Dis konturun kaba tornalama islemi / (roughing)

ShopTurn Ornek Program

&= Contour
turning

@&  Stock rem

Asagidaki degerleri gir:

Long.
Outs.
un

&= v
Accept

s‘fd Ustteki sari yardim yazilarina dikkat et.

T : Takim

F : Tlerleme (mm/rev)

V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile

S : Devir (rpm)

Machining : Tek ters {iggen kaba iglem
icin, Alternate tusu ile degistirilebilir.
Long. : Uzunlamasina Alternate tusu ile
Face : Alindan Alternate tusu ile
Contour Paralell : Cizilen konturu takip
eder.

Outs. : Disindan talas alma

<«— : Kalemin kontura gore hangi yone
gore tornalama yapacagini belirler.
Alternate tusu ile degistirilebilir.

D : Kagar kagar talas alacagt

UX : X ekseninde finis i¢gin birakilacak
talas miktari

UZ : Z ekseninde finis i¢in birakilacak
talag miktari

BL : CONTOUR : Konturu tanimlryor
Limit : Smirlama

Releif cuts : Konturda kiigiik kanal v.b.
dalma olup olmadigini belirtir.

s‘fd Takim yolu ilk kaba tornalamada hesaplanir ve hafizaya alinir ve surekli kullanilir. Sadece
kontur parametreleri veya ¢evrimler degistiginde takim yolu tekrar belirlenir.Aksi halde
takim yolu diger islemlerde hep ayni kalir.

AN

Talag kaldirirken kontura paralel optimum takim bilgilerini gir.

@ Programi ne kadar iyi yazarsaniz, parga isleme operasyon zamaniniz o kadar diiser.
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ShopTurn Ornek Program

Artik talasi bosaltma / (stockremoval)

&

Contour
turning

Cut resid
mat

Asagidaki degerleri gir:

v
Accept

T : Takim

F : Ilerleme (mm/rev)

V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile

S : Devir (rpm)

Machining : Tek ters tiggen kaba islem igin,
Alternate tusu ile degistirilebilir.

Long. : Uzunlamasina Alternate tusu ile
Face : Alindan Alternate tusu ile

Contour Paralell : Cizilen konturu takip eder.
Outs. : Digindan talas alma

<— : Kalemin kontura gore hangi yone
gore tornalama yapacagini belirler. Alternate
tusu ile degistirilebilir.

D : Kagar kacar talas alacagi

UX : X ekseninde finis i¢in birakilacak talas
miktar1

UZ : Z ckseninde finis i¢in birakilacak talas
miktart

Limit : Smirlama

Releif cuts : Konturda kiigiik kanal v.b.
dalma olup olmadigimi belirtir.

FR : ilerleme (mm/rev)

Bu iglemde kaba talag ¢evrimin alamadidi yerlerdeki talagi bosaltmak igin kullanilir. Bu

islemle tanimladiginiz kontur olusturulmus oldu.

Dogru takim sec¢imi ve kesme hizi optimum operasyon zamani demektir.

102



Finis kesme / (finishing)

ShopTurn Ornek Program

&

Contour
turning

Stock
removal

Asagidaki degerleri gir:

v

Accept

T : Takim

F : [lerleme (mm/rev)

V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile

S : Devir (rpm)

Machining : Ug ters iicgen ince (finis)
tornalama i¢in, Alternate tusu ile
degistirilebilir.

Long. : Uzunlamasina Alternate tusu ile
Outs. : Disindan talas alma

<«— : Kalemin kontura gore hangi yone
gore tornalama yapacagini belirler. Alternate
tusu ile degistirilebilir.

Allowance : Taglama i¢in emniyet pay1
Limit : Smirlama

Releif cuts : Konturda kiiciik kanal v.b.
dalma olup olmadigini belirtir.

FR : flerleme (mm/rev)




ShopTurn Ornek Program

Radyal Kanal Agma Operasyonu / (Radial grooving)

@= Turning
&= Groove
&= A 7
Ql
&= Asagidaki degerleri gir: ; ﬁiﬁ;ﬂe (mm/rev)

V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile

S : Devir (rpm)

Machining : Ug + bir iiggen ince (finis) +
kaba islem i¢in, Alternate tusu ile
degistirilebilir.

Position : Baglangi¢ noktasi Alternate tusu
ile degistirilebilir.

X0 : X ekseninde baslayacagi konum

70 : Z ekseninde baslayacagi konum

B1 : Kanalin genisligi Alternate ile “B2*
T1 : Kanalin derinligi

al : Sol kanal agis1

a2 : Sag kanal agis1

R1 : 1. kanal kése radyusu

R2 : 2. kanal kése radyusu

R3 : 3. kanal kése radyusu

R4 : 4. kanal kése radyusu

D : Kagar kagar talag kaldiracagi miktar
U : Finis i¢in birakilmasi gereken miktar
N : Ayni1 kanaldan ayn1 mesafelerle kag adet
yapilacagi

Deneme amaci ile kanal sayisini arttirabilirsiniz.

&= v
Accept
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ShopTurn Ornek Program

Boyuna dis ¢cekme / (Thread long.)

@ Turning
@ Thread
T : Takim
P : Hatve - adim
@ Thread G : Ozel dislerde kullanilir. P var iken
long genelde sifir
. V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile
o . L _— S : Devir (rpm)
Asagidaki degerleri gir: DEGRESSIVE : Yandan yandan disi

bosaltiyor, her tarafta talasi esit kaldirtyor.
Veya LINEAR : Merkezden giriyor ve her
seferinde talas kaldirma miktar1 artiyor.
Machining : Ug + bir iiggen ince (finis) +
kaba islem i¢in, Alternate tusu ile
degistirilebilir.

External Thread : Dis dis gekme

X0 : X ekseninde baglayacagi konum

70 : Z ekseninde baslayacagi konum

Z1 : Z ekseninde gidecegi konum

W : Dis ¢ekmeye nekadar disaridan
baslayacagi nokta, emniyet noktasi

R : Dis ¢ikis radyusu

K : Dis Derinligi

o : Dis agis1

AS : Kagar kagar alacagi veya kag seferde
alacag1 =D = Talas miktari)

U : Finis miktar1

V : Yukariya ¢ikis mesafesi

Q : Dise hangi a¢idan baslayacagi

Q

Bahsedilen ¢ok baglangich dis ¢ekimidir.

.

v
Accept
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ShopTurn Ornek Program

Alin frezeleme

Alinda dikdoértgen paket agma / (rechtang pocket)

@@= Milling
@  Pocket
&= Recktang.
pocket T : Takim
F : Ilerleme (mm/tooth(dis))
& Asagidaki degerleri gir: V : Hiz (m/min), Alternate tusu ile

S : Devir (rpm)

Face C : C alin yiizeyi

Machining : Bir tiggen kaba islem i¢in,
Alternate tusu ile degistirilebilir.
Single Position : Tek pozisyon

X0 : X ekseninde baslayacagi konum
YO0 : Y ekseninde baslayacagi konum
70 : Z ekseninde baslayacagi konum
W : Kanal genisligi

L: Kanal Uzunlugu

R : Radyus veya pah

a0 : Kanal Agist

Z1: Derinlik

DXY : X ve Y’de takimin kayma miktari
DZ : Z’de dalma miktar1 ( Paso )
UXY : X ve Y’de finis i¢in birakilacak
miktar

UZ : Z’de finis i¢in birakilacak miktar
Insertion : Helical - Helisel

| Hilling ] £ EP : Kanala girecegi adim

ER : Kanala girecegi radyus

Accept
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ShopTurn Ornek Program

Alinda frezeleme operasyonlari

Puntalama / (centering)

= Drill
&= Drilling

reaming
&= Center
&= Asagidaki degerleri gir :

_ T : Takim

IBNCENTER D1 F : ilerleme (mm/rev)
F 8. 188 mm/rev V : Hiz (m/min) veya S : Devir (rpm)
v 68 m/min Face C : C alninda iglem yapilacagini bildirir.

Alternate ile degistirilebilir.
Diameter : Yarigap gore

Face C i
= & : Capin degeri
Diameter DT : Delik dibinde bekleme siiresi (Saniye)
5 6.508
DT 9.000 s
&= v
Accept
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ShopTurn Ornek Program

Derin delik delme / (Deep hole drilling)

= Drill

&~  Deep hole
drilling

&= Asagidaki degerleri gir:

T Takam

T OO0 D1 T lerleme (nm/rev)
F 9. 1008 Fave 1 C aimds e yopnlsoaguns bildiric
v 68 m/min X §erh yapracag ’

Alternat ile degistirilebilir.
Shank : Matkap ucuna gore

Face C Z1 : Z ekseninde gidecegi konum
Shank DT : Delik dibinde bekleme siiresi (Saniye)
21 15.800 inc
DT 0.8680 s
&= v
Accept

s‘f# Dinamik hat derinlik degerini(6rnek: Z1 -15.000 abs) koordinat olarak hesaplayamaz.O
ylzden degeri inc olarak gir.

s‘fﬁ Eger verdiginiz deger (6rnek: D>Z1) uygun degil ise , alarm mesaji verir.

Dis |,| I[Il!ll'

w?ﬁ/é

(//
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ShopTurn Ornek Program

Kilavuz Cekme/Dis kesme / (Tapping)

= Dirill
&~ Thread
&~ |Tapping
& Asagidaki degerleri gir:
TP M6 DF
P 1.088 mm/rev
v 35 m/min
Face C
21 12.000 inc
Kurzdri P ye getir (-dis hatvesi =thread pitch)
=it 0
Alternat.
M Dis hatvesi mm/rev, inch/rev, turns/inch, veya modul olarak girilebilir.
Alternatif tugu ile uygun girisi yap.
=
10.0] T : Takim
P : Hatve — adim (mm/rev)
V : Hiz (m/min) veya S : Devir (rpm)
SR Face C : C alninda islem yapilacagini
""""""""""""""" bildirir. Alternate ile degistirilebilir.
i < Z1 : Z ekseninde gidecegi konum
-10.6
-15.0 -10.9 5.0 0.0
M Makina operasyonu takim buyuklugininden bagimsiz olarak ekranda sekil olarak
gorundr.

@ Yanlis data girmediginizden emin olun

& i
Accept
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ShopTurn Ornek Program

Delik pozisyonlarinin tanimlanmasi / (Pattern)

&= | Drill
&=  Position
T
=

Asagidaki degerleri gir:

Pattern

| _Face ©
Centric
Full circle

8 8.6860 abs
o8 0.084a °

R i18.066

N 4

Face C : C alninda islem yapilacagini bildirir. Alternat ile
degistirilebilir.
& v Centric : Merkezden, Alternat ile degistirilebilir.

Accept Full Circle : Tam Daire, Alternate ile degistirilebilir.
o Z0 : Z ekseninde baslayacagi konum
& Position a0 : Baslangic agisi
R : Yarigap
&= N : Adet

Vavd

Asagidaki degerleri gir:

Face C : C alninda islem yapilacagini bildirir. Alternat ile
degistirilebilir.

rectangular : Dikdortgen, Alternat ile degistirilebilir.

&

rectangular 70 : Z ekseninde baslayacagi konum

28 -5.080 abs X0 : X ekseninde baslayacagi konum
YO0 : Y ekseninde baslayacagi konum

xa 0.000 abs Y15 X ckseninde sidece konum
ve .0888 abs ‘ gideees
X1 abs
¥Yi abs
s‘fd is parcasinin isleme sirasi : énce puntalama, sonra derin delik delme daha sonrada dig

cekme seklinde olmalidir.

&= v
Accept
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ShopTurn Ornek Program

Shopturn programinin igerisine G Kodlari / 1ISO eklemek

T

&~ Ns5 MSG("MERHABA”) —-N55 satiri olustur ve merhaba yaz —@
&= N60 G4 F2 -N60 satiri olustur. iki saniye bekleme

M istediginiz satira G kodu ekleyebilirsiniz. Yanhz program hatali kod yazimini kontrol etmez.

M Simulasyon esnasinda G kodlarina gelindiginde takim izi grafik olarak goérdndir.

Programi izleme

M Program korsuru ok yardimi ile satir satir gezdirerek grafik olarak izlenebilir.
P NS DEMO_PROGRAM [

[ N18 Work offset 1 GS4 =

A, Ni5 Stock removal v T=ROUGH_88_DEG FB.4/rev VZBBM Face i,

H 28 Blank: ROMTEIL =] i

|\ r+{N25 Finished part: AUSSEN \r

- N3IB Stock removal T=ROUGH_BB_DEG FB.4/rev V288M £

1 £4N3S Resid. eutting ¥ T=ROUGH_SS_DEG F8.3/rev VZ88M Az

w - H4B Stock removal VY T=FIN_35_DEG FB.2/rev YZSBM i

1/ MN4S Grooving T+TTY  T=RECESS_3MM FB.B8/rev Vi28M XB=60 if

Ul M58 Thread long. VsUV7  T=THREAD_M48x2 PZmm VSBm Duts XB=48 hith

- Rectang.pocket V (i T=ROUGH_S8MM_FACE F8.15/Z V128M X8=8 =]

/=< NBB Centering + T=CENTER FB.1/rev VEBM ¢6.5 Bz

= NS DRILL o T=DRILL_MS F8.1/rev VBOM Zi=15inc =

;im Tapping 0+ T=TAP_ME Pimm V3Sm Z1=12inc L=

1714 N75 BB1: Hole full cir. O~ 28=8 R18 N4 o

+/Inee eez: Positions 0+ 28=-5 XB-8 vo-8 W . =) =] ' i

@ Bu sayede her adimi ¢ok rahat kontrol edip gézlemleyebilir, miidahale edebilirsiniz.

