
A (WPl Tool selection Magazine 1
695 S1 e y
68 X10 Loc. Type Tool name ST D H LengthX Length2 Radius _
61 X-2| 1/1 ™ ROUGHING_88 11 8 100068 20060 1200
68 229| 1/2 [ ROUGHING_55 11 6 100868 20060  ©.860)  —
X101y | 1/3 gnousnme_ss 11 8 100088 20.080  0.860
CYCLE®! 1/4 FINISHING_35 11 8 180.080 20090  6.400
cycLEs! 1/5 & GROOVE_3.1 11 6 100068 20060  ©.108 |p, ==
G098 X5 £ GROOVE_3.1 12 @ 100989 16980  0.180

1/6 T CUTOFF 11 © 100.088 20.668  0.950
L"ROU] T CUTOFF 12 @ 100068 16000  0.950 1
co0 ve| 1/7 3 THREAD_15 11 8 100968  0.080  0.080

1/8 @ TURN_DRILL 11 8 0669 120080  0.860
X100 2 4,9 G BUTTON_TOOL_8 11 8 0008 0068  4.000 .
CYCLES] /18 _e= 3n_PRORE 1.1 A 1anAAA_1AAAAR__ 5.aAR. "} 0 x
G098 X508 25007 Canial
1

T="FINISHING_35"f

va 2a_7aa6

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

Gerekli takim bulunmuyorsa, yeni bir takim olusturmak icin 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” tusuna bastiginizda, takim
list listesine yonlendirilirsiniz.

Modiil M573 — “isletim alani Parametre” béliimiine

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

M605 Sayfa 16 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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Boluim 4

4.4 Grup olusturma

“Grup olusturma’ islevi ile benzer isleme bloklarini beraber
gruplayabilirsiniz.

4.41 Grup Olusturma” iglevinin sec¢ilmesi

Bruild VSK1.2 “Build group” tusuna bastiginizda, asagida
ouj| . . . .
rovp gOsterilen yeni blok olusturma penceresi agilarak
grubu adlandirmaniza imkan verir.

Ik g
NC/UKS, 0CKS 33

GOP GIP GI95 654 G40 G189 &

UORKPIECE(, , , "CYLINDER", @, 8, -150, 108, 188) |

T="ROUGHING_80"{
+ 1. ROUGH
+ 1. FINISH

n3ey
+ [ CONTOURS

Build new group

Adi girdikten sonra “OK” tusuna basin.

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_BLOCKS_E 41
608 GIA GI5 G54 G40 G187 A
WORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, -100, 180) 1
T="ROUGHING_88"

+ | ROUGH

+ [ FINISH

+ . GROOVE

+  DRILL =
130y

+ . CONTOURS

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, sectiginiz yeni ad
1] ¢

ile birlikte yeni grup blogunu programa
yukleyebilirsiniz.

I
I
Text DRILL |
I
I

Notlar
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Diizenle

Notlar

45 Arama

“Arama” iglevi ile siral bir programda metin arayabilir ve hatta metni bir
baskasiyla degistirebilirsiniz.

4.5.1 Arama” iglevinin segilmesi

VSK1.3 “Search” tusuna bastiginizda, gecerli

Search . o
programda istediginiz program kodunu
arayabileceginiz arama penceresi aglilir.
07/18/1168
3‘ m 6:33 PM
NC/WKS/TEST/DIN_PROG_E 1| Goto
608 G398 695 654 G48 618 Al start
UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 8, 8, 150, -180, 180)§
T="ROUGHING_80"Y fion ‘t’o
v 22=7001
695 S1500 M03 FO.3Y y
61 X-2 F.31
6o 221
X1011

CYCLEG2( "CONTOUR'| [complete words

CYCLE952( "ROUGH", y
608 X580 2500 | —EXactexpression

1 Direction forward

T="ROUGHING_55"q | Text %
GOo Y8 22-7081
X100 20.21
CYCLE952( "ROUGH", "CONTOUR™, "CONTOUR_RES", 1181311,8.25,8.15,8,2,8.1,8.1, 8.
G898 X568 25081 o
1
T="FINISHING_35"§

va I9_T700a6

,0.2,0.1,0.1,8,/ BEC S

replace

4.5.2 Dikey tus gubugu

Goriintu alani Aciklama
Go to VSK 1 “Go to start” tusuna bastiginizda, imleg
start programin ilk satiri lizerine getirilir.
Go to VSK 2 “Go to end” tusuna bastiginizda, imleg
end programin son satiri Gzerine getirilir.
Search VSK4 “Search” tusuna bastiginizda, tam kelime
arayabileceginiz, arama yoninU secebileceginiz
(ileri/geri) ve arama metnini girebileceginiz arama
maskesi acllir.
Find + VSK5 “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 iglemini iptal
Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK*“ tusuna basarak, yukarida bahsedilen
0K arama kriterlerini kullanarak bir arama

baslatabilirsiniz.
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Diizenle Bolum 4

P Notlar
4.6 Goruntileme
“Gorintiileme” iglevi ile programda olusturulmus tim “gruplari” acabilir
veya kapatabilirsiniz.

4.6.1 Gorintileme” iglevinin se¢ilmesi

View VSK2.1 “View” tusuna bastiginizda, “Close all
blocks” ve “Open all blocks” tuglari asagdida
gOsterildigi sekilde gorintilenir.

AT -

6:34 PM

) %

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_BLOCKS_E
300 G99 695 654 G40 G18Y
UORKPIECE(, , , "CYLINDER", 8, 8, -150, -188, 160)
T="ROUGHING_88"q
" ROUGH

+ 1. FINISH
+ . GROOVE
+ .. DRILL IIIIIIIIIIII
1n3ey =| Close all
+ ...CONTOURS blocks
Open all
blocks

VSK 5 “Open all blocks” tusuna basin.
NC/UKS/TEST/DIN_PROG_BLOCKS_E 1

500 698 695 654 640 618Y |
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, -108, 188) {
T="ROUGHING_88"Y

-'ROUGH

Y8 22=7001 r
695 S1500 183 F8.3Y

68 X101 20.21

61 X-2 F8.31

68 221

X1019

CYCLEG2( "CONTOUR™, 1, , )1

CYCLE952( "ROUGH", , "CONTOUR", 1161311, 0.3,0.15,0,2.5,0.1,0.1,0.2,0.1,0.1,
660 X500 25001

1

T="ROUGHING_55"

| GBB Y8 22=7001

/X100 28.21

- CYCLE952( "ROUGH", "CONTOUR", "CONTOUR_RES", 1181311,8.25,0.15,0,2,0.1,0.1,
GB8 X500 25008

_End of group
cuucuy

4.6.2 Dikey tus cubugu

Goriinti alani Aciklama
Close all VSK 4 “Close all blocks” tuguna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar kapatilir.
Open all VSK 5 “Open all blocks” tugsuna bastiginizda,
blocks programdaki tiim bloklar agilir.
« VSK 8 “Back” tusu ile bir dnceki dikey tus cubuguna
Back gidebilirsiniz.
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Diizenle

Notlar

4.7 Yeniden numaralandirma

“Yeniden numaralandirma” islevi ile program adimlarini ¢alisma planinda
secgebileceginiz artislar ile manuel olarak yeniden numaralandirabilirsiniz.

4.7.1 Yeniden numaralandirma” iglevinin segilmesi

Renumbering

| ¥

VSK 2.3 “Renumbering” tusuna bastiginizda, editor
penceresinde program bloklarinin yeniden
numaralandiriimasi ile ilgili ayarlari
degistirebileceginiz giris penceresi agllir.

07/18/1108

6:35 PM

NC/UKS,

600 698 G95 654 G40 G18Y
UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, 100, 168) 1

T="ROUGHING_80"Y

Ya 22=7001

G95 S1508 NM@3 Fe.3Y
GO X101 20.21
G1 X-2 F8.3%
G8 229

X101y
CYCLEG2( "CONTOUR
CYCLE952( "ROUGH

First block number 18
Increment

Renumbering

19 19.1,8.2,0.1,0.1,0,

Gee X500 25001
1
T="ROUGHING_55"1
G@e Ye 22=7881
X100 28.2Y

CYCLE952( "ROUGH", "CONTOUR", "CONTOUR_RES", 1161311,8.25,0.15,8,2,8.1,0.1, 8.

GO8 X500 2508

1
T="FINISHING_35"Y

va J9..70060

I
I
I
=
=
*

Cancel

4.7.2 Yeniden Numaralandirma” Parametreleri ”’

Parametreler

First block number

Increment

Anlami

Baslamak istediginiz ilk blok numarasidir.

Burada varsayilan olarak gosterilen degerler, “ilk
blok numaras\” giris alanindaki “Ayarlar” iglevi ile
ayarlanabilir.

Program bloklari arasindaki artistir.
Burada varsayilan olarak gdosterilen degerler, “Artis”
giris alanindaki “Ayarlar” islevi ile ayarlanabilir.
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Bolum 4

4.8 Daha fazla program agma

“Daha fazla program agma” iglevi ile kumanda iki programi yan yana
gOosterir.

4.8.1 Daha fazla program agma” iglevinin sec¢ilmesi
Open further VSK2.4 “Open further programs” tusuna

program bastiginizda, gosteriimesini istediginiz bagka bir
programi segebilecediniz pencere agllir.

Select further program

- C1Local drive [l
o E3NC data
o = Uorkpieces 86/27/11 10:02:56 AM
= C1DOKUWPD 86/27/11 10:0251AM —
@ 1 PROGRAMGUIDE.WPD 86/27/11 10:82:51 AM
& C1SHOPTURN.WPD 86/27/11 10:02:56 AM
@ 1 SHOPTURN_COURSE.UPD 06/27/11 18:62:55 AM
= ETESTUPD 87/18/11 6:19:45 PM
[ CHARACTER_TESTMPF 272 86/27/11 10:02:56 AM
DIN_PROG_BLOCKS_E.MPF 1960 07/18/11 6:31:35PM
[ DIN_PROG_E.MPF 1697 87/18/11 5:48:85 PM
DIN_SPIGOT.MPF 913 86/27/11 10:82:56 AM
EXAMPLE_GCODE.MPF 426 086/27/11 10:82:56 AM
NC/Uorkpieces/TEST.UPD Free: 2.2 MB

Klavyedeki “cursor up” veya “cursor down” tuslarini kullanarak, gerekli
programi segin ve VSK8 “OK” tuguna basin.

R a7/18/11H8
3 J06 6:37 PM

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_BLOCKS_E

1 DIN_PROG_E |
GOo G99 GI5 G54 G4 G1sf ~ GO GO GI5 G54 G4b Gi8Y -
WORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, ~1080, 100)" WORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8,8, -150, =108, mE
T="ROUGHING_80"{ T="ROUGHING_80"{
Yo 22=7001 |+ | ROUGH
G95 51500 M3 F.31 =|+ L FINISH Renumbering
Ge X101 20.21 +/ GROOUE
G1 X-2 Fe.3f + | DRILL _
Go 221 . Maef - 0";’;:";:""
X1011 1+ CONTOURS
CYCLE62("CONTOUR", 1, , )Y _
CYCLE952( "ROUGH", , "CONTOUR", 1161311, 0.3, 8.
Gee Xsee 25001 _
1
T="ROUGHING_55"{ Settings
Go8 Yo 22=7601 _
X106 2e.2f %
CYCLE9S52( "ROUGH", "CONTOUR", "CONTOUR_RES", 1 Exit
Go® X500 25001 _
' — - 4d 4
T_HCTUTCUTUC 2580 L [ ﬂ! g\l
= # Turn- Simu-
& Drillng | g ing |=== lation ecute

4.8.2 Dikey tus cubugu
Gorinti alani Aciklama

x VSK 7 “Cancel” tuguna basarak, se¢gme islemini iptal

Cancel edebilirsiniz.
v VSK 8 “OK*“ bastiginizda, yukarida gosterildigi
OK sekilde kumanda iki programi yan yana acar.

Notlar
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Diizenle

Notlar

4.9 Ayarlar

“Ayarlar” iglevi ile program editort ayarlarini degistirebilirsiniz.

4.9.1 Ayarlar” iglevinin se¢ilmesi “

Settings

| %

VSK 2.6 “Settings” tusuna bastiginizda, program
editért ayarlari icin kullanilan pencere agcilir.

o7/18/11E8
6:37 PM

'NG/UIKS/TEST/DIN_PROG_E

GB8 690 G695 G54 648 G18Y

UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, 100, 180) 1

T="ROUGHING_80"Y

T S
G35 S

GB X1
61 X~} Number automatic

Ge 22 o
X1081Y| First block number

CYCLE
CYCLE! Increment

688 X| Shouw hidden lines
1

T="R0!
6088 Y{ Move horizontally
X100 | 5ave automatically

CYCLE! (only local and
GO8 X| external drives)

1

Display block end as symbol Yes

Yes Visible programs Auto

Uidth of program
18 Lith foeus S0 %

10 1,0,
No

No

]
I
I
=
=
.
X

Cancel

Yes 1,8.

T="FINISHING_35"}

va 2970060

4.9.2 Ayarlar” igin Parametreler ”

Parametreler

Number automati-
cally (Yes/No)

First block number
Increment

Show hidden lines
(Yes/No)

Display block end as
symbol (Yes/No)

Move horizontally
(Yes/No)

Save automatically
(only local and ex-
ternal drives)
(Yes/No)

Visible programs

Width of program
with focus

Anlami

Program bloklari otomatik olarak numaralandirilir.
Bu parametrenin devre disi birakilmasi, asagidaki iki
parametreyi de saklar.

ilk blogun blok numarasidir
Blok numaralari arasindaki artistir

Gizlenmig satiri gosterir (ID ile; *HD).
Her blogun sonunda bir sembol gértnttlenir.

Bloklar, sag tarafta bulunan bir kaydirma ¢ubugu ile
bir satirda gosterilir.

Degisiklikler, onay istemeden otomatik olarak
kaydedilir

Editérde kag programin yan yana gelecek sekilde
goruntilenebilecegini secer.

Segili programin editérdeki genigligini, pencere
genigligine oranlayarak girebilirsiniz.
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Bolim 5

5.1 GCesitli” iglevinin segilmesi

“Gesitli” islevi “Program” igletim alanindaki “JOG”, “MDA” veya “AUTO
isletim modlarindan asagidaki gibi segilebilir:

= Vari- “Cesitli” iglevine gitmek icin HSK 6 “Various” tugsuna
== ous basin. Asagida aciklanan iglevler, program editérine
ait VSK gubugunda gosterilmektedir.
:H BAM n‘{,“wuﬂ
JOG 6:44 PM

NC/UWKS/TEST/DIN_PROG_E Blank

500 690 G695 G54 G648 618Y 1

UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 8, 8, -150, -108, 108)

T="ROUGHING_8@"{

Yo 22=7600

G695 S15808 Me3 Fe.3y —-_
Ge X101 20.2

G1 X-2 F8.31 _
6o 221

X1019

CYCLE62( "CONTOUR", 1, , ) ¥ _
CYCLES52( "ROUGH", , "CONTOUR", 1181311,8.3,06.15,0,2.5,0.1,0.1,0.2,0.1,0.1, 0,

GOB X508 2508

1 —

T="ROUGHING_55"Y Sub-

)(288 Yg 22;7881 %
100 208.2

CYCLE952( "ROUGH", "CONTOUR", "CONTOUR_RES", 1181311, 0.25,0.15,6,2,0.1,0.1,0.

Gee X508 25001

1
T="FINISHING_35"]

EX‘
ecute

Simu- |
lation

5.2 Dikey tus ¢ubuklar 1 ve 2

Goriinti alani Aciklama

VSK 1.1 “Blank* tusuna bastiginizda, ham parga

Blank ayarlarini degistirebilecediniz giris maskesi acilir.

Sub- VSK 1.6 “Subprogram” tusuna bastiginizda, ana
program programa alt program yukleyebileceginiz bir giris
maskesi acllir.

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

HighSpeed VSK 2.1 “HighSpeed settings*” tusuna bastiginizda,
settings isleme yontemleri ile uyumlu hizi ayarlayabileceginiz
giris maskesi agllir.

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

Notlar
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Notlar
5.3 Ham parca

Ham parcgaya, similasyon ve es zamanli kayit igin ihtiya¢ duyulur.
Simulasyonun gercgekgi olmasi, gergek ham parcayir miimkin oldugunca
dogru bir sekilde temsil eden ham pargaya baghdir.

Ham parganin seklini (Blok merkezli, Boru, Silindir veya N-kdse) ve
boyutlarini belirlemeniz gerekir

5.3.1 Ham parg¢a” iglevinin segilmesi “

VSK 1.1 “Blank” tusuna bastiginizda, ham par¢a
giris penceresi agllir.

:’ PO 11/38/12
JOG 2:44 PM

Blank

NC/WKS/TEST/DIN_PROG_E Blank input
Blank '
XA 100.008
Graphic
2A 0.008 view
2l -150.808 inc ]
2B -100.888 inc
| L
x
Cancel
v
o WO = Uari- Simu-
{ Pilling s lation

5.3.2 Ham parga” i¢in Parametreler ”

Parametre Anlami
Ham par¢a Asagidaki ham parca bicimleri secilebilir :
o Blok merkezli
e Boru
e Silindir
o N kose
ZA Baslangi¢ boyutu
ZI (abs/inc) ZA ile baglantili son boyut (mutlak veya artigli)
ZB (abs/inc) isleme boyutu
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Parametre Anlami (devami) Notar

XA Dis ¢ap (sadece boru veya silindir ile)

Xl ic cap (mutlak veya artigh)

N Kenar sayisi (sadece N kose ile)

SW Capraz duz kenarlarin genisligi (sadece N kose ile)

W Capraz duz kenarlarin genisligi (sadece N kose ile)

L Ham parganin uzunlugu (sadece Blok merkezli ile)

5.3.3 Ham parca ile ilgili grafik gortiniimiin degistirilmesi

Ham parca ve ¢evrimlerin grafik gorinima, VSK 2 “Graphic view” tusuna

basilarak “Cesitli” (ham parga) islevinin yani sira “Delme”, “Tornalama” ve
“Frezeleme” teknoloji gevrimleri ile de degistirilebilir.

