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MILLTRONIC CNC KONTROL YAZILIMI KULLANMA TALIMATI

Yeni, islevsel ve Gelistirilmis Milltronic Tiirkce CNC Arayiizii ile Tanisin. Aliminyum, Plastik, Metal, Polyamid, Kestamid, Derlin, Mermer, Ahsap
Uranleri 3 Boyutlu islemek artik cok kolay. Tirkce Arayliz ve makro kiitliphanesi ile hizinizi arttirin. Kullanimi basitlestirmek adina ¢ok sik kullanilan
bilesenler tek bir ekranda toplanmis olup, MDI (Manuel Mod Komut Girisi) vb. komutlara tek bir pencereden ulasim imkani, Referans alma makrolari,
daire ve delik merkezi bulma, Z-Prob makrolari, Spindle Motor devri ve yoni otomatik kontrold, ilerleme ve kesme hizi kontrolii vb. bir ¢cok 6zelligi
binyesinde barindiran Milltronic CNC aray(lziine sahip olmanin avantajlarini yasayin. Rakiplerinizden bir adim 6nde olmanin sarti hiz ve pratikliktir.
Tdm bu yenilikleri ve islevselligi Milltronic Tiirkce CNC kontrol yaziminda bulacaksiniz.

Calisma esnasinda elektrik kesintisi veya 6zel duraklatma hallerinde kalinan yerden hatasiz devam edebilme 6zelligi ile minimum zaman kaybi.
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Teknik Ozellikler ve Yenilikler:

-Hardware ve Software Limit ile Calisma Alani Tanimlama

-Spindle Motor devrinin kontrol yazilimi tizerinden yonetilebilmesi.

-Kullanici tanimli Work Offset Calisma Alanlari Tanimlayabilme (G54-55 vb.)

-G61 ve G64 P ve Q kose giris ve ¢ikis radyusu tanimlayabilme.

-I-J-K Kod destegi olmayan programlari velocity (G64) modunda sarsintisiz ve hatasiz ¢alistirabilme. ve Kopuk vektorleri birlestirebilme.
-Gelistirilmis Yoriinge Planlayicisi ile Spiral ve Dairesel Kesimlerde Maksimum Hizda Hatasiz Kesim

-Yazihm Cokmelerini Bildirme ve Geri Yiikleme imkani taniyabilme (Fabrika Ayarlarina Donls)

-USB, Kablolu veya Kablosuz Ag - Network {izerinden program yiikleyebilme ve Ag Uzerinden Calisma Raporunu gériintiileyebilme.

-Yenilenmis G-Kod Start-Stop ve Z-Prob, Daire Merkezi Bulma, Kése Bulma, X ve Y Diizleminde Merkez Bulma Makrolari.

-G0O0 (Bosta Hareket) ve GO1 (Talas Kaldirma) ve Spindle Motor Devir ve Hizlarinin ayri ayri kontrol edilebilmesi.

-Yarim Birakilan veya istenilen bir satirdan programi baslatma veya programda kalinan yerden otomatik devam edebilme &zelligi.

-Calisma Alaninda Olgiilendirme Destegi. Ayrica ¢agirilan programin 2 Boyutlu ve 3 Boyutlu 6nizlemesini yapabilme.

-Sogutma Sivisi Destegi (M7-M8-M9 komut yapisi)

-Elektrik Kesintisinde Calisma Ofsetlerini X-Y-Z-A koordinatlarini kaydedebilme ve kaldigi satiri hatirlayarak bu konumdan devam edebilme fonksiyonu
-Hata ve Alarm Mesajlarinin Turkge ve Bilgilendirici niteliginde olmasi. Tirkce Sesli Uyari verebilme. Viris vb. kéti niyetli yaziimlardan etkilenmez.

Arayiz Kullanma Talimati:

1 - CNC Kumanda Kabinini Gzerinde yer alan "CNC ON-OFF" Butonu ile Kontrol Ginitesini aginiz.

2 - Milltronic Tiirkce araytiz yazilimi agildiktan sonra, Yanip Sonen "RESET" butonuna basarak Tezgahi Reset alarmindan gikartiniz.

3 - Yukaridaki isleme miteakip tezgahta ¢alisabilmek igin "Referans Al" butonuna basilir. Referansa gdnderilen eksenler, referanslarini basaril bir sekilde aldilar ise; her bir
eksendeki REF... butonlari Yesil LED uyari isigiile kullaniciya ¢calismaya hazir olduguklarini bildireceklerdir.