@ llgili satirda modifikasyon yaptiginizda tiim programi bozmamis olursunuz.
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ShopTurn Ornek Program

Simulasyon:

@@= Simulation

&

Simulasyon caligiyor.

= (0

e~ Details
{‘J 3 Boyutlu goriinti ekran sayfasi degistirmediginiz slirece yenilenmez.
It Cut
&= <<
Back
s‘fd Simulasyon blok tarama metodu ile gergeklesir.Bu ylizden kesme yapilirken 3 boyutu

gbremezsiniz. !

o

@ Similasyon érnegi
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Makina Ayarlari

ShopTurn Ornek Program

Takim Segimi

T : Takim

Spindle : s Mili

S1 : Devir (rpm), Alternate ile V : Hiz (m/min)
Alternate ile C eksen ops.var ise Canli takim devri “S2*
Other M fct. : diger M fonksiyonlar1

Work offs : Work offset

Unit of meas. : Olgme birimi

&= M
LI
e LSM...
@ Tools
&= Kurzéra oklar yardimi ile ilgili takima gétur:
In
& Manual
&= Asagidaki degerleri gir:
T ROUGH_8P_DEG D1
Spindle 51 18608 rpm
IS
Other M fct.
Work offs

Unit of meas.

T

LIl

IH TIFTELT
.,‘

gy

T EeTOTETRTI AR GHRgIRY
!['l: I

il
CHHRTEHHRT ]

M

|

1

I

ROUGH_80 DEG
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ShopTurn Ornek Program

Takim Olgme

Set edilebilir ZO-Sifir kaydirmay aktif etme

& M
[
&  T,SM...
&~ Zero offs.
& Kurzori:  ZO T'in Uzerine getir.
In
&= Manual
T D1
Spindle &1 rpm
Other M fct.
Work offs T G54

Unit of meas.

M istediginiz sifir ofsetini direkt ekrandan girebilirsiniz.

M Sifir ofset dederini kaldirmak i¢in mutlaka degerleri sifirlayin.
(DIKKAT: G500 Ana ofset her zaman aktifdir !)

@-
& <<

back

M Eger sifir kaydirma aktif degilse parga koordinat sistemi (WCS) degdismez. Eksenler
kompanzasyon degerine gére hareket!

M 100 degisik sifir kaydirma degeri kullanilabilir. Bunlardan G500, G54, G55, G56 ve G57
olmak Uzere 5 adedi standart geriye 95 adedi (G505, G506 ...G599) opsiyoneldir.
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ShopTurn Ornek Program

is pargasi 6lgme,degme

rvE

&= M,

= Work
Measure

& Asagidaki degerleri gir:

T D1
Spindle S1 Epm
Other M fct.

Work offs T 654

Unit of meas.

&= +/- eksen ilerleme tuslarini kullanarak gerekli is pargasi ucuna yavasga takimi dokundur.

@= Setzero
offset

d Simdi Z ekseninde parga koordinat sisteminde (WCS) 5.00mm degerini géreceksiniz. Bu
daha énce deger girdigimiz G54 sifir parametresinden kaynaklanmaktadir.

Takimi otomatik 6lgcme

'™
[nm] F,8 | I

Tool

|\_/!easure
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ShopTurn Ornek Program

Takimi manuel 6lgme

VL
e M
= Tool
measure
= Manually
&z &
@~ tools
F~ Kurzori ilgili takima getir: FIN_35 DEG
In
& Manual
@ -
&~ Asagidaki degeri gir:
T FIN_35_DEG D1
DP 1
X 2% abs
&= +/- tuglarini kullanarak is pargasina dokun
= Rem_ember
position
&= Takimi geri ¢ek
&= Buldugun cap degerini gir
T FIN_35_DEG D1
DP 1

X HEFVENES abs

Set
& length
s‘fﬂ Hesaplanan takim boyu artik takim sayfasinda “tool length”te gorulir.

&= Ayni islemi Z icinde yap.
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ShopTurn Ornek Program

Is pargasi alin temizleme

& M
L |

= T.SM..

@= Tools

E Kurzoru ilgili takima getir  SCHR_80_GRAD
In

& Manual

@, -

& <<
Back

&=

V=

Asagidaki degerleri gir:

e

F : Ilerleme (mm/rev)
F B8.400 mm/rev V1 : Hiz (m/min)(Alternate tusu ile)

Vi 208 m/min Machining : Islem (tek ters iiggen kabay1 simgeler)
Position : Pozisyon (Alternate tusu ile
degistirilebilir)

Machining: A Long. : Yiizeyden (Alternate tusu ile ,,Face*

Position: i\w Alindan islerr}i simgeler) )

p X0 : X ekseninde baglayacagi konum
Long. 70 : Z ekseninde baslayacagi konum
X0 08 .8008 abs X1 : X ekseninde gidecegi konum
Z8 7.888 abs Z1 : Z ekseninde gidecegi konum
¥1 -1.200 abs FS1 : 1.kose icin Pah veya radyus
21 3.908 abs R2 : 2.kose i¢in Pah veya radyus
FS1i a.0800 R3 : 3.kose icin Pah veya radyl}s
R2 8.908 D : Her seferd'e alacagl Fa!as miktari
R3 8 : ) U?f{: X ekseninde finis i¢in birakacagim talas
: miktar1

BX S ggg J_.nc UZ : Z ekseninde finis i¢in birakacagim talas
: e miktar

Uz 8.8088 inc

9
©

d Buna ayni zamanda parg¢a program sayfasindan “face turning" kisminda yapabilirsiniz.
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ShopTurn Ornek Program

ls Parcasini isleme

Programi aktif hale getirme

=

&= Program

Or

.. . Program
Kumanda paneli lizerinde

3‘54 Calistirmak istediginiz programin oldugu direktére gelin.

F~ Kurzori programin Gzerine getirin [N\ (UN IS\ [O) 4 {O[€] 372117

Machine
&= from here

M CNC otomatik moda kendiliginden gecgecektir. "AUTOMATIC".

M Eger kurzdri programin ilk satirinda degil ise blok arama “block search” otomatik olarak
baslar !

@ -

M Eger yazmakla ugragsmadiginiz bir programi galigtirmak istiyorsaniz “program

manager’dan programi ¢alistirin.

) Position nn d-to-go T,F,S
- 146.5103
492.1140

DEMO_PROGRAM_BLANK
DEMO_PROGRAM_OUTER
H25 Stock removal
;4N30 Resid. cutting ¥ T=ROUGH_S5_DEG FB.15/rev vu;a}t
hraravd T=FIN_35_DEG FB.1d4/rev Y168H

T=RECESS_3MM FO.11/rev V12BM X0=60
¥ @+ T=ROUGH_8MM_FACE F488/nin V. {
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ShopTurn Ornek Program

Ayni anda kayit yapma -Simultaneous recording (monitoring)

= W
L1

&= Record

M "Simultaneous recording" su an olur.

@ -

&=

0

ﬁ Sayfayi yenilemeden ¢ boyut sekli yenilenemez.

0 Finished
Brilling
r Ehnte =

: tumi.n; Milling —
ach iy

bron hepe

Hisc, Simula=
tion
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ShopTurn Ornek Program

Blok arama —istediginiz satirdan program calistirma

V= M
L1
&~ Baslatmak istediginiz programa gelin N70 001 Hole full cir. .....
Block
&~ search
Start
&~  search
@F~ Kurzori N65'e getirin N65 Tapping
v
& Accept
& 4 Delme operasyonunu seg¢
&= v
Accept

Block search “ caligiyor.

&= islemin bitip mesajin gelmesini bekle Block search finished - Initiate NC start
@ -

CNC ilgili takim ve komutlari hazirlar

@ -

M Ayni islemi programin yazildi§i sayfaya girip, ilgili satira gidip “Machining from
here”(buradan itibaren igle) tusuna basarakta yapabilirsiniz.

146.5103
492.1140

P NS DEMO_PROGRAM

l! 10 Stock rosowval % TGN _BS_BEG P& ewe VIGOH Foce
DEHO POOGIOM_BLAHE
DEMU_PHOGHIM_OUTER

015 ey VISOM
14/ e YIGAK
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ShopTurn Ornek Program

G Kodlar1 / ISO Kodunda program yapma

G Kodlari ile program yazma

Vit
&
Or
Program
&~ Kumanda panosunda ~ Ma"a%er
& Korsuru okla Gstiine getir 1 DEMO_WKS _®

&~ sim yaz: G_CODE_PROGRAM —@

Asagidaki programi yaz:

@ G kodlari igcin Siemens programlama kitabindan yararlanabilirsiniz.
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ShopTurn Ornek Program

G kodunda yazilan programin similasyonu

& Simulation
=
Similasyon calisiyor
<<
Back

G kodunda yazilmis programi aktif etmek

@F~ Kurzori ik satira getir, N10 G54
Machine
&= from here.

@,-

Blok arama — ortadan program calistirma

&= Kurzért ilgili satira getir N100 X92 .....

&= Block
search

@ To
contour

Blok arama caligiyor

Block h finished - Initiate NC start

CNC Takimlar ayarlar
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ShopTurn Ornek Program

Diskete Program Kaydetme veya Disketten Makineye Program Kaydetme

MAKINANIN ANA MENUSUNDEN PROGRAM MANAGER SECILIR. ASAGIDA GORULEN
PROGRAM MANAGER BUTONA BASILIR.

KAN EKRANDAN PROGRAMIN BULUNDUGU DOSYA SEGCILIR. BU DOSYANIN
UZERINDEYKEN INPUT TUSUNA BASILIR VE DOSYALAR ACILIR.

BURADA DISKETE KOPYALANACAK PROGRAM OKLAR YARDIMI ILE SECILIR VE COPY
BUTONUNA BASILIR
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ShopTurn Ornek Program

DAHA SONRA FLOPPY BUTONUNA BASARAK DISKETE GIRIS YAPILIR VE KOPYALANAN
PROGRAM BURAYA AKTARILIR.

I

KOPYALADIGINIZ PROGRAM ALT RESIMDEKI GiBi DISKETTE GORULECEKTIR.

Hane Blze Date/tine
DEWO_PROGRAM : 3166 B0 .03.2003 B2 :47 |

1.4 Hiytes HG: 146740

BU YAPILAN ISLEMLERIN AYNISI DISKETTEN BASLAYARAK MAKINAYA KOPYALANABILIR.
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ShopTurn Ornek Program

Degerli Miisterimiz; SHOPTURN Ornek programimiz sizler igin hazirlanmistir.
Kitapta gordiigiiniiz eksiklik ve yanhshklar bildirmenizi rica ederiz.

Siemens Sanayi ve Ticaret A.S.
Otomasyon ve Kontrol Sistemleri
Hareket Kontrol Teknigi

Yakacik Yqu_No:1 11
34861 kartal Istanbul

Tel: 0216 459 3906
Fax:0216 389 6281

E-Mail : taner.okayi@siemens.com.tr

© Siemens AG 2003 All rights reserved
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CNC FREZE TEZGAHI HAKKINDA GENEL BILGILER ve
SHOP-MILL
2. KUMANDA PANELI

Tezgah kontrol elemanlarini iceren kumanda paneli {i¢ ana bélimden olusur.
A) LCD operator paneli
B) Makine kontrol paneli
C) Kontrol plakasi

LCD operator paneli
g_ [BIERERS]

I EEEEEEEN
2 e
a

Makine kontrol paneli
WAL
E2) i [

ine
Sim i
-7 |} | 42140 |

. Kontrol Plakasi

D) LCD Operator paneli
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1.Ekran

2.Ekran tuslar

3.Yatay soft key tuslari

4.Dikey soft key tuslari

5.Alfabetik tus takimi

6.USB ara yiiz (TMC-500 tezgahinda usb aktif degildir.)

| p——

M |MHCHINE|

= Standart makine softkey meniisiine doénmek i¢in kullanilan butondur.
Basildiginda makinenin ilk ag¢ildig1 andaki mentiler ekrana gelir.

Bir 6nceki meniiye doniis butonudur.

Bir sonraki meniiye gecis butonudur.

0 M N

MEML
SELECT
j Onceden se¢ilmis bulunan softkey'e ait meniileri gosteren butondur.

KEYBOARD: Yazim ile ilgili butonlarin oldugu boliimdiir.

T

l Kursor kaydirma butonlaridir. Birer birer karakter atlatabilirler. Hareket
yonleri ise ok yoniindedir.

E
E

Sayfa segme butonlaridir. Asagi ok yoni ile gosterilen butona basildiginda
sonraki sayfaya, yukar1 ok yontii ile gosterilen butona basildiginda onceki sayfaya gecis yapilir.

i |
j . Keyboard tizerinde ¢ift karakter tasiyan butonlar bulunmaktadir. Ust

karakterlere ge¢is bu butonla saglanir.

Degistirme butonu, yazilmis herhangi bir karakter yada bir blogu yenisiyle

degistirmek icin kullanilir. Kursor degistirilmek istenen komutun oOniine getirilir. Degistirilmek
istenen yeni komut yazilir ve bu tusa basilir.
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ﬂ IMPUT
. :I Yazilim satirinda bulunan ve hentiz hafizalanmamis olan komutlar1 girmek

icin kullanilir. Yani programa girilmek istenen her komut yada blok, yazilim satirina yazildiktan sonra
bu buton kullanilmaktadir. Enter tusu gibi diisiiniilebilir.

jﬂm
SPACE
Program igerisinde yazilmis olan karakterleri silmek i¢in kullanilir. Kursor

silinmek istenilen karakterin sagina getirilir ve butona basilir.