Yardim resimleri ve animasyonlar sadece VSK 2 “Graphic view” tusu devre
digi kaldiginda gorantilenir.

Ham parga ile ilgili grafik gériinimini asagidaki gibi degdistirebilirsiniz:

1.

Graphic
view

Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various”
tusuna basin

Burada, ham parca ayarlarina yonelik girig
maskesini agmak igin VSK 1.1 “Blank” tuguna basin.

Asagidaki gérunimler arasinda gegis yapmak igin
VSK 2 “Graphic view” tugunu etkinlestirin veya
devre digi birakin:

e 3D gorinim/yandan gorinim
w o7/16/11E8
D JOG 6:45PM

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_E

Cylinder
100.088

0.000
-156.808 inc
-160.808 inc

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 25

M605



Bolum 5 Cesitli
Notlar

e ve taslak gérinim .

)| % .

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_E Blank input

X Data for Main spindle
Blank Cylinder
XA 100.060

168
2R 8.008
2 -150.888 inc
2B -108.808 inc

50

-50

-168

-lf:ll —1‘88 -58 8 lz

5/ Edit | E™ orilling | g T';:' S Cont 1= rining [CERE o T

5.3.4 Ham parga ayarlarinin degistirilmesi

1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various”
tusuna basin.

2. VSK 1.1 “Blank” tusuna basin.

Ham parganin ayar penceresi agilir.

3. Tercihen, ham parganin yardimci grafik gérinimanu
VSK 2 “Graphic view” tusuna basarak
degistirebilirsiniz

4, Ham parca parametrelerini, ilgili giris alanlarina girin.

5. VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin veya VSK 7 “Cancel” tusuna basarak
islemi iptal edin )

Yeni program blogu “IS PARGASI” Calisma planina
eklenir (bkz. asagidaki resim).

H150 WORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 0, -100, -80, 100) Y

5.4 Alt program

Farkli is pargalarinin programlarken ayni isleme adimlarini uygulamak

istemeniz durumunda, bu igleme adimlarini ayri bir alt program iginde

tanimlayabilirsiniz. Daha sonra bu alt programi her programdan
¢agirabilirsiniz.

Bu nedenle ayni igsleme adimlarinin sadece bir kez programlanmasi

gerekir.

ShopTurn ana program ve alt program arasinda ayrim yapmaz.

Bu, “standart” bir sirali ShopTurn veya G-code programini baska bir G

code programinda alt program olarak ¢agirabileceginiz anlamina gelir.

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

Maksimum i¢ ice gruplama derinligi 8 alt programdir.

Sirali bir ShopTurn programini alt program olarak ¢agirmak istediginiz

takdirde, programin daha énceden bir kez hesaplanmis olmasi gerekir

(“AUTO” isletim modunda yukleme ya da simulasyon programi). Bu, G-
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Bolim 5

Alt programin daima NCK ana belleginde saklanmasi gerekir (ayri bir
"XYZ" dizininde veya " ShopTurn", "Parca programlar”, "Alt programlar”
dizinlerinde).

Baska bir slriclde bulunan alt programi cagirmak istediginizde,
"EXTCALL" G-code komutunu kullanabilirsiniz.

Not :

Bir alt program ¢agrildiginda, Shop Turn’iin alt programa ait program
basligr ayarlarini degerlendirdigini unutmayin. Bu ayarlar, alt program
sonlandirildiginda da etkin kalir.

Program bagligindan tekrar ana program ayarlarini etkinlestirmek
isterseniz, alt programi ¢adirdiktan sonra ana programda tekrar ayarlari
yapabilirsiniz.

5.4.1 “Alt program” iglevinin segilmesi

Sub- VSK 1.6 “Subprogram” tusuna bastiginizda, alt
program program ¢agirabileceginiz giris maskesi acilir.
) &

NC/UKS/TEST/DIN_PROG_E Subprogram
Path/workpiece
SUBPROGRAMS
Program name
SPSPF

Cancel

v
Accept

S/ Edit | E riling | gt

5.4.2 Alt program ¢agirma

1. Program” igletim alaninda, HSK 1.6 “Various”
tusuna basin.

2. VSK 1.6 “Subprogram” tusuna basin.
Alt programin ¢cagrilmasi igin kullanilan giris
penceresi acllir.

3. Alt programa giden dizin yolunu ve alt programin
adini giris maskesine girin.

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

Yeni program blogu “Yurat”, alt program yolu ile
calisma planina eklenir (bkz. asagidaki resim).

CALL "/_HN WKS_DIR/_HN_SUBPROGRAMME_WPD/_N_SP_SPF" ; #SH; *RO*{

Notlar
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M509 Donguler, atlamalar, tekrarlar ve mesajlar

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, programlarin blok blok yuritilmesini ve R degiskenlerinin kullaniimasini
0greneceksiniz. Kodlar, hem frezeleme hem de tornalama igin ayni sekilde kullanilabilir.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, program atlamalarinin, programa ait belirli bolumlerin tekrar edilmesinin olasiligi ve
hesaplamaya yonelik degiskenlerin nasil uygulanacagi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Program atlamalari ve blok atlamalari
Program boliminin tekrari
Hesaplama degiskenleri R

Program donguleri

Programlanabilir mesajlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Dongdller, atlamalar, tekrarlar ve mesajlar:
Aciklama

Bu modulde, program atlamalarinin, programa ait
belirli bolumlerin tekrar edilmesinin olasiligi ve
hesaplamaya yonelik degiskenlerin nasil
uygulanacagi agiklanmaktadir.

Déngdiler, atlamalar
tekrarlar ve mesa-
jlar:
BASLANGIC

Program
atlamalari ve
blok
atlamalari

Program
boliminin
tekrari

Hesaplama
degiskenleri R

Program
dongduleri

Dongiiler, atlamalar.
tekrarlar ve
mesajlar:

SON

Notlar
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Bolum 2

Program atlamalari ve blok atlamalari

Notlar
2.1 Program atlamalari
Genellikle, programin blok blok yurGtilmesinin durdurulmasi ve baska bir
program parc¢asina atlanmasi gerekebilir.
Belirli blok numaralarinin, érnedin programin test edilmesi durumunda
kumanda birimi tarafindan yuarutilmemesi gerekir.
Kumanda blok numaralarini tanimadigi i¢in, atlamanin yapilacagi hedefin
isaretlerle (etiketler) belirtiimesi gerekir.
ISARET iki nokta (ist tistenin izledigi bir karakter dizisi olabilir, ancak
karakterler kumanda biriminin komutlari ile ayni olmamaldir.
Ornek:  N100 LBL8
Programin bir boliminin disarida birakilmasi gerekiyorsa, GOTOF atlama
talimati kullanilabilir.
Bu talimat, sadece programin ileri yéniindeki atlama hedef konumunu arar.
Program daha sonra kaldigi yerden normal sekilde ¢alismaya devam eder.
N10 G18 G54 G64 LIMS=3000
N20 GO0 X200 Z300 ; .
N30 GOTOE LBL8 exneoe oo : Isaretciye atlar ,LBL8:
N40 T1; Kaba igleme takimi .
N50 G96 S160 0.2 M4 Di :téllaon\llre N90 arasindaki bloklar
N60 GO0 X82 0.2 M8 '
N70 GO1 X-1.6
N80 Z2 g
N90 GOO X200 Z300 dpg‘\)/g:;”z dr\é:oo blogundan
N100 LBLS: '
N110 T2; Finis takimi
N120 G96 S200 F0.15 M4 D1
N130 GO0 G42 X0 z2 M8
N140 GO1 z0
Programda geriye dogru atlamak igin, GOTOB talimati kullanilir.
Dikkat !
Geriye dogru atlama, ¢alisma sayisinin sinirsiz olmasi durumunda sonsuz
dbngtiye neden olur.
Not :
Isarete ybnelik atlama komutu bulunmamasi halinde, isaretler kumanda
birimi tarafindan dikkate alinmaz. Programin yliriitiilmesi, atlama talimati
olmayan bir isaret tarafindan hicbir sekilde etkilenmez.

M509 Sayfa 4 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Program atlamalari ve blok atlamalari

Bolum 2

2.2 Bloklarin silinmesi

Programin belirli parcalarini dahil edecek veya disarida birakacak bagka
bir yol daha vardir. Bloklar acik bir sekilde isaretlenerek disarida birakilir.

istege bagl olarak disarida birakilacak program bloklari, sadece éniine
koyulan bir / (taksim) ile isaretlenir.

Ornek: IN200 CYCLE96(24,-30,“A“,3)
Sadece "SKP Blok atla" secenegini etkinlestirdiginizde (otomatik modda
VSK 4 "Prog. Cntrl." (Program kumandasi) tusuna basarak), “/” ile

isaretlenen tuim bloklar kumanda birimi tarafindan atlanir.

Bu secgenegin devre digi birakilmasi durumunda, isaretli bloklar diger tim
bloklarla ayni sekilde yurutulur.

NCL Prog.

=d cntrl.
SKP etkinlestirildi; program SKP devre disi; kumanda 6ninde
modunda 6nunde taksim isareti taksim isareti bulunan bloklari da
bulunan bloklar dikkate alinmaz. yurutdr.

Program control | Program contrel |
[JPRT HNo axis motion [/IPRT No axis motion
[ IDRY Dry run feedrate [_IDRY Dry run feedrate
[ IM01 Programmed stop 1 [ IM01 Programmed stop 1
[ IDRF Handwheel offset [_IDRF Handwheel offset
[VISKP Skip block [ ISKP Skip block

SB1: Single block rough SB1: Single block rough

Sonraki sayfada, bu tir bir program kullanimina érnek verilmektedir.

Notlar
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Bolum 2 Program atlamalari ve blok atlamalar

Notlar
Asagidaki drnek, opsiyonel bloklarin kullaniimasini géstermek amaciyla

verilmistir:

M24 boyutlu dise sahip somunlar Uretilmekle birlikte, bunlardan bazilarinda
DIN 76-A'ya uygun dis bulunmaktadir. Tek bir program olugturabilir ve
islemeyi istege bagh “blok atlama” teknigi ile yurutebilirsiniz.

Digli somun

L B30 Program control

y o — M2t [LISKP Skip block

. .o Blokatlama®islevi devre disi
' birakildiginda, opsiyonel bloklar
— yaratalar.

Blok N200 yurataldr.

e e
o mn o
m ~

604

Kaba isleme igermeyen program bolumu

N130 T2 ; Finis takimi

N140 G96 S200 F0.15 M4 D1

N150 GO0 G42 X14 72.5 M8

N160 GO1 X24 Z-2.5 ; Finig

N170 Z-30

N180 X32

N190 G00 G40 72

/N200 CYCLE96(24,-30,"A",3) ; Opsiyonel blok disi
N210 GO0 X200 Z300

N220 T4 ; Dis kesme takimi
N230 G97 S1500 M3 M8 D1

N240 CYCLE97(3,24,0,-27,24,24,10,2,1.84,0.03,30,0,6,3,3,1,2)
N250 GO0 X200 Z300

N260 M30

Digsiz somun

B30 Program control

M2t [v]SKP Skip block

50 “Blok atlama” islevi
etkinlestirildiginde, opsiyonel
bloklar yuratilmez.

Block N200 is not executed.

60
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Program parcalarinin tekrar edilmesi

Boluim 3

NC bloklarinin belirli numaralarinin bagka bir program pargasinda
yuritilmesi gerektiginde, REPEAT talimatindan yararlanilir.

Talimat, atlama hedefi olarak bir baslangi¢ isareti gerektirir. Bitis isareti
genellikle daha iyi bir genel bakis elde etmek icin kullanilabilir.

Bitis isareti, tekrar talimati dogrudan tekrar edilecek program pargasinin
takip eden blogunda bulunmadiginda gercekten gereklidir.

Bitis isareti icermeyen 6rnek (tek tekrar):

N30 T1; Kaba isleme takimi
N40 G96 S160 F0.2 M4 D1
N50 GO0 X82 Z0 M8
N60 GO1 X-1.6
N70 Z3
N80 GO0 X80; ham parca
— boyutlari
N90 LBL10:
Baslangic N100 GO0 G42 X=IC(-4) Z1
etiketine atla N110 GO1 Z-20
N120 X=IC(6)
N130 GO0 G40 74
L— N140 G01 X=IC(-6)
N150 REPEAT LBL10
N160 GO0 X200 Z300

N90 ve N140 arasindaki bloklarin tekrar edilmesininardindan; program
blok N160 ile devam eder.

Not :

Program béliimi (N90-N140), programin normal ¢calismasi sirasinda zaten
bir kez ydrdtilmugtir. “REPEAT” talimatlari ile bu islem ikinci kez
gerceklestirilir.

Bir program bolimunun birkag kez tekrarlanmasi gerekiyorsa, tekrar
sayisinin “P” adresi ile belirtiimesi gerekir.

Notlar
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Program parcalarinin tekrar edilmesi

Notlar

Bitis etiketi ile ¢oklu tekrar érnegi:

N80 GO0 X80; ham parcga boyutu

—» N90 LBL12:

N100 GOO G42 X=IC(-4) Z1
N110 GO1 Z-20

N120 X=IC(6)

N130 GOO G40 Z4

N140 GO1 X=IC(-6)

N150 EBE12: -«

o—

Tekrar

4 kez

N160 GO0 X200 Z300

takimi 2

N190 GO0 G42 X74 Z4 M8

N210 GO0 X200 Z300

N170 T7, Kaba isleme

N180 G96 S180 F0.25 M4 D1

—N200 REPEAT LBL12 EBE12 P4

N90 ve N150 arasinda yer alan program bloklari, “REPEAT LBL12 EBE12
P4” talimati ile toplam 4 kez tekrar edilir. Bu tekrarlarin ardindan, program

N210 blogu ile devam eder.

Not :

Daima isaretlerin dogru yazildigindan emin olun. Kumanda birimi bu
etiketleri karakter dizisi olarak algilar, bunedenle yanlis bir giris programda
6nemli kesintilerin meydana gelmesine neden olabilir.

M509

Sayfa 8
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Hesaplama degiskenleri R

Bolum 4

Hesaplama degiskenleri, talimatlara ait rakamsal degerlerin esnek bir
sekilde programlanmasi i¢in ¢ok sayida arag sunar.

Programda adreslere gergek degerler atanmaz, bunun yerine daha
onceden ilgili degerlerin atandigi adreslere degisken numaralari atanir.

istisna:

“N”, “G” ve “L” adresleri, “R degiskeni” ile programlanabilir.

Genellikle degiskenler “R0O” ve “R99” arasinda yer alir.
Bu numaranin daha buyuk bir numaraya ayarlanip ayarlanmadigini kontrol

edin.

‘R degiskenleri’, en fazla 8 haneye, ondalik ayiriciya ve bir isarete sahip

degerlerle atanabilirler.

Ornek:

+ 0.000 0001 ile = 9999 9999

Degiskenlere deger atanmasi manuel olarak degisken listesinden,
otomatik olarak programdan veya programlanmis hesaplama islemleri

tarafindan yapilabilir.

Asagidaki editdrde programlamaya ait iki degisken ¢ikarildijinda, adres

degerleri karsilastirilabilir.

Dogrudan deger atanmis

N10 G18 G54 G64 LIMS=3000
N20 GO0 X200 Z300

N30 T1; Kaba isleme takimi
N40 G96 S160 F0.2 M4 D1

N50 GO0 X82 Z0 M8

N60 GO1 X-1.6
N70 Z3

N80 GO0 X80;
N90 LBL12:
N100 GO0 G42 X=IC(-4) Z1
N110 GO1 z-20

N120 X=IC(6)

N130 GO0 G40 z4

N140 G01 X=IC(-6)

N150 EBE12:

N160 GO0 X200 Z300

Ham Olcii

Not :

“R degiskenleri” ile dolayli adres
degerleri;

N10 G18 G54 G64 LIIMS=3000
N20 GO0 X=R1 Z=R2

N30 T1; Kaba isleme takimi
N40 G96 S=R10 F=R11 M4 D1
N50 GO0 X=R3+2 Z=R0 M8
N60 GO1 X-1.6

N70 Z3

N80 GO0 X=R3; Ham Olgu
N90 LBL12:

N100 GO0 G42 X=IC(R4) Z1
N110 GO01 Z=R5

N120 X=IC(R6)

N130 GO0 G40 74

N140 GO1 X=IC(-R6)

N150 EBE12:

N160 GO0 X=R1 Z=R2

“‘R0O” ve “R11” arasindaki degiskenlere atanmisg ilgili rakamsal degerler,
sonraki sayfada bulunan degisken listesinde yer almaktadir.

Notlar
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Bolum 4 Hesaplama degiskenleri R

Notl
otar Manuel olarak deger atama: (degisken listesinden)

‘R degiskenleri’ penceresine asagidaki sekillerde erisilebilir:

1. Operatoér panelindeki (OP) “MENU SELECT”
SELECT tusuna basin.

2. Sari yatay ve dikey tus cubugu acilir

l—.Dl 3. Sari HSK 2 “Parameter* tusuna basin .
Parameter
TR e 4. HSK 6 “User variable” tusuna basin. ”
R

5. Daha 6nceden secgilmemisse, VSK 1 “R

iabl : ”
vanaes variables” tusuna basin
6. R degdiskenleri” penceresi ekrana gelir (asagdida
gOsterilmektedir).
7. “R degiskeni” degeri atayin.
Y 13.04.2011%
l_‘} ﬁ 07:32 AM
R variables R
RO 8 R20 8 R48 [] variables
R1 8 -+ R21 8, ,R# 8
R2 8 | R22 o/l |R42 0 G(';‘L'g"
R3 8 _R2 R 43 8
R4 6 /R4 (] R 44 o I
RS 8 R 8 R45 0 c'gﬁ'ge'
R6 8 R2% 8  R46 ]
R7 8 R 8  R47 u?
R8 8 R28 8 R4S ol o
R 8 R29 8 R49 0
R 10 8 R30 8 RS5O a_
R 11 8 R31 8  RS51 ]
R 12 8 R32 8 RS2 o
R13 8 R33 8 RS53 ]
R 14 8 R34 8 RS54 ]
R 15 8 R3S 8  RS5S o
R 16 8  R36 8  RS6 ]
R17 8 R37 8  RS7 p| Search
R 18 6 R38 8  RS8 ]
~ R19 8 0 n
| >

[@] steet LR Pei® 50/ *Gatn”
Not :
Degisken degerlerinin, programda ¢agrilmadan énce atanmig olmasi
gerekir.