Uyan! Tim Eksenler Referansa génderilmeden G-Kodu yiiklenerek calistirilamaz. Referans almak ilk kuraldir. Bu islem biitlin tezgahlarda yapiimaktadir.

-Klavyedeki sag, sol,yukari,asagi yon tuslari ile X ve Y Eksenini "Page Up- Page Down" butonlari ile Z eksenini, "Home-End" tuslari A Eksenini, "U-G" tuslari B Eksenini, "O-C"
tuslari C Eksenini manuel kontrol etmek igin kullanilmaktadir. Sistemde bagl, yazilim ile uyumlu bir EI-Carki var ise bundan da tim eksenler kontrol edilebilmektedir.

-Ayni zamanda "MDI" komut satirina G-Kodu komutlari girilerek de eksenler kontrol edilebilmektedir. (Ornek: GOO X500 vb.)

Program G-Kodu Yiikleme ve Calistirma:

1-"Dosya" Butonuna basilarak Program Yikleme ekranina gecis yapilir.

2 - G-Kodu yuklii olan Flash Bellek USB Yuvasina takilir. Ekranin ortasinda yer alan Pencerede USB Bellegin Markasi, Modeli veya adi belirecektir. USB Bellek
icerisine girilerek, yliklenecek olan G-Kod program dosyasi segcilir, ardindan "USB-AL" Butonuna basilarak secili olan G-Kod Kontrol tinitesi kalici bellegine
(Sol Penceredeki diger program dosyalarin arasina) yuklenir.

3 - Solda yer alan Pencereden (Kontrol Unitesi diski) cagirlacak olan G-Kod secilerek Ustte yer alan "G-KOD AC" Butona basilir. Bu sayede isletilecek olan

program calistirlmak Gzere ¢agirilmis olacaktir.

4 - Caginlmis olan G-Kodunu galistirmak icin "Ana Sayfa" ekraninda yer alan "PROGRAMI CALISTIR" Butonuna basilir.

Uyari! CNC isleme Merkezini iireticinin veya saglayicisinin Kullanma ve Bakim Talimatini Okumadan Calistirmayiniz.
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va 2
\\ "‘IS “.‘9}4‘.) PROGRAMI CALISTIR : Yikli olan G-Code programinin isletilmesini saglar.
DUR : isletilmekte olan G-Code programini durdurur ve basa alir. (Kalici durdurmalar icin kullanilir.)

REFERANS AL : Eksenleri Referans (Home) pozisyonuna sira ile gdnderir. (islem sirasi A-Z-Y-X 'dir.) Referans (Home Sensérleri veya Switchleri tezgaha
bagl olmak zorundadir. Her is baslangicinda en az iki eksenin (X ve Y miimkiin ise Z ve var ise A ekseninin) referansi alinmak zorundadir.
Elektrik kesintileri, programin DUR veya Pause ile durdurulmasi, Ug kirilmasi, manuel durdurma, Emergency Acil Stop vb. duruslarda isin
kalinan yerden hatasiz devam edebilmesi icin en az (i¢ eksenin (X-Y-Z 'nin) Referans noktalarina génderilmesiile is yeniden baslatilabilir.
ilgili eksenlerin referans alma veya iptali icin yazilimin "AYARLAR" meniisiinde bulunan "Home Sensérlerini Iptal Et" sekmesi isaretlenerek
tezgahin referans sensoérleri iptal edilmis olunacaktir. Fakat Referans almadan yine de program calistirilamaz. Sadece Eksenler Referansa
gbnderilmeden Referans alinmis olunacaktir. Mecburi bir sart (sensér arizasi gibi) olmadik¢a bu segimi yapmayiniz.

ADIM MODU : Mevcut yiikli olan G-Kodu Programini Satir-Satir icra ettirmek amacglh kullanilir. Adimla modu devrede iken "PROGRAMI CALISTIR" butonu
ile ykll olan program satir satir calistirilabilir. Her bir satiri ard arda galistirmak icin "PROGRAMI CALISTIR" butonuna ard arda basilir.