(i)
Aciklama butonudur. Ekranda beliren alarmin detayli agiklamasi, ilgili
parametre ve yapilmasi gereken islemlerin bulundugu sayfaya gecis imkani saglar.

ﬂ Aktif/Deaktif butonudur. Secilmis olan pencereleri etkin hale getirir. Tekrar

basildiginda etkin olan pencere etkinligini kaybeder.

E) Makine kontrol paneli

Biitiin modlarda 6nceden set edilen yada program icerisinde se¢ilmis olan
ilerleme hizlar1 %0 dan itibaren %120 oraninda artirip azaltmaya yarayan se¢ici anahtardir.

JOG, MDI, AUTO modlardan herhangi birinde yapilacak olan is mili
devirlerini %50 - %120 oranlarinda artirip eksiltmeye yarayan segici anahtardir. Ornegin, program
igerisinde is mili devri “S 1000 olarak verilmisse override anahtarinin konumuna gore gergeklesecek
is mili devirleri s6yle olacaktir:

78 | J— 1200
73 (1] J— 1000
7] J— 500
73 [ J— 100

Herhangi bir acil durumda ¢alisma modu ne olursa olsun tezgahi durdurmak
icin kullanilacak butondur. Basildig1 zaman tezgahin biitiin fonksiyonlar1 stop eder. Butona basilinca,
buton basili olarak kalir. Buton tizerindeki ok yoniinde ¢evirmekle buton yeniden set edilir.

//" RESET
—I —I Reset butonudur. Sistemde olusan bazi alarm yada mesajlar bu buton

yardimiyla silinebilir.
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AUTO
—I Programi otomatik olarak ¢alistirarak, par¢a isleme modudur.

i

1]}
_I Manuel / Otomatik c¢alisma modudur. Bu modda siirekli program haline
dontismesine gerek olmayan islemler yaptirilabilir.

JOG
@:I Ilgili butonlari kullanarak tezgaha manuel hareket verme modudur. Bu
modda program c¢alistirilmaz, sadece butonlar etkindir.
EI REPCS

— Takim kirilmas1 veya buna benzer program disi sebeplerden dolay1

programin kesilmesi gerektigi durumlarda, tekrar programa istenilen pozisyondan baslamak i¢in
kullantlir.

—_— |

-] [ (INC) : Eksenleri secilen adim biiytikliigiinde ilerletmeyi saglar. Bu butona
basmakla birlikte asagidaki ilerleme miktarin1 gosteren butonlardan da birisi mutlaka se¢ilmelidir.

1 18 140

| Inkrimental mod secili iken el ¢arki veya eksen hareket yonlerini gosteren
butonlara basmakla eksenin ilerleme miktarinin se¢imini saglar. Burada gosterilen rakamlar pm (
mikro metre ) yi ifade eder.

E’ SINGLE
BLOCK
_I _I AUTO veya MDI modda calisan programi blok blok isletmeye yarar. Single

block'un iptali i¢in ayn1 butona tekrar basmak yeterlidir.

%
j . AUTO ve MDI modda secilen programi ¢alistirmak i¢in kullanilir.
@ I SToP I

AUTO ve MDI modda secilen programi durdurmak i¢in kullanilir.

LONG COOL: JOG modda uzun takimlarin sogutulmasi i¢in kullanilir. Aktif edildigi zaman
tizerindeki LED yanar. Is mili muhafaza kapag1 yaninda bulunan nozullardan sogutma sivis1 akmaya
baslar. Kapatmak i¢in tekrar ayni butona basmak gerekir.

SHORT COOL: JOG modda uzun takimlarin sogutulmasi i¢in kullanilir. Aktif edildigi zaman
tizerindeki LED yanar. Is mili muhafaza kapag1 yaninda bulunan nozullardan sogutma sivis1 akmaya
baslar. Kapatmak i¢in tekrar ayni butona basmak gerekir.

CHIP CLEAN: JOG modda, tabla etrafinda biriken talaglarin temizlenmesi i¢in kullanilir. Aktif

edildigi zaman tizerindeki LED yanar. Sag ve sol kanatciklarda bulunan nozullardan sogutma sivisi
akmaya baslar. Kapatmak i¢in tekrar ayni butona basmak gerekir.
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PROGRAM: Shop-mill secili iken Memory'de kayitli olan ve aktif durumdaki parga programini
gosterir.

TOOL: Shop-mill se¢ili iken takim degerlerini listeleyen butondur.

+T : JOG modda takim degistirme butonudur. Takim magazininin ileri yonde bir takim artiracak
sekilde dondiiriilmesini saglar.

-T : JOG modda takim degistirme butonudur. Takim magazininin geri yonde bir takim azaltacak
sekilde dondiiriilmesini saglar.

TOOL CLAMP: JOG modda takim ¢6zmek yada baglamak i¢in kullanilir.

g

Stirticti modiilleri aktif etmek icin kullanilir. Tezgah ilk agildiginda bu
butona basilarak buton LED'i yakilmalidir. Eksenlere hareket verebilmek icin bu LED'in devaml
yanik olmasi gerekir.

TOOL REF: Magazinde bulunan takimi CNC ye referans takim olarak tanitmak i¢in kullanilir.
Bunun i¢in magazin dondiiriilerek 1 no'lu takim is mili hizasina getirilir. REF moduna geg¢ilerek
TOOL REF ve RESET butonuna birlikte basilir. Bundan sonra magazindeki takim no'su ile CNC
deki takim no'su esitlenir. Bu islem genellikle magazinde yapilan bakim sonrasi veya yanlis takim
alinmasi gibi durumlarda yapilir. Normal durumlarda kullanilmasina gerek yoktur.

AYDINLATMA LAMBASI (Work Light): Calisma lambasi butonudur. Butona basmakla
aydinlatma lambasi1 yanar, ayn1 butona tekrar basmakla lamba soner.

MAGAZIN SAGA: JOG modda magazinin saga hareket etmesi i¢in kullanilir. Fakat magazinin sag
tarafa gelebilmesi i¢cin Z ekseninin referans noktasinda (TMC 500 i¢in takim degistirme noktasinda)
ve is milinin takim degistirme pozisyonunda (agida) olmasi gerekir.

MAGAZIN SOLA: JOG modda, sag tarafa gelmis olan magazinin sol tarafa hareket ettirilmesi igin
kullantlir.

CW: Shop-mill aktif edilmis iken manual modda is milinin dondiiriilmesini kontrol eder. Bu butona
basildiginda is mili daha 6nce set edilen hizda saat yoniinde (M3) donmeye baslar.

CCW: Shop-mill aktif edilmis iken manual modda is milinin dondiirtilmesini kontrol eder. Bu butona
basildiginda is mili daha 6nce set edilen hizda saat yoniin tersi yonde (M4) donmeye baslar.

1@

Spindle Stop

Shop-mill aktif edilmis iken manual modda is milinin dondiirtilmesini
kontrol eder. Butona basilinca is mili durur.

TOOL RESET: Shop-mill se¢ili iken istenmis olan takimin iptali i¢in kullanilir.

F) Kontrol plakas:
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DISKET SURUCU: Tezgaha program yiiklemek, parametre girmek, yazili olan programlari ve
parametreleri diskete almak i¢in kullanilan tinitedir.

. KONTROL ON BUTONU:

Eksen siirticiilerini ve sistemin hazir hale gelmesini saglayan butondur. Sistemin ON edilmesi i¢in
basilarak 15181 sondiiriilmesi gereklidir. Tezgah acildiginda veya striiciilerin devre dis1 kalmasi
durumunda 15181 yanarak ikaz verir.

——— —t

HANDWHEEL (EL CARKI):
Inkrimental modda eksenleri hareket ettirmeyi saglar. El carki softkeyine basilarak hareketi
istenen eksen secilir. INC ilerleme kademelerinden herhangi biri segilir ve el ¢arkinin — ve + yonde
dondurtilmesi ile eksen hareket ettirilir. 0 konumunda kapalidir.

TEZGAHIN CALISTIRILMASI

Tezgahi calistirmadan 6nce tezgah govdesinin sol tarafinda bulunan izleme penceresinden bakarak
yaglama yaginin dolu oldugunu kontrol edin. Ayrica yine ayni1 noktadan bakarak takim magazini ve takim
baglama ¢ozme icin gerekli olan hava basmcinin var oldugunu (6bar) kontrol edin. Bu kontrolleri
yaptiktan sonra:

e Elektrik dolabi tizerindeki ana salteri agarak tezgahi enerjilendirin.

e Kumanda panelinde kontrol plakasi {izerindeki mavi 1s1kl1 “Power On” butonuna basarak 1s181n1
sondiiriin. Kontrol devresine enerji verin.

e Acil stop butonunu basili ise kaldirin, bir miiddet sonra ekrana standart pozisyon sayfasi

gelecektir.
e Herhangi bir alarm mesaji yoksa ilk yapilacak islem tezgahi referansa gondermek olmalidir.
Bunun ig¢in:
R
e Siiriiciileri yetkilendirme butonuna basarak siiriiciileri aktif hale getirin.

Artik tezgah ¢alismaya hazirdir.

TEZGAHIN KAPATILMASI

o Tezgahta calismamiz bittiginde acil stop butonuna basarak, tezgahin ana salterini kapatmamiz
yeterlidir.
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SHOP-MILL

Operator Ara yiizii

1. Aktif operasyon modu
2. Alarm ve mesaj satir1
3. Program ismi
4. Programin bulundugu klasoér
5. Kanal durumu ve program kontrolii
6. Kanal operasyon mesajlari
7. Eksen pozisyonlar1
8. T,F,S
e Aktif takim T
e Aktifilerleme F
e Aktif devir S
9. Aktif work ofsetleri ve rotasyon
10. Calisma penceresi
11. Diyalog satir1
12. Yatay softkey tuslari
13. Dikey softkey tuslari
14. Softkeys
15. Ekran tuslari
Kanal Durumu: . Reset Kanal Operasyon Mesajlart:

Pos itlon [rnl

-117.860

O Avir

& degil
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Kirmizi: Makine sabit

ﬂ Yesil: Makine ¢alisiyor
Sar1: Makine operatoriin islem yapmasi i¢in bekliyor
Gri: Digerleri

CNC FREZE TEZGAHINDA KOORDINATLAR

Makine koordinat sistemi ve sag el kurah:

PROGRAM ARAYUZU
T,S,M
—
T WAL |
.Reset o
Alternat.
WCS Position Lmm] T,F,S
X 0.000 T Tools
gz
Y 0.000
F B.888  108% | por,
A.888 mMm/Mmin
Z 0.000 S
B.808 . 8%
B.808
Bax 188% 288%
T,5,M... right/left/off/positioning
T 1 D1
Spindle 288 rpm
Other M fct.
Work offs
Unit of meas. mm
Tool axis 2 «
Back
e Set Y Meas. Meas. Posi- Face
- T,5,M %g workp. tool T\, tion mill.
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T: Takim

S: Devir (rpm)

Doniis yOniinii saat ibresi yoniinde/saat ibresi tersi yoniinde/off/pozisyonlama(agisal) seklinde
secebilirsiniz. Eger doniis yonii se¢ilmis ise M fonksiyonu se¢ilmez yada tam tersi gegerlidir.

Work offs: G500, G54, G55...

Unit of meas: Birim (mm yada ing olabilir. Alternatif tusu ile yada Sfift+5 tusu ile degistirilebilir)

Tool axis: Takim ekseni (Z)

N WO tusu yardimi ile makine sifir noktasini ayarlayabiliriz. Ornegin kalipgilikta genelde

prizmatik bir parganin tam ortas1 sifir kabul edilir. Yani makine sifir noktasi ile is parcasi sifir
noktalarinin ¢akisik olmasi gerekir.

W WML |

i Reset
— X=B
WCS Position [mm] T,F,S
X 0.000 T =8
7z
Y 0.000 -
8.8080 188% 2=0

Z @ B@@ B.888 mm/min
S B8.880 . 8%

0.080808
B 188% 208%
Delete
X=Y=2=8
104
Back
J) T.sulE Set 7 Meas. Meas. | & Posi- Face
WO workp. tool ~ tion mill.

X=0 ile X ekseninde sifir alinir.

Y=0 ile Y ekseninde sifir alinir.

7=0 ile Z ekseninde sifir alinir.

Delete tusu ile biitiin WO ler sifirlanir.

X=Y=7Z=0 ile X, Y ve Z eksenlerinde sifirlama yapilir. Eger is par¢anizi sifirladiysaniz ve is par¢anizin

konum olarak X, Y ve Z de tam sifir, sifir, sifir noktasinda iseniz sadece X=Y=7=0 tusuna basarak tek
tusla tic eksende sifirlama yapabilirsiniz. Uygulamalarda anlatilacak.
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MEASURE WORKPIECE (iS PARCASINA DOKUNMA, iS PARCASI SIFIRLAMA)

M MNAL |

i Reset
— Edge
WCS Position [mm] T,F,S8
X 0.000 T Corner
glz
Y 0.000 ,.—
B.008 188% Hole

8.868 mm/min

Z 0.000 S
8.8008 . 8% .
6.0 8 Spigot
B 188% 288x
MeasureWorkpiece
144
Back
TS M 28 Sat /7 Meas. I Meas. Posi- Face
9= WO . workp. tool i tion mill.