Program blogunda deger atama:
NC blogunda ¢ok sayida atama islevi yapilmakla birlikte, bloklarda diger
talimatlar kullanilamaz.

*k%k

N1; *** R degigkenine deder atama
N2 R0=0 R1=200 R2=300

N3 R3=80 R4=-4 R5=-20 R6=6
N4 R10=160 R11=0.2

N5; *** Deger atama sonu

*k*k
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Hesaplama degiskenleri R

Bolum 4

Hesaplama iglemleri ile deger atama:

Hesaplama degiskenlerinin ve bunlarin matematik islemlerindeki
baglantilari, programlama sirasinda ¢ok sayida olanak saglar.

Kumanda belirli bir sayidaki bloklari 6nceden degerlendirdigi icin,
matematik iglemleri yapilirken hatalar meydana gelebilir.

Bu nedenle, N120 blogunda gdsterildigi gibi dediskenler hesaplanmadan

once “STOPRE” kodunu programlayin. Bu komut, tim kayitli bloklar
tamamlanmadan 6nce bir degerlendirme yapilmasini engeller.

N10 G18 G54 G64 LIMS=3500

N20

N30 R1=20 R2=50 ; Deger atama

N40

N50 STOPRE : On degerlendirmeyi durdurma

N60

N70 ; Hesaplama talimati

N80 R10=R1+R2 ; R1+R2’den tureyen R10 (deger 70)
N90 R11=SIN(45) ; 45°°de R11 sonuglari (deger 0,707)
N100 R12=R1+2 ; 22’de R12 sonuglari

N110 R13=R1 ; R13, R1 degerini alir

N120 R13=R13/10 ; Yeni R13 eskisinden;tirer

N130 ; R13 10'a boélundr (deger 2)

Not :

Burada gésterilen editér 6zeti, olasi hesaplama islemlerinin sadece kliglik
bir kismini géstermektedir.

Mevcut islevier igin kumanda biriminizin kullanma kilavuzuna bakin.

Net bir bakis saglanmasi i¢in her degiskenin bir kez tanimlanmasi daha
mantiklidir.

Hesaplama islevierinin kullaniimasinda, genel matematik kurallari
gecerlidir.

Parantez igcindeki degerlere, hesaplamada éncelik verilir.

Parantez olmadigi stirece, garpma/bdlme islemleri daima toplama/gikarma
islemlerinden énce yapilir.

Notlar
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Bolum 5

Program donguleri ve blok atlama

Notlar REPEAT” komutunun aksine, “GOTOB/GOTOF* komutlari programciya
buyuk esneklik saglar.
GOTOB/GOTOF komutlari, program dénguilerinin degerlendiriimesinde
kosullu 6nermeler ile birlikte kullanilabilir.
Bir kosul karsilandigi takdirde, programin belirli bolimleri tekrarlanilir.
Bu durumda yuratialen dongui sayisi, “IF” talimati ile sayilir ve
degerlendirilir.
Asagidaki kargilastirmada, operatorler “IF” ile degerlendirilebilir:
== esit <> esit degil
< bayik > kuguk
<= blylk veya esit >=  kigulk veya esit
Ornek :
N30 T1 ; Kaba igleme takimi
N40 R20=0 ; Sayag =0
N50 G96 S160 F0.2 M4 D1
N60 GO0 X82 Z0 M8
N70 GO1 X-1.6
N80 Z3
N90 GO0 X80 ; Ham parga boyutu
N100 LBL14:
N110 STOPRE :On degerlendirmeyi durdurma
N120 R20=R20+1 ; Sayac 1 artti
N130 GO0 G42 X=IC(-4) Z1
N140 G01 Z-20
N150 X=IC(6)
N160 GO0 G40 z4
N170 GO1 X=IC(-6)
N180 IF R20==4 GOTOF LBL16 ; Sayagclarin karsilastiriimasi
N190 GOTOB LBL14 ; LBL14 isaretine geri atlar
N200 LBL16:
N210 GO0 X200 Z300
Programin hemen baslatiimasinin ardindan durumun agiklanmasi:
N40 O olarak ayarlanan tekrarlarin sayisina yonelik sayag
N2100 Atlama talimati icermeyen ilk ¢alistirma
N120 Sayag 1 artar
N130 - N170 teknolojik hareket sirasi
N180 Karsilastirma islemi: Sayag 4’e = degil, bu nedenle N190 blogu ile
devam edin.
N190 N100 bloguna geri atlayin, ikinci galisma baslar
Dordiincii calismada durum:
N120 Sayac 4 degerini alir
N180 Sayag karsilastirmasi pozitif, bu nedenle LBL16 isaretine atlayin:
N200 Marker LBL16:
N210 Programin dizenli olarak devam etmesi
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Programlanabilir mesajlar

Bolum 6

Programlar calistirilirken ekranda gortinen belirli bilgiler, tezgah operatoru
igin ilgi ¢cekici olabilir.

MSG (“karakter dizisi“) kodu ile program c¢alismaya devam ederken
ekranda goriinecek bir mesaj programlanabilir.

Ornek:
N30 blojunda programlanan mesaj, asagida goésterilmektedir (Monitor
Ozeti).

N10 G18 G54 G64 LIMS=3000

N20 GO0 X200 Z300

N30 MSG("Dikkat, finig islemine atla!")
N40 GOTOF LBL18

N50 T1 ; Kaba isleme takimi
N60 G96 S160 F0.2 M4 D1

N70 GO0 X82 0.2 M8

N80 GO1 X-1.6

N90 Z2

N100 GO0 X200 Z300

N110 LBL18:

N120 T2 ; Finis takimi
N130 G96 S200 F0.15 M4 D1

N140 GO0 G42 X0 z2 M8

N150 GO1 Z0

N160 X78 CHR=1

N170 Z-20

N180 X82

N190 GO0 G40 X200 Z300

N200 M30

Caution, jump to finishing operation!

Ekran, bu mesaj iptal edilene veya yeni bir program mesaji ekrana gelene
kadar ayni kalir.

Mesaj, “MSG(“*)” kodu kullanilarak veya M30 program sonu ile silinebilir.

Notlar
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M634 programGUIDE ile Tornalama

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn’de programGUIDE ile G code programi programlayarak
“Tornalama” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu moddulde, farkli torna ¢evrimleri araciligiyla ShopTurn’deki programGUIDE ile birlikte basit bir
tornalama orneginin programlanmasi agiklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu moddlde, farkl torna ¢evrimleri araciligiyla
ShopTurn’deki programGUIDE ile birlikte basit bir
tornalama 6rneginin programlanmasi
acglklanmaktadir.

Torna igin
programGUIDE:
BASLANGIC

]

Basit
programlama
ornegi:

Torna igin
programGUIDE:
SON

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama ornegi

Notlar

2.1 Yeni bir programGUIDE programi olusturma

Yeni bir G code programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” isletim modlarindan

asagidaki sekilde olusturulur.

1. [ Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.

MANAGER Program yoneticisi dogrudan agilir.
- VEYA -
1. o Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna
basin.
ﬁ Sari HSK 1.4 “Program Manager* tusuna basin.
. Program yoneticisine ait pencere acllir.
fogram

2. manager Programi olusturmak istediginiz strtctyd (“NC”,
“Yerel suricu”, “USB”) yatay tusa basarak secin

uc

3. VSK 2 “New* tuguna basin.

Yeni programlari olusturma iglevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

4. it Yeni bir G code programi olusturacaginiz giris
maskesini agcmak icin VSK 4 “programGUIDE G
code” tusuna basin.

programGUIDE Ana program MPF”1 secin.

5. G code Name” alanina “DIN_TURNING_1.MPF” gibi bir
program adi girdikten sonra, onaylamak igin VSK 8
“OK” tusuna basin.

G code komutlarini gireceginiz editdr penceresi
‘6’; acihr.
M634 Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Basit programlama ornegi

Bolim 2

Aciklama :

Stok kaldirma c¢evriminin yardimi ile programlanacak basit bir ShopTurn
programi (pimi) cagrilir.

Amag :

Yeni ShopTurn programinin editérde olusturulmasi ve agilmasi gerekir.
Program basligi, Stok Kaldirma1, Stok Kaldirma1 ve Stok Kaldirma2
cevrimleri ve program sonu programlanir ve daha sonra simule edilir.

< 100

100
|
|
1
\
P60

2x45° .

Asagidaki takim ve teknoloji bilgileri, programlama igin gereklidir:

Takim ve teknoloji ROUGHING_80A
verileri: ( F 0.250 mm/rev, S 240 m/min)

FINISHING_35A
( F 0.150 mm/rev, S 250 m/min)

is pargas! verileri: Ham parca: & 100 x 130 mm

Notlar
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

Notlar
2.2 Programlamaya ornek: Ada

Asagida gosterilen G code programinin programlanmasi gerekir.

11/087/12
%8 oo
NC/UWKS/DOKU/DIN_TURNING_1

N18 G54 G698 618 GOAY
N2@ Goe X208 2208

View

N38 UORKPIECE(,,,"CYLINDER", 192, 8, -110, -160, 180) 1 "O:gemﬂk

N48 T="ROUGHING_88A"{

N58 S248 M4 FB.25¥ I

N6@ LINS=3000Y Renumbering

N78 CYCLE951(10@,2,-1.6,0,-1.6,0,1,2,0,0,12,0,0,0,1,0.3,0, 2, 1116000) ] -

N80 CYCLE951(100, 0. 1,60, -60, 6, -60,1,2,0.1,0.1,11,0,0,0,1,0.25,0, 2, 111006 LS

N9@ 6@@ X208 22081 ";’;gr;m‘"

N188 T="FINISHING_35A"§ I

N118 S258 M4 F@.15¥ &

N128 CYCLE951(108, 8, 60, -60, 60,-60,1,1,0.1,0.1,21,2,8,2,1,8.15, 1, 2, 111800¢

N138 688 X288 2208

148 128 I
Settings

Exit

£ Drilling | gt - - ez;e
Bu modulde agiklandigi sekilde yeni bir G code program rehberi olusturun.
Programa "DIN_TURNING_1.MPF" gibi bir ad verin.

1. Programinilk satirinilasagidaki G code komutlarini
ekleyerek programlayin:

N10'G54 G90 G18 GO0
N20 GO0 X200 Z200

2. Simule edilmek Uzere programa bir ham parca
ekleyin

= Yari- “Cesitli” isletim alanina gegmek igin, sari HSK 1.6

== ous “Various” tusuna basin.

VSK 1 “Blank” tusuna basin.

Blank
Ham parga girigini yapabileceginiz asagidaki giris
maskesi acilir.

3. Ham pargaya ait asagidaki degerleri/parametreleri
girin:
Cylinder

Blank '
XA 160.600

2R 0.600
21 -110.000 abs
2B -100.000 abs

‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N30 WORKPIECE(,,"","CYLINDER",192,0,-128 -
90,100)
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

Select
tool

& Turn-
ing

Stock
removal

Accept

Programa yeni bir takim ekleyin.

VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
Takim listesi penceresi agllir.

Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak, takim

listesi penceresindeki istediginiz “ROUGHING_A80”
takimini turuncu segim imleci ile isaretleyin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

Asagidaki program satiri, programa eklenir:
N40 T="ROUGHING_80A"

Alternatif olarak, takimi elle de programlayabilirsiniz.

Asagida yer alan G code komutlarini programa
ekleyin

N50 S240 M4 F0.25

N60 LIMS=3000

Programa “Stok kaldirma” ¢evrimi ekleyin.
(Stock removall, Face)

HSK 1.3 “Turning” tusuna-basarak, “Tornalama”
teknolojisini agin.

VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.
“Stok kaldirma” teknolojisine ait islevleri iceren
calisma alani acllir.

“Stok kaldirma 1” ¢evrimine ait giris maskesini, VSK
3 “Stock removal 1” tugsuna basarak agin.

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun:

Stock removal 1

SC 1.000

F 0.300
Machining v
Pos. \ .

Face

X0 100.000

20 2.000

X1 -1.600 abs

21 0.000 abs

D 2.000

UX 0.008

Uz 0.008

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N70 CYCLE951(100,2,-1.6,0,-1.6,0,1,2,0,0,
12,0,0,0,1,0.25,0,2,1110000)

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar 8. Programa “Stok kaldirma” ¢evrimi ekleyin .
(Stock removall)
Stock VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.
removal “Stok kaldirma” teknolojisine ait iglevleri iceren
calisma alani agillir.
L “Stok kaldirma 1” ¢evrimine ait giris maskesini, VSK
3 “Stock removal 1” tusuna basarak acgin.
9. Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun :
Stock removal 1
SC 1.000
F 8.250
Machining v
Pos. -
Longitudinal
X0 100.000
20 8.180
X1 606.000 abs
21 -60.000 abs
D 2.000
ux 8.180
uz2 8.100
‘ 0 v VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
coept onaylayin.
Asagidaki satir;;programa eklenir.
N80 CYCLE951(100,0.1,60.-60,60,-
60,1,2,0.1,0.1,11,0,0,0,1,0.25,0,2,1110000)
10. Asagida yer alan G code komutlarini programa
ekleyin:
N90 GO X200 z200
11. Programa yeni bir takim ekleyin.
(FINISHING_35A
Select Programa yeni bir takim ekleyin.
tool
VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
Takim listesi penceresi agllir.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak, takim
listesi penceresindeki istediginiz “FINISHING_35A”
takimini turuncu segim imleci ile isaretleyin.
V4 VSK 1.8 “OK” tuguna basin.
0K
Asagidaki program satiri, programa eklenir:
N100 T="FINISHING_35A"
Alternatif olarak, takimi elle de programlayabilirsiniz.
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

12.

13.

Stock
removal

14.

Accept

15.

Asagida yer alan G code komutlarini programa
ekleyin:

N110 S250 M4 F0.15

Programa “Stok kaldirma” ¢evrimi ekleyin.
(Stock removal2, longitudinal)

VSK 1 “Stock removal” tusuna basin.
“Stok kaldirma” teknolojisine ait iglevleri iceren
calisma alani agllir.

“Stok kaldirma 2” ¢evrimine ait giris maskesini, VSK
3 “Stock removal 2” tusuna basarak agin.

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun.

Stock removal 2

SC 1.000

F 8.150

Machining vVv

Pos. N\
Longitudinal

X0 100.000

28 6.000

X1 60.0008 abs

21 -60.000 abs

FS1 2.000

FS2 0.000

FS3 2.000

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N120 CYCLE951(100,0,60,-60,60,-60,1,1,0.1,0.1,
21,2,0,2,1,0.15,1,2,1010000)

Asagida yer alan G code komutlarini programa
ekleyin

N130 GO0 X200 2200

N140 M30

Notlar
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Basit programlama o6rnegi

Notlar ‘ L
16. Islemenin simulasyonunu yapin .
Simu- Simulasyonu baglatmak icin HSK 1.7 “Simulation”
lation tugsuna basin.
Kumanda simulasyon parametrelerini hesaplayarak,
simulasyonunun “Yandan gorinimuni” simulasyon
penceresinde acgar.
j 11/87/12
457 PM
3D
view
Further
views
Details
Program
1501 I I T T T T S .
X 280.0002 800051 &  TFINISHING_35A D1
148 N30 Rapid trav 180% 00:13:41
3D Ham parga simulasyonunu 6nden gérmek icin, VSK
view 1.4 “3D view” tusuna basin.
11/67/12
4:58 PM
NC/WKS/DOKU/DIN_TURNING_1
X 200.0002 8006S1 B  TFINISHING_350 D1
148 138 Rapid trav 160% 00:13:41
>
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M611 programGUIDE ile Delme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn’de programGUIDE ile G code programi programlayarak
“Delme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, delme ¢evrimleri ve konum duzenleri araciligiyla basit delme igleminin ShopTurn’deki
programGUIDE ile nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6rnegi
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Bu modulde, delme c¢evrimleri ve konum dizenleri
araciligiyla basit delme isleminin ShopTurn’deki
programGUIDE ile nasil programlanacagi
acglklanmaktadir.

Delme

programGUIDE:

BASLANGIG

3

Basit
programlama
ornegi:

Delme

programGUIDE:

SON

Notlar
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Bolum 2

Basit programlama 6rnegi

Notlar

2.1 programGUIDE ile yeni bir G code programi olusturma

Yeni bir G code programi, agagidaki sekilde tum isletim modlarindan
olusturulabilir.

1.

PROGRAM
MANAGER

MENU
SELECT

Iy

Program
manager

E we

Hew ‘

programGUIDE
G code

Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Program yoneticisi dogrudan agilir.

- VEYA -
Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna basin

Sari HSK 1.4 “Program Manager* tusuna basin.
Program yoneticisi acilir.

Programi olusturmak istediginiz strtctyd (“NC”,
“Yerel sUricU”, “USB”) yatay tusa basarak secin

VSK 2 “New*“ tusuna basin

Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

Yeni bir ShopTurn G code programi olusturacaginiz
giris maskesini agmak igin VSK 4 “programGUIDE
G code” tusuna basin.