DURAKLAT : Mevcut calismakta olan G-Kodu programini gegici olarak durdurmak amacl kullanilir. Kalinan Satirdan hatasiz devam etmek miumkiindr.
VAKUM : Sisteme bagli ise Vakum Emis Motorunu calistirir.

G28-HOME : Tezgahi Lokal ofsetin sifir pozisyonuna hizlica (GO0 Bosta ytrime hizi ile) gonderir.

NOT! Milltronic cnc yazilimi Yoriinge Planlama yapisi ile calistigindan dolayi; G64 P ve Q parametreleri ile yiksek isleme kabiliyeti sunar.

Programi Belirli Bir Satirdan Calistirma : Ana Sayfa Ekraninda ylkli olan G-Kodu 'nun istenilen satirina gelinerek fare ile sag tiklanir cikan mentiden
"Baslangi¢ Satiri Yap " secilerek baslangig satiri olarak ilgili satir isaretlenir. Ardindan "PROGRAMI CALISTIR" butonu ile program c¢ahstirilir.
NOT! Teknolojik Kod iceren (Orn. G2 veya G3 Yay ¢evrimi gibi) programlarda bu kod satirlari segilerek program yaridan baslatilamaz.

Durum : Bu Pencerede CNC Yazilimi kullanici tanimli bilgilendirme veya hata mesaji iceren uyarilar gériintilenmektedir.

CONT - STEP : Tezgah JOG (Manuel) kontrol modunda iken klavye y6n tuslari, kumanda veya el carki ile stirekli veya eklemeli moda gecis saglar.
Surekli modda iken eksenleri kontrolsiiz kaydirabilir, eklemeli modda ise girilen adim degeri kadar adim araliklari ile hareket saglanir.
* Stirekli modda iken SHIFT tusu basili tutularak ilerleme yapilir ise ilerleme hizi Feedrate gecici olarak %100 olacaktir.

Spindle Motor : Spindle motoru manuel olarak ¢alistiracaktir. MDI komut satirindan Spindle Devrini S parametresi ile dnceden tanimlayiniz.
Bu islemi tamamen MDI komut satiri ile de yapmak miimktdir. (M3 S18000 gibi bir komut yazarak spindle motor galistirilabilir.)

Adim Adim Program Yiikleme ve Calistirma Talimati;

1. Adim: "RESET" Buttonuna Basiniz.

2. Adim: "REFERANS AL" Buttonuna Basarak Tezgahi Referans Noktasina Gonderiniz.

3. Adim: "Dosya" Menusiinden ¢agirilmak istenilen dosya (Cift tiklama ile veya G-Kod Yiikle Butonu ile) agilir.

4. Adim: Klavyede yer alan Sag, Sol, Yukari, Asagi, Page UP, Page Down Tuslari ile is milini islenecek parcanin referans noktasina goétiiriiniiz.

5. Adim: isleme parcasi referans sifir noktasinda iken "Zero-X, Zero-Y, Zero-Z, Zero-A" buttonlarina sirasi ile basarak tiim eksenleri sifirlayiniz.
6. Adim: "PROGRAMI CALISTIR" Butonuna basilarak yiklenmis olan g-kod programinin ¢alistiriimasini saglayiniz.

-Tiim kesim islemleri sonrasinda kesilmis pargalar tezgahtan sékiilerek alinir ve yeni islenecek parca tezgaha takilirak program tekrar ¢alistirilir.
Not! Yogun G-Kod iceren programlarin daha hizli yiiklenip c¢alistirilabilmesi icin Ayarlar menisiinden "Grafik Ekran" kapatilmahdir.

Bu sayede sistem performansini arttirmak mimkindir. Program bellege yiklenir iken, cok daha hizli yliklenecek ve bu sayede daha akici ve hizli
bir calisma saglanacaktir. Bu sayede 1 Mega Bayt lzeri G-Kod iceren dosyalarda programin niteye ylklenme hizini artirabilmek mimkdinddir.
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YAZILIM LOGOSU DEGISTIRME iSLEMI:

-Programin Ana kullanici ekraninda yer alan 199x37 pixel boyutunda olan "logo.png" isimli Uretici veya saglayiciya ait program logosu, Uretici veya son
kullanici tarafindan degistirilebilmektedir. Bu islem igin;

1 - Renkli 199x37 pixel boyutunda "logo.png" uzantili 6nceden boyutlandiriimis ve isimlendirilmis resim dosyasi USB depolama aygitindan veya Ag dosya
transferi Gzerinden "G-Code" klasoriine yiiklenir.