BiR KENARA GORE iS PARCASINI SIFIRLAMA: Is parcasim X,Y ve Z de sifirlama. Her iic
eksende takim degdirilerek sifir pozisyonu kaydedilir.

Edge — §

Xa X

BiR KOSEYE GORE iS PARCASINI SIFIRLAMA: Bir koseye gore is parcasmi dort nokta ile
stfirlama yapilir, sifirlama yapilan kdse noktasina gore iki kenar arasindaki a¢1 90 ise {i¢ nokta yeterlidir.

Store

P1 , Store P2, Store P3 ve Store P4 ile dort nokta kaydedilerek sifirlanir.
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Corner —

Save P1

BiR DELiIGE GORE SIFIRLAMA: Sirasi ile P1, P2, P3, P4 noktalarindan degdirilerek
, Save P2, Save, Save P3 ve Save P4 ile dort nokta kaydedilerek sifirlanir ve merkez bulunur. Delik tam
bir daire ise ti¢ nokta yeterlidir.

Hole —

SILINDIRIK BIiR PARCAYA GORE SIFIRLAMA: Sirasi ile P1, P2, P3, P4 noktalarindan
Save P1

degdirilerek , Save P2, Save, Save P3 ve Save P4 ile dort nokta kaydedilerek sifirlanir ve
merkez bulunur. Silindir tam bir daire ise {i¢ nokta yeterlidir.

Spigot
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BiR KENARA GORE IS PARCASINI SIFIRLAMA
. Meas.

W MONAL |

i Reset

HCS Position [mm] T,F,S
X 0.000 T S
Blz
Y 0.000 F
0.080 100% X
Z B . @Ba 08.888 mm/min
S o.080 B oy v
8.8a88 8
Edge Workpiece edge z
v Work offs Base
Direction: +X
X8 9.980 sbs
O
Work offs Abort
X8 .08
Xa X
(;) T.5s.M|IE Sbﬁ:lt \‘_‘ Meaks. ! Mteasl.  § P:_si— F_afle
=0 . workp. o0 N ion mill.
Sirasi ile X ve Y de takim yada probe is pargasi kenarlarina dokundurularak, Z ekseninde ise
st ytizeyden dokundurularak, Work tusuna basilarak sifirlama yapilir.
Measure
BiR KOSEYE GORE iS PARCASINI SIFIRLAMA:
. Meas. ~ Corner
__. workp.
M ML |
: Resot F

Position [mm1]

Workpiece edge

Work offs Base

Pos. 1

X8 8.888 abs
Ya 8.8088 abs
Work offs

Xe B._088a

Ya 8._08a

o8
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Sirast ile P1,P2,P3 ve P4 noktalarinda takim yada probe is pargasi kenarlarina dokundurularak save edilir.

Store
P1i

yeterlidir.

tusuna basilir. Eger kose noktasina gore iki kenar arasindaki a¢1 90 ise {ic nokta

BiR DELIiGE GORE SIFIRLAMA:

. Meas.

N\_. workp. ——> Hole

o MONUAL |
: Reset O

Alternat.
WCS Position [mm] T,F,S
X 0.000 T
Blz
Y 0.000 =
8.880 168%
8.888 mm/min
Z 0.000 S
8.880 . 8%
8.6 @
ax 188% 288%
Hole Store measured value in work offset
Work offs Base
X0 9.8880 abs
Yo 9.8880 abs
5] 8.880
Work offs Abort
X0 8.880
Yo 8.880
Meas. I Meas. '|' Posi- Face
. workp. tool Sy tion mill.

Sirast ile P1,P2,P3 ve P4 noktalarinda takim yada probe is par¢asi kenarlarina dokundurularak save edilir.

Save P1

tusuna basmak yeterlidir.

SILINDIRIK BIR PARCAYA GORE SIFIRLAMA:
. Meas. Soigot
N workp . I
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M MNAL |

: Reset O
Alternat.
WCS Position [mm] T,F,S
X 0.000 T
Blz
0.000 =
8.808 1680%
Z B B@B H.86808 mMm/min
-
S 8.8088 . 8%
8.68688 a
8% 188% Z288%

Store measured value in work offset

Work offs Base
Xa 8.068 abs
Ya B8.888 abs
=] 8.088
Abort

Work offs
Xa 8.8808
Ya 8.08080

T.S.M 28 Sat L Meas. Meas. ' Posi- Face

U=y WO . workp. tool Sy tion mill.

Sirast ile P1,P2,P3 ve P4 noktalarinda takim yada probe is pargasi kenarlarina dokundurularak save edilir.

Save P1

tusuna basmak yeterlidir.

MEASURE TOOL (MASTER TAKIMA GORE DiGER TAKIMLARI OLCME)

M NONUAL |

! ISR Length
manual
WCS Position [mm] T,F,S
Di t
X 0.000 T i
glz
Y 0.000 P
a.8868 168%
Z @ B@B B8.888 mm/min
[ ]
S 8.86806 . 8%
f.866 6
Bk 188% 288%

Measure tool

K«

Back
c}) T SM 22 Sat ? Meas. P s 'l' Posi- Face
050 WO workp. [ & tool S tion mill.
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Length

= Uzl tusu ile takim boylar1 manuel olarak Ol¢iiliir. Master takim sifirlandiktan sonra diger

takimlarin boy farklar1 6l¢iilmelidir. Bu islem bu sayfada yapilir. Master takim ise ilk sifirlamasi yapilan
ve en gilivenilen takimdir. Master takim haricindeki diger takimlar sadece Z ekseninde Oolgiiliir.

Set

length gy ile kaydedilir.

W MONAL |
: Reset F

Position

[mm]

Blz
Y 0.000
8.8088 188%
Z 0.000 8.888 mm/min
S o.008 B oy%
08.860 @

Tool name

Length manual

T D1
T DP 1
L
& 28 Bias 8.880

Za | Length 8.8608
" Base Offset B8.000

22 Set
S RN N

Diameter Set

PETLEL tusu ile takim ¢aplar1 manuel olarak 6liiliir ve diamet.

Set
length

7 Meas.
workp .

tusu ile kaydedilir.

L |
: Reset F

HWCS Position [mm] T,F,&8
X 0.000 T Tools
Blz
\ 0.000 =
-
. mm/min
Z 0.000 S
0.808 . 8%
0.608 ©
8% 188% 268%
Diameter manual Tool name
z T D1
DF 1
@ X8 abs
Yo abs
- L g 8.8688 nboxrt
g,
p Set
iamet.
2 Set o Meas. Meas. Posi- Face
CL T.S.M %!, WO workp. LG el '\, tion mill.
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POSITION (POZiSYONLAMA)

AL |

i Reset QO
. Alternat.
WCS Position [mm] T,F,S
X 0.000 T
Bla
Y 0.000 -
2808 . 188%

Z @ @@@ Z2888. mm/min
S B8.68808 . 8%

8.680

a% 188% 268%

Position Target position Rapid
traverse

208.68600 abs
£08.6860 abs
208.68680 abs

N =C X

2888 . 888 mm/min

K
Back

Face
mill.

28
c}) T,5,M Set O Meas. Meas.

workp. tool
Posi-
7 tion

Bu buton ile pozisyonlama islemi yapilir. Yukaridaki 6rnege bakilacak olursa X te 200 (mutlak) Y

de 200 (mutlak) ve Z de 200 (mutlak) degerlerine 2000 mm/dk ilerleme ile git anlamindadir. Tabii

bunu tezgahta uygularken feed override anahtarinin pozisyonu da énemlidir. Cycle start tusuna

Rapid
. . L traverse
bastigimizda X200 Y 200 ve Z 200 konumuna gider. Eger F (ilerleme) degeri yerine

butonuna basarsaniz bunun anlami sudur. X 200 Y 200 Z 200 konumuna GO0 ile
git yani tezgahin hizli ilerleme hizi ne ise o hizla git anlamindadir. Giivenlik agisindan ilk etapta

rapid traverse kullanilmamalidir.
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FACE MILLING (ALIN FREZELEME)

1 Face
tusu ile alindan temizlik talasi1 alinabilir, fakat simiilasyonu yoktur.

M, MANUAL

Finishing allowance
Face milling

T CUTTEREB D1
F 8.288 mn/tooth Tools
v 158 m/min

- ‘ Machining: W
p{Z} 08.000 abs EEE
Yo 8.800 abs
28 08.800 abs

X1 188.860 inc
Y1 188.860 inc
21 1.868 inc

Zo | ¥ ___ DXY 60.000 %
L Dzl I ¥ DZ 8.500 EE
|

a*@b -------- K] - uz 0.108

Abort

v

0K
T,5,M = Set 9 Meas. Meas. U ® Posi- f -
workp. tool N tion B EUES

T: Takim (Takim kiitiiphanesinden segilebilir)

F: Ilerleme (mm/tooth yada m/min)

V: Hiz (rpm yada m/min)

Machining: Islem (Tek ters {icgen kabayn, {i¢ ters iicgen ise hassas islemeyi simgeler)
X0: Frezelemenin baslayacagi X eksenindeki nokta

Y0: Frezelemenin baslayacagi Y eksenindeki nokta

Z0: Frezelemenin baslayacag1 Z eksenindeki nokta, yani is pargasinin iist yiizeyi
X1: Frezelemenin eni, X teki bitis noktasi

Y1: Frezelemenin boyu, Y deki bitis noktasi

Z.1: Frezelemenin derinligi, Z deki bitis noktasi

DXY: Freze ¢akisinin yana kayma miktar1 (mm yada ¢aki ¢apinin yiizdesi)

DZ: Her seferde alacagi talas miktari

UZ: Z ekseninde finis i¢in birakilacak talas miktar1

Frezeleme yonleri:
——
=5 i o
L
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SHOP MILL SETTINGS (SHOP MILL AYARLARI)

- ShopM.
“ | sett.
™, MANUAL |

i Reset

WCS Position [mm] T,F,S

X 0.000 T
Y 0.000 =
8.8680 1868%

Z @ @@@ .88 mm/min
S B.8680 . 8%

8.866 B

glz

(5F1 1688% 288%

ShopMill settings Inch

Retract plane
16868.6868 mmn
Safety distance
1.608 mm
Set-up feedrate
8.888 mm/min
Variable increment

2 &

Back

| Cate.
Retract plane: Is parcasi iizerinde alin frezeleme islemlerinde, hizl ilerlemede i¢in ¢iktig1 diizlemdir.
Safety distance: Is parcasi yiizeyine ve takim tipine gére giivenli yaklasma mesafesidir.
Set-up feedrate: Manuel modda eksenlerin hizli ilerleme orani.

Variable increment: Manuel modda eksenlerin hizli ilerleme oranini artigh ayarlayabilirsiniz.

Returm plane (RP)

Safety
clearance (SC)
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G FUNCTION

Programdaki G fonksiyonlarini gosterir.

—
T HANAL |
! Reset G
function
WCS Position [mm] G functions
. . Auxili
X 0.000 1:Gal : 671 Fuuxnlctliao]i'ny
a: 14: G968
Y @ . B@@ 3: 15: G294 a1 G
6: G17 16: CFIN fFunctions
Z 0.000 7: G40 21: BRISK
8: G508 22: CUTZD
g: 29 : DIAMOF
16: G68 38: COMPOF
22 Set 7 Meas. Meas. Posi- Face
J) T.S,M WO workp. E tool '\ tion mill.

AUXILIARY FUNCTION VE ALL G FUNCTIONS

Programdaki diger M ve H fonksiyonlarin1 gosterir. All G functions ise biitiin G fonksiyonlarini gosterir.

W WAL |
: Reset Fﬁ

function

WCS Position [mm] M / H functions
Auxiliary
X @ . BBB function
Y 0.000 —
functions
Z 0.000
2 Set 9 Meas. Meas. Posi- Face
J) T,S;H WO ngorkp. I tool '\ tion mill.

144



MACHINE

Bu butona basmakla makine sayfasina doniis yapilir. Yani T,S,M nin oldugu sayfaya gecis yapilir.

7 ML |

: Reset

WCS Position [mm] G functions

X 0.000 1:6081 13: 674
2: 14: G696

Y 0.000 3: 15: G94
6:G17 16: CFIN

Z 0.000 7:6G48 21: BRISK
8: G500 22: CUTZ2D
9: 29: DIAMOF
10: GE8 38: COMPOF

= Ma- Pro- » Edit Al Tool
g chiar‘\e IE grraom Drosl:l- |;r‘m l¢ “(’)8:
PROGRAM MANAGER
Program
manager

Type Loaded Size Date/time
] CAD_PROGRAM WPD NCK-Dir. 87.88.20085 13:11
(| EXAMPLE_FILES WPD NCK-Dir. 87.88.28085 13:11

[0 sHOPMILL WPD NCK-Dir. a87.88.2885 13:11

Rename

Hard disk : Continue

NC: 1578456

Free memory 26 GBytes
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WPD: Workpiece Directory (Is Pargas1 Klasorii)
MPF: Main program File (Ana Program Dosyas1)
SPF: Sub Program File (Alt program Dosyasi)

Bu kisim program yéneticisi kismidir. Burada yeni bir klasor ve bu klasoriin i¢indede ana program
dosyamizi olusturabiliriz. Istersek disket stiriiciiden de 6nceden hazirlanmis bir dosyay1 da ¢agirabiliriz.