“‘Ana-program MPF’| secin.

“‘Name” alanina “DIN_DRILLING_1.MPF” gibi bir
program adi girdikten sonra, onaylamak i¢cin VSK 8
“OK” tusuna basin.

G code komutlarini gireceginiz editdér penceresi
acilr.

M611
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Basit programlama ornegi

Bolum 2

Aciklama :
Farkli delme gevrimleri (Merkezleme, Delme, Dis delme) ve bir konum

dizeni kullanilarak, ShopTurn’de daha karmasik bir programGUIDE
programi (delme dizeni) olusturulur.

Amag :

Asagida gosterilen is parcasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan, programin simulasyonu yapilmalidir.

[ _f: 00— \'l ,
) TN
H-—+=0-F 1 —————+

\ I". " | _.'I

N\ N _

N [N
Y ~— K

18
X

Asagidaki takim ve teknoloji verileri, programlama igin kullaniimalidir:

Takim verileri: Merkez delme 12 mm (CENTERDRILL_D12)
Delme @ 8,5 mm (DRILL_D8.5)
Kilavuz gekme M10 (TAP_M10)

Teknoloji verileri: F 150 mm/min
S 500 rpm
Hareket stratejisi islemenin baslangic noktasi olarak, programlanan ilk

deligin kullaniimasi gerekir.
Bu konuma hizl bir sekilde hareket edilir.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolim 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar ..
2.2 Ornek: Delme diizeni
Delme, delik merkezleme ve dis delme ¢evriminin ¢agrilmasini iceren
asagidaki programin programlanmasi gerekir:

)| % |
NC/LIKS/DOKU/DIN_DRILLING_1 1
N18 654 617 G9AY A
N28 Goe X208 22081
N38 TRANSHITY "ol'geﬂak
N4® SETHS(3)1
N50 UORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 8, -100, -89, 100)  —
N6@ T="CENTERDRILL_D12"§ Renumbering
N78 S2500 183 F2501
Nge o8 X380 2100Y H
N9® MCALL CYCLES1(100,0,1,11,,8,10,1,11)] i ";’:’;‘r‘;me’
N10® HOLES: HOLES2(o, 9,30, 9,30, 8,1010,0,,,1)]

N11@ MCALLY A
N120 GB® X200 22001
N138 T="DRILL_D8.5" D1y
N140 S2500 MO3 F3001 —
N158 GO8 X38 21001 Settings
N16@ MCALL CYCLES2(109,9,1,,18,0.6,10,1,11)]
N17@ REPEATB HOLESY ===
188 MCALLY Exit
N199 GB8 X200 22001
N288 T="TAP_NM10"{
B Drilling | gt e CONt (W i S f::;:
Bu modulde bélim 2.1°de anlatildi§i sekilde, ShopTurn’de yeni bir G code
programGUIDE programi olusturun,
Programa, " DIN_DRILLING_1"'gibi bir ad verin.
1. Programin’ilk G code satirini programlayin :
N10 G54 G17 G90 GO
N20 GO X200 z200
N30 TRANSMIT
N40 SETMS(3)
2. Simdi de simulasyonu yapilacak ham pargayi
ekleyin.

= Vari- Bunun igin, sari HSK 1.6 “Various” tuguna basarak

H= ous “Cesitli” igsletim alanina gegin.
Ham pargaya ait parametre maskesini agmak igin
Blank VSK 1 “Blank” tuguna basin.
3. Ham pargaya ait asagidaki parametreleri girin
Spindle Main spindle
Blank Cylinder
XA 100.000
2R 0.000
2 -100.080 abs
‘ v ‘ 2B -80.000 abs
Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Asagidaki satir, programa eklenir.
N40 WORKPIECE(,,"","CYLINDER",192,0,-100,
-80,100)
M611 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi Bolim 2

Notl
4. Programa merkez delme takimi ekleyin. otar
CEIEEE VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
tool Takim listesi penceresi acllir.

Mavi imleg tuslarini kullanarak,
“CENTERDRILL_D12” takimini seg¢in
Ve VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

oK
N50 T="CENTERDRILL_D12" program satiri,

programa eklenir.

Tercihen, satiri elle de programlayabilirsiniz.

5. Asagidaki G code komutlarini programlayin: N70
S2500 M3 F250
N80 GO0 X30 7100

6. CYCLES81” merkez delme ¢evrimini programlayin

HSK 1.2 “Drill.” tusuna basarak, “Delme”

™ Drilli
& Drilling teknolojisini agin.

VSK 1 “Centering” tusuna basin.
Centering

“CYCLES81” merkezleme gevriminin giris maskesi
aclilir.

7. Giris maskesini-asagidaki sekilde doldurun

PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
Position pattern (MCALL)

28 0.000

Diameter
(2} 11.000
DT 0.000 s

‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi

Accept onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N90 MCALL CYCLES81(100,0,1,11,,0,10,1,11)

8. Asagidaki delme islemleri igin bir konum dizeni
(Konum dairesi) programlayin

i VSK 7 “Positions” tuguna basarak, konum dizenini
Positions segin.
VSK 5 “Position circle” tusuna basin. Civata deligi
$ diizenine ait konum verilerinin parametre giris
maskesi acllir.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 7 M611




Bolum 2

Basit programlama o6rnegi

Notlar

Accept

10.

11.

12.

13.

Drilling
Reaming

Drilling

14.

Accept

Tekrar konumlari ile ilgili atlama isaretini )
adlandirmak icin, “LAB” alanina “DELIKLERI”
ekleyin.
Giris maskesinin geri kalanini asagidaki sekilde
doldurun:
LAB HOLES
PL G17 (XY)

Full circle
X8 8.000

Yo 0.000
af 0.000 °

R 30.000
N 8
positioning Circle

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N100 HOLES: HOLES (0,0,30,0,30,8,1010, 0,,,1).

Asagidaki G code komutlarini programlayin:
N110 MCALL
N120 GO0 X200 2200

Asagidaki “DRILL_D8.5” takimini programa ekleyin
(bkz. adim 5) veya asagidaki satiri elle programlayin
N130/T="Drill_D8.5" D1

Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N140 S2500 M3 F300
N150 GO0 X30 7100

Delme ¢evrimini (CYCLES82) programlayin
VSK 2 “Drilling Reaming” tusuna basin.

VSK 3 “Drilling” tuguna basin.
“CYCLE82” delme ¢evriminin giris maskesi agilir.

isckilde doldurun:

G17 (XY)
RP 1066.000
SC 1.000
Position pattern (MCALL)

20 0.000

Shank
21 18.000 inc
DT 0.600 s

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N160 MCALL CYCLES82(100,0,1,,18,0.6,10,1,11).

M611
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Bolum 2

15.

16.

17.

18.

Thread

Tapping

19.

Accept

20.

Asagidaki G code satirlarini girin:

N170 REPEATB HOLES
N180 MCALL
N190 GO0 X200 2200

“TAP_M10” takimini programa ekleyin (bkz. adim 5)
veya asagidaki satiri elle programlayin:
N200 T="TAP_M10"

Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N210 S500 M3
N220 GO0 X30 2100

Son olarak dig delme ¢evrimini (CYCLES84)
programiayin.
(CYCLESA4).

VSK 5 “Thread” tusuna basin.

Varsayilan ayari etkin degilse, VSK 3 “Tapping”
tusuna basarak CYCLES84 “Kilavuz gekme” girig
maskesini acin.

Giris maskesini asagidaki sekilde doldurun.

PL G17 (XY)
RP 100.8600
SC 1.800
U/o compensat. chuck
Position pattern (MCALL)

20 0.000

21 15.800 inc
RH thread

Table None

P 1.580 mm/rev

aS 0.008 °

S 60.808 rpm
1 cut

DT 0.000 s

SR 60.808 rpm

SDE X

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.

N230 MCALL CYCLEB84(100,0,1,,15,0,5,,1.5,0,
60,60,0,1,0,0,5,1.4,,,,,1001,2001001)

Asagidaki G code satirlarini girin ve programi
sonlandirin:

N240 REPEATB HOLES

N250 MCALL

N260 TRAFOOF

N270 GO X200 2200

N280 M30

Notlar
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Notlar
otla 21. Programin simulasyonunu baslatin .
Simu- HSK 1.7 “Simulation” tusuna basarak, simulasyon
lation penceresini agin. Kumanda simulasyon

hesaplamalarini yaparak, similasyonun yandan
g6rinimanad agar.

:’ PoM 11/07/12
JoG 519PM

NC/WKS/DOKU/DIN_DRILLING_1

|-100

Program
control

R s L I B B N S N}
X 2000882  200.800Y 0.800SP1_ 315000 T TAP_M18 D1
H288 130 Rapid trav 180% 54:51:16

3D % Ham/parg¢a simulasyonunu 6nden gérmek icin, VSK
view 1.4 “3D view” tusuna basin.
% - s

NC/UKS/DOKU/DIN_DRILLING_1

X 200.000 2 200.000Y 0.680 SP1  315.808 T TAP_M18
N28@ 138 Rapid trav
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M626 programGUIDE ile Kontur tornalama

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn’de programGUIDE ile G code programi programlayarak
“Kontur tornalama” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi ;

Bu modulde, kontur tanimlari, stok kaldirma ve kanal agma ¢evrimleri araciligiyla ShopTurn’deki
programGUIDE ile kontur tornalama isleminin programlanmasi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Karmasik programlama érnegi

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Bu modilde, kontur tanimlari, stok kaldirma ve
kanal agma cevrimleri araciligiyla ShopTurn’deki
programGUIDE ile kontur tornalama igleminin
programlanmasi aciklanmaktadir.

Kontur tornalama
icin
programGUIDE:
BASLANGIC

Karmasik
programlama
ornegi

Kontur tornalama
icin
programGUIDE:
SON

Notlar
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Bolum 2

Karmasik programlama ornegi

Notlar

2.1 Yeni bir ShopTurn programGUIDE programi olusturma

Yeni bir G code programi, “JOG”, “MDA” ve “AUTO” igletim modlarinda
asagidaki sekilde olusturulur.

1.

PROGRAM
MANAGER

MENU
SELECT

I

Program
manager

E we

Hew

programGUIDE
G code

Klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
Program yoneticisi dogrudan acilir.

- VEYA -
Operator panelindeki “MENU SELECT” tusuna basin

Sari HSK 1.4 “Program Manager* tusuna basin.
Program yoneticisi acilir.

Programi olusturmak istediginiz strtctyd (“NC”,
“Yerel surucu”, “USB”) ilgili yatay tusa basarak secin

VSK 2 “New* tusuna basin.
Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.

Yeni bir G code programi olusturacaginiz giris
maskesini agmak i¢in VSK 4 “programGUIDE G
code” tusuna basin.

“Ana program MPF”I segin.

Name™alanina “DIN_CONTOUR_1.MPF” gibi bir
program adi girdikten sonra, onaylamak igin VSK 8
“OK” tusuna basin.

G code komutlarini gireceginiz editdr penceresi
acllir.

M626

Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolum 2

Aciklama :
Daha karmasik bir sirali ShopTurn programi (SHAFT), farkli tornalama

cevrimleri (kontur, stok kaldirma, kanal kesme) kullanilarak
programlanmalidir.

Amag :

Asagida gosterilen is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan, program simule edilmelidir.

3x45°
4x45°
h S
2x45°
b
Y
(@) o N N
(o) < (92} —
S o 8 a
|
p ! -
! 40
50
60
t 9
Z — -

Asagidaki takim ve teknoloji verileri, programlama icin kullaniimalidir:

Takim ve teknoloji ROUGHING_80A
verileri: (F 0,3 mm/min, V 260 m/min)

FINISHING_35A
(F 0,25 mm/min V 270 m/min)
GROOVE_3A
(F 0,08 mm/min, 2000 rpm)
Hareket stratejisi:  aAgagidaki konum, kontur baslangic noktasi olarak
programlanir.
X 12
Z 0

Bu noktaya, ¢evrim icinde otomatik olarak hizli
hareket ile yaklagiimaktadir.

Notlar
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Bolim 2

Karmasik programlama 6rnegi

Notlar N
2.2 Programlama ornegi: Ada
Asagidaki programin, kontur tanimlarinin gagrilmasi, stok kaldirma ve
kalan kesme cevrimleri ile olusturulmasi gerekir.

)| % |
NC/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_1 0 Select
N18 655 617 698 GOy Al tool
N26 Gee X208 22001 -

N38 UORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 8, -130, -95, 65)1 ;'::lli
N4@ T="ROUGHING_88A"]

N58 G95 S260 Me4 Fe.3% _
N6@ LINS=38008Y Search
N78 CYCLEG2("SHAFT", 1, )Y

N8B CYCLEQ52("ROUGHING®, , **, 2181311, 0.3,0,0,2,0.1,0.1,6.1,0.1,0.1,0,1,0,¢ N
99 Goo X208 2200% - Mark
N18® T="FINISHING_35A"{

N11@ S278 Me4 F@.15 _
N12@ CYCLE952("FINISHING",, "",2101321,0.15,0,0,2,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,0,1, Copy
N130 Gee X288 2288Y

N148 T="6ROOVE_3A"{ i
N158 697 S200 M4 Fo.es| Paste
N16@ CYCLE938(49,-50, 10,10,2.5,,0,0,0,2,2,2,2,0.2,1, 1, 10530, , 1,39, 8.98, 8,

N170 Go® X200 22001 —
N188 M38Y Cut
N198 E_LAB_A_SHAFT: ;#SM 2:2%

618 699 DIAMIG; *GP*|

ST ™ Drilling | gt 5 Cont. | M- riling | = o
ShopTurn’de yeni bir G code programGUIDE programi olusturun ve
programa ,DIN_CONTOUR; 2/MPFE* gibi\bir ad verin.

1. Programinilk satirini agagidaki G code komutlari ile
programlayin
N10 G55 G17 G90 GO0
N20 GO0 X200 2200

2. SimUle edilmek Uzere programa bir ham parga
ekleyin

= Vari- “Cesitli” calisma alanina gegmek igin, sart HSK 1.6
E= ous “Various” tusuna basin.

Ham parcgaya ait parametre penceresini agmak igin
Blank VSK 1 “Blank” tuguna basin.
3. Ham pargaya ait asagidaki parametreleri girin:
Blank Cylinder
XA 65.000
20 0.000
2 -130.0088 abs
2B -95.000 abs
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
‘ v ‘ onaylayin.
Accept
Asagidaki program satiri, programa eklenir.
N30 WORKPIECE(,,"","CYLINDER",192,0,-130, -
95,65)
M626 Sayfa 6 828D/840Ds! SINUMERIK Operate
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Bolum 2

Select
tool

A Cont.
turn.

Contour

Contour
call

Accept

Stock
removal

Programa yeni bir takim ekleyin.

VSK 1.1 “Select tool” tuguna basin.
Takim listesi penceresi agllir.

Klavyedeki mevi imle¢ tusunu kullanarak
‘ROUGHING_80A” takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

Asagidaki program satiri, programa eklenir:
N40 T="ROUGHING_80A"

Asagidaki G code komutlarini programlayin.
N50 G96 S260 M04 FO0.3
N60 LIMS=3000

“CYCLEG62” konturunun ¢agrilmasini programlayin.

Not:
Konturun kendisi programin sonunda programlanir.

Bunun igin, HSK 1.4 “Cont. turn.” tusuna basarak,
“Kontur tornalama” teknolojisini agin.

VSK 1 “Contour” tusuna basin.
Yeni kontur olugturma ve gagirma,islevine-sahip
dikey tus cubugu acilir.

Konturu ¢agiracak giris maskesini, VSK 2 “Contour
call” tusuna basarak agin.

Asagidaki kontur adini giris maskesine girin:

Contour call

Contour name
CON SHAFT
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriginizi onaylayin.
Asagidaki satir, programa eklenir.
N70 CYCLEG2("SHAFT",1,,)

Not:
Burada ¢agirdiginiz “SHAFT” konturu, bélim 2°de
olusturulur.

Bir sonraki kontur ¢cagrisi “CYCLE952yi
programlayin.

VSK 2 “Stock removal” tusuna basin.

Yeni kontur olusturma ve ¢agirma iglevine sahip
dikey tus cubugu acilir.

Notlar
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Karmasik programlama ornegi

Notlar

11.

11.

12.

13.

14.

Accept

Select
tool

Giris maskesini asagidaki gibi doldurun:

Stock removal

PRG ROUGHING
Residual mat. No

SC 1.000
F 6.300
Machining v
Longitudinal
Outside —

D 2.000 [t T,

UX 8.100

174 0.100

DI 0.000

BL Cvlinder

XD 0.000 inc

2D 0.008 inc
Relief cuts No

Limit No
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin

Asagidaki program kodu, programa eklenir

N80 CYCLE952("ROUGHING",,"",2101311,0.3,0,
0,2,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,65,0,,,,,2,2,,,0,1,,0,12,10,1,0)

Bu satiri asagidaki G code komutlari ile
programlayin

N90 GO X200 2200

Programa bagka bir takim ekleyin
VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.

Takim listesi penceresi acllir.

Klavyedeki mavi imle¢ tusunu kullanarak
“‘FINISHING_35A” takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

Asagidaki program satiri, programa eklenir:
N100 T="FINISHING_35A"

Tercihen, takimi elle de programlayabilirsiniz.

Bu satiri asagidaki G code komutlari ile
programlayin

N110 S270 M04 FO0.15

M626
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< . Notlar
15. Programa, “CYCLE952” kontur ¢agrisini ekleyin

Stock "Kaldirma" teknolojisine ait girig ekraninin agiimasi
removal icin VSK 2 "removal" tugsuna basin.

