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- Yeni, islevsel ve gelistirilmis Milltronic Plasma Arayiizii ile tanisin. Plasma ve Freze kontoll bir arada, Tiirkge arayiiz plazma makro kitliphanesi ile
hizinizi arttirin. Kullanimi basitlestirmek adina gok sik kullanilan bilesenler tek bir ekranda toplanmis olup, MDI (Manuel Mod Komut Girisi) vb. komutlara
tek bir pencereden ulasim imkani. Referans alma makrolari, ilerleme ve kesme hizi kontroll vb. bir cok 6zelligi biinyesinde barindiran Milltronic Plazma
arayliziine sahip olmanin avantajlarini yasayin. Rakiplerinizden bir adim dnde olmanin sarti hiz ve pratikliktir, tim bunlari Milltronic Plazma arayiiziinde
bulacaksiniz. Corner Lock, Up-Down THC kontrolii vb. gelismis bir cok 6zellik bu yazilimda bir araya getirilmis bulunmaktadir. En biiytk GstlnlGgi ise
Tirkge ve Tirkiye 'de yerli bir sirket tarafindan gelistirilmis olmasidir.
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Teknik Ozellikler ve Yenilikler:

-Hardware ve Software Limit ile Calisma Alani Tanimlama.

-THC (Tor¢ Otomatik Seviye Kontrolii) Fonksiyonu ile Plriizsiiz sabit ylkseklik Kesim Kalitesi. "THC" butonu ile seviye kontroli denetimi.

-Kdse THC Kilitleme fonksiyonu destegi mevcuttur. Diger bilinen adi ile "Corner Lock"

-Tezgah Uizerine egik yliklenen plakalar icin agisal ¢calisma alani dondirme fonksiyonu.

-Kullanici tanimli Lokal Ofset Calisma Alanlari Tanimlayabilme (G54-G55 vb. 9 Adet local ofset tanimlayabilme.)

-G64 Sabit Hiz Modu ve 6zel P ve Q parametreleri ile kdse donislerinde en az duraksama ile temiz plazma kesim ylizeyi elde edilir.

-1-J-K Kod destegi olmayan programlari velocity (G64) modunda sarsintisiz ve hatasiz ¢alistirabilme. (Kopuk vektorleri toleranslar dahilinde birlestirebilme.)
-Gelistirilmis Yorlinge Planlayicisi ile Spiral ve Dairesel Kesimlerde Maksimum Hizda Hatasiz Kesim

-Yazilim Cokmelerini Bildirme ve Sistem Geri Yiikleme imkani taniyabilme (Fabrika Ayarlarina Donis fonksiyonu)

-USB, Kablolu veya Kablosuz Ag (Network) Gzerinden yazilim ve program yikleme.

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

-USB aygiti izerinden veya Network-Ag Destegi ile G-Kod yazilimlarini {initeye yiikleyebilme, CNC Uretim raporlarina agdan erisebilme.

-Yarim birakilan veya belirli bir satirdan programi baslatma veya belirli bir satirdan devam edebilme o6zelligi.

-Calisma alaninda 6lglilendirme destegi, islenecek parganin 2 Boyutlu ve 3 Boyutlu dnizlemesini yapabilme.

-Plazma A¢ma Kapatma Fonksiyonu. (M8-Plazma A¢, M9-Plazma Kapat) Sistemde Spindle motor var ise; M3 Motoru Agar M5 Motoru Kapatir.
-Elektrik Kesintisinde Calisma Ofsetlerini (X-Y-Z-A-B-C Koordinat Pozisyonlarini) otomatik ve devamli olarak kaydedebilme 6zelligi.

-Hata ve alarm mesajlarinin Tirkce ve bilgilendirici niteliginde olmasi. Virls vb. k6t niyetli yazihmlarin sistemi ¢cokertememesi en blylik avantajdir.

Plazma Arayiizii Kullanma Talimati:

1 - CNC Kumanda Kabinini izerinde yer alan veya kontrol bilgisayarindaki "CNC ON-OFF" Butonu ile Kontrol Gnitesini aginiz.

2 - Milltronic Tirkge arayiiz yazihmi agildiktan sonra, Yanip Sonen "RESET" butonuna basarak Tezgahi Reset alarmindan ¢ikartiniz.

