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D�� konturun kaba tornalama i�lemi / (roughing)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

�

� Üstteki sar� yard�m yaz�lar�na dikkat et. 

� Tak�m yolu ilk kaba tornalamada hesaplan�r ve haf�zaya al�n�r ve sürekli kullan�l�r. Sadece 
kontur parametreleri veya çevrimler de�i�ti�inde tak�m yolu tekrar belirlenir.Aksi halde 
tak�m yolu di�er i�lemlerde hep ayn� kal�r.

� Tala� kald�r�rken kontura paralel optimum tak�m bilgilerini gir. 

� Program� ne kadar iyi yazarsan�z, parça i�leme operasyon zaman�n�z o kadar dü�er. 

Stock rem 

Contour
turning

���
Accept

i

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
Machining : Tek ters üçgen kaba i�lem 
için, Alternate tu�u ile de�i�tirilebilir. 
Long. : Uzunlamas�na Alternate tu�u ile 
Face : Al�ndan Alternate tu�u ile 
Contour Paralell : Çizilen konturu takip 
eder.
Outs. : D���ndan tala� alma 
         : Kalemin kontura göre hangi yöne 
göre tornalama yapaca��n� belirler. 
Alternate tu�u ile de�i�tirilebilir. 
D : Kaçar kaçar tala� alaca��
UX : X ekseninde fini� için b�rak�lacak
tala� miktar�
UZ : Z ekseninde fini� için b�rak�lacak
tala� miktar�
BL : CONTOUR : Konturu tan�ml�yor 
Limit : S�n�rlama
Releif cuts : Konturda küçük kanal v.b. 
dalma olup olmad���n� belirtir. 
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Art�k tala�� bo�altma / (stockremoval)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

                                                                                                       

�

� Bu i�lemde kaba tala� çevrimin alamad��� yerlerdeki tala�� bo�altmak için kullan�l�r. Bu 
i�lemle tan�mlad���n�z kontur olu�turulmu� oldu. 

� Do�ru tak�m seçimi ve kesme h�z� optimum operasyon zaman� demektir. 

Cut resid 
mat

Contour
turning

���
Accept

i

i

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
Machining : Tek ters üçgen kaba i�lem için, 
Alternate tu�u ile de�i�tirilebilir. 
Long. : Uzunlamas�na Alternate tu�u ile 
Face : Al�ndan Alternate tu�u ile 
Contour Paralell : Çizilen konturu takip eder.
Outs. : D���ndan tala� alma 
         : Kalemin kontura göre hangi yöne 
göre tornalama yapaca��n� belirler. Alternate 
tu�u ile de�i�tirilebilir. 
D : Kaçar kaçar tala� alaca��
UX : X ekseninde fini� için b�rak�lacak tala�
miktar�
UZ : Z ekseninde fini� için b�rak�lacak tala�
miktar�
Limit : S�n�rlama
Releif cuts : Konturda küçük kanal v.b. 
dalma olup olmad���n� belirtir. 
FR : �lerleme (mm/rev)
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Fini� kesme / (finishing)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

                                                                                                     

�

Stock
removal

Contour
turning

���
Accept

i

i

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
Machining : Üç ters üçgen ince (fini�)
tornalama için, Alternate tu�u ile 
de�i�tirilebilir. 
Long. : Uzunlamas�na Alternate tu�u ile 
Outs. : D���ndan tala� alma 
         : Kalemin kontura göre hangi yöne 
göre tornalama yapaca��n� belirler. Alternate 
tu�u ile de�i�tirilebilir. 
Allowance : Ta�lama için emniyet pay�
Limit : S�n�rlama
Releif cuts : Konturda küçük kanal v.b. 
dalma olup olmad���n� belirtir. 
FR : �lerleme (mm/rev) 
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Radyal Kanal Açma Operasyonu / (Radial grooving)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

�                                                                                          

�

�

�

�

� Deneme amac� ile kanal say�s�n� artt�rabilirsiniz.