NEW: Yeni bir WPD klasorii olusturmamizi saglar.
RENAME: Olusturulan bir klasoriin yeniden adlandirilmasi i¢in kullanilir.

MARK: Bu butona tiklayarak ok tuslar ile hareket ederek istedigimiz klasorleri segebiliriz. Yani mark
isaretleme anlamindadir.

COPY: Kopyalama islemine yapar.
PASTE: Yapistirma islemini yapar.
CUT: Kesme islemi yapar. Ayrica bir klasor secili iken CUT yaparsaniz onu silmis olursunuz.

CONTINUE: Devam etmek anlamindadir. Diger mentiiye geger.

EDIT PROGRAM

Bu tus yardimu ile yaptiginiz programda degisiklik yani diizenleme yapabilirsiniz.
PROGRAM

COMPLEX_POCKET
P N8 COMPLEX_POCKET

/~ N5 COMPLEX_POCKET_1
@— N18 Solid machin. VvV T=CUTTERZ8 FB.88/t V158M Z208-8 Z1=Sinc
i,‘//;;é- N15 Residual mat. VvV T=CUTTER1© FB.88/t V1268M

/™~ N28 COMPLEX_POCKET_1
/<4 N25 COMPLEX_POCKET_D12

@— N38 Solid machin. VvV T=CUTTERZ8 FB.88/t V1568M Z2B=-5 Z1=5Sinc
i,;;;é- N35 Residual mat. VvV T=CUTTER1© FB.88/t V1268M
1 N48 Circ. pocket VvV T=CUTTER1® FB.88/t V128M X8=35 YB=30

Program end

o
chine
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ALARM LIST
Programda olusan hatalarda verilen alarm mesajlarin1 buradan gorebilirsiniz.

Messages

Message/alarm

Alternat.

Tool
measure

Loc Typ Tool name DP 1st cutting edge LR
Length -} N 12
&b
1 ¢ CUTTERE 1 89.1088 6.808 29X
2 ¢ CUTTER1® i 86.000 10.008 29
Cutting
3 ¢ THREADCUTTER i 168.800 12.0008 12X edges
4 ¢ CUTTERZ@ i 98.360 20.000 39X
5 ik CUTTER32 1 119.2688 32.068 392X
(3] g CUTTERG@ 1 1i9.888 60.808 6 2 X
7 ég FACEMILLGE3 1 133.588 63.868 572X
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Bu sayfada takim listesi karsimiza gelir. Tool measure daha 6nce gormiistiik.

Delete tool: Kursor hangi kesici takimda ise o takimin silinmesini saglar.

Unload: Segilen bir takim1 sonra kullanmak tizere yedek alinip daha sonra load ile yiiklenebilir.
Cut. Edges: Kesme kenarini gosterir. 1. kesme kenar1 yada 2. kesme kenar1 gibi.

Sort: Siralama anlamindadir. 1) Kesicileri tipine gore siralar. 2) Kesicileri magazin numarasina gore
siralar. 3) Kesicileri ismine gore siralar.

Loc Typ Tool name DP 1=t cutting edge 4 = =
Length 3 N 12
4k
1 i CUTTERG i 8%. 188 6.888 2 0 X

b Is milinin calisma eksenini gosterir.
Loc: Lokasyon anlamindadir. Takimin magazindeki yerini ifade eder.
Type: Takimin tipini ifade eder. Zaten sekilden de anlagiliyor.
Tool name: Takim ismi demektir. Eger istersek bu haneyi silip takima kendimizde isim verebiliriz.
DP: (Duplo Number) Es takim numarasi yada oncelik siras1 olarak ifade edilir. Ornegin iki tane aym

takim1 ayn1 anda magazine baglayabiliriz. Biri korelince digerini kullanmak isteyebiliriz. Bu durumda ilk
tanimlanan takim DP1 ikinci takim ise DP2 olur.

Lenght: Takim boyu.

Radius

8 . Takimm capini ifade eder.

N: Kesicinin agiz sayist.

==

%7 s mili doniis yoniidiir. Alternatif tusu ile degistirilebilir.
==

12

X Birinci ve ikinci sogutma sivilarinin agik yada kapali olmasi.
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TOOL WEAR (Takim Asinmasi)

Tools E:::i> | Tool
| wear

WOs

OFFSET

Tool wear

Loc Typ Tool name DP 1st cutting edge
ALength As T
C
4k
1 &y CUTTERS 1 a.800 8. 800
2 i CUTTER1@ 1 a.800 a.880
Cutting
3 7z THREADCUTTER i | a.800 a.800 edges
4 i CUTTERZ20 1 a.880 a.880
5 &y CUTTER32 1 a.800 8. 800 Sort
6 ¢y CUTTERE® 1 a.880 a.880
7 is FACEMILLE3 1 a.800 a.800
]
Tool | Tool Maga- | Work |- R
list ' wear zine I of fset |ﬂ vari.

Alength : Takimin boyundaki yani Z mesafesindeki asinmasi.
At : Takimin ¢apindaki aginma miktari.

T: Takim 6mrii (min), takim belli bir siire (dakika olarak) ¢alistiktan sonra 6n ikaz verir ve
caligma siiresi dolunca artik ¢alismaz.

C: Takim degistirme (adet olarak), 6rnegin bir takim 240 adet is parc¢asi isledikten sonra ikaz verir
ve 250 parga isledikten sonra artik ¢aligmaz.

Cut. Edges: Kesme kenarini gosterir. 1. kesme kenar1 yada 2. kesme kenar1 gibi.

Sort: Siralama anlamindadir. 1) Kesicileri tipine gore siralar. 2) Kesicileri magazin numarasina gore
siralar. 3) Kesicileri ismine gore siralar.
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MAGAZINE

Maga—

OFFSET

Magaz ine Block magazine loc. O
Alternat.
Loc Typ Tool name DP Loc. Tool
disabl State
&
1 4, CUTTERE 1 11| Relocate
2 ¢ CUTTER10 1 (11
3 {5 THREADCUTTER 1 [ 1]
4 ¢, CUTTER2® 1 L] ]
5 75 CUTTER32 1 (1]
6 ¢, CUTTERE@ 1 (11
7 ¢4 FACEMILLE3 1 [ 1]
Tool Tool : Maga— '— Work
list wear 17 zine offset var.l

Disable Tool: Takimi bloke eder. Artik o takim ¢alismaz. .
Yada magazini bloke eder. Magazinde bir takim ¢alismaz
duruma geldiginde onu iptal ederek diger takimlarla calisma imkan1 saglanir.

Tool oversize: Bunun anlami takim biiyiik demektir. Ornegin magazine bir
tarama taktiniz ve takim magazinin digina tasti, yanindaki takimlara zarar
vermemek i¢in bu takimi tool oversize ile tanimlayip, o takimin sagina ve
soluna bagka bir takim gelmemesini saglayabiliriz.
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WORK OFFSET

¢ TDD'S |:> i ND]‘.‘ k
'::> WOs of fse
Bu sayfada biitiin sifir noktalarini gorebilirsiniz.
Base (G568)
WCS MCS
X 150.000 X1 0.000
Y 150.000 Y1 0.000
Z 300.000  Z1 0.000
X Y 2 X7 Y 2 7
Base 8.868 B.8608 8.808 8.808 8.868 8.868
WO 1 B.868 B.8608 8.808 8.808 8.868 8.868
8.06808 0.6608 6.6008
Wo 2 8.86808 g.8808 B.808 B.8088 8.8808 8.8808
8.868 8.8608 8.808
WO 3 8.06808 0.6608 6.6008 6.600 8.0808 0.6808
= 8.86808 g.8808 B.808
ST 8.000 8.008 0.0 ©.088 0.8 ©.960
Scale 1.060 1.660 1.000
Mirror
Total -1508. 8068 -1508. 6808 -308.800 B.888 8.8688 8.8688
]
Tool Tool Maga- F . lllale o R
list wear w zine I offse vari.

SHOP-MILL PROGRAMI DETAYLARI

Tool

Straight

Circle
center

Circle
radius

Helix

Polar

Kiitiiphaneden takim secilir

Dogrusal hareketler yapilir

G2 ve G3 hareketleri yapilir

X, Z, Radyus ve F ile yay cizilir

Helis olusturma

Kutupsal islemler yapilir
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Measure

Clear
Offset

Position
set X

Position
set Y

Position
set 2

Position
set all



Center
drill

Drilling
Reaming

Deep hole
drilling

Boring

Tapping
thread

Positions

Repeat
position

Face
milling

Pocket

Spigot

Slot

Merkezleme, puntalama, havsalama

Delik delme, raybalama

Derin delik delme

Delik genisletme

Dis acma ve kilavuz ¢cekme

Pozisyonlama

Pozisyon tekrarlama

Alin frezeleme

Cep olusturma

Ada olusturma ( Bir paketin icine maksimum 12 ada
olusturulabilir. )

Kanal olusturma
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Cont. New
s mill contour

N

Yeni kontur olusturma

Path

milling Bir yol frezeleme

Pre-

drilling Merkezleme
Solid

Machining Paket bosaltma

Residual

material Artik talag kaldirma

Set
mark

Etiket olusturma

Repeti
tion

Tekrarlama

Sub-

Alt-program
program Prog

Set work Work ofsetleri set edilebilir
offset

Settings Ayarlar

Transfor-

mat ions Transformasyonlar (6lcekleme, aynalama...)
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ORNEKLERLE SHOP-MILL PROGRAMI

A

—_—

-

/

[ &
.

160

)
e
e

R
i I W

wlS
20

40

140

S

7T

DIRECTORY

Name Type Loaded Size Date/time

1 CAD_PROGRAM WPD NCK-Dir. 87.88.260085 13:11
1 EXAMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. 18.89.2685 13:12
1 sHOPMILL WPD X NCK-Dir. 19.88.268085 18:21
1 TeMP WPD X NCK-Dir. 18.89.26885 13:12

New directory

Please enter the new name:

DEMO

Free memory Hard disk : 26 GBytes NC:

1539736
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2

B 35
! 40
B 60

40

90

160
: Pro-
MENY $#CC————— > —

IE gram New ile yeni bir WPD klasorii agin,

MI12



Yeni klasore bir isim verin ve ok tusuna basin. Olusan DEMO klasoriiniin tistiinde iken sag ok
tusu yada enter ile klasoriin i¢ine girin ve new komutu ile yeni MPF dosyaniza isim verin.

DIRECTORY

Name Type Loaded Size Date/time
2\ DEMO.WPD\. .

ShopMill
program

G code
program

New ShopMill program

Please enter the new name:

ORNEK

Abort

Free memory

@| o B[4 pisk A

Hard disk : 26 GBytes NC: 1539736 oK

ORNEK isimli dosyanizi isterseniz G kodlariyla yada Shop-mill ile programlayabilirsiniz. Ok
tusuna basarak onaylayimiz. Yukaridaki sayfayi onayladigimizda simiilasyonu goérebilmeniz i¢in sizden
ham malzemenizi tanimlayacaginiz sayfa karsiniza gelir. Resmi daha iyi anlamak i¢in F12 tusuna basin.

PROGRAM

Corner point 1
Program header

Blank:

Corner pointi

p{%} -88.68008 abs
Ya -88.6800 abs
Y 28 B8.800 abs
Corner point 2

X1 £0.6800 abs
Y1 80.000 abs
21 -68.6800 abs

Unit of meas. MM

>y

Point 1

Tool axis 2
Point 2

Retract plane:

RP 1868.860 abs
Safety distance:

sC 1.880 inc
2 y Machining sense:

Down-cut
Retract pos.-patt.:
to RP

v

Accept

Simu-

= lation|= ecute
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Corner Point 1

1 . noktanin X0, YO ve Z0 degerleri.

Corner Point 2

2 . noktanin X1, Y1 ve Z1 degerleri.

Unit of meas: Birim (mm)

Tool axis: Takim ekseni (Z)

RP: Giivenlik diizlemi

SC: Giivenli yaklasma mesafesi

Machining sense: Down-cut: Saat yoniinde kesme, Up-cut: Saat yoniiniin tersinde kesme
Retract pos.-patt: Yaklasma pozisyonu se¢imi
Accept tusu ile onaylanabilir.

PROGRAM

P NS ORNEK

END FProgram end

PUNTALAMA

Diameter/tip O

Centering Alternat.

T PUNTA D1
F 8.188 mn/ rev
vV 58 m/min

Diameter

5.0868
0.0600 s

= lation

T: Takim z A
F: Ilerleme (mm/rev)

V: Hiz (m/min)

Diameter: Cap 5 olasiya kadar deligi del anlamindadir.

Tip: | > Zo — ()

DT: Delik dibinde bekleme siiresi (sn.)
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DERIN DELIK DELME (GAGALAYARAK DELME)

Deep hole
——> drilling

PROGRAM

ORNEK Shank/tip O
p Deep hole dr. Alternat.
7 T MATKAP D1
iz
4 F ©.160 mn/rev ool
v 88 m/min ooLs
END
Chipbreaking
Tip Shank Shank
21 48,800 inc
2a | | D 5.060
i | DF 1686.008 %
! !
! !
| | DT 1.000 s
| |
l !
! l
|
21 ! |
Abort
v
_ Accept
Strai.f§  Maibl Mill- Cont. |m= Var Simu- g Ex-
CircleflEy 1l ing mill. |E= ious = lation|= ecute

T: Takim

F: Ilerleme (mm/rev)

V: Hiz (m/min)

Chipbreaking: Talas kirmali kesme

Z.1: Delik derinligi (inc), miimkiinse bu degeri inkrimental giriniz

D: Her seferde alacagi talas miktar1 (D>Z1) olamaz, hata mesaj1 belirir
DF: Her seferde D miktarinin % kag1 kadar geri ¢ekilsin

DT: Delik dibinde bekleme siiresi (sn.)