3 - Yukaridaki isleme miteakip tezgahta calisabilmek icin "Referans Al" butonuna basilir. Referansa génderilen eksenler, referanslarini basaril bir sekilde aldilar ise
her bir eksendeki REF... butonlari Yesil LED uyari isigi ile kullaniciya ¢alismaya hazir olduguklarini bildireceklerdir.

Uyari! Tim Eksenler Referansa gonderilmeden G-Kodu yiklenerek ¢alistirilamaz. Referans almak ilk kuraldir. Bu islem bitin tezgahlarda yapilmaktadir.

-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
"0-C" tuslan C Eksenini manuel kontrol etmek icin kullaniimaktadir. Sistemde bagli, yazilim ile uyumlu bir El-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 gegis yapilr.

2 - G-Kodu yukli 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 segilir, ardindan "USB-AL" Butonuna basilarak segili olan G-Kod Kontrol tinitesi kalici bellegine
(Sol Penceredeki diger program dosyalarin arasina) yuklenir.

3 - Solda yer alan Pencereden (Kontrol tnitesi diskinden) galistirilacak olan G-Kodu segilerek Ustte yer alan "G-CODE AC" butona basilir. Bu sayede isletilecek olan
program calistiriimak lizere ¢agirilmis olacaktir.

4 - Cagirilmis olan G-Kodunu galistirmak igin "Ana Sayfa" ekraninda yer alan "PROGRAMI CALISTIR" Butonuna basilir.
Uyari! CNC Tezgahi makine Ureticinin calistirma talimatlarina uyarak tezgahi kullaniniz. (Kullanma ve Bakim Talimatini Okumadan Tezgahi Calistirmayiniz.)
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Ve 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 génderir. (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, Tor¢ veya Ug kirilmasi, manuel durdurma, Emergency Acil Stop duruslari,
kalinan yerden hatasiz devam edebilmesi icin en az li¢ eksenin (X-Y-Z 'nin) Referans noktalarina génderilmesiile is yeniden baslatilabilir.
ilgili eksenlerin referans alma veya iptali igin yazilimin "AYARLAR" meniisiinde bulunan "Home Switch Iptal Et" sekmesi isaretlenerek
tezgahin referans sensoérleri iptal edilmis olunacaktir. Fakat Referans almadan yine de program c¢alistirilamaz.
Home switch iptali Mecburi bir sart (sensér arizasi gibi) olmadik¢a bu secimi yapmayiniz ve makine saglayicisi ile koordineli ¢alisiniz.

ADIM MODU : Mevcut yiikli olan G-Kodu Programini Satir-Satir icra ettirmek amagh kullanilir. Adimla modu devrede iken "PROGRAMI CALISTIR" butonu
ile yakli 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 amach kullanilir. Kalinan Satirdan hatasiz devam etmek mimkiindr.
G28 - HOME : Tezgahi Lokal ofsetin sifir pozisyonuna hizlica (GO0 X0 YO Bosta ylrime komutu ile) gonderir.
THC : Kesim esnasinda Torg Seviye kontrollni bagslatir veya kapatir. Seviye kontrolii cihaz destegi icin makine saglayicisina bagvurulmalidir.
Z-PROB : Torcu Kesilecek metal ylizeye kadar indirerek otomatik olarak kesim patlatma yulksekliginde durdurur. Metalin bulunmasini saglar.

CONT-STEP : Tezgah JOG (Manuel) kontrol modunda iken klavye yon tuslari, kumanda veya el garki ile stirekli veya eklemeli moda gegis saglar.
Surekli modda iken eksenleri kontrolsiiz ilerletebilir, eklemeli modda ise secilen adim degeri kadar adim araliklari ile hareket saglanir.
* Stirekli modda iken SHIFT tusu basili tutularak ilerleme yapilir ise ilerleme hizi GOO-Feedrate gegici olarak %100 olacaktir.

PLASMA AC : Butonu Plazmayi manuel olarak agip kapatir. MDI komut satirindan ise M8 Plazmayi agar M9 Kapatir. M3 Spindle Agar M5 ise Kapatir.

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

Adim Adim Program Yiikleme ve Calistirma;

1. Adim: "RESET" Buttonuna Basiniz.

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

3. Adim: "Dosya" Menlsiinden ¢agiriimak istenilen dosya (Cift tiklama ile) agilir.

4. Adim: Klavyedeki Sol, Sag, Yukari, Asagi, Page UP, Page Down Tugslari ile is milini islenecek parganin referans noktasina gotirinz.