�

Groove 

Turning

���
Accept 

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
Machining : Üç + bir üçgen ince (fini�) + 
kaba i�lem için, Alternate tu�u ile 
de�i�tirilebilir. 
Position : Ba�lang�ç noktas� Alternate tu�u
ile de�i�tirilebilir. 
X0 : X ekseninde ba�layaca�� konum  
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
B1 : Kanal�n geni�li�i Alternate ile “B2“ 
T1 : Kanal�n derinli�i
�1 : Sol kanal aç�s�
�2 : Sa� kanal aç�s�
R1 : 1. kanal kö�e radyusu 
R2 : 2. kanal kö�e radyusu 
R3 : 3. kanal kö�e radyusu 
R4 : 4. kanal kö�e radyusu 
D : Kaçar kaçar tala� kald�raca�� miktar 
U : Fini� için b�rak�lmas� gereken miktar 
N : Ayn� kanaldan ayn� mesafelerle kaç adet 
yap�laca��
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Boyuna di� çekme / (Thread long.)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir:

                                                                                                  

Bahsedilen çok ba�lang�çl� di� çekimidir. 

Thread

Turning

���
Accept 

Thread
long.

T : Tak�m
P : Hatve - ad�m
G : Özel di�lerde kullan�l�r. P var iken 
genelde s�f�r
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
DEGRESSIVE : Yandan yandan di�i
bo�alt�yor, her tarafta tala�� e�it kald�r�yor. 
Veya LINEAR : Merkezden giriyor ve her 
seferinde tala� kald�rma miktar� art�yor. 
Machining : Üç + bir üçgen ince (fini�) + 
kaba i�lem için, Alternate tu�u ile 
de�i�tirilebilir. 
External Thread : D�� di� çekme
X0 : X ekseninde ba�layaca�� konum  
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
Z1 : Z ekseninde gidece�i konum 
W :  Di� çekmeye nekadar d��ar�dan 
ba�layaca�� nokta, emniyet noktas�
R : Di� ç�k�� radyusu 
K : Di� Derinli�i
� : Di� aç�s�
AS : Kaçar kaçar alaca�� veya kaç seferde 
alaca�� =D = Tala� miktar�)
U : Fini� miktar�
V : Yukar�ya ç�k�� mesafesi 
Q : Di�e hangi aç�dan ba�layaca��
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Al�n frezeleme

Al�nda dikdörtgen paket açma  / (rechtang pocket)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir:                                                     

�

Milling

Pocket 

Recktang. 
pocket 

���
Accept 

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/tooth(di�))
V : H�z (m/min), Alternate tu�u ile  
S : Devir (rpm) 
Face C : C al�n yüzeyi 
Machining : Bir üçgen kaba i�lem için, 
Alternate tu�u ile de�i�tirilebilir. 
Single Position : Tek pozisyon 
X0 : X ekseninde ba�layaca�� konum  
Y0 : Y ekseninde ba�layaca�� konum 
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
W :  Kanal geni�li�i
L: Kanal Uzunlu�u
R :  Radyus veya pah 
�0 :  Kanal Aç�s�
Z1 :   Derinlik 
DXY : X ve Y’de tak�m�n kayma miktar�
DZ :  Z’de dalma miktar� ( Paso ) 
UXY : X ve Y’de fini� için b�rak�lacak
miktar  
UZ : Z’de fini� için b�rak�lacak miktar 
Insertion : Helical - Helisel  
EP :  Kanala girece�i ad�m
ER :  Kanala girece�i radyus 
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Al�nda frezeleme  operasyonlar�

Puntalama / (centering)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir : 

�

Center

Drill

���
Accept

Drilling
reaming

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min) veya S : Devir (rpm) 
Face C : C aln�nda i�lem yap�laca��n� bildirir. 
Alternate ile de�i�tirilebilir. 
Diameter : Yar�çap göre 
� : Çap�n de�eri 
DT : Delik dibinde bekleme süresi (Saniye) 
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Derin delik delme / (Deep hole drilling)

�

�

� A�a��daki de�erleri gir:               

�

� Dinamik hat derinlik de�erini(örnek: Z1  -15.000 abs) koordinat olarak hesaplayamaz.O 
yüzden de�eri inc olarak gir. 

� E�er verdi�iniz de�er (örnek: D>Z1) uygun de�il ise , alarm mesaj� verir.