16. Giris maskesini asagidaki gibi doldurun:

Stock removal

PRG FINISHING
Residual mat. No

SC 1.000
F 8.158
Machining VY
Longitudinal
Outside —

Allowance No

Relief cuts No

Limit No

17.‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak girislerinizi
Accept onaylayin

18. Asagidaki program kodu, programa eklenir

N120 CYCLE952("FINISHING",,"",2101321,0,
15,0,0,2,0.1,0.1,0.1,0.1,0.1,65,0,,,,,2,2,,,0,1,,0,12,10,
1,0)

19. Asagidaki G code komutlarini programlayin :
N130 GO X200 2200

20. Programa bir takim ekleyin .

Select VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.

tool
Takim listesi penceresi agllir.

Klavyedeki mevi imle¢ tusunu kullanarak
“‘GROOVE_3A” takimini segin.

Ve VSK 1.8 “OK” tusuna basin.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 9 M626
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Karmasik programlama 6rnegi

MELET: 21. Asagidaki G code komutunu programlayin :
N150 G97 S2000 M04 F0.08
22. Programa, "CYCLE930" girinti ¢cevrimini ekleyin
23. & Turn- Dondurme" menusunt, HSK 1.3 "Grooving" tusuna
= ing basarak agin
"Girinti" teknolojisine ait giris ekraninin agilmasi igin
Groove VSK 2 "groove" tuguna basin.
u “GROOVE 1” dgesini segin.
24, Giris maskesini asagidaki gibi doldurun
SC 1.000
F 0.080
Machining THYTY
Pos. i \F
X0 40.000
20 -50.000
B1 10.000
T 2.500 inc
D 1.000
UX 0.200
U2 0.200
N 1
25. ‘ v ‘ VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
Accept onaylayin
Asagidaki program kodu, programa eklenir.
N160 CYCLE930(40,-50,10,10,2.5,,0,0,0,2,2
,2,2,0,2,1,1,10530,,1,30,0.08,0,0.2,0.2,2,1111110)
Asagidaki G code komutlarini programlayin:
N170 GO0 X200 Z200
N180 M30
26. Programdaki "PIN" i¢in kontur tanimi ekleyin
& [t;:r"nt HSK 1.4 “Contour Turn“ tusuna basin.
Contour VSK 1 “contour” tusuna basin.
Yeni bir konturun olusturulmasi ve ¢agrilmasina
yonelik dikey tus cubugu acilir.
New Yeni bir kontur olusturmak icin, VSK 1 "New
contour contour" tusuna basin.
Konturu adlandiracaginiz giris ekrani acilir.
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Bolim 2

32.

Accept

@ X0

12
11.96
11.92

11.88

-0.04

NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOUR_1

Yeni kontura asagidaki adi verin :

Please enter the new name

SHAFT

VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Kontur tanimina ait giris maskesini iceren kontur
editorl, otomatik olarak agilir.

Konturun baslangi¢ noktasini girin:

11/08/12
10:47 AM

Starting point

X 12.000 abs
2 0.808 abs

‘Transition at contour start
Cham
FS 0.000 4

& - w _ Vari-
{ Milling | g5 ous lation

Notlar

28. Baslangi¢ noktasi olarak asagidaki koordinatlari girin
X 12.000 abs
2 0.008 abs
Transition at contour start

Cham
FS 0.000 &
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak girisinizi onaylayin.
Accept
29. Konturu, Z yénunde diz bir satir ekleyerek baslatin
828D/840Ds! SINUMERIK Operate Sayfa 11 M626




Bolum 2 Karmasik programlama ornegi
Notlar : .
—eb VSK 1.2 “Straight line X” tuguna basin.
“Duz satir X” icin parametre penceresi acllir.
30. Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin
Straight line 2
2 -40.088 abs
af 180.000 °
Transition to next element
Cham
v FS 0.000
Accept
VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Not:
“X” degerini girdiginizde, Z ekseni “a1’e gére
baslangi¢ dederi otomatik olarak hesaplanir.
31. Kontur tanimini, “Duz satir Z” ekleyerek genisletin.
1 VSK 1.3 “Straight line Z” tusuna basin.
+ “Duz satir Z” icin parametre penceresi agllir.
32. Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin:
Straight line X
X 7 ' '40.000 abs
al 90.800 °
a2 270.080 °
Transition to next element
Cham
FS 4.000
v
Accept VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.
Not:
LZ" degerini girdiginizde, Z ekseni “a1’e gére
baslangi¢ degeri ve énceki eleman “a2”ye yapilan
acl ofomatik olarak hesaplanir.
33. Kontur tanimini, “Diz satir Z” ekleyerek genisletin.

M626 Sayfa 12 828D/840Ds! SINUMERIK Operate



Karmasik programlama ornegi

Bolim 2

—o—)

34.

Accept

35.

o

36.

Accept

37.

—o

38.

v
Accept

VSK 1,2 “Straight line Z” tusuna basin.
Z yonindeki diiz satir icin parametre penceresi
acilr.

Asagidaki koordinatlar girig maskesine girin

Straight line 2

2 -70.808 abs

al 180.000 °

a2 90.000 °

| Transition to next element
Cham

FS 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Not:
“Z” degerlerini girdiginizde, “a1” ve “a2” degerleri
otomatik olarak hesaplanir.

Konturu, X yonunde bir satir ekleyerek genisletin
VSK 1.3 “Straight X” tusuna basin.

ZX yénundeki diz satir igin parametre penceresi
acilir.

Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin:

Straight line X

X 60.008 abs T
al 90.000 °
a2 270.000 °
Transition to next element
Cham
FS 3.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Not:
“X” degerlerini girdiginizde, “a1” ve “a2” degerleri
otomatik olarak hesaplanir.

Konturu, Z yéniinde bir satir ekleyerek genigletin.

VSK 1.2 “Straight line Z” tusuna basin.
Z yonindeki diz satir icin parametre penceresi
acilr.

Asagidaki koordinatlari giris maskesine girin:

Straight line 2

2 -93.800 abs

al 180.000 °

a2 90.000 °

Transition to next element
Cham

FS 0.000

VSK 8 “Accept” tusuna basarak giriglerinizi
onaylayin.

Notlar

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Sayfa 13
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Bolum 2 Karmasik programlama érnegi

Notlar 39. Simdi, bitmis konturu inceleyin .
Klavyedeki mavi “cursor-to-the-left” tusuna basarak
turuncu secim imleci ile ekranin sol tarafinda
bulunan sari kontur adimi gubuguna gecin (bkz.
asagidaki resim).
Turuncu sec¢im imlecini SON sembollnin Gzerine
getirmek icin mavi renkli “cursor-down” tugunu
kullanin.

Tamamlanmis kontur taslaginin semasini igeren
asagidaki ekran acllir:

m 11/68/12
JOG 11:04 AM

NC/WKS/DOKU/DIN_CONTOUR_1 Straight line 2 Delete
& Xo 2 -93.000 abs sloment
ey al 180.000 °
a2 90.008 °
Transition to next element ==
— 128 Cham _
* FS 0.000 1t
= ¥
80 | E—
END
) KA
W M
48 I
) ]
-4n | I
l x
Cancel
88 ]
-0 -89 68 -40. o0 lg L) v
Accept
P & Turn- - = Vari- Simu- Ex=
@ Edit | g * Drilling | g ing mMiing | 22 o) lation ecute

50. Ve VSK 8 “Accept” tusuna basarak, konturun
Accept olusturulma islemini bitirin

Asagidaki G code satirlari, programa eklenir.

N198 E_LAB_A_SHAFT: ;#Sn 2: 29
G18 GI98 DIAM9\; *GP*|

GO 20 X12 ; *GP*|

G1 2-48 ; *GP*Y

X48 CHR=4 ; *GP*Y

2-70 ; *GP*q
X60 CHR=3 ; *GP*
2-93 ; *GP*q

E_LAB_E_SHAFT: §
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Karmasik programlama érnegi

41. islemenin similasyonunu yapin
T Programin simulasyonunu baslatmak igin HSK 1.7
lation “Simulation” tusuna basin.

Kumanda similasyon parametrelerini hesaplayarak,
is pargasinin yandan goérinimuanid similasyon
penceresinde acar.

11/08/12
11:86 AM

A N . N N B 2 @
X 2000892 20000 0000S1 B TGROOVE_3A D1
188 H3B Rapid trav 18% 08:14:45

3D is parcasinin simllasyonunu 6nden gérmek igin,
view VSK 1.4 “3D view” tuguna basin.
) & et

Program
control

X 208.000 2 200.008 Y 0.800 S1 B  TGROOVE_3A i D1
N18e M38 Rapid trav 108% 00:14:45

S edit | E oriing g T | e

Notlar
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M661 programGUIDE ile Kontur Frezeleme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu moduli okudugunuzda, ShopTurn’de programGUIDE ile G code programi programlayarak
“Kontur frezeleme” teknolojisi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, kontur tanimlari ve stok kaldirma ¢evrimi araciligiyla ShopTurn’deki programGUIDE ile
kontur frezeleme isleminin nasil programlanacagi aciklanmaktadir.

icindekiler :

Basit programlama 6érnegi

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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M661

Kontur frezeleme:
Aciklama

Bu modilde, kontur tanimlari ve stok kaldirma

cevrimi araciligiyla ShopTurn’deki programGUIDE

ile kontur frezeleme isleminin nasil
programlanacagi aciklanmaktadir.

Kontur Frezeleme:
BASLANGIC

|

Basit
program
ornegi

Kontur Frezeleme:
SON

Notlar:

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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Bolim 2 Basit programlama 6rnegi

Notlar:
2.1 Yeni bir programGUIDE programi olusturma

Yeni bir programGUIDE programi, asagidaki tim isletim modlarinda
olusturulabilir:

1. i CNC klavyedeki “Program Manager” tusuna basin.
MANAGER Dogrudan Program Yoneticisi acilir.
- VEYA -
1. ) Kontrol panelindeki “MENU SELECT” tusuna basin
SELCT
E HSK 1.4 “Program Manager* tusuna basin.
Erean Program Yoneticisi acllir.
manager
2. Programin olusturulacagi uygun bir strict (“NC”,
NC “Yerel surici” veya “USB”) secin

VSK 2 “New* tusuna basin.

New ‘ Yeni programlari olusturma islevine sahip dikey tus
cubugu acilir.
programGUIDE Yeni bir ShopTurn G code programi olusturacaginiz
G-Code giris ekranini agmak igin VSK 4 “programGUIDE G-
Code” tusuna basin.
“Ana program’”i 'segin.
v Programi adlandirin ve onaylamak i¢in VSK 8 “OK”
0K tusuna basin.

Kumanda, programi “Editor” igletim alanina
yukleyerek, program bashginin giris ekranini acar.
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Bolim 2

Aciklama :

G code programinin (Bobrek), cesitli frezeleme ¢evrimleri (ada) yardimiyla
programGUIDE tarafindan programlanmasi gerekir.

Amag :

Asagida gdsterilen is pargasinin programlanmasi gerekir.
Ardindan programin simulasyonu yapilmalidir.

#3120
Startpunkt
20
e - Q\,\Q
R
) [—

|
3
| |

S

Asagidaki takim ve teknoloiji bilgileri, programlama igin gereklidir:

L]

Takim ve teknoloji CUTTER_D10

verileri: (F800 mm/min, S3000 rpm)

Kontur baslangig Asagidaki konum, kontur baglangi¢ noktasi olarak
noktasi: programlanir.

Kontur 1: X0 Y60 (ham pargca)

Kontur 2: X20 Y29 (bdbrek)

Notlar:

828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 5
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Bolim 2

Basit programlama 6rnegi

Notlar: 2.2 Ornek program: Bobrek
Asagidaki programin, iki kontur taniminin ¢agrilmasi ve ada frezeleme
cevrimi ile programlanmasi gerekir.

) &
NC/LIKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_1 Select
N1 654 G17 G97 698 GOy AL tool
h2o 680 X200 22001
H38 TRANSMITY ;':.':;
4@ SETHS(3)Y
N5@ VORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 192, 8, -130, -95, 120){ I
6@ T="CUTTER_D10"{ Search
H70 S3080 MB3 F300Y
Nge 680 Xo 21801 I
9@ CYCLE62(“BLANK",1,,)Y Mark
H1@@ CYCLEG2("KIDNEY",1,,)Y
118 CYCLE63("ROUGH", 1,1089,0, 1, 5, 800, , 50,3,0.2,0.2,0,0,0,,,,1,2,,,,0, 201, .
120 CYCLE63("FINISH_BASE",3,100,0, 1,5, 800, , 50,5,0.2,0.2,0,0,9,,,,1,2,, Copy
N138 CYCLE63("FINISH_UALL",4,100,, 1,5, 808, ,50,5,0.2,0.2,0,0,9,,,,1,2,,,,

N140 Goe 2160y _
N15@8 TRAFOOFY Paste
H160 6@ X200 22009
178 138y ]
H188 E_LAB_A_BLANK: ;#SH 2: 21 Cut
G17 698 DIAMOF; *GP*{ R
GO X8 Y60 ; *GP*{ = N

- o | = Vari- Simu- Ex-

[ Miling | g8 :t:Is l:t'il:n ecfnte
programGUIDE ile burada anlatildigi sekilde yeni bir G code programi
olusturun ve programa “DIN_ CONTOURMILLING_1.MPF” gibi bir ad verin.
1. Programin ilk satirini agagidaki G code komutlari ile

programlayin:
N10 G54 G17 G97 G90 GO0
N20 GO0 X200 2200
N30 TRANSMIT
N40 SETMS(3)
2. Simulasyonu yapilacak ham pargay!i ekleyin

= _ Vari- Bunun igin, HSK 1.6 “Various” tusuna basarak
== ous “Cesitli” calisma alanini gagirin.

Burada, ham parga parametrelerine yonelik giris

Blank ekranini agmak igin VSK 1 “Blank” tusuna basin.

3 Blank input
' Blank Cylinder
XA 120.000
2R 0.600
2l -130.000 abs
2B -95.000 abs
Ham pargaya ait asagidaki parametreleri girin:
N50 WORKPIECE(, , ,"CYLINDER",192,0,-130, -
95,120)
M661 Sayfa 6 828D/840D sl SINUMERIK Operate



Basit programlama 6rnegi

Bolum 2

4.

Select
tool

5™ Milling

Cont.
mill.

Contour

Contour
call

Accept

Contour
call

Programa bir takim ekleyin

VSK 1.1 “Select tool” tusuna basin.
Takim listesi acllir.

Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak
“CUTTER_D10” takimini segin.

VSK 1.8 “OK” tusuna basin
Asagidaki satir, programa eklenir.
N60 T="CUTTER_D10"

Asagidaki G code komutlarini programlayin
N70 S3000 M3 F800
N80 GO0 X0 Z100

CYCLEG62” ilk kontur gagrisini programlayin
Not :

Gergek kontur tanimi, programin sonunda
caligtirilir.)

“Frezeleme” islevini cagirmak igin, HSK 1.5 “Milling”
tusuna basin.

Ardindan, 6nce VSK 8 “Cont. mill.” tusuna ve sonra
VSK 1 “Contour” tusuna basin,

Yeni bir konturun olusturulmasi ve ¢agriimasina
yonelik dikey tus cubugu aglilir.

Konturu ¢agiracak giris penceresini, VSK 2
“Contour call” tusuna basarak agin.

Asagidaki kontur adini giris ekranina yazin

Contour call

Contour name
CON BLANK

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N90 CYCLEG62("BLANK",1, )

Not :
(Burada cagrilan “HAM PARCA” konturu daha sonra
olusturulur)

Programa bagka bir “CYCLEG62” kontur ¢agrisi
ekleyin.

Konturu ¢agiracak giris penceresini, VSK 2
“Contour call” tusuna basarak agin.

Notlar:
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Bolum 2 Basit programlama 6rnegi

ML 9. Asagidaki kontur adini giris ekranina yazin.

Contour call

Contour name

CON KIDNEY
v VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
Accept onaylayin.

Asagidaki satir, programa eklenir.
N100 CYCLEG62("KIDNEY",1, ,)

Not:

(Burada ¢agrilan “BOBREK” konturu bu béliimde
10. daha sonra olusturulur)
{- Milling Frezeleme” islevini cagirmak igin dnce HSK 1.5

“Milling” tusuna ve ardindan VSK 8 “Cont. mill.”
tusuna basin

Spigot VSK 6 “Spigot” tusuna basin.
“Ada” frezeleme c¢evrimi igin giris ekrani acllir.

11. Giris ekranini asagidaki gibi doldurun
PRG ROUGH
PL G17 (XY) Down-cut
RP 100.000
SC 1.000
F 860.000
Machining v
20 0.000
21 5.800 inc
DXY 50.800 %
D2 3.000
UXY 0.200
174 0.200
Lift mode

ToRP

12. VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri

onaylayin.
v
Accept
13. Asagidaki satir, programa eklenir :

N110 CYCLE63("ROUGH",1001,100,0,1,5,
800,,50,3,0.2,0.2,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)

14. VSK 6 “Spigot” tusuna basin.

Spigot “Ada” frezeleme gevrimi igin girig ekrani acilir
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Bolum 2

15. Giris ekranini agsagidaki gibi doldurun : Notlar:
PRG FINISH_BASE
PL G17 (XY) Down-cut
RP 100.0080
SC 1.000
F 800.000
Machining vvvBase
20 0.600
21 5.800 inc
DXY 50.800 %
Uxy 0.200
174 0.200
Lift mode
To RP
16.
Ve VSK 8 “Agcept” tusu ile yaptiginiz girisleri
Accept onaylayin”.
17. Asagidaki satir, programa eklenir :
N120 CYCLEG3("FINISH_BASE",1003,
100,0,1,5, 800,,50,3,0.2,0.2,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)
18- 13 H ”
VSK 6 “Spigot” tusuna basin.
Spigot “Ada” frezeleme gevrimi igin giris.ekraniagilir.
19. Girig ekranini agagidaki gibi doldurun :
PRG FINISH_UWALL
PL G17 (XY) Down-cut
RP 100.000
SC 1.600
F 800.000
Machining vvvUall
20 0.000
21 5.880 inc
D2 5.000
UXY 0.200
Lift mode
To RP
20. VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri
Ve onaylayin.
Accept
Asagidaki satir, programa eklenir.
N130 CYCLEG3("FINISH_WALL",1004,
100,0,1,5, 800,,50,5,0.2,0.2,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)
828D/840D sl SINUMERIK Operate Sayfa 9 M661




Bolim 2 Basit programlama 6rnegi

Nk 21. Asagidaki satirlari manuel olarak programlayin :

N140 GO0 Z100
N150 TRAFOOF
N160 GO0 X200 Z200
N170 M30

22. ilk “ HAM PARGA MALZEMESI” konturuna ait
kontur tanimini girin

VSK 1 “Contour” tusuna basin.
Contour Yeni bir konturun olusturulmasi ve ¢agriimasina
yonelik dikey tus cubugu acilir.
New Yeni bir kontur gagirmak icin, VSK 1 "New contour”
contour tusuna basin.