2 - Ana Sayfa 'da yer alan MDI komut satirina "NOKTA LOGO_YUKLE" komutu girilerek Enter tusuna basilir, ardindan program yeniden baslatilir.

Not! Sistemin orijinal logosunu geri yiiklemek i¢in MDI komut satirina "NOKTA LOGO_ONAR" komutu girilerek Enter tusuna basilir. Bir sonraki agilista
sistemin orijinal logosu goriintilenmis olur.

TEACHING OGRENME MODU:

-Teach (Ogrenme) Modu Klavyeden, El carkindan, MDI komut satirindan girilen biitiin komut ve yapilan biitiin hareketleri otomatik olarak énceden
belirlenmis olan ve G-Code klasériinde yer alan "Teaching.tap" isimli dosya icerigine Standart G-Kod dilindeki komutlar ile devamli kayit altina alir.
Robotlarda, CNC Torna Sivama Tezgahlarinda, 3 - 4 - 5 ve 6 Eksenli cnc isleme router ve isleme merkezlerinde, Kaynak Robotlarinda, Tutkal dokme
cnc otomasyon uygulamalarinda 2 ve 3 boyutlu 4-5 ve 6 eksen pozisyon kaydini ve tim hareketlerin kaydedilmesini saglayarak, konum datalarinin
tekrardan ve Cad-Cam islemi operasyonlarina ihtiya¢ duymadan 6g8retilen pozisyonlarin tekrarlanmasini saglar.

-Teaching Modunun Lisansinin alinmasina miiteakiben, F5 Tusu Teach (Ogrenme) Modunu agip kapatmak, F8 tusu ile veya Kontrol Kartinda énceden
tanimlanmis harici bagl fiziksel bir buton ile pozisyon kaydi da yapilabilmektedir.

HOME SENSORLERINi ACMA - KAPATMA:

-Home Sensorleri, CNC isleme merkezinin her agildiginda tezgahin gdnderildigi G53 Local offset degeri ve konumudur. (Bir diger deyim ile Referans
noktasi tezgahin galistirilmadan 6nceki mecburi pozisyonlandigi tezgahin sifir noktasidir.) Yani cnc tezgah her agildiginda mecburi referansa génderilme-
lidir. Referansa gonderilmemis bir cnc isleme merkezi ¢calisma alanini bilemeyeceginden, ¢alisma offsetleri, parga, kalip, fikstir kalibi vb. islenecek
Urdn veya UGrln gruplarinin sifir pozisyonlarini da kaybetmis olacaktir. Referans sensorlerine (Home Sensorlerine) sahip bir cnc isleme merkezi elektrik
kesintisi, programi kalici durdurma veya makinayi kapatma sonucu bir sonraki soguk acilisin ardindan islenen parganin sifir konumu hatirlayabilmesi ile
diger lokal offsetlerin konumlarini da hatirlamis olacaktir. Bu neden ile Home Sensorlerinin gérevi dnemlidir. Fakat bu sensérler olmadan da cnc isleme
merkezleri faaliyetlerini ylritebilmektedirler. Home sensorleri baglanmaz ise; Yazilim kalinan yeri hatirlamayacak olup, Kalinan yerden devam etme
islemi de miimk{in olmayacaktir. Fakat Home Sensérleri arizalarinda gegici olarak tezgahta mecburi olarak ¢alisma yuritilmek istenebilir. Bu neden ile
Home Sensarlerini gegici olarak iptal etmek igin; Programin "Ayarlar" Penceresinde bulunan "Home Sensér iptal Et" ifadesi yanindaki kutu isaretlenir
ve program yeniden baslatilir ise, Home Sensorleri gegici olarak iptal edilmis olunacaktir.

RAPORLAMA iSLEMi:

-Raporlama islemi fonksiyonu, CNC Tezgahin hangi tarih ve saatte, hangi g-kodunun ne siire ile ¢alistirildigl, isin calisma siresi, kag adet parca islendigi,
her bir parcanin ayri ayri islem sireleri diizenli olarak kayit altinda tutulmaktadir. Raporlama Fonksiyonu Makine veya yazilim saglayicisi tarafindan agilip
kapatilabilmedir. Raporlama fonksiyonunu agip kapatmak igcin CTRL+M tus kombinasyonu ile Raporlama sekmesinden gerekli ayarlamalar yapilir.
-Raporlama dosyasina Ag lizerinden Paylasimda yer alan cnc isleme merkezine ait olan ip adresi girilerek paylasimda bulunan "Rapor" isimli klasérden
salt okunur olarak ulasilabilmektedir.