Deep hole 
drilling

���
Accept

Drill

T : Tak�m
F : �lerleme (mm/rev) 
V : H�z (m/min) veya S : Devir (rpm) 
Face C : C aln�nda i�lem yap�laca��n� bildirir. 
Alternat ile de�i�tirilebilir. 
Shank : Matkap ucuna göre 
Z1 : Z ekseninde gidece�i konum 
DT : Delik dibinde bekleme süresi (Saniye) 
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K�lavuz Çekme/Di� kesme / (Tapping)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

� Kurzörü P ye getir (-di� hatvesi =thread pitch) 

�

� Di� hatvesi  mm/rev, inch/rev, turns/inch, veya  modul olarak girilebilir.  
Alternatif tu�u ile uygun giri�i yap. 

�

� Makina operasyonu tak�m büyüklü�ününden ba��ms�z olarak ekranda �ekil olarak 
görünür.

� Yanl�� data girmedi�inizden emin olun 

�

Tapping

()
Alternat.

���
Accept

Drill

Thread

T : Tak�m
P : Hatve – ad�m (mm/rev) 
V : H�z (m/min) veya S : Devir (rpm) 
Face C : C aln�nda i�lem yap�laca��n�
bildirir. Alternate ile de�i�tirilebilir. 

Z1 : Z ekseninde gidece�i konum 
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Delik pozisyonlar�n�n tan�mlanmas� / (Pattern)

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir:     

� �� parças�n�n i�leme s�ras� : önce puntalama, sonra derin delik delme daha sonrada di�
çekme �eklinde olmal�d�r.

�

Drill

Position

���
Accept

Position

���
Accept

Face C : C aln�nda i�lem yap�laca��n� bildirir. Alternat ile 
de�i�tirilebilir. 
Centric : Merkezden, Alternat ile de�i�tirilebilir.
Full Circle : Tam Daire, Alternate ile de�i�tirilebilir. 
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
�0 : Ba�lang�ç aç�s�
R : Yar�çap 
N : Adet 

Face C : C aln�nda i�lem yap�laca��n� bildirir. Alternat ile 
de�i�tirilebilir. 
rectangular : Dikdörtgen, Alternat ile de�i�tirilebilir. 
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
X0 : X ekseninde ba�layaca�� konum 
Y0 : Y ekseninde ba�layaca�� konum 
X1 : X ekseninde gidece�i konum 
Y1 : X ekseninde gidece�i konum 
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 Shopturn program�n�n içerisine G Kodlar� / ISO eklemek 

�

�  N55    MSG(”MERHABA”) –N55 sat�r� olustur ve merhaba yaz

�  N60    G4 F2  -N60 sat�r� olu�tur. �ki saniye bekleme 

� �stedi�iniz sat�ra G kodu ekleyebilirsiniz. Yanl�z program hatal� kod yaz�m�n� kontrol etmez.

� Simülasyon esnas�nda G kodlar�na gelindi�inde tak�m izi grafik olarak görünür. 

Program� izleme 

� Program korsuru ok yard�m� ile sat�r sat�r gezdirerek grafik olarak izlenebilir. 

� Bu sayede her ad�m� çok rahat kontrol edip gözlemleyebilir, müdahale edebilirsiniz. 

� �lgili sat�rda modifikasyon yapt���n�zda tüm program� bozmam�� olursunuz. 
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Simülasyon:

�

�

��Simülasyon çal���yor.

�

�

� 3 Boyutlu görüntü ekran sayfas� de�i�tirmedi�iniz sürece yenilenmez. 

�

�

� Simülasyon blok tarama metodu ile gerçekle�ir.Bu yüzden kesme yap�l�rken 3 boyutu 
göremezsiniz. ! 

�

� Similasyon örne�i

Simulation

Details

Cut

<<
Back
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Makina Ayarlar�

Tak�m Seçimi 

�

�

�

� Kurzörü oklar yard�m� ile ilgili tak�ma götür: ROUGH_80_DEG

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

�

�

Tools

In
Manual

M

T,S,M....