Kontur adi atayacaginiz giris ekrani agilir.
Ik kontura asagidaki adi verin.

Please enter the new name

BLANK

23. VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri
onaylayin.

Kontur tanimina ait giris ekranini iceren kontur

Accept .
tanimi, otomatik olarak acilir.

Konturun baslangi¢ noktasini girin:

3 11/05/12
1:04 PM
Starting point
PL G17 (XY)
END |6P.06 Cyl. surf. transf. off
X 0.000 abs
60.84
Y 60.8008 abs
e —
Pole
" [—
59.98 I
59.96
59.94
-0.64 -0.62 8 0.02 0.04 X _J
) ‘ ‘ L Accept
Si Ex:
i ill imu- <
@ Edit anIImg B ek g £
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Bolim 2

24,

Accept

25.

V2D

26.

Accept

27.

Baslangi¢ noktasi igin asagidaki koordinatlari girin:

Starting point

PL G17 (XY)

Cyl. surf. transf. off
X 0.000 abs

Y 60.000 abs

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri
onaylayin .

Konturu, saat yonunde dairesel bir hareket ile
genigletin .

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi agllir .

Asagidaki koordinatlari girin :

Gararda 7

Circle

Direction of rotation ®)

R 60.000

X 0.800 abs

Y 60.800 abs

| 0.800 abs

J 0.800 abs

al 0.800 °

B1 0.000 °

B2 0.000 °

Transition to next element
Radius

R 0.000

VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girigleri onaylayin

Not:

(Daire merkez noktasini X'e girerken (“1”), secim igin
iletisim kutusu acilir. “Select dialog” tusuna arka
arkaya bir ka¢ kez basmaniz durumunda, giris
ekrani acilir ve grafigin rengi degisir.

Giris ekranindaki girisleriniz dogru ise, bu bilgileri
onaylamak igin “Accept dialog” tusuna basin.)

ilk kontur igin yaptiginiz girisleri kontrol edin. (bkz.
sonraki sayfadaki sekil.)

Notlar:
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Basit programlama ornegi

it Bitmis kontur tanimini iceren asagidaki ekran goérintilenir:
NC/LIKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING_1 Circle Delete
4 Direction of rotation
= R 60.000
END 4 X 0.088 abs
50 Y 60.800 abs
| 0.800 abs
J 0.888 abs
al 0.800 ©
B1 0.808 ©
U] + p2 6.800 ©
Transition to next element
Radius
R
v VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur tanimini
Accept bitirin.
Asagidaki G code satirlari, programa eklenir.
N180 E_LAB_A.BLANK: ; #SM 2: 29
G17 G9@ DIAMOF; *GP*q
GO X0 Y60 ;*GP*Y
62 I=AC(@) J=AC(@) ; *GP*Y
E_LAB_E_BLANK: §
28. Simdi de ikinci kontur olan “BOBREK” igin kontur
tanimini girin.
VSK 1 “Contour” tusuna basin.
Yeni bir konturun olusturulmasi ve ¢agrilmasina
yonelik dikey tus cubugu acilir.
Contour Yeni bir kontur ¢gagirmak icin, VSK 1 "New contour"
tusuna basin.
New Kontur adi atayacaginiz giris ekrani acilir.
contour
M661
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Bolum 2

29. ikinci kontura asagidaki adi verin

30.

pi PL | GI7(XY)
END (2 g6 Cyl. surf. transf. of f
X 26.000 abs
29.84
¥ 29.800 abs
29.82
29
28.98
28.96
28.94
1996 1998 20 2062 2004
B Drilling | g

Please enter the new name

KIDNEY

Accept VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisi onaylayin.

Kontur tanimina ait giris ekranini igeren kontur
tanimi, otomatik olarak acilir.

11/85/12
112 PM

Starting point

Konturun baslangi¢ noktasini girin:

Starting point
PL G17 (XY)

Cyl. surf. transf. off
X 20.000 abs
v 29.000 abs

v VSK 8 “Accept” tusu ile yaptiginiz girisleri
Accept onaylayin.

Konturu, saat yoniinde dairesel bir hareket ile
genigletin.

VSK 1.5 “Circle” tugsuna basin.

L]
f \, Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.

Notlar:
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Bolim 2

Basit programlama 6rnegi

Notlar: 31. Asagidaki koordinatlari girin :
Direction of rotation R
R 10.000
X 20.000 abs
Y 9.000 abs
| 20.000 abs
J 19.008 abs
ai 6.008 °©
B1 180.008 °
B2 180.000 °
Transition to next element
Radius
R 0.000
il VSK 8 “A t” t il tig irigleri
Accept ccept” tusu ile yaptiginiz girisleri
onaylayin.
Not:
(Daire merkez noktasini X’e girerken (“1”), se¢im igin
iletisim kutusu agilir. “Select dialog” tusuna arka
arkaya bir ka¢ kez basmaniz durumunda, girig
ekrani acilir ve grafigin rengi degisir.
Giris ekranindaki girigleriniz dogru ise, bu bilgileri
onaylamak igcin “Accept dialog” tugsuna basin.)
32. Konturu, saat yonunde dairesel bir hareket ile
genisletin.
VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
. Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
VRN penceresi agllir.
% e
e Direction of rotation
# R 20.600
=18 - X abs
END Y abs
| 20.008 abs
8 J ~11.000 abs
St Change
-18 A
Transition to next element
Radius
R 6.008
- Piling = U‘:rji:- = ecute
Not:
Parametreleri girerken, 6nceki elemana teget gecis
yapilmasi icin “Tangent prev. elem.” tusunu
etkinlestirin.)
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Bolum 2

33.

VDY

34.

VDY

35.

v
Accept

Konturu, saat yonlinde dairesel bir hareket ile
genigletin.

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.

Direction of rotation D

R 17.000

X abs

Y abs

I -16.661 abs

J -6.080 abs

al 262.234 °

a2 Tangential

B1 °

2 ¢

Transition to next element
Radius

R 0.000

Not:

Parametreleri girerken, énceki elemana teget gegis
yapilmasi igin “Tangent prev. elem.” tusunu
etkinlegtirin.)

Konturu, saat yénuinde dairesel bir'hareket ile
genigletin .

VSK 1.5 “Circle” tusuna basin.
Dairesel hareketin kontur elemanina yonelik giris
penceresi acllir.

mik
206 116 PM

NC/UKS/DOKU/DIN_CONTOURMILLING _1

& ¥ Direction of rotation
=4 R 50,000
l4e

X 26.080 abs

Y 29.609 abs
e

‘\\ I 12.981 abs
&0 Lo ——1—3 -28.585 abs
/‘ al 63.925 °
a2 Tangential .
— B1 351.930 ° ]

B2 71.996 °
Transition to next element

VSK 8 “Accept” tusuna basarak, kontur tanimini
bitirin

Notlar:
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Bolim 2

Basit programlama ornegi

Notlar: 36. Asagidaki G code satirlari, programa eklenir
N19@ E_LAB_A_KIDNEY: ;#SH 2:2f
617 G9@ DIAMOF; *GP*|
G0 X20 Y29 ; *GP*|
62 Y9 I=AC(28) J=AC(19) ; *GP*Y
63 X.183 Y-8.297 I=AC(28) J=AC(-11) ; *GP*Y
62 X-31.93 Y1.472 I-AC(-16.661) J=AC(-6) ; *GP*Y
X208 Y29 I=AC(12.981) J=AC(-2@.585) ; *GP*Y
E_LAB_E_KIDNEY: §
Programin tamami
N1@ G654 G17 G97 G998 GAAY
N20 Geo X208 2200
N3@ TRANSHMITY
N4@ SETMS(3)9
N58 WORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 0, -138, -95, 120)
N6@ T="CUTTER_D18"y
N78 S30080 M@3 F8eay
N8B Geo X@ 2180y
N9@ CYCLE62("BLANK",1,, )
N18@ CYCLE62( "KIDNEY",1,,)Y
Ni1e CYCLEG3{"ROUGH", 1, 188,8,1, 5, 888, ,58,3,8.2,0.2,0,0,9,,,,1,2,,,,0,201,
N128 CYCLE63("FINISH_BASE", 3, 1080,0,1,5,800,,50,5,0.2,0.2,0,0,0,,,,1,2,,,,
N13@ CYCLE63("FINISH VALL",/4,10@,a,;1;5,8608,,50,5,0.2,08.2,0,0,9,,,,1,2,,,,
N140 Goe 2108
N158 TRAFOOFY
N168 Goe X200 2208
N17@8 M38y
N180 E_LAB_A_BLANK: ;#SM 2: 29
G617 G98 DIAMOF; *GP*§
GO X8 Y6o ; *GP*|
G2 I=AC(@) J=AC(@) ; *GP*|
E_LAB_E_BLANK: {
N198 E_LAB_A_KIDNEY: ; #SM 2: 2}
G17 G98 DIAMOF; *GP*Y
GB X208 Y29 ; *GP*Y
G2 Y9 I=AC(28) J=AC(19) ; *GP*Y
63 X.183 Y-8.297 I=AC(28) J=AC(-11) ; *GP*Y
G2 X-31.93 Y1.472 I-AC(-16.661) J=AC(-6) ; *GP*q
X280 Y29 I=AC(12.981) J=AC(-2@.505) ; *GP*Y
E_LAB_E_KIDNEY: Y
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Simu-
lation

0l @

-.80 -€0 -d40 -Z20 U 2] a0 & B0

Programin similasyonunu baglatmak i¢cin HSK 1.7
“Simulation” tusuna basin.

Kumanda similasyon hesaplamalarini yaparak, ham
parcanin standart gériiniimu olan “Yandan gériniam”
ile Simulasyon penceresini agar.

11/85/12
1:23PM

3D
view

Further
views

Details

Program
control

>

X 2000002  200.000Y
N178 N38

0.800SP1 43,672 CUTTER_D10 D1
Rapid trav 100% 08:00:37

= tiing [ 55 Yo

Ham parc¢a simulasyonunu-6nden gérmek igin, VSK

1.4 “3D view” tusuna basmn.

11/05/12
1:25 PM

Further
views
Details
Program
g iy control
X 2008002  208.800Y 0.800SP1 436727 CUTTER_D18 D1
N178 138 Rapid trav 100% 08:00:37 | [

> |
Simu-
lation

EX-
ecute

Notlar:
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M522 “AUTO” isletim Modu

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, “Tezgah” isletim alaninda bulunan “AUTO?” isletim moduna ait farkli se¢enekleri 6grene-
ceksiniz.

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. iki blok arama modu (hesaplamali veya hesaplamasiz)
arasindaki farklar ve “Ayarlar” iglevleri de ayrintili olarak aciklanmaktadir.

icindekiler :

“AUTO” isletim Modu
Saklama

Program kumandasi
Blok arama

Es zamanh kayit
Program dizeltme

Ayarlar

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M522

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.

iki blok arama modu (hesaplamali veya
hesaplamasiz) arasindaki farklar ve “Ayarlar”
islevleri de ayrintili olarak agiklanmaktadir.

“AUTO” igletim
Modu:
BASLANGIC

“AUTO” is-
letim Modu

Program ku-
mandasi

m

{

Program
dizeltme

AUTO?” igletim
Modu:
SON

Notlar
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Bolum 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"
Stiter diigmesine basin.
“AUTO" isletim moduna hemen gecmek icin, ekranin
>)
AUTO sag tarafinda bulunan sari renkli VSK gubugundaki
VSK 1 “AUTO “ tusuna 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:
reL 9.05.2011%
lMl % 1 17:29 PM
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING 1 SIEMENS G
% Reset functions
Ui iece Position [mm -~ % ﬂuxillarv
X 114618 F e R
Y 0009 ’( F boe XB.808 l:?;as'i::
A 0CKS
222 _2;333 0800 mm/min  106% N
¢ 44.991° 0st e B oo
B 6
N1 G54 G18 GIBY
110 GO X400 22001
H12@ WORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192, 8, -110, -108, 160)
138 T="ROUGHING_88"§
N148 Y@ 22=78081 | Act. values
N156 G96 S2688 N4y Machine
H16@ GI5 FB.31
178 CYCLE951(100, 8, 50, -5, 50, -50, 1,3,0,0,11,0,0,0,1,0.3,0, 2, 1110000)§
Block Simult. Prog.
se::ch “- rt::r:Jurd. c:;!r,.
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® tuguna 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 tezgahta is
parcasinin gercek islenmesi sirasinda guncellenir.
M522 Sayfa 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



“AUTO?” igletim Modu

Bolim 2

Goriintii alani

Time
counter

Program
levels

Act. vis.
MCS

Al G
functions

Zoom
act. val.

Aciklama (devami)

VSK 1.4 “Time counter" tusuna bastiginizda,
programin ¢alisma suresi, kalan ¢alisma slresi ve
islenen is parcalarinin sayisi goruntilenir.

Not: Tezgah Ureticisi tarafindan verilen belgelere
bakin.

VSK 1.5 “Program levels® tusuna basarak, ¢ok
sayida alt program igeren blyUk bir programin
yurutilmesi sirasindaki gecerli program seviyesini
goruntuleyebilirsiniz.

Tezgahin koordinat sisteminden (MCS) is
parcasinin koordinat sistemine (WCS), VSK 1.7
“Act vIs.MCS” tusuna basarak gegis yapabilirsiniz.

Not:
Tezgah lreticisi tarafindan verilen belgelere bakin.

Operator panelindeki (OP) VSK 1.8 “Extend”
tusuna bastidinizda, bazi tuslarin eklendigi dikey
tus cubugu 2’ye donersiniz.

VSK 2.2 "All G functions" tusuna bastiginizda,
tum G islevleri gOsterilir.

VSK 2.6 “Zoom act. val.“ tusuna bastiginizda,
gercek tim degerler tam ekran goruntdlenir.

Operator panelindeki VSK 2.8 “Back” tusuna
bastiginizda, dikey tus cubugu 1’e ddénebilirsiniz.

2.2 Yatay tus gubugu 1 ve 2

Goriunti alani

Over-
store

Prog.
cntl.

NC]  Block
—IMN search

4 Simult.
record.

Aciklama

HSK 1.2 “Overstore” tusu ile programa yonelik
teknolojik parametreleri (6rn. yardimci iglevler,
eksen ilerlemesi, mil hizi, programlanabilir
talimatlar, vb.) NCK’nin ana belleginde
saklayabilirsiniz.

HSK 1.4 “Prog. cntrl.” tusuna bastiginizda,

program galismasinin kontrol edildigi pencere agilir.

HSK 1.5 “Block search” tusuna bastiginizda, blok
arama penceresi agllir.

HSK 1.7 “Simultaneous recording” tusuna
basarak, programlamanin sonucunu gérmek tzere
is parcasinin islenmesinden énce veya parca
islenirken programin yuruttlmesini grafik olarak
gorintileyebilirsiniz.

Notlar
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Bolim 2

“AUTO” igletim Modu

Notlar

Goriinti alani

Prog.
corr.

Hand-

wheel

Svnch.
wN[ Action.

mi Settings

Aciklama (devami)

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 ybnelik ayar
yapabileceginiz bir pencere acillir.

M522
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Saklama

Bolum 3

3.1 “Saklama” iglevinin Segilmesi

Over- HSK 1.2 “Overstore” tusuna basarak, “Saklama”
store penceresini agabilirsiniz (bkz. asagidaki resim).
M| D
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS
# Reset ‘
Uorkpiece Position [mm] TES
- X 890000 '|' ROUGHING_88A zggggg
1 =01 poad
2 461.000 =
SP1 0.000° .
SP3 9.008° 0000  mm/min  0.0% NN
S1 voe Ed
Master @ 50%
L} a0 100,

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 segilmesi
Prog. HSK 1.4 “Prog. cntrl.“ tusuna bastiginizda,
H_cntrl. “Program kumandasi’ penceresi asagidaki gibi acilir:
Rt /08/12
|M, ‘ ;%% ‘ 1127 M
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS
# Reset
Workpiece Position [mm] TES —
ROUGHING_88A R6.800
2 X 890.000 -I; [gDI 239.808_
2 461.000 = o 45999
SP1 0.000° -
sP3 0.608° 0808 mm/min  0.6% M
S1 ve £l
Master @ 50%
0 S0 100,
NC/UIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 Program contro
Ni@ G54 G99 G18 GOAY ~|[CJPRT  No axis motion
N28 GA@ X208 2200y [CIDRY  Dry run feedrate
N38 UORKPIECE(, ,, "CYLINDER",192,0,-118,-100, |[JRG®  Reduced rapid trau
N48 T="ROUGHING_8@AR"{ ~|[JM81  Programmed stop 1
N58 S24@ M4 F@.25% [JM281  Programmed stop 2
N68 LINS=3088Y [CIDRF Hapduheel offset
78 CYCLE951(108,2,-1.6,0,-1.6,0,1,2,8,0,12, |[JKP_Skip block
N8 CYCLE951(108, 8.1, 66, -69, 69, -60, 1,2,8.1, 1 _ S8 1- SR IOk faON «
no oo oo oo Back
& Simult.
record. corr.
A v Klavyedeki mavi imleg tuslarina basarak, segenek
menudsinde gezinebilirsiniz.
Q Seceneklerden birini etkinlestirmek veya devre digi
SELECT birakmak;icin, éncelikle bir giris sec¢in ve ardindan
mavirrenkli“SELECT" tusuna basin.
Program kumandasina ait asagidaki segcenekler agilir:
Kisaltma/Program Kapsam
kumandasi
PRT Program, yardimci islev cikislari ve bekleme stireleri
Eksen hareketi yok ile baslatilir ve yurGtalir. Bu modda, eksenler
hareket etmez.
Programlanmis eksen konumlari ve yardimci iglev
cikiglari 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 calisma hareket hizlari, tanimli kuru ¢alisma ilerleme hizi ile
ilerleme hizi degistirilir. Programlanmis devir ilerleme hizi yerine
kuru calisma ilerleme hizi da kullanilabilir.
Dikkat:
Degistirilmis ilerleme hizlari izin verilen takim kesme
hizlarini gegebileceginden ve bu da is pargasinin
veya tezgahin hasar gbrmesine neden
olabileceginden, “Kuru ¢alisma ilerleme hizi”
etkinken ig pargalarinin islenmemesi gerekir.
M522 Sayfa 8 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Program kumandasi

Bolim 4

Kisaltma/Program
kumandasi

RGO
Hizi azaltiimig
hareket

MO1
Programli durma 1

Programli durma 2
(e.g. M201)

DRF
El ¢arki ofseti

SB

SKP

Kapsam (Devami)

Hizli hareket modunda, eksenlerin hareket hizi
RGO’a girilen deger kadar dusuraldr.