DONANIM VE AG AYARLARI - KISAYOL TUSLARI:

F1: Hesap Makinesi

F5 : Teach (Ogrenme) Modunu Agma-Kapatma

F8 : Teach (Ogrenme) Modu Pozisyon Kaydi (Harici donanimsal bir buton da atanabilmektedir.)
F10 : Grafik Ekran CozUnUrlik Ayarlari

F11 : Uzak Masalistl Baglantisi Ayarlari

F12 : Ag-Network Ayarlari
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i$ SONUNDA TEZGAHI OTOMATIK KAPATMA:
-G-Kodunun igerisine "M121" kodu girilir ise; program bu komutu galistirip icra ettirdiginde cnc isleme merkezine kapat emri géndermis olacaktir. Bu
sayede gereksiz elektrik sarfiyatinin da 6nline gegilmis olunacaktir.
-Bu isleme paralel olarak tezgah belirlenen bir siire bosta kalir ise kendini yine otomatik olarak kapatabilmektedir. Bu 6zellik ayarlari CTRL+M motor
Motor Ayarlari Penceresinde bulunan "PLC" alt sekmesindeki "Classic Ladder (PLC) Etkinlestir" aktif edilerek yapilabilmektedir.

OTOMATIK MERKEZi YAGLAMA:

-Motor Ayarlari Penceresinde bulunan "PLC" alt sekmesindeki "Classic Ladder (PLC) Etkinlestir" aktif edilerek, Periyodik Merkezi yaglama fonksiyonu d
devreye alinmis olur. Bu 6zelligin agilmasi ile ek bazi 6zellikler de etkinlestirilmis olur. Bunlar; Bosta bekleme ve Kapatma macrosudur.

-Otomatik merkezi yaglama o6zelligi tezgahin ¢alisma siiresine bakmakta olup, bosta durdugu sireleri hesaba katmamaktadir. Yani makine enerijili ve
hareketsiz durdugu siireler yaglama zaman asimina neden olmamaktadir, eksenlerin hareket ettigi siireler hesaplanarak yaglama yapilir ve bu gelismis
bir algoritma ile otomatik olarak kontrol edilir. Yaglama Ayarlari igin Bkz. CTRL+M kisayol tusu

GRAFIK EKRANI KAPAT FONKSIYONU:

-CNC Kontrol programinin "Ayarlar" Sayfasinda yer alan "Grafik Ekrani Kapat" sekmesi etkinlestirilerek, grafik goriiniim ve parga simiilasyonu ekrani
kapatilmis olunacaktir. G Kodunun 1Mb ve tizerinde oldugu yogun satir iceren biiylik boyutlu g-kodu dosyalarinda programin ¢agiriimasi ve yliklenmesi
yavaslayacaktir, bu yavaslamanin éniine gegilebilmesi ve daha hizli program onyikleme siireleri elde edilebilmesi amaci ile Grafik ekran kapatilabilir.
-Grafik Ekran kapali iken ¢agirilan program dosyasi siyah similasyon penceresinde goériinmez fakat program ¢alismaya basladigi an itibari ile yapilan
bitiin hareketler grafik gériiniim penceresinde yine de gézlemlenebilmektedir. Grafik ekranin kapatilmasi ¢alisma aninda similasyonun yapiimamasi
acisindan sistem performansini dnemli 6lglide arttirmaktadir. Program agma, diizenleme, kapatma, yeniden adlandirma gibi operasyonlara ait islemler
oldukga hizlanmaktadir. Sadece ¢agirilan G kod grafik ekranda vektorel olarak goriintiilenmemis olmaktadir.

SANAL EKRAN KLAVYESi:
CNC Kontrol programinin "Ayarlar" Sayfasinda yer alan "Sanal Ekran Klavyesi" sekmesi etkinlestirildiginde Dokunmatik ylizeye sahip LCD monitérlerde
ekranda sanal bir eklan klavyesi gikartarak bilgi girisi yapilmasini saglar. Bu 6zellik sadece Dokunmatik LCD ekranlar ile etkili olarak kullanilabilmektedir.