��<<
Back

T : Tak�m
Spindle : �� Mili 
S1 : Devir (rpm), Alternate ile V : H�z (m/min) 
Alternate ile C eksen ops.var ise Canl�  tak�m devri “S2“ 
Other M fct. : di�er M fonksiyonlar�
Work offs : Work offset 
Unit of meas. : Ölçme birimi 
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Tak�m Ölçme 

Set edilebilir ZO-S�f�r kayd�rmay� aktif etme 

�

�

�

� Kurzörü : ZO 1’in üzerine getir.

�

� �stedi�iniz s�f�r ofsetini direkt ekrandan girebilirsiniz. 

� S�f�r ofset de�erini kald�rmak için mutlaka de�erleri s�f�rlay�n.  
(DIKKAT: G500 Ana ofset her zaman aktifdir !) 

�

�

� E�er s�f�r kayd�rma aktif de�ilse parça koordinat sistemi (WCS) de�i�mez. Eksenler 
kompanzasyon de�erine göre hareket! 

� 100 de�i�ik s�f�r kayd�rma de�eri kullan�labilir. Bunlardan G500, G54, G55, G56 ve G57 
olmak üzere 5 adedi standart geriye 95 adedi (G505, G506 …G599) opsiyoneldir. 

M

T,S,M....

��<<
back

Zero offs. 

In
Manual
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ShopTurn Örnek Program 

�� parças� ölçme,de�me

�

�

� A�a��daki de�erleri gir: 

� +/- eksen ilerleme tu�lar�n� kullanarak gerekli i� parças� ucuna yava�ça tak�m� dokundur.  

�

� �imdi Z ekseninde parça koordinat sisteminde (WCS) 5.00mm de�erini göreceksiniz. Bu 
daha önce de�er girdi�imiz G54 s�f�r parametresinden kaynaklanmaktad�r.

Tak�m� otomatik ölçme 

M

Work
Measure

Set zero 
offset 

M

Tool
Measure

Tool
Setter
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Tak�m� manuel ölçme  

�

�

�

�

�

� Kurzörü ilgili tak�ma getir: FIN_35_DEG

�

�

� A�a��daki de�eri gir: 

� +/- tu�lar�n� kullanarak i� parças�na dokun 

�

� Tak�m� geri çek 

� Buldu�un çap de�erini gir 

�

� Hesaplanan tak�m boyu art�k tak�m sayfas�nda  “tool length”’te görülür. 

� Ayn� i�lemi Z içinde yap. 

tools

In
Manual

M

Manually

X

Remember 
position

Set
length

Tool
measure
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�� parças� al�n temizleme

�

�

�

� Kurzörü ilgili tak�ma getir: SCHR_80_GRAD

�

�

�

�

� A�a��daki de�erleri gir:       

�

� Buna ayn� zamanda parça program sayfas�ndan ‘’face turning" k�sm�nda yapabilirsiniz. 

Tools

In
Manual

M

T,S,M.... 

��<<
Back

F : �lerleme (mm/rev) 
V1 : H�z (m/min)(Alternate tu�u ile)  
Machining : ��lem (tek ters üçgen kabay� simgeler) 
Position : Pozisyon (Alternate tu�u ile 
de�i�tirilebilir) 
Long. : Yüzeyden (Alternate tu�u ile „Face“ 
Al�ndan i�lemi simgeler) 
X0 : X ekseninde ba�layaca�� konum 
Z0 : Z ekseninde ba�layaca�� konum 
X1 : X ekseninde gidece�i konum 
Z1 : Z ekseninde gidece�i konum 
FS1 : 1.kö�e için Pah veya radyus 
R2 :  2.kö�e için Pah veya radyus 
R3 : 3.kö�e için Pah veya radyus 
D : Her seferde alaca�� tala� miktar�
UX : X ekseninde fini� için b�rakaca��m tala�
miktar�
UZ : Z ekseninde fini� için b�rakaca��m tala�
miktar�
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�� Parças�n� ��leme

Program� aktif hale getirme 

�

�
Or

� Kumanda paneli üzerinde 

� Çal��t�rmak istedi�iniz program�n oldu�u direktöre gelin. 

� Kurzörü program�n üzerine getirin

�

� CNC otomatik moda kendili�inden geçecektir. "AUTOMATIC". 