Accept tusu ile onaylayabilirsiniz.

P N5 ORNEK

g?% Ni1B Centering T=PUNTA FB.1/rev V58M Z1=3inc
%PE:I Ni5 Deep hole dr. T=MATKAP FO.1/rev V88M 21=48inc
END Program end
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KLAVUZ CEKME (TAPPING)
Tapping .
thread [ > [l

Depth related to Z6
Tapping

Alternat.

Z T KLAVUZ D1
b g

Y :I P 1.7580 mm/rev
AE v 40 m/min
END z 4 z1 35.888 inc

Tapping

Thread

| 4 milling
v
Za L= Drl+thrd
milling
L
Zy

v

Accept

Simu- Ex-
@ lation g

= ecute

T: Takim

P: Dis hatvesi, adim (mm/rev) (mm/dev, in¢/dev, tur/ing, yada modul olarak girebilirsiniz)
V: Hiz (m/min)

7.1: Kilavuz cekilecek derinlik

DELIK POZISYONLARININ TANIMLANMASI (POSITION PATTERN)

Positions
7] rectangular
22 za 8.PBA abs
Ak X8 8.000 abs
P ve 8.800 abs
vi X1 abs
Y1 abs
END
Pany Xz abs
3 Ny Y2 abs
¥z X3 abs
! D ¥3 abs
Py X4 abs :3:
7 va abs
Xy | X2 X5 abs
Y5 abs Obstacle
o X6 abs
X Y6 abs
X7 abs
Y7 abs
Xg abs
Yg abs
Accept

Qlation =i ecute

Rectangular: Dikdortgensel

70: Z duzlemi

XO: Is pargasi sifir noktasina gére X mesafesi
YO0: Is pargasi sifir noktasina gére Y mesafesi
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DELIK POZiSYONLARININ TANIMLANMASI (POSITION PATTERN)

PROGRAM

ORNEK

p

%

7]
A

g
aF

ff Y‘

END

Full circle: Tam daire

Z.0: Deligin baslangic diizlemi degeri
X0: Resimdeki sar1 noktanin X degeri
YO0: Resimdeki sar1 noktanin Y degeri
a0: Deligin baslangi¢ acis1

R: Yaricap degeri

N: Delik sayis1

Positioning: Pozisyonlama

X
Strai. Drill Mill- Cont.
Circle T ing ing mill.

|::> Positions |::> I:I

Straight/circle ()
Alternat.

Pattern

Var

ious

Full circle

28 8.8680 abs
Xa B8.8680 abs
Ye B8.8680 abs

(v (5] 8.6688 °

R 78.8008

N 8
Positioning: Straig

Simu- g

= lation|=

43

Obstacle

v

Accept

Ex-
ecute

P NS5 ORNEK
0, N18
A+ 4 N15
oy -| N28
#~N2s
{1 -IN30

Centering
Deep hole dr.
Tapping

B81: Positions

BBZ: Hole full cir.

Program end

159

T=PUNTA FB.1/rev V58M Z1=3inc
T=MATKAP FB.1/rev V8BM Z1=48inc
T=KLAVUZ P1.75mm V48m Z1=35inc
Z8=8 XB=08 YB=8

Z8=0 XB=8 YB=0 R78 N8



SIMULASYON iZLEME

Sinu—rl
“==lation g jle programin simiilasyonu izlenebilir.

PROGRAM

Top view

Total time
B:83:88

Strai. Drill- Mill- e Simu-
Circle h = |lation g

Top view: Ust goriiniis anlamindadir. Yukaridaki ekranda goriildiigii gibi simiilasyonu izleyebiliriz.
Total time: Toplam isleme zamani

Uc Goriiniis:
1

|:||:| —
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Kat Model:

Ayrintilar:

Details |:>

To
origin

Total time
B:83:88
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To

origlin Merkezle, ekrana sigdir
Zoom
+ Bityiilt
2Zo0om
- Kiiciilt
Zoom K«
Auto Otomatik kiigiilt Back  Geri

PAKET KONTUR OLUSTURMA (KONTUR1)

r Cont . [— New :
N mill. contour

Yeni kontura KONTUR1 adin1 verin ve OK
tusuna basin.

PROGRAM

ORNEK

7, 1 N18 Centering T=PUNTA FB.1/rev VS8M Z1=3inc
%% N15 Deep hole dr. T=MATKAP FB.1/rev V80M Z1=48inc
%% N28 Tapping T=KLAVUZ P1.75mm V48m 21=35inc

ff N25 881: Positions Z8=8 XB=8 Y9-8

0 00 H
New contour

Please enter the new name:

KONTUR1

Starting point Y
Starting point

Tool axis
Cylind.surface

X 60.080 abs
Y 8.888 abs

Karsiniza bu sayfa gelir. Baslangi¢ noktasi degerlerini girip onaylayn. Accept
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)
mmssgﬁ'ﬂ
1 1

]
=
1

€=,

< \s

]
=

tusu ile saat ibresinin tersi yoniinde biiylik konturun ¢izimine baslayin.

END

28

16

RN
%"

Circle

Dir.of rot.:

O =C 33

Trans. to next element

R

END

16.8+

R

163

Chamfer/radius

15.600
abs
abs

45,0800 abs

8.888 abs

8.06008

End point X
Straight
X abs
Y abs
al °
o2 Tangential
Trans. to next element

8.860

O

Alternat.

All para-
meters

tusu ile hareket edin. prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters



P |
@[’gﬁ_ ')
2 7 4
g |
17

f/' END
i

B fusunun aktif olduguna dikkat edin.

tusu ile hareket edin. prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

R
%"

P |
%@% e
%IQZ 4

g P
aE
;::: END

END

tusu ile saat ibresinin tersi yoniinde biiyiik konturun ¢izimine devam edin.

Chamfer/radius
Circle

48

208

Dir.of rot.: g
R 20.8680

X abs
Y abs
I 8.8680 abs
J 28.860 abs

a2 Tangential

Trans. to next element
R 0.008

68

48+

28+

Chanfer/radius
Straight
X abs
Y abs
al @
oz Tangential

Trans. to next element
R 8.000
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O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters

@

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters



END

prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

R
'S

g
4y

END

tusu ile saat ibresinin tersi yoniinde biiyiik konturun ¢izimine devam edin.

Circle

26

L H=CX 3

R

Angle to previous element

Dir.of rot.:

15. 08680
abs
abs

-45.080 abs

8.868 abs

o Tangential

Trans. to next element

08.686808

O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters

tusu ile hareket edin. prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

50+

e :

165

R

Chamfer/radius

Straight

X abs
Y abs
ol @
oz Tangential

Trans. to next element

8.0808

Alternat.

prev.elem

All para-

O

Tangent

neters



END
END

-20-

tusu ile saat ibresinin tersi yoniinde bii

Circle

O H-=CX 3D

R

prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

R
%"

p &
%% P
ﬁ% 7
g P
37
KAl
{:: [t
Ve

58

R
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Dir.of rot.:

28 .860
abs
abs

0.880 abs
-20.08688 abs

o2 Tangential

Trans. to next element

6.68608

tusu ile hareket edin. prev.elem tusunun aktif olduguna dikkat edin.

Chamfer/radius
Straight
X abs
Y abs
al °
a2 Tangential
Trans. to next element

ik konturun ¢izimine devam edin.
Chamfer/radius

O

Alternat.

Tangent

prev.elem

All para-
meters

O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters



N

tusu ile saat ibresinin tersi yoniinde biiyiik konturun ¢izimine devam edin.
Chanfer/radius &)

= {B Circle Alternat.
Y - Dir.of rot.: Q
7 R 15.608 Tangent
24l X 668.060 abs prev.elem
5 — Y 13.818 inc
234 I 45.8680 abs
}/ v 8.8 J A.880 abs
i} — (Ve Tangential

P c ol Trans. to next element
A P e R 8.800

A

All para-
meters

-10.84

Delete

P Circle
7 Dir.of rot.: Q
(e R 15.088
+r X 68.000 abs
s ol Y 13.818 inc
12 I 45.000 abs
J B.800 abs

a2 Tangential

Trans. to next element
R 8.008

Q=
2N YN )N ) N ) @

Accept

tusu ile onaylayip, konturu tamamlayin.
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P N5 ORNEK

@%— Ni18 Centering T=PUNTA FB.1/rev VSOM Z21=3inc

ZJ@F%' Ni15 Deep hole dr. T=MATKAP FB.1/rev V88BM Z1=480inc

%gg— NZB Tapping T=KLAVUZ P1.75mm V48m Z21=35inc

/f— N25 881: Positions ZB8=0 X08=0 Y6-=0

1.1 1N38 882: Hole full cir. 28=8 XB=8B Y@=8 R78 NS

/"~ 4 N35 KONTUR1
END Program end

ADA KONTURU OLUSTURMA (KONTUR2)

a'"" CDT} ! CDE?:UI
Ml . Yeni kontura KONTUR?2 adin1 verin ve OK

tusuna basin.

PROGRAK

NS5 ORNEK

@%— N1iB Centering T=PUNTA FB.1/rev V58M 21=3inc
%Qa— Ni5 Deep hole dr. T=MATKAP FB.1/rev V88M 21=48inc
%52— N28 Tapping T=KLAYUZ P1.75mm V¥4Bm 21=35inc
.,lf— N25 881: Positions Z8=8 XB8=8 Y8=0

New contour

Please enter the new name:

KONTURZ

OK

tusu ile onaylayin ve kii¢iik konturun ¢izimine baslayin.
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Additional commands

Starting point

Tool axis pas
Cylind.surface No

X 8.86808 abs
Y 16.000 abs

Baslangi¢ noktas1 degerlerini girerek bu sayfay1 onaylayin.

d—o—p

tusu ile saga dogru ¢izimi ¢izmeye baglayin.

End point X S
p & Straight X Alternat.
Y X 20.808 abs
A
ZFE' END
g Trans. to next element
Av R 3.660
.,',/- 20,8+

10,6

END
All para-
meters
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+
.
\ 4

tusu ile asagiya dogru ¢izime devam edin.

p T Straight Y

Y . Y -168.868 abs
7 a2 270.000 °

%%

s END 16.8 Trans. to next element
Az \ R 3.000

™9

END

—o—p

tusu ile sola dogru ¢izime devam edin.

P |¥ Straight X

y_|— X -20.600 abs
77 o2 278.868 °
%1@5 1l 281

5 Trans. to next element
i R 3.000

ﬁ/_ END
o

END
=28
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End point Y

End point X

O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters

Q

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters



tusu ile yukariya dogru ¢izime devam edin.

16.064

END

-16.04

N

d—o—"p

T T
-28.89

T T
-15.8

T T
-18.8

Straight Y

Y 168.660 abs

a2 2708.8080 °
Trans. to next element

R 3.8608

28 .68+

END

18.84

END

Accept

Straight X
X 8.668 abs
a2 270.000 °

Trans. to next element
R 3.0680

tusu ile onaylayin ve kontur2 yi tamamlayn.
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End point Y

End point X

O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters

O

Alternat.

Tangent
prev.elem

All para-
meters



P N5

+> -1 N1@
p - N15
Ay - N2a
A 4 N2s
.11 N36
[~ 1 N35
/- N4B

ORNEK

Centering

Deep hole dr.
Tapping

#881: Positions

B882: Hole full cir.
KONTUR1

KONTURZ

Program end

T=PUNTA FO.1/rev V58M Z1=3inc
T=MATKAP FB.1/rev V88M Z1=408inc
T=KLAVUZ P1.75mm V48m Z1=35inc
£20=8 X8=8 Y&8=8

Z0=8 X8=8 Y0=8 R78 N8

Bir paketin i¢ine maksimum 12 ada olusturulabilir.

PAKET BOSALTMA (KABA iSLEME)

PROGRAM

ORNEK

Drill-
ing ing

Mill-

Lift mode before new infeed O
Solid machining Alternat.
T PARMAKZS D1
F 8.480 mm/ tooth Tool
v 208 m/min e0:s
Machining: v
20 8.8680 abs
21 16.868 inc
DXY 506.608 %
D2 5.000
UXy 8.5608 mn
uz 8.568
== Starting pt.: AUTO
]: U, Insertion: Centric
FZ 8.168 mm/tooth
Lift :
ift mode Abort
To return plane
v
_ Accept
Cont. |=- Var Simu- g Ex-
mill. |S= ious = lation|= ecute

T: Takim (25 mm'lik parmak freze takimi)
F: ilerleme (mm/dis)

V: Kesme hizi (m/dak)
Machining: Tek ters tiggen kaba islemeyi ifade eder
Z0: Is parcasi ist yiizeyi (abs)
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Z1: islenecek derinlik (inc)

DXY': Takimin yana kayma miktar1 (takim ¢apinin %' si kadar, yada mm olarak ifade edilir)
DZ: Her seferde alacag talag miktar1

UXY: Dik duvarlarda birakilacak talas miktar1 (mm)

UZ: Tabanda birakilacak talag miktar1 (mm)

Starting pt.: Baslangi¢ noktas1 (otomatik olarak, yada manuel belirttigimiz bir noktadan)
Insertion: Centric, helical yada oscillat

Centric Helical Oscillat
L e~

(0
r

]
1 .r

VA4

]

FZ: Dis basina ilerleme (mm/dis)
Lift mode: Geri ¢ekilme modu (To return plane)

z &

AP ;A 4 RP: Geri ¢ekilme diizlemi

]
& -
zaabs

SC: Giivenli yaklagsma mesafesi

. Frezeleme yolunun %350'sinden fazlas1 iist iiste geliyorsa, paket komple bosaltilmaz. Bu
simiilasyon tarafindan taninir ve bildirilir. Frezeleme yolunun {ist iiste gelmesi %50'den kii¢iik olmalidir.