Programin islemesi, “M01” ek islevinin
programlandigi her blokta durur. Bdylece, is
parcasinin islenmesi sirasinda alinmis 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 reticisi tarafindan
verilen talimatlara da bakin.

Elektronik el carki ile otomatik isletim modunda islem
yapilirken, artigli sifir ofsetininceklenmesini saglar.
Bu islev, programli blokta takim asinmasinin
dengelenmesi amaciyla kullanilir.

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 ¢evrilerde 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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Bolim 4

Program kumandasi

Notlar
4.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriunti alani Aciklama
K« VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “Program
Back kumandas!” penceresine donersiniz.
4.3 Programin ¢alismasini kontrol etme
1. 9 “‘AUTO” isletim modunda ve “Tezgah” isletim
Auto alaninda, HSK 4 “Prog. cntrl.” tusuna basin.
Prog. :
c:;':ﬂ “Program kumandasi” penceresi agilarak, program
kumanda seceneklerini iceren bir liste gosterir.
2. istediginiz program kumandasini segin (bu
modlildeki béliim 4.1’e bakin).
3. « VSK 8 “Back” tusuna bastiginizda, “AUTO” igletim
Back modunda ve “Tezgah” igletim alaninda Sinumerik
Operate’in ana ekranina doénersiniz.
ipucu:
—E> Blok atlama isleminin sari renkli INPUT” tusu ile
INPUT onaylanmasi-durumunda, turuncu segim imleci
kaybolur.
< > Mavi renkli “cursor to the left” veya “cursor to the
right” tusu ile se¢cim moduna dbénersiniz.
M522 Sayfa 10 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Blok arama Bolum 5

5.1 Blok arama” iglevinin secgilmesi Notlar
Block HSK 1.5 “Block search” tusuna bastiginizda, “blok
—I¥ search arama” penceresi asagidaki sekilde agilir.
™M 2 |
NC/UKS/DOKU/DIN_TURNING_1 SIEMENS | St
D Reset i I —  jauich
Uorkpiece Position [mm] TES Tp—
ROUGHING_88A R0.800
2 461.000 X550
SP1 2.000° F oo
SP3 0.600° 0600  mm/min  0.6%
S1 e Etl
Master @ 58%
- 5‘“ o Search
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING_1 w. calculation, w/o approach [PAEFReY

N30 WORKPIECE(,,, "CYLINDER", 192,08, -110, -100, 160){
N4@ T="ROUGHING_88A"Y

N58 S$248 N4 F@.251

N6@ LINMS=38001

N76 CYCLE951(160,2,-1.6,0,-1.6,0,1, 2,
N8@ CYCLE951(168, 0.1, 60, -60, 68, -60, 1

Search
pointer

110000)
5,8,2,11100¢

1
2

& Simult. ||
record.

Tezgahta bir programin belirli bir pargcasini ¢calistirmak istediginiz takdirde,
programi bastan calistirmamaniz gerekir. Programi, belirli bir'program
blogundan da baglatabilirsiniz.

Bu iglev, programin galismasini 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.

¢ Arama noktasi programin kesildigi noktadir (ana program ve alt pro-
gram). Bu islev 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 sevi-
yesindedir (ana program ve alt program). Seviye sadece, alt programda
daha 6énceden kesilme noktasi segilebildiyse degistirilebilir. Bu du-
rumda, program seviyesi arttirilarak ana programa, dusurulerek de ke-
silme noktasina taginabilir .

- VEYA -
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Bolim 5 Blok arama
Notlar b. Arama igareti
e Arama imleci” penceresine dogrudan program yoluna ait girig yapilir.
Search pointer w. calculation, w/o approach
Program Ext P Line Tupe Target (&
1: DIN_TURNING_1 MPF 8 0
2: 8 (] =
3: 8 8 Nno.
4: ] 8 Mark
5: 8 8 Text
6: 8 @ SubPrg
{65 8 8 Line _
8: 8 8 ¥
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 kayith bir baglangi¢ konumuna getirin. Segili blok arama tiiriine
gore hedef blogu segin.
Klavyedeki mavi imleg tuslarini kullanarak, program
A V bloklarinda gezinebilirsiniz.
Asagidaki islevler, dikey tus cubugunda bulunmaktadir:
5.2 Dikey tus ¢ubugu
Goriunti alani Aciklama
Start VSK 1 “Start search” tusuna bastiginizda, 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 .
M522 Sayfa 12 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Blok arama

BoOlim 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 bastiginizda yarida
kesilen program, “RESET”.tusuna basilarak tekrar
cahstirlir.

istediginiz program pargasina VSK 7 “Search
pointer” tusuna basarak derhal atlayabilirsiniz.
Asagidaki segenekler, “Search pointer”
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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Bolum 5 Blok arama

Notlar Goriintii alani Aciklama (devami)
o Tip
- Nno.: Block number
- Label: Jump label
- Text: Text string
- Subprg.: Subprogram call
- Line: Line number

e Search target
Arama hedef noktasl, programda islemin
baglayacagi noktadir

« VSK 8 “Back* tusuna bastiginizda, “Arama’
Back pencere kapanir.

5.3 Blok arama baglatma

1. 7 istenilen bir program segilerek, isleme “RESET”
Rét - veya “CYCLE STOP* ile durdurulur veya kumanda
birimi genellikle RESET konumundadir.
2. Block “AUTO” isletim modunda ve “Tezgah” isletim

=itk search  @laninda, HSK 5 “Block search” tusuna basin.
Diger adimlar i¢in'asagiya bakin:

Basit arama hedefi tanimi:

1.-2. Adim 1 ve 2 (yukari bakin).
3. imleci, belirli bir program blogunun (izerine getirin.
- VEYA -
Search
for text VSK 5 "Search for text" tusuna basarak, arama
v yonunu segin, arama metnini girin ve VSK 8 "OK"
0K tusu ile onaylayin.
4. Start VSK 1 “Start search” tuguna basin.
search

Arama bagslar.

Belirttiginiz arama modu dikkate alinir (arama
hedefi penceresinin mavi renkli baslik gubugunun
Uzerinde gosterilir). Hedef bulunu bulunmaz, gecerli
blok “Program” penceresinde gdsterilir ve

isaretlenir.
5. Start Bulunan hedefin (6rnegin, metin ile arama
search yaparken) program blogu ile eglesmemesi

durumunda, hedefinizi bulana kadar "Start search"
tusuna basmaya devam edin.

6. @ “CYCLE START” tusuna iki kez basin.

Cycle Start Islem, tanimli konumdan ¢alismaya devam eder.

M522 Sayfa 14 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Blok arama

Bolim 5

Arama hedefi olarak kesilme noktasi:

1.-2.
3. Interrupt
point
4. Higher
level
Lower
level
5. Start
search
6.
Cycle Start

Adim 1 ve 2 (yukari bakin).

VSK 6 “Interrupt point” tusuna basin.
Kesilme noktasi yiklenir.

VSK 3 "Higher level" ve VSK 4 "Lower level"

tuslari bulunuyorsa, bunlari program seviyesini
degistirmek tzere kullanin.

VSK 1 “Start search” tusuna basin.

Arama baslar.

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 calismaya baslar.

Arama isareti ile hedef arama:

3. Search
pointer
4,
5. Start
search
6
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 giris alanlarina girin.

VSK 1 “Start search” tusuna basin.

Arama baslar.

Belirttiginiz arama modu dikkate alinir (arama
hedefi penceresinin mavi renkli baslik gubugunun
Uzerinde gosterilir).

Arama ekrani kapanir.

Hedef bulunu bulunmaz, gecerli blok “Program”
penceresinde gdsterilir ve isaretlenir.

Tezgah kontrol panelindeki “CYCLE START"
tusuna iki kez basin.

islem, tanimli konumdan calismaya devam eder.

Notlar
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Bolum 6

Es zamanl kayit

Notlar

6.1 “Es zamanh kayit” iglevinin segilmesi
& Simult. HSK 1.7 “Simult. Record.” tusuna bastiginizda, es

record. zamanlh kayit penceresi acilir.

o ‘ & ‘ SIEMENS Er

NC/UWKS/TEST/ST_SPIGOT
# Reset
NC/UKS/TEST/ST_SPIGOT

150

100

3D
view
Further

views

bl

el Details

-100

v_l‘ﬂ -160 20 -100 -80 -60 -40 -20 0 20 40 60 80 FE

X 48.3622 -46.886 Y 0.008S1 | T ROUGHING_35 D1

3 7 N45 Residual cutting 22 700.800 Feedrate 100% 00:04:24
| > |

Block

- Simult.
search

~ record.

Tezgahtaki is parcasini islemeden 6nce, programin sonucunu gormek
Uzere programin calismasini grafik olarak ekrana yansitabilirsiniz.
Programli ilerleme hizini kuru ¢alisma ilerleme hizi ile degistirerek,
yurtatme 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.

Herbiri simulasyonu yapilmis is parcasinin farkli bir gérinimana temsil
eden asagidaki tuslar, dikey tus gubuklarinda bulunur.

6.2 Dikey tus ¢ubuklari 1 ve 2

Gorinti alani Aciklama

Side VSK 1.3 “Side view” tuguna bastiginizda, ig
view parcasinin Ustten gérinima verilir.

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

Further VSK 1.5 “Further views” tusuna bastiginizda, is
views parcasinin farkli gérinimlerine gegecek
secenekleri iceren dikey tus cubugu 3 acilir.

M522
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Es zamanl kayit

Bolim 6

6.3 Programin es zamanlh olarak kaydedilmesi

Is parcasinin islenmesinden énceki es zamanl kayit

1. »)

Auto

2. Prog.
S

3. & Simult.
record.
4.
Cycle Start

A

& Simult.
record.

“‘AUTO” isletim 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 yaratalar.
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.

3. HSK 7 “Simultan. record.” tusuna basin.
“Es zamanl kayit” penceresi aglilir.

Tezgah kontrol panelindeki (MCP) “CYCLE START*
tusuna basin.

Program tezgahta calismaya baglar ve ekranda
grafik olarak géruntdlenir.

islemeyi durdurmak icin “CYCLE STOP” tusuna ve
“Es zamanl kayit” penceresini kapatmak icin de
tekrar HSK 7 " Simultan. record." tusuna basin.

Is pargasinin iglenmesi sirasindaki es zamanh kayit

1. »)

Auto

2. # Simult.
record.
3.
Cycle Start

CS

& Simult.
record.

“*“AUTO” isletim moduna bir program ekleyin.

3. HSK 7 “Simultan. record.” tusuna basin.
“Es zamanl kayit” penceresi aglilir.

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 " Simultan. record." tusuna basin.

Notlar
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Bolum 7

Program duzeltme

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: Tim program satirlari diizenlenebilir
Not:
“Program diizeltme” islevi sadece NC bellegindeki par¢a programlar igin
gecerlidir, disaridan ¢alistirilamaz (6rn, USB ile).
7.1 Program diizeltme” iglevinin segilmesi”
Prog. HSK 1.8 “Prog. Corr.” tusuna bastiginizda,
corr. program dizeltme penceresi gerekli dizeltmelerin
yapilmasi i¢in acilir.
Bkz. mod(il M601 ve M605 “Programlama Yapmaya
lliskin Temel Bilgiler”.
:H >) | 20.05.2011%
AUTO | 11:82AM
NC/UKS/TEST/ST_SPIGOT
P N5 Program header 1L/ Uorkoffsetas4 | |
L, H1@ Stock removal v T=ROUGHING_88 F8.25/rev U=258m Face .
\_r1N15 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT Build
»J h2@ Stock removal v T=ROUGHING_80 F8.25/rev U=256m droup
%,/ N45 Residual cutting v T=ROUGHING_35 F8.2/rev V=280m I
1y HN25 Stock removal A T=FINISHING_35 F8.15/rev U=388m Face X0=48 Search
\_r 1 H38 Contour CONTOUR_SPIGOT_EXT
3)4;" N35 Stock removal vov T=FINISHING_35 F8.15/rev U=308m _
1/ N40 Groove 74999 T=PLUNGE CUTTER_3 F8.2/rev U=188m X8=60 Mark ©
END End of program
Total time: B5:34.3 :_
Copy
|
Paste
EX‘
= ecute
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Ayarlar

Bolum 8

8.1 Ayarlar” iglevinin segilmesi ”

ii Setfings HSK 2.8 “Settings” tusuna bastiginizda, otomatik
U moda iligkin ayarlari iceren asagidaki giris maskesi
ekrana gelir.
o2 i
NC/LIKS/DOKU/DIN_TURNING__1 SIEMENS
# Reset
Workpiece Position [mm] T.ES
s X 94.444 “|T ROUGHING_88 R1.200
b 500 1 o 200 —
; “F 0.000
222 1;223 0.000  mm/min 100% NN
' S1 ve B
[+G54 MG ]

Settings for automatic mode

Dry run feedrate DRY

Reduced rapid traverse RGB

Display result of measurement

Changeover
inch

5000.888 mm/min
100.608 % _
Manual
«
Back

Hand- | £o0d Synch.

wheel SYNC 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
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Bolim 8 Ayarlar
Notlar

8.3 Otomatik mod ayarlar” i¢in 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 6lgim
sonuglarini iceren pencere goruntulenir.
Manual Olglim sonuglarini igeren pencere,
“Measurement result” tusuna basilarak acilir.
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M510 Tornalama icin aynalama, ofset, dondurme,
Olceklendirme

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, programdaki etkin is parcasinin sifir noktasini kaydirmayi, koordinat sistemini
Olgeklendirmeyi ve program sirasina bekleme suresi eklemeyi 6greneceksiniz.

Modiiliin tanimi :

Bu modulde, koordinat sisteminin programlanabilir isleyisi ve bekleme surelerinin kullaniimasi
acglklanmaktadir.

icindekiler :

Ofsetler hakkinda genel bilgi
Koordinat sisteminin ofseti

Koordinat sisteminin dlgeklendiriimesi
Bekleme suresi

Ozet

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M510

Aynalama, ofset, dondlirme, 6l¢ceklendirme:

Bu modulde, koordinat sisteminin programlanabilir
isleyisi ve bekleme sirelerinin kullaniimasi
acglklanmaktadir.

Aynalama, ofset,
déndirme, dlcek-
lendirme:
BASLANGIC

Ofsetler hak-
kinda genel
bilgi

Koordinat
sisteminin
ofseti

Koordinat
sisteminin
olceklendiril-
mesi

Bekleme siresi

Aynalama, ofset,
déndirme, 6lgek-
lendirme:
SON

Notlar
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Bolim 2

Ofsetler hakkinda genel bilgi

Notlar

“Cergeve” terimi, tezgahtaki koordinat sisteminin kullaniimasina imkan
veren hesaplama kuralini ifade etmektedir.

Programli talimatlar sayesinde kullanici, 6rnegin, belirtilen koordinat
sistemini kaydirabilir veya dl¢eklendirilebilir.

Ornek : N150 TRANS Z-10 Mutlak ofset

N200 ATRANS Z-5 Artislh ofset

i\'|.240 ASCALE X0.5 X ekseninin olceklendiriimesi

Artisli Ekseni 6lgeklendirme faktori
A = Ek

Cercgevelerin programlanmasinda asagidaki kurallar uygulanir :

Programli gerceveler daima programda etkinlestirilen son is pargasinin
sifir noktasini ifade eder, 6rn. G54.

Talimatin tekli bir bloga eklenmesi gerekir.
Programda gorundukleri sirada yurutulurler.

Onlerinde “A” bulunmayan talimatlar (6rn. TRANS Z-10) degistirme
Cerceveleridir, bir baska deyisle programda daha 6nce kullaniimis olan
diger tim Cergeve talimatlarini silerler.

Onde bulunan “A”, ek talimatlan belirtir. Programda simdiye dek kul-
laniimig etkintim Cergeve talimatlarini gelistirirler, bir bagka deyisle
hicbir cerceve talimatini iptal etmezler (6rn. ATRANS Z-5).

TUm cergeve talimatlari moda bagl olarak etkinlesir.