� E�er kurzörü program�n ilk sat�r�nda de�il ise blok arama ‘’block search’’ otomatik olarak 
ba�lar ! 

�

� E�er yazmakla u�ra�mad���n�z bir program� çal��t�rmak istiyorsan�z ‘’program 
manager’’dan program� çal��t�r�n.

Program

Program

P  N0  DEMO_PROGRAM 

Machine
from here 
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Ayn� anda kay�t yapma -Simultaneous recording (monitoring) 

�

�

� "Simultaneous recording"  �u an olur. 

�

�

�

� Sayfay� yenilemeden üç boyut �ekli yenilenemez. 

Record

M
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Blok arama –�stedi�iniz sat�rdan program çal��t�rma

�

� Ba�latmak istedi�iniz programa gelin

�

�

� Kurzörü N65’e getirin

�

� 4. Delme operasyonunu seç

�

��Block search ‘’ çal���yor.

� ��lemin bitip mesaj�n gelmesini bekle

�

��CNC ilgili tak�m ve komutlar� haz�rlar

�

� Ayn� i�lemi program�n yaz�ld��� sayfaya girip, ilgili sat�ra gidip ‘’Machining from 
here’’(buradan itibaren i�le) tu�una basarakta yapabilirsiniz.  

Start
search

M

���
Accept

���
Accept

Block
search

N70  001  Hole full cir. ..... 

N65  Tapping 

Block search finished  -  Initiate NC start 

4
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 G Kodlar� / ISO Kodunda  program yapma 

G Kodlar� ile program yazma

�

�
Or

� Kumanda panosunda 

� Körsuru okla üstüne getir:    ��DEMO_WKS 

�

�

� �sim yaz: G_CODE_PROGRAM

� A�a��daki program� yaz:

� G kodlar� için Siemens programlama kitab�ndan yararlanabilirsiniz.  

New

G-Code
Program

Program-
manager.

Program
Manager

N10 G54 
N20 G53 G0 X300 Z300 
N30 T=“ROUGH_80_DEG“ 
N40 G0 X92 Z0.5 
N50 G96 F0.8 S180 M4 
N60 G1 X0 
N70 G97 G0 Z2 
N80 G53 X300 Z300 
N90 T=“FIN_35_DEG“ 
N100 G0 X92 Z0.5 
N110 G96 F0.8 S200 M4 
N120 G1 G41 X0 
N120 G40 G0 Z2 
N140 M30 
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G kodunda yaz�lan program�n simülasyonu 

�

�

��Simülasyon çal���yor

�

G kodunda yaz�lm�� program� aktif etmek 

� Kurzörü ilk sat�ra getir,

�

�

Blok arama – ortadan program çal��t�rma

� Kurzörü ilgili sat�ra getir

�

�

��Blok arama çal���yor

� Mesaj�n gelmesini bekle

�

��CNC Tak�mlar� ayarlar 

�

Simulation

      << 
Back

Machine
from here. 

Block
search

To
contour

N10 G54 

N100  X92 ..... 

Block search finished  -  Initiate NC start 
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Diskete Program Kaydetme veya Disketten Makineye Program Kaydetme 

MAK�NANIN ANA MENÜSÜNDEN PROGRAM MANAGER SEÇ�L�R. A�A�IDA GÖRÜLEN 
PROGRAM MANAGER BUTONA BASILIR.                                                                       

ÇIKAN EKRANDAN PROGRAMIN BULUNDU�U DOSYA SEÇ�L�R. BU DOSYANIN 
ÜZER�NDEYKEN INPUT TU�UNA BASILIR VE DOSYALAR AÇILIR. 

BURADA D�SKETE KOPYALANACAK PROGRAM OKLAR YARDIMI �LE SEÇ�L�R VE COPY 
BUTONUNA BASILIR    
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DAHA SONRA FLOPPY BUTONUNA BASARAK D�SKETE G�R�� YAPILIR VE KOPYALANAN 
PROGRAM BURAYA AKTARILIR. 

KOPYALADI�INIZ PROGRAM ALT RES�MDEK� G�B� D�SKETTE GÖRÜLECEKT�R. 