SESLi UYARI MODU:

CNC Kontrol programinin "Ayarlar" Sayfasinda yer alan "Sesli Uyari Modu" etkinlestirildiginde sistemde 6nceden tanimlanmis olan sesli betimleme
uyarilari tiirkge dil lisani ile ses cikisina bagh hoparlérden seslendirilmektedir. Ornegin; yapilan biitiin tiklamalar sesli betimleme ile kullaniciya bildiril-
mektedir. Bu 6zelligin devreye alinmasi sonucu metnin sesli okunmasi islemi esnasinda sistemde belirgin diizeyde yavaslama meydana gelecektir.

SATIR ANIMASYONU - SATIR HAFIZASI:

Satir Animasyonu ¢alismakta olan mevcut g-kod satirini ekranin sag alt kosesinde gorintilenmesini saglar. Satir Hafizasl ise bu satirin devamli olarak
tampon kalici hafizaya kaydedilmesini saglar. Yarim kalan yerden (elektrik kesintisi, yarida durdurma, yeniden kalinan yerde baslatma vb.) devam
edilebilmesi igin bu her iki 6zelligin de devrede olmasi gerekmektedir.

EL CARKI KONTROLU:

Motor ayarlari (CTRL+M) penceresinde bulunan "5. Eksen-El Carki" sekmesinde yer alan "2. LPT Portunu Etkinlestir" ifadesi devreye alinarak bunun
altinda yer alan "El Carki KontrolU" etkinlestirilerek Sistemde 2. Porta bagli olan Donanimsal Line Driver ¢ikisl TTL-5V 'luk El ¢arki devreye alinmis olur.
Carkin Uyumu, Baglanti elektrik semasi ve donanim destegi icin makine saglayicisi veya yazilim tedarikgisi ile gorusebilirsiniz.

i$ MiLi DEVIR ve RESET ZAMANASIMI Bekleme Ayarlari:

is mili m3 ile dén emri verildikten belirli bir siire sonra istenilen devirlere ulasabilmektedir. Bu zamanasimi siiresi motor giicii ve motor kalkis rampasi
ile makine Uretici tarafindan belirlenmis bir deger olup, kesime baslanmadan beklenilmesi gereken siireyi ifade eder. Ayni zamanda program duraklatil-
diginda kaldig1 yerden devam edilebilmesi icin spindle motorun belirli bir devir skalasina ulasmadan programin hareketine devam etmemesi saglanmis
olunacaktir. Bu ayarlara erismek icin; Motor ayarlari (CTRL+M) penceresinde bulunan "Zamanlayicilar" sekmesi kullanilmaktadir.



PROGRAM KISAYOL TUSLARI:
Yazilima ait Kisayol Tuslari CNC Kontrol Programinda ait "Durum" sekmesinde yer almaktadir. Bu pencere ayrica sistem tarihi saati ve diger bilgilendirici
ek dzellikler yer almaktadir. (Ornegin: Calisma Saati, Bosta Bekleme Siiresi, Koordinat Déndiirme Komutu vb.)

OTOMATIK TAKIM DEGISTIRME AYARLARI:
Motor ayarlari (CTRL+M) penceresinde bulunan "ATC" sekmesinde yer alan "Otomatik Takim Degistirme Etkinlestir" sekmesi isaretlenerek devreye alinir;
ATC Penceresinde yer alan ilgili degerler sirasi ile asagidaki aciklamalara gore, dogru veriler girilerek siral tip magazin devreye alinir.

bt: Birinci Takimin Y veya X eksenindeki G53 orjinine olan uzakhgidir. (Birim: mm.)

tm: Takimlar arasindaki sabit mesafe degeridir. (Birim: mm.)

zm: Takim alma ve birakmada Z Ekseninin G53 orjinine gore olan ¢atala inme mesafesidir. Deger Birimi Eksi olmalidir. (Birim: mm.)

xn: Mevcut takimi birakmak (Catala geri sokmak igin) X veya Y Ekseninin G53 orjinine gore geri gidilecek mesafe degeridir. Degerin birimi Eksi olmahdir.
hz: Takim birakilir iken Takimin gatala girme hizidir. (Birim: mm/dak.)

ts: Sirali tip magazinde yer alan toplam takim sayisidir. (Birim: sayisal deger. Ornegin: 6 veya 8 veya 10 vb.)
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G53 Offseti tezgahin home referans noktasi olup, Makine diizleminin sifiridir. Tiim takim adresleri bu diizleme gére tanimlanir.
Ornek: 2 Numarali Takimi Almak igin Takim Degistirme G-Kodu érnegi: M6 T2

TUm CNC isleme merkezlerinde oldugu gibi takim boyu telafisi G43 H(Takim Numarasi) komutu ile yapiimaktadir.

Normal ¢alisma esnasinda tezgahi magazinin ve takimlarin oldugu noktaya manuel kontrol ile veya g-kodu ile hareket ettirmek
miimkiin olmamaktadir. Bunun amaci; magazinin fiziki hasarini engellemektir. Tezgah Ureticisi ilk ATC magazin kurulumunda bu
yazilimsal engeli kaldirarak, takim adreslerini tanimlayabilmesi gerekmektedir. Bunun igin MDI komut satirina "M125 P-100 Q-100"
komutu girilerek gecici olarak X ve Y ekseni negatif limit degeri arttirilarak, takim adresleri tanitilabilir. Bu limit arttirma komutu bir
sonraki baslangigta iptal olup, kullanicinin CTRL+M ayarlarinda tanimlamis oldugu fiziksel limitler gegerli olacaktir.
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CLASSIC LADDER (PLC) PROGRAMLAMA ARAYUZU:
Classic Ladder, orijinal olarak endistriyel PLC 'lerde uygulanan bir tiir programlama dilidir. Buna Merdiven Programlama denir. Réle kontaklari
ve bobinler konseptine dayanmaktadir. Birgok sistem entegratori asina olan bu sekilde mantik birimleri ve fonksiyonlar olusturmak igin, PLC
kullanabilir. Ladder PLC ile olusturulan programlar Gergek zamanli olarak ¢alisabilmektedirler. Buna 6rnek vermek gerekir ise; CNC tezgah bir
programi icra ettirirken eksen koordinatlari dnceden belirlenmis bazi noktalara ulastiginda kontrol Unitesi fiziksel olarak disariya bazi gikislari aktif
ederek, sogutma vanasi, vakum valfi, selenoid valf, piston gibi birimleri hareket ettirebilme yetenegine sahiptir. Bu yéntem ile ¢ok gelismis bir
kontrol sistemi olusturmak mimkin olabilmektedir.

Classic Ladder programlama arayiizi cnc kontrol linitesinden tezgahin durumu ile alakali bir ¢ok bilesenden bilgi okuyup, bu alanlara da bilgi
yazabilmektedir.

Bir baska 6rnek vermek gerekir ise; spindle devri 9000 devirin altinda ise cnc belirli bir ¢ikis versin, veya kapi sensori agik ise tezgah belirli bir hizin
Uzerine gikamasin vb. érnekler daha da gogaltilabilir. Bu programlama araylizii cnc lizerinde nerede ise sinirsiz olay senaryosu olusturabilmektedir.

Uretici Classic Ladder (PLC) editériinii, MDI Komut Satirina "M102" komutunu yazarak ¢agirabilir, izerinde diizenleme yapabilir ve her agilista
otomatik olarak devreye girmesi icin CTRL+M tus kombinasyonu ile pencerenin Ust saginda yer alan "Classic Ladder PLC" 6zelligini aktif edebilir.
Classic Ladder (PLC) editoru her agilista otomatik olarak agilmaya programlandiginda, CNC ana ekraninda gériinmeden arkaplanda kalacak sekilde
calisma faaliyetini ylrtitmektedir. Ladder PLC editoriini on plana almak ve diizenlemek i¢in MDI araylziinden "M102" komutu girilmelidir.

Classic Ladder editoriine ait degiskenler ve donanimsal pin baglantilarinin bulundugu dosya Makrolar klaséri altinda yer alan "ladder_plc.hal" 'dir.

Classic Ladder Programlama Dokiimanlari igin, yazilim tedarikgisi ile irtibat saglayabilirsiniz.

*Tum Haklari Saklidir. Nokta CNC izni olmadikga metnin igerigi degistirilemez, Gzerinde ekleme veya eksiltme yapilamaz ve kontrolsiiz olarak ¢ogaltilamaz ve dagitilamaz.