. Isleme 25 mm freze takimi ile ¢oklu dalma yapilarak basari ile gerceklestirilir. Ada ile paket
arasindaki kiiciik alana bu takim giremez. Burada, ada formu bozulmadan bu takimin girebilecegi yerlere
kadar parca islenir. Arada kalan talas daha kiigiikk bir takim ile sonraki adimda “Kalan Malzemeyi
Tanima” fonksiyonu ile islenir.

o Frezeleme yolu talas bosaltmadan 6nce bir defa hesaplanir ve gegici alt program ig¢ine yiiklenir.
Sadece kontur formu yada bosaltma ¢evrim parametreleri degistirilirse, frezeleme yolu sistem tarafindan
tekrar hesaplanir.
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KALAN MALZEMEYI TANIMA

Cont. Residual
™ mill. :> material

PROGRAM

T

ift
P Residual material
. T PARMAK 10 D1

F 8. 188 mm/ tooth
AR v 288 m/min

before new infeed

mode

(@)

Alternat.

L Machining: v

ﬁf— Z‘
1
e 4 DXY 508.0908 %
o Dz 2.0988
=

A_ e

Za Lot
D.
%;%' Lift mode:

——————— ; To return plane

All para-—
maters

T: Takim (10 mm'lik parmak freze takimi)

F: Ilerleme (mm/dis)

V: Kesme hiz1 (m/dak)

Machining: Tek ters tiggen kaba islemeyi ifade eder

DXY: Takimin yana kayma miktar1 (takim ¢apinin %' si kadar, yada mm olarak ifade edilir)
DZ: Her seferde alacag talag miktari

PAKET BOSALTMA (FiNiS iISLEME TABAN)

Cont. Solid
i mill. |::> Machining

PROGRAM

Toocl name

Solid machining
Q/_ T PARMAKS D1
s F 8.158 mm/ tooth
AE] v 258 m/min
g
Aar v i Machining: VVbottom
ﬁf‘ 28 8.800 abs
C}_ 21 18.86808 inc
DXY 50.0808 %
fa=
| Uxy 8.568 mm
{» uz 8.500
7 Starting pt.: AUTO
b . _
7 Insertion: Centric
END 'Ep FZ 8.1608 mm/ tooth
X
Lift mode:
To return plane
v
Accept
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o Finis paso miktar1 finis islemede de girilmeli, ¢linkii takim pozisyonlamada yaklasik olarak bu
degere gore pozisyonlar.

PAKET BOSALTMA (FINiS ISLEME DiK DUVARLAR)

Cont. Solid
™ mill. |:> Machining

PROGRAM

N

Tool name

Solid machining

@/- T PORMAKS D1
@/ F 8.158 mm/ tooth
AET v 258 m/min

g |
Ak v A Machining: MV wall
ﬁ/‘ Pz ] 8.8688 abs
i}_ 21 18.8688 inc
e DZ 5.880
o Uxy 0.5608 mm
i

%
7

5

» -
END X
Lift mode:

To return plane

. Cep yada adanin yan kenarinin finis paso islenmesi yol frezeleme (path milling) fonksiyonu olarak
ta gergeklestirilebilir. Yol frezelemede c¢ok sayida serbest hareket tanimlanabilir. Mesela takimin
konumuna gore forma giris-¢ikis stratejisi belirlenebilir.

Straight Quadrant Semicircle

Yaklasma ve uzaklagsma mesafeleri: bir dogru boyunca, ¢eyrek ve yarim daire bigiminde.
L1: Yaklagsma mesafesi, L2: Uzaklagsma mesafesi, R1: Yaklasma yaricapi, R2: Uzaklagma yarigapi.

. Program basinda ayarlanan isleme yonii standart geometri (freze) ve bosaltma da (form frezeleme)
etkindir. Yol frezeleme islemede takimin konumuna goére konturu isleme yonii belirlenir.
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Yapilan islemleri satir satir agagidaki gibi gorebiliriz.

PROGRAM

=3 ecute (,quna bastizimizda asagidaki sayfa karsimiza gelir.

M AUTO

ORNEK
Centering
Deep hole dr.
Tapping

B881: Positions

B802: Hole full cir.

KONTUR1
KONTURZ
Solid machin. v
Residual mat. v

Solid machin.
Solid machin.

Program end

Ex-

T=PUNTA FB.1/rev V56M Z21=3inc
T=MATKAP FB.1/rev V88M Z1=-48inc
T=KLAVUZ P1.75mm V48m Z1=35inc

Z8=8 XB8=8 YB=0
Z28=0 XB=8 YB8=8 R78 N8

T=PARMAKZS5 FB.4/t V288M 2Z68=-8 Z1=18inc
T=PARMAK18 FB8.1/t VZB88M

VWvbo T=PARMAKE FA.15/t V258M Z8=8 Zi=18inc
VvV w T=PARMAKE FA.15/t V258M Z8=8 Zi=18inc

Straight

Circle
center

Polar

i Reset /_N_WKS_DIR/_N_DEMO_WPD G
ORNEK function
WCS Position [rm] T,F,S
Auxiliary
X @ . BB@ T ;:UI;ESEB il function
: glz
Y 0.000 e
All G
8.168 188% :
Z - 89 1 @@ 8.1688 mm/min ACE e
.
S 8.868 . 8% Basic
8.868 8 block
8% 1808% 200%
P N5 ORNEK
%% N18 Centering T=PUNTA FB.1/rev V58M 21=3inc
%% N15 Deep hole dr. T=MATKAP FB.1/rev V8BM Z1=48inc
ﬁ% N28 Tapping T=KLAVUZ P1.75mm V48m 21=35inc
;f NZ5 881: Positions Z0=0 X8=0 YB=8
i} N38 802: Hole full cir. 2Z8=0 X8=08 YB=8 R78 NB
/™~ 7 N35 KONTUR1
Real- ¢ Prog.

Eger kesici takimlarimizi magazine yerlestirip, is par¢amizi baglayip, sifirlama ve takim boylarini
oleme islemini gerceklestirdiysek artik tezgahimizi ¢alistirabiliriz. Bunun i¢in yapilmasi gereken makine

kontrol panelindeki

tusuna basmak yeterlidir.
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Real-
= Sim. {ygy ile program ¢alisirken aym anda simiilasyonu ve satir satir yapilanlari gorebiliriz.

=

Y

I

o
mm: Hl:lllfl.l.'l.'l.c.lr T%:é?

Prog. | | I I I '1"-‘;‘..“

COLE. {y5uile yapmis oldugumuz programda diizeltmeler yapablhrlz.
Basic
block tusu ile satir satir G kodlarin1 gorebiliriz. Yalniz bunun ¢iktisini almak miimkiin degildir.

SATIR ARAMA

P N5 ORNEK

@A— N1i8 Centering T=PUNTA FO.1/rev VS8M 21=3inc
%FE' N15 Deep hole dr. T=MATKAP FB.1/rev VB8BM Z1=48inc
%gg— N28 Tapping T=KLAVUZ P1.75mm V48m Z21=35inc
.,-\/— N25 881: Positions ZB8=8 XB8=0 YB=8

BB2: Hole full cir. 2ZB8=0 XB8=0 YB=0 R78 N8

/™7 N35 KONTUR1

Kursorii N30 satir1 tizerine getirin, zaten gri renge doniisecektir.

Block Start
Search : Search

tuslarina basiniz.

Kursorii N20 satirt tizerine getirin, Tapping (Kilavuz ¢ekme) Accept ile onaylayin.
Delmeye baslanacak delik no. 6

Accept ile onaylayn.

Satir arama ¢alistyor.

Block Search finished — Intiaete NC start mesajini bekleyin.

Kontrol tinitesi makineyi parca islemeye hazirliyor (gerekirse takim degistirme)
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CAD READER

Cad-Reader ara programi ile AutoCad'de ¢izilmis DXF uzantili ¢izimleri shop-turn veya shop-mill
programlarinda kullanabilirsiniz. Yani AutoCad'de ¢izilmis bir konturu bu programda yeni kontur
olusturmadan kullanabiliriz. Tabii AutoCad'de ¢izilen resimde a¢ik olmamas1 gerekir.

S — B .

Reader

Editng View Settings Hel

- @

Daha onceden ¢izilmis DXF uzantili ¢izimimizi cad-reader
programinda acalim. Eger ¢izimimizi C:\SI_TRAIN\dh\wks.dir
klasoriine kaydedersek, Program manager i¢cinde DXF uzantili
dosyamiz1 gorebiliriz. Karsimiza gelen ¢izim gelisigiizel ¢izildigi i¢cin
ilk islem sifir noktasini belirlemektir.

% Resmin sifir noktasini belirtmek i¢in kullanilan ikon.

Element Center Otomatik ¢izgi ortasina U
Element Start Otomatik ¢izgi baslangicina .
Element End Otomatik ¢izgi sonu
Free Input X ve Y degeri girerek Ornek: X100,Y100
Mouse Position Mouse ile segerek
==

Element start

Element end

Free input

Pos. of mouse : .
Otomatik sifir noktasini segmek igin.
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Sekilde gorildiigii gibi Mouse ile ¢izginin
orta noktasi lizerine geldiginizde yesil renkte
degistigini goriin ve tikladiginiz zaman
soldaki resimde +580 in +0

oldugunu goriin.

Resmin sifir noktasi belirlenmistir.

&>

Konturun baslangi¢ ve bitis noktalarini belirten ikondur.

Element Center Otomatik ¢izgi ortasini yakalar.
Element Start/End point Otomatik ¢izginin baslangi¢ ve bitisini yakalar.
Mouse Position Mouse ile segerek.

Py ittt Nl |
Cent.of elem.
Start / end point

Pos.of mouse Konturun baslangi¢ ve bitis noktalarini segmek igin.

{24 Contour name h3

Cortaur name kkk Olusacak yeni kontur i¢in isim vermeniz isteniyor. Yeni bir
isim verin mesela kkk gibi.

k. Caricel
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Konturu belirtmek i¢in konturun istedigimiz bir
yerinden baslayabiliriz. Cizimin herhangi bir
elementi {izerine geldigimizde sar1 renge doniis-
tiigtinli goriin ve tiklaym. Yandaki resimde
gortldigii gibi kirmizi bir ok karsiniza gelir.
Mouse ile kirmizi oka tiklayin ve konturun bir
sonraki elemente gectigini goriin.

Artik konturun kirmizi renge doniistiigiinii goriin
ve kontura devam etmek i¢in mavi renkli oka
tiklayn.

Bu noktadan sonra konturun nerede bittigini belirtmek i¢cin mor renkli element {izerinde Mouse ile bir kez
daha tiklayin ve konturun kapandigini goriin.
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_:g.@

Konturun son noktasini belirten ikondur.

Element Center Otomatik ¢izgi ortasini yakalar.
Element End Point Otomatik ¢izgi son noktasini yakalar.
Mouse Position Mouse ile segerek.

Current Position Pozisyona gore.

Cent.of elem,

Element end point

Pos.of mouse

Current position Konturun son noktasi belirtmek igin.

Konturu tamamlamak i¢in mavi renkli oka tiklayin ve konturun
asagidaki gibi kapandigini gortin.

—
tusuna basarak dosyaniza bir isim vererek MPF uzantili bir dosya olusturursunuz. Yine bu dosyay1
C:\SI__TRAIN\dh\wks.dir klasoriine kaydederseniz, program manager'da gorebilirsiniz.

Save as E] EJ

Konum: | [ wis.dir =~ EF EH-
2 [JCAD_PROG.WFD
\_J [JDEMO.WPD
En Son CJEXAMPLE_.WPD
Kulandikdanm |~ o cpnam 1wep

TemwE Mesela ccc ismini verin ve Cad-reader
programini kapatin.