BU YAPILAN ��LEMLER�N AYNISI D�SKETTEN BA�LAYARAK MAK�NAYA KOPYALANAB�L�R.
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De�erli Mü�terimiz; SHOPTURN Örnek program�m�z sizler için haz�rlanm��t�r.
Kitapta gördü�ünüz eksiklik ve yanl��l�klar� bildirmenizi rica ederiz.  

-------- 

Siemens Sanayi ve Ticaret A.�.
Otomasyon ve Kontrol Sistemleri  
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CNC FREZE TEZGAHI HAKKINDA GENEL B�LG�LER ve 
SHOP-MILL 

2. KUMANDA PANEL�

Tezgah kontrol elemanlar�n� içeren kumanda paneli üç ana bölümden olu�ur.
A) LCD operatör paneli
B) Makine kontrol paneli 
C) Kontrol plakas�

 LCD operatör paneli

Makine kontrol paneli 

D) LCD Operatör paneli
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1.Ekran
2.Ekran tu�lar�
3.Yatay soft key tu�lar�
4.Dikey soft key tu�lar�
5.Alfabetik tu� tak�m�

      6.USB ara yüz (TMC-500 tezgah�nda usb aktif de�ildir.) 

  Standart makine softkey menüsüne dönmek için kullan�lan butondur. 
Bas�ld���nda makinenin ilk aç�ld��� andaki menüler ekrana gelir. 

   Bir önceki menüye dönü� butonudur. 

   Bir sonraki menüye geçi� butonudur. 

  Önceden seçilmi� bulunan softkey'e ait menüleri gösteren butondur. 

KEYBOARD: Yaz�m ile ilgili butonlar�n oldu�u bölümdür. 

Kursor kayd�rma butonlar�d�r. Birer birer karakter atlatabilirler. Hareket 
yönleri ise ok yönündedir.

   Sayfa seçme butonlar�d�r. A�a�� ok yönü ile gösterilen butona bas�ld���nda
sonraki sayfaya, yukar� ok yönü ile gösterilen butona bas�ld���nda önceki sayfaya geçi� yap�l�r.

  Keyboard üzerinde çift karakter ta��yan butonlar bulunmaktad�r. Üst 
karakterlere geçi� bu butonla sa�lan�r.

  De�i�tirme butonu, yaz�lm�� herhangi bir karakter yada bir blo�u yenisiyle 
de�i�tirmek için kullan�l�r. Kursör de�i�tirilmek istenen komutun önüne getirilir. De�i�tirilmek
istenen yeni komut yaz�l�r ve bu tu�a bas�l�r.
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  Yaz�l�m sat�r�nda bulunan ve henüz haf�zalanmam�� olan komutlar� girmek 
için kullan�l�r. Yani programa girilmek istenen her komut yada blok, yaz�l�m sat�r�na yaz�ld�ktan sonra 
bu buton kullan�lmaktad�r. Enter tu�u gibi dü�ünülebilir.

  Program içerisinde yaz�lm�� olan karakterleri silmek için kullan�l�r. Kursör 
silinmek istenilen karakterin sa��na getirilir ve butona bas�l�r. 

   Aç�klama butonudur. Ekranda beliren alarm�n detayl� aç�klamas�, ilgili 
parametre ve yap�lmas� gereken i�lemlerin bulundu�u sayfaya geçi� imkan� sa�lar.

  Aktif/Deaktif butonudur. Seçilmi� olan pencereleri etkin hale getirir. Tekrar 
bas�ld���nda etkin olan pencere etkinli�ini kaybeder.

   
E) Makine kontrol paneli 

Bütün modlarda önceden set edilen yada program içerisinde seçilmi� olan 
ilerleme h�zlar� %0 dan itibaren %120 oran�nda art�r�p azaltmaya yarayan seçici anahtard�r.

  JOG, MDI, AUTO modlardan herhangi birinde yap�lacak olan i� mili 
devirlerini %50 - %120 oranlar�nda art�r�p eksiltmeye yarayan seçici anahtard�r. Örne�in, program 
içerisinde i� mili devri “S 1000” olarak verilmi�se override anahtar�n�n konumuna göre gerçekle�ecek
i� mili devirleri �öyle olacakt�r:
    %120 ------------ 1200 
    %100 ------------