5. Adim: Kesilecek parcanin baslangi¢ noktasina giderek "Zero-X, Zero-Y, Zero-Z, Zero-A" Buttonlari ile tim eksenlerin DRO degerlerini sifirlayiniz.
6. Adim: "PROGRAMI CALISTIR" Butonu ile yliklenmis olan program cahstirilir.

-Tiim kesim islemleri sonrasinda kesilmis parg¢alar soguduktan sonra alinarak yeni pargalar islenecek noktaya takilir ve Program tekrar ¢alistirilir.

Not! Yogun G-Kod igeren programlarda grafigin agirlasmamasi igin Ayarlar Menusiinden Grafik Goriinim Kapat sekmesi isaretlenerek grafik ekran
¢alisma esnasinda kapatilmis olacaktir. Program bellege yiklenir iken, cok daha hizli yliklenecek ve bu sayede daha akici ¢alisma saglanacaktir.
Ayrica Grafik Goriinimi Kapatmak sistemin daha kararal galismasina neden olacaktir. 1 Mb. Ve Uzeri dosyalarda performans artisi saglar.
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YAZILIM LOGOSU DEGISTiIRME:

-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 boyutlandiriimig ve isimlendirilmis resim dosyasi USB depolama aygitindan veya Ag dosya
transferi Gzerinden "G-Code" klasoriine yiklenir.

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 yiklemek igcin 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 dnceden
belirlenmis olan ve G-Code klasériinde yer alan "Teaching.tap" isimli dosya icerigine Standart G-Kod dilindeki komutlar ile devaml kayit altina alir.
Robotlarda, CNC Torna Sivama Tezgahlarinda, 3 - 4 - 5 ve 6 Eksenli cnc isleme router ve isleme merkezlerinde, Kaynak Robotlarinda, Tutkal d6kme
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 6gretilen pozisyonlarin tekrarlanmasini saglar.

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

HOME SENSORLERINI ACMA - KAPATMA:

-Home Sensoérleri, CNC isleme merkezinin her agildiginda tezgahin génderildigi G53 Local offset degeri ve konumudur. (Bir diger deyim ile Referans
noktasi tezgahin galistiriimadan dnceki 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, fikstlr kalibi vb. islenecek
Griin veya Urlin 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 sensoérleri baglanmaz ise; Yazilim kalinan yeri hatirlamayacak olup, Kalinan yerden devam etme
islemi de miimkiin olmayacaktir. Fakat Home Sensdrleri arizalarinda gegici olarak tezgahta mecburi olarak ¢alisma yiriitilmek istenebilir. Bu neden ile
Home Sensdrlerini 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 siiresi, ka¢ adet parca islendigi,
her bir parganin ayri ayri islem sireleri diizenli olarak kayit altinda tutulmaktadir. Raporlama Fonksiyonu Makine veya yazilim saglayicisi tarafindan acilip
kapatilabilmedir. Raporlama fonksiyonunu agip kapatmak icin CTRL+M tus kombinasyonu ile Raporlama sekmesinden gerekli ayarlamalar yapilir.
-Raporlama dosyasina Ag lGzerinden Paylasimda yer alan cncisleme 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 A¢ma-Kapatma

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

F11 : Uzak Masalistl Baglantisi Ayarlari

F12 : Ag-Network Ayarlari
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iS 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 6niline 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 siireleri hesaba katmamaktadir. Yani makine enerjili 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 gériinlim ve parga similasyonu ekrani
kapatilmis olunacaktir. G Kodunun 1Mb ve Uzerinde oldugu yogun satir iceren blyiik boyutlu g-kodu dosyalarinda programin ¢agirilmasi ve ylklenmesi
yavaslayacaktir, bu yavaslamanin 6niine gegilebilmesi ve daha hizli program oényilkleme siireleri elde edilebilmesi amaci ile Grafik ekran kapatilabilir.
-Grafik Ekran kapali iken ¢agirilan program dosyasi siyah similasyon penceresinde gériinmez fakat program g¢alismaya basladigi an itibari ile yapilan
bltiin hareketler grafik gériiniUm penceresinde yine de gézlemlenebilmektedir. Grafik ekranin kapatilmasi ¢alisma aninda simiilasyonun 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 monitorlerde
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 dnceden tanimlanmis olan sesli betimleme
uyarilari tiirkge dil lisani ile ses ¢ikisina bagl 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 ANiIMASYONU - SATIR HAFIZASI:

Satir Animasyonu galismakta olan mevcut g-kod satirini ekranin sag alt kdsesinde goriintilenmesini saglar. Satir Hafizasi 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 ¢ikish TTL-5V 'luk El carki devreye alinmis olur.
Carkin Uyumu, Baglanti elektrik semasi ve donanim destegi icin makine saglayicisi veya yazilim tedarikgisi ile gorisebilirsiniz.

iS MiLi DEVIR ve RESET ZAMANASIMI Bekleme Ayarlart:

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 sireyi 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 i¢in; 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.)

-Calisma Saati degeri kontrol Unitesinin agik kalma siiresine degil, program icra siiresine bakarak bir artis saglamaktadir.

MOTOR KALIBRASYONU ve PORT PiN AYARLARI:

Motor ve Eksen Kalibrasyon Ayarlari icin klavyede bulunan CTRL ve M tus kombinasyonu kullanilir.

Port Pin Ayarlari icin (Ornegin Eksen Calisma Y&nii vb.) klavyede bulunan CTRL ve P tus kombinasyonu kullanilir.

NOT! Motor veya Port Pin Ayarlarinda yapilan herhangi bir degisikligin aktif olabilmesi icin, kontrol yazilimi yeniden baslatilmahdir.

Motor ve Pin Ayarlari ayrintili bilgi videolari Kurulum USB Dongle diskinde yer alan Kurulum ve Kullanma Talimati Klasériinde yer almaktadir.

LADDER LOGIC PLC PROGRAMLAMA MODULU:
MDI komut satirindan M102 makro komutu ile Ladder Logic PLC Programlama editor modulii ¢agirilarak, Ladder diagram programlama betikleri yazilabilir.
Ladder Logic PLC fonksiyonunun her baslangi¢ta otomatik agilmasi igcin CTRL ve M penceresinden Ladder PLC fonksiyonu segilerek etkinlestirilmelidir.

PCl veya PCI-Express Portu Uzerindeki LPT Portu Adresini Ogrenme:

Bu islem Anakart Gizerinde orjinalde yer almayan Paralel Port iletisim hatti yok ise ve Sonradan PCl veya Express kart alinarak yapilan montajlarda gecerlidir.
Dosya Menusiindeki Makrolar Klasori icerisinde yer alan "Anakart Kaynaklar" isimli dosyayi G-Kod Diizenleme modunda agarak, dosyanin en altinda yer alan
ve sisteme sonradan takilmis olan donanimsal iletisim Paralel Port Adresine erisim saglanabilmektedir. Bu Adresi CTLP ve P tus kombinasonu ile girilen

Port Pin Ayarlari penceresinde yer alan PORT adresi kismina "0x378 out" olarak yer alan adres tanimina uyacak formatta girilmelidir. Ox ibaresi degistiriimeden
hemen ardina okunan yeni port adresi girilebilir. (Ornek: "0x880 out" vb. Bu 6rnekte okunan port adresi 880 'dir.)

Akilli Seviye Kontrollii - THC Kose Kilidi (Corner Lock):

Milltronic Tiirkce Plazma yazilimi yériinge planlayicisi, hiz ve ivme komutlarini fizik yasalarina uyan harekete déniistiirmekten sorumludur. Ornegin, bir viraja
girerken hareket yavaslayacaktir. Bu, freze makineleri ile ilgili bir sorun olmasa da, hareket yavasladikca ark voltaji arttik¢a plazma kesme igin 6zel bir sorun
teskil eder. Bu olay, THC'nin torcu asagi sirmesine neden olur. Milltronic Plazma hareket kontroloriine gémli bir THC kontrollinlin avantajlarindan biri ise;
her zaman neler olup bittigini bilmesidir. Bu nedenle, mevcut hizi devamli izler ve buz hiz CTRL ve P ile port pin ayarlarinda yer alan tanimli olan esigin altina
diiserse (6rnegin, istenen ilerleme hizinin %10 altina duserse) THC ¢alismasini otomatik olarak durdurur, kdseyi dontince yine aktif olur.
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