Belgelerim

o
Bilgisayanm

<
Aj Badlantlanm  Dosya adi: ccoc ~

Kayt tiirii: MPF Files (“mpf) - iptal
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Program

Gl [l tusuna bastiginizda bbbb.dxf ve ccc.mpf 'yi gorebilirsiniz.
Name Type Loaded Size Date/time
] CAD_PROGRAM WPD NCK-Dir. a7.88.20085 13:11
] DEMO WPD X NCK-Dir. 16.8%9.2885 18:18
] EXAMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. 16.89.28685 13:12
] SHOPMILL WPD X NCK-Dir. 19.88.2885 18:21
] TEMP WPD X NCK-Dir. 16.89.2885 13:12
D bbbb dxf 39659 15.108.28685 11:44
ccc mpf 1534 15.18.2885 12:17
ccc dosyasinin i¢ine girerseniz.
CCC
P g Starting point
Tool axis 2
f\J 1 Z Cylind.surface No +
END |¥ :
— ol X 9.647 abs
Y -37.357 abs
7 —e
K
- R
e o K
KN
= VAN
/"
ol -5
END . : . : :
LX =58 ] 58 nbort
v
Accept
Drill- Mill- Cont. |m= Var Simu- Ex-
ing ing mill. |E= ious = lation|= ecute

Konturunuzun ¢izilmis oldugunu goriiriistiniiz. Konturun baslangi¢ noktast ve diger elementleri
tizerinde istediginiz degisiklikleri yapabilirsiniz. Istediginiz frezeleme islemlerini gergeklestirebilirsiniz.
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ORNEK KONTUR CiZIMLERI

!
3
Baslangic G 80 °
Noktasi .
X=0, ¥Y=5.7 =t
£y Ro
@
; 10
i w»
g <
-O——f———
o )
(]
- =¥
=y
o
=I
Y —
F
22°
L]
5 11.5
=il ——
> X
Kontur ¢izimine saat ibresi yoniinde devam ediniz.
ELEMENT GIRIS

R

Saat ibresi yoniiniin tersine doniis, R=9.5, I=0 abs, diyalog seg,
takip eden elemente gecis R=2

ks

al=-30

R

Saat ibresi yoniinde doniis, bir 6nceki elemente teget, R=2, J=4.65 abs

R

Saat ibresi yoniiniin tersine doniig, bir 6nceki elemente teget, R=3.2, [=11.5 abs,
J=0 abs, diyalog sec, diyalog se¢

Yy

Saat ibresi yoniinde doniis, bir 6nceki elemente teget, R=2, J=-4.65 abs, diyalog se¢

X

Bir 6nceki elemente teget, Y=-14.8 abs, al=-158

All parameters (biitiin parametreler agik), X= -5 inc

e ¢
4 Y=15.7 abs
¥

—— X=0 abs
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Baslangic X=0 Y=0
Noktasi

AN

5]
Y
Fy
» X
Kontur ¢izimine saat ibresi yoniinde devam ediniz.
ELEMENT GIRIS
$ Y=-104 abs.
¥
r-\ Saat ibresi yoniinde doniis, R=79, [=0 abs, diyalog se¢, all parameters (biitlin
parametreler acik), 2=30
r-\ Saat ibresi yoniinde doniis, bir onceki elemente teget, R=7.5 , all parameters (biitiin
parametreler agik), B2=180
r-\ Saat ibresi yoniiniin tersine doniis, R=64, X= -6 abs, I= 0 abs, diyalog se¢, diyalog sec,
takip eden elemente gegis R=5
t All parameters (blitiin parametreler agik), a1=90, takip eden elemente ge¢is R=5
(--\ Saat ibresi yoniinde doniis, R=25, X=0 abs, Y=0 abs, [=0 abs, diyalog se¢, diyalog se¢
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X=-137.257 abs.

Baslangic
A3.972 Noktasi
X=587 ¥=0
125 °
Y \(R?E
X

Kontur cizimine saat ibresinin tersi yoniinde devam ediniz.

ELEMENT

GIRIS

i i -

al=180

b

X=-43.972 inc, all parameters (biitiin parametreler agik),
X=-137.257 abs, al=-125,

b

X=43.972 inc,
al=-55

i i -

X=5.67 abs

A

Saat ibresi yoniinde doniis, R=72, X=5.67 abs, Y= 0 abs, diyalog se¢

-10

ORNEKLER

U/

211
g \N_bj.ﬂi NN
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ShopMill Ornek Program

0 | 2
ORNEK PROGRAMIN AMAC! ... vteteeeteteseeeetesasseteseseseesesesessesesassssesessssesesessasesessssesesessssesesessasesessssesesesesesesesn 2
DOKUMAN KIMLER IGIN HAZIRLANMISTIR 2 ..ottt 2
ORNEGIN YAPILMASI IGIN GEREKLI MALZEMELER .....ttttiutttesttee ettt e sttt sitee sttt ste et e et e et e e nnn e e e nnneennneeens 2
F ] 7N ST 3
LIS ES T R L 17 L SO SRR 3

L] .4 | 4

LI LI N 5

g S0 T e I 7
IS PARGASI YARATMA .......c.vieeeeeeee ettt eae et e s s et e s se s e s e s s e e e s ese s et e s es e s e s eases s s e s e s es et e s e s e s eseasesasesn s esese s eaneseee 7
PROGRAM BASI TANIMLAMA ... utttetteeauteeesuteteasseeaaseeaasseeaseeeaaseeaasseeaseeeamseeabeeeaseeeambeeabeeeabeeesnseeanbeeesnbeeennneeans 8
ZERO-OFFSET; SIFIR KAYDIRMA (ZO) .. .etiieittiieeeeiteee e e ettt e e e ettt e e e sttt e e s sttt e e e anss e e e ansseeeeaansseeeeansseeeeannsneeesannneeanan 9
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ShopMill Ornek Program

Icerik

Ornek Programin Yapilma Amaci

Kullanicinin ShopMill programini kullanarak basit anlagilir bir sekilde is pargasini
programlamasi saglamak ve nasil islendigini gérmek amaci ile érnek program verilmektedir.
Asagidaki adimlar izlenir ise resmi olan bir is parcasini isleyebilirsiniz:

= Programlama

= Makine ayari

= Program yazma
Ornek programimiz yukarida agiklanan islemleri adim adim yaptirarak pratik egitim verme
amacini tagsimaktadir. Tim gerekli tug tanimlari ve giris parametreleri detayl olarak

aciklanmistir. Lutfen adim adim presediru takip edin.

Dikkat : Bu dékiiman tam bir egitim dokimani degildir !

Dokuman kimler igin hazirlanmigtir ?

Bu dékiman ShopMill yuklu isleme merkezlerini kullanacak ve programlayacaklar i¢in
hazirlanmigtir :
= Makine kullanicilar

= Makine programcilari

Dikkat : Ornegi yapacak kisinin ShopMill genel egitimini almis olmasi gereklidir !

Ornegin yapilabilmesi icin neye ihtiyag vardir ?

ilgili 6rnek icin asagidakilerden birine ihtiyac vardir. :
= ShopMill programi yiikli PC ya da laptop

= Siemens similatér (SINUMERIK PORTABLE)
= CNC isleme Merkezi

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir.
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ShopMill Ornek Program

Aciklama
&= Bilgi girisi
d Not - Aciklama
@ Kullanici yararina bilgi

Genel Tus Tanimi

Enter (bilgi girig) tusu

(bilgisayarda 5 tusu ayni gorevi gorur)

%
O Alternatif tusu makine kontrol paneli tizerinde
@ Ana menu tusu operator paneli Uzerinde (bilgisayarda F10 tusu) )

™ Makine sayfasi donls tusu

L1

Bilgi tusu operatér panel lizerinde (bilgisayarda F12 tusu)
(;/K Softkey operator panel lizerinde

(bilgisayarda yatay olanlar F1 - F9, dikey olanlar Shift+F1 - F8)
Zero Hotkey — makine kontrol panelinde

- Otomatik galistirma (cycle start) tusu makine kontrol panelinde
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ShopMill Ornek Program

Resim

20

L0

% ~
l

TK®1L0
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ShopMill Ornek Program

Takimlari Ayarlama

¢ Bir defaya mahsus takimlari tanitmaniz gerekir.
-9
Tools
& zerooffs..
@@= Tool list

ya da alternatif olarak

Tools
z
&= Makine kontrol paneli : 0
= sort
@ Acc.To
magazine
&= Kurzéri bos olan ilk magazine bélgesine getiriniz
@= New
tool
&= Milling
tool

& Takim ismini giriniz : ROUGH_25MM —@
&= Takim boyunu giriniz : 100mm —®
&= Takim ¢apini (@) giriniz : 25mm _®

&= Frezenin kesici ug sayisini giriniz (N): 3 —®

OFFSET
Tool list

Loc Typ Tool name DP 1st cutting edge 4 ==
Length @ N 12

dh

1 ¢y JOEINEEUMN 1 100.800  25.0098 3|2
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&= Ornege gére asagidaki takimlari giriniz :

&= B <« TS B = S 77 B - N /S B o\

=~ 9 9 0 § 9

© =~

¢ FINISH_8MM 1 100.968 8.6080 27
7 ROUGH_16MM 1 100.968 10.600 37
¢ CUTTER_B3MM i 100.900 G3.000 77
) DRILL_Mi2 1 108.P68 16.200 1i18.0 P
{ TAP_M12 1 1008.968 12.000 180.0 2
|/ CENTER i 100.9680 16.000 90.0 &
|  3D_PROBE 1 100.968 5.600 =
& EDGEFINDER 1 160.968 5.680 P
sort

Acc. To

type

Takimlari daha kolay yerlestimek igin takimlari isme ya da tipe gbre siralayabilirsiniz !

Kurzért 3D_PROBE ‘un Uzerine getiriniz

Unload

3D_PROBE isimli takim magazine tzerinden cikartilip alt taraftaki ara bellege yollanmistir
Bu takim sayfada yedek olarak kalacaktir, fakat calistirlacak programda hicbir etkisi
olmayacaktir. Bunun gibi 900 adet takim bilgisini makina firmasinin konfigurasyonuna
bagh olarak tezgahiniza yikleyebilir, ihtiyagc duyduklarinizi tekrar “Load” komutu
kullanarak magazinde bos yuvaya yukleyebilirsiniz. 2 Nolu yuva dolu ise 6nce eski takimi
‘Unload” komutu ile bosaltin sonra load yapin. “SORT” komutu ile takimlari ister
magazine dizilisine goére , istersenizde takim adi ya da tipine gore listede siralayabilirsiniz

Eger takim listesindeki boyle bir takim programda c¢agrilirsa, manuel takim degistirme oto-
matik olarak baslatilir

Kurzért 3D_PROBE ’'un Uzerine getiriniz

Load

Yeri onaylayin

ilgili takim simdi magazine tzerine taginmis oldu

is pargasi sayma ya da takim émiir kontrolii ve ilgili yedek takim degisimi ile giiglii bir
takim yénetimi vardir !!
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ShopMill Ornek Program

Programlama

Is Parcasi Yaratma

=

= Program-
manager.
ya da
&= Makine kontrol paneli ﬁf,?;;;"r
&= New
=it

is parcasi klasériine klasér ismini giriniz : DEMO_WKS

F Kurzera [ DEMO_WKS tizerine getiriniz —@

&= New
@=  Shopmill
program
&= Program ismini giriniz : DEMO_PROGRAM v

OK

@ Anlagilir is pargcasi ve parga program ismi ile program yénetimi
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ShopMill Ornek Program

Program Baslangi¢ini Tanimlama

&= Asagidaki degerleri giriniz :

DEMO_PROGRAM Corner point 1

Corner pointi

X0 -806.0006¢:

280

Ya 80.68688 abs
Z8 0.68688 abs
1904 Corner point 2

. X1 80.908 abs

/./ // Yi -868.0866 abs

v v | 21 -60.000 abs
B - g i Unit of meas. mm
/_/'/ Tool axis 2

Retract plane:

RP 168.8686 abs
Safety distance:

SC 1.8868 inc
Machining sense:

-186-

-200-L ‘ ; ; ; . ‘ ; Down-cut
f_:. 3 =168 5] 188 2868

Retract pos.-patt.:
to RP

M Hamparganin 8lgu tanimlamasi sadece simulasyon igindir

AN

Egder hamparcga olculeri O girilirse, sadece takim yolu simulasyonu yapar

{f‘ﬂ Program basinda isleme ydnU standart geometri (freze) ve bosaltma (kontur frezeleme)
icin dnceden ayarlanmistir. Kontur frezelemede (path milling), isleme yoni konturun
tanimlama yénune ve hemde takimin kontura gére konumuna baglidir !

&= 4
Accept

@ Program her zaman otomatik kaydedilir.
Datalar makine kapatilip agilinca kaybolmaz
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Zero-Offset : Sifir Kaydirma

ShopMill Ornek Program

&

&

Misc.

Transfor-
mations

Work
offset >

1. sifir kaydirmayi seginiz (G54) < > ya da AIter(rzat.

Sifir kaydirmayi direk 1 girerekte segebilirsiniz
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ShopMill Ornek Program

Delme Operasyonlari

Merkezleme - Puntalama

= Drill
@ Center
&> Tools
& Kurzori CENTER takimi tizerine getiriniz
&= 1o
Program

@& asagidaki degerleri giriniz :
LIARRCENTER [
F 8. 108 mm/rev
v 68 m/min

Diameter

13 .0868
8.800 =

Teknoloji parametreleri F ve V ( , ya da Alter(rzat. ile degistirilebilir

v
Accept

8
DT
o
&=
€ﬁ Ust taraftaki sari yardim metnine dikkat ediniz

&= Dinamik yardim resimlerini ile géruntuleyebilirsiniz
@ DIN/ISO bilgisi olmadan talas bosaltma parametre girigi

@ Dinamik yardim resimleri ile hizli yardim

©

Makine baginda yazili dékiimana ihtiya¢ yok
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ShopMill Ornek Program

Derin Delik Delme

&= Drill

&~ Deep hole
drilling

Asagidaki degerleri giriniz :

IRDRTILL. M12 D1

F 8.100 mm/rev
v 88 m/min
Shank
Z1 48 .880 inc
D 15.8008
DF 78.008 %
Vi Z.8808
DT B.0880 s
it v
Accept

{‘J Derinlik verisi mutlak (6rn.: Z1 40.000 abs) verilirse dinamik yardimci grafik konturu
cizmez.
Mimkinse derinlik verisini incremental giriniz (inc).

€ﬁ Uygun olmayan parametre girisinde (Orn.: D>Z1) alarm satirinda bir mesaj gelir
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