Etkin Cercgeveler, sifirlamak igin (orijinal is parcasi sifir noktasina donul-
mesidir), sadece bir dedistirme Cergevesi (6rn. TRANS), veya “M30”
veya manuel olarak “RESET” programlayabilirsiniz .

M510
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Koordinat sisteminin ofseti

Bolim 3

Tekrarlanan igleme islemlerinin farkli is par¢asi konumlarinda
gerceklestiriimesine izin vermek icin, mevcut tim eksenlerde bir sifir

noktasi programlanabilir.

A
X [
|

& -

ATRANS

TRANS
'l_-_— Z
e.g. G54

Gegerli is pargasi sifir

noktasi olarak adlandirilan mutlak

sifir noktasi ofseti

Programlama 6rnegi :
N10 G18 G54

N80 TRANS Z-10
N90 GO0 X0 Z2

Su an gegerli is parcasinin
sifir noktasi veya 6nceden
etkinlestirilmis Cerceveler
olarak adlandirilan ek sifir
noktasi ofseti

Programlama o6rnegi :
N10 G18 G54

N8O TRANS Z-10
N90 GOO X0 Z2

N200 ATRANS Z-5
N210 GOO X0 Z2
N250 TRANS

N260 GO0 X200 Z300

Code TRANS [X..] Z...

Aciklama .

Tornalama diizlemi G18 ve Sifir noktas) G54
etkin

Sifir noktasi Z-10'a kaydirildi-(ofset)
Su an gecerli olan koordinat noktasi X0 ve
Z2’ye hizli hareket

Code ATRANS X... Z...

Aciklama :

Daha 6nce N80 blogunda kaydirilmis nokta,
Z ybniinde bir -5 mm daha kaydirilir.

Su an gegerli olan koordinat noktasi X0 ve
Z2'ye hizli hareket, ,

Tim cerceveleri iptal eder, G54 tekrar etkin
legir

Notlar
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Bolim 3

Koordinat sisteminin ofseti

Notlar

Pullarin Uretilmesi, programlama 6rnegi olarak alinmistir. Sikma stirelerinin
kisaltiimasi i¢in, G¢ pulun bir ayarda islenmesi ve ardindan ¢ubugun ileri
itiimesi ve programin tekrarlanmasi gerekir.

Cikintil kismin, 40 mm’lik ham parg¢a ¢api olmasi gerekir. Stkma ¢ikinti
uzunlugunun en az 45 mm olmasi gerekir. Ayirma takiminin uzunlugu da 3
mm olmalidir.

Pul 1
i ¢38 Asagidaki teknoloji kullaniimaktadir:

¢16 1. Z0.1 yonune bakmaktadir.
2. Duzlemsel yuzeyin ve ¢ap 18’in tornalanmasini
‘l S0 R1,5 ile bitir.
3. Cap 16’y1 karot matkap kullanarak del.
< 4. Pulu ayir.
N 5. Sifir noktasini Z yoéninde 8 mm daha kaydir.
6. Tum iglemleri 2 kez tekrarla.
‘ 7. Ofseti sifirla ve programi sonlandir.
b 8. 45 mm’lik bir ¢ikintiya gubugun ilerlemesi sonucu
4 o yenilenmis program baglar.

Asagidaki editor
Ozeti, programin alt
parcasini gostermektedir.

N160 T10 ;' Karot matkap Capi = 16
N170 G97 S2500 F0.15 M4 D1

N180 GO0 X0 z3 M8

N190 GO1 z-7

N200 GO0 Z3

N210 GO0 X200 Z300

N220 T3 ; Ayirma takimi 3.1 genigliginde
N230 G96 S140 F0.1 M4 D2 ; Sag kesme kenari etkin
N240 GO0 X40 z-4

N250 G01 X14

N260 GO0 X40

N270 ATRANS Z-8 ; Ek ofset

N280 REPEAT LBL14 P2 ; Tekrarla

N290 TRANS ; Cergeveyi iptal et

N300 GO0 X200 Z300

N310 M30

N270 blogundaki ofset ek olmalidir, giinkii dénglnin tekrar nedeniyle
daima kendini ifade eder.

Not :
Bu béliimiin 6zet kisminda, programin tamami gésterilmektedir.

M510
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Koordinat sisteminin olgeklendirilmesi

Bolim 4

Bazi durumlarda, koordinat sisteminin olgeginin degistirilmesi onemli
olabilir.

Bu 6zellik sayesinde, geometrik olarak benzer sekillere sahip is pargasi
cesitli boyutlarda programlanabilir, 8rn. parga gruplari veya farkl bizilme
paylarina sahip kaliplar.

Etkin is parcgasi sifir noktasi
olarak adlandirilan koordinat
sisteminin mutlak dl¢eklendirilmesi Code SCALE X... Z...

Buradaki “X” ve “Z” degerleri, koordinat sisteminin blyultildigu veya
kigultildugu faktorlerdir.

Her eksen igin farkli élgeklendirme faktéra girilmesi, bozuk bir koordinat
sistemine neden olur.

Not:
Olgeklendirmenin ardindan tolerans boyutlarinin tornalanmasi, takim
asinma diizeltme degerleri 1:1 olmayacagindan zorluk yaratabilir.

Programlama 6rnegi : Aciklama :
N10 G18 G54 Tornalama diizlemi G18 ve Sifir noktasi G54
etkin ,

N20 GO0 X200 Z300

i\.|.40 SCALE X0.5 Z20.5 Olgek, her iki eksen igin de yariya indirilir ,
N50 GO0 X44 Z0 X14 kontur noktasina hizli-hareket

Z0, ...

Dikkat !

Fiziksel olarak takimlar X22’ye hareket eder!!!

Etkin is pargasi sifir noktasi

veya Cergeveler ile segilen

gegerli koordinat sistemi olarak
adlandirilan ek koordinat sisteminin

olceklendirilmesi Code ASCALE X... Z...
Programlama 6rnegi : Aciklama :

N10 G18 G54

N20 GO0 X200 Z300

N30 TRANS Z-10 Sifir noktasi Z-10'a kaydirildi

N40 ASCALE X0.5 20.5 N30’dan gelen her iki eksenin yariya indiri
len blgegi gegerli

Notlar
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Bolim 4

Koordinat sisteminin olgeklendirilmesi

Notlar .
Olgeklendirme talimatinin agiklanmasi amaciyla, boliim 2’deki benzer
pullarin islemesi kullaniimaktadir.
Bunlar, her iki eksende de daha kuguktur. Degerlendirilmis 6lgek faktorleri
cap icin 0,737 ve Z ekseni icin 0,75tir.
Genellikle gegerli formdl : Olgeklendirme faktori = Olgeklendirmeden
sonraki boyut 6lgeklendirmeden 6nce boyut
ile bolundr
28/38=0,737

Not:
Ham pargca malzemesi, 30 mm ¢apli ¢ikintili bir pargadir.
Cikintinin en az 40 mm olmasi gerekir. Tekrar genisligi 3 mm olan ayirma
takimi kullanilir .
Pul 2

N & ¢28 Teknoloji pul 1 i¢in olan teknolojiyle ayniyken,

programa ol¢eklendirme eklenir.
[ D16
S 0
NG /{)
7
|-
m o
Editdr 6zetinde, dlgeklendirme takim degisiminden 6nce gergeklesir.
N10 G18 G54 G64 LIMS=4000
N20 SCALE X0.737 Z0.737 - Olgeklendirme
N30 LBL14:
N40 GO0 X300 z400
N50 T1 ; Kaba igleme takimi
N60 G96 S160 F0.2 M4 D1
N70 GOO X44 z0.2 M8
N80 G01 X-1.6
N90 Z3
N100 GO0 G42 X14 z2
N110 GO1 Z0
N120 X38 RND=1.5
N130 z-8
N140 X42
N150 GO0 G40 X200 Z300
N160 T10 ; Karot matkap @16
Not:
Olgeklendirme her yéne uygulandidindan, takim tagiyicisi
Olgeklendiriimemis koordinat sisteminde oldugu gibi artik ayni fiziksel
noktaya hareket etmez .
Tum program 6zeti, 6zet kisminda gosterilmektedir.
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Koordinat sisteminin ofseti

Bolim 5

Ornegin, yongalar kiriksa veya takimlarin bosaltiimasi gerekiyorsa, bloklar
arasina bekleme suresi eklenebilir.

Saniye olarak bekleme siiresi Code GO4 F...
((“F”, GO4 ile baglantili bekleme suresidir)

Devir olarak bekleme siiresi Code G04 S...
((“S”, G0O4 ile baglantili mil devrinin sayisidir)

Bekleme surelerinin programlanma isleminin gosteriimesi amaciyla, daha
onceden bilinen program “WASHER2.MPF” kullaniimaktadir.

N250 blogundan N270 bloguna gegis 0,5 saniyelik kisa bir strenin
ardindan gerceklesir; ¢ip Kirilir.

In case of relatively small diameters this time is sufficient for chip breaking.
N210 GO0 X200 Z300

N220 T3 ; Ayirma takimi 3 mm genisliginde
N230 G96 S140 F0.1 M4 D2 ; Sag kesme kenari etkin

N240 GO0 X40 z-4

N250 G01 X30

N260 G04 F0.5 : Bekleme siresi 0,5 san
N270 GO1 X22
N280 G04 S5 : Bekleme siiresi 5 devir

N250 G01 X14
N260 GO0 X40

Nispeten kugik ¢aplarda, bu sire ¢ipin kirilmasi i¢in yeterlidir. Yiksek
devir sayisi bekleme siresi ile kiyaslandiginda bu durum agikga goralur.

Capin buylk olmasi durumunda, bloklarin siireden bagimsiz olarak
degistiriimesi daha avantajli olabilir.

Takim hedef noktada belirli bir devir sayisi boyunca kaldiginda, takimin
bosaltiimasi onaylanabilir.

Not:
“F” ilerleme “S” hiz adreslerinin daha 6nceden programlanmig degerleri
veya slirekli kesme hizi her durumda etkin kalir.

Tum program, 6zet kisminda gosterilmektedir.

Notlar
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Bolim 6

Ozet

Notlar

Pul 1 programi

N10 G18 G54 G64 LIMS=4000
N20

N30 LBL14:

N40 GO0 X200 Z300

N50 T1

N60 G96 S160 F0.2 M4 D1
N70 GO0 X42 Z0.1 M8

N80 GO1 X-1.6

N90 Z3

N100 GO0 G42 X14 722
N110 GO1 Z0

N120 X38 RND=1.5

N130 Z-8

N140 X42

N150 GO0 G40 X200 2300
N160 T10

N170 G97 S2500 F0.15 M4 D1
N180 GO0 X0 Z3 M8

N190 GO1 Z-7

N200 GO0 Z3

N210 GO0 X200 Z300
N220 T3

N230 G96 S140 F0.1 M4 D2
N240 GOO X40 z-4

N250 GO1 X14

N260 GO0 X40

N270 ATRANS Z-8

N280 REPEAT LBL14 P2
N290 TRANS

N300 GO0 X200 Z300
N310 M30

. Olceklendirme yok

; Kaba igleme takimi

; Karot matkap @16mm

+Ayirma takimi 3 mm genigliginde
; Sag kesme kenari etkin

: Ek ofset
; Tekrarla
; TUum Cergeveleri iptal et

M510
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Ozet

Bolim 6

Pul 2 programi

N10 G18 G54 G64 LIMS=4000
N20 SCALE X0.737 Z0.737
N30 LBL14:

N40 GO0 X300 2400

N50 T1

N60 G96 S160 F0.2 M4 D1
N70 GO0 X44 720.2 M8

N80 GO1 X-1.6

N90 Z3

N100 GO0 G42 X14 722
N110 GO1 Z0

N120 X38 RND=1.5

N130 Z-8

N140 X42

N150 GO0 G40 X200 Z300
N160 T10

N170 G97 S2500 F0.15 M4 D1
N180 GO0 X0 Z3 M8

N190 GO1 Z-7

N200 GO0 Z3

N210 GO0 X200 Z300
N220 T3

N230 G96 S140 F0.1 M4 D2
N240 GO0 X40 Z-4

N250 GO1 X14

N260 GO0 X40

N270 ATRANS Z-8

N280 REPEAT LBL14 P2
N290 TRANS

N300 GO0 X200 Z300
N310 M30

: Olgeklendirme

; Kaba igleme takimi

; Karot matkap @16mm

; Ayirma takimi 3 mm genisliginde
; Sag kesme kenari etkin

. Ek ofset
: Tekrarla
; Tum Cerceveleri iptal et

Notlar
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Bolim 6

Ozet

Notlar

Pul 2 icin bekleme sireli program

N10 G18 G54 G64 LIMS=4000
N20 SCALE X0.737 Z0.737
N30 LBL14:

N40 GO0 X300 2400

N50 T1

N60 G96 S160 F0.2 M4 D1
N70 GOO X44 70.2 M8

N80 GO1 X-1.6

N90 Z3

N100 GO0 G42 X14 722
N110 GO1 Z0

N120 X38 RND=1.5

N130 Z-8

N140 X42

N150 GO0 G40 X200 2300
N160 T10

N170 G97 S2500 F0.15 M4 D1
N180 GO0 X0 Z3 M8

N190 GO1 Z-7

N200 GO0 Z3

N210 GO0 X200 Z300
N220 T3

N230 G96 S140F0.1 M4 D2
N240 GO0 X40 z-4

N250 GO1 X30

N260 G04 FO.5

N270 GO1 X22

N280 G04 S5

N250 GO1 X14

N260 GO0 X40

N270 ATRANS Z-8

N280 REPEAT LBL14 P2
N290 TRANS

N300 GO0 X200 Z300
N310 M30

: Olgeklendirme

; Kaba igleme takimi

; Karot matkap @16mm

Ayirma takimi 3 mm genigliginde
; Sag kesme kenari etkin

; Bekleme stresi 0,5 san

; Bekleme suresi 5 devir

: Ek ofset

; Tekrarla
; TUum Cerceveleri iptal et

M510
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M701 Programlama Orneklerinin Cizimleri

1 Kisatanim

Modiiliin amaci :

Bu modulde, ShopTurn ile programlamaya iliskin daha fazla alistirma yapma ve simdiye kadar ed-
inilen 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 Atodlye cizimleri
- Civata_1
- Civata_2
- Saft_1
- Ada_1
- Pin
- Kademeli saft
- Kontur ada
- Mafsalli mil
- Kuka
- Cekirdek
- Bobrek
- Baglanti mili
- Kontur mil 6rnegi
- GObek
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M701

Bu moddl, simdiye kadarki modullerde kullanilan
tum ¢izimleri ve edinilen bilgilerin pekistiriimesine
yardimci olacak is pargalarina ait ek gizimleri
icermektedir.

Programlama Ornek
lerinin Cizimleri:
BASLANGIG

go00

Kademeli saft

Kontur ada

80

»

Kontur mil
ornegi

&

Programlama Ornek
lerinin Cizimleri:
SON

Notlar
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Bolim 2

Atdlye cizimleri:

Notlar 2.1 Cvata_1
100
50
@50 | P S - @48
.
Z
M701 Sayfa 4
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Atdlye cizimleri: Bolim 2

2.2 Civata_2 Notlar
100 -
60
|
20
!
8 OW .
S| T 1l a| ©
Q Q| 8
l
!
!
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar

2.3 Saft 1

100

60

3x45°

2100

|

T

|

\
285
@90

15
18
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Atolye gizimleri:

Bolim 2

2.4 Ada_1

@100

60
45
3x45° 25
Qi'/\ Q‘:J/ 3x45°
N
x| O
98
=
A} A !
DIN76

Detail X

All not-dimensioned Radii: 1 mm

10°

Notlar
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Bolim 2 Atdlye cizimleri:

itk 25 Pin
3x45°
4x45°
: —
2x45°
b
Y
o o L0 N
(e} <t [s2] —
Q Q Q Q
|
p ! -
! 40
50
IX 60
z 70 o
90 o
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Atolye cizimleri:

Bolium 2

2.5 Kademeli saft

100
B 70
60
B 45
B 35
30
17
| DIN76
B |
]
|
|
3 @
& [V}
o X O | O o
(2] o |t | © N~
Q EISEESERS
s
o | I
Y|
\ F ® !
\/ Y
P
v‘)
1
2x45° 0,5x45° | 2xa5°

Notlar
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar
2.6 Kontur ada

100
80

2x45°

@48

[ All not-dimensioned Radii:
42 R=1

L., L
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Atélye cizimleri: Bolim 2

2.7 Mafsalli mil Notlar

46
- Y
o ol
— — o
Q SER
| - !
|
¢
N — 1 A
— (@)}
— AN
N % S
— Y Y
8
18
24 21
20 48
98
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Bolim 2

Atdlye cizimleri:

Notlar
2.8 Kuka
|
/2P
[o0]
—
©
—
<
—
N~
—
N
R78
\
41,5
/ v
L;
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Atdlye cizimleri:

Bolim 2

2.9 Cekirdek

120
|

I Y 2150
X

10

Notlar
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Bolim 2

Atdlye cizimleri:

Notlar

2.10 Bobrek

@120

Startpoint

><&
419

M701

Sayfa 14

828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Atolye cizimleri:

Bolim 2

2.11 Baglanti mili

2x45°
2x45°

70
47
@40
@20

I X 10 | 9 15
Z

1x45°
_ 1x45°
2x45° 1x45°
2 -
i 2x45°
. 20 -
!
~ I <| o
ﬁ S 88| 8
I
1 L,
\—]7
8 9 9 2 17 10

Notlar
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Bolim 2 Atélye cizimleri:

Notlar Do
2.12 Kontur mil érnegi

195

160
130

100

67,5

60
40

80
|
\
\
\
|
\
|
@60
a75
290
2100
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Atolye cizimleri:

BolUum 2

Notlar

2.13 Gobek
|
| |
o o -] o
AN _ — — < (o] _ (q\]
Q Q S Q
Y i
]
2x45°
. %0 10 | 20
I X 110 o
Z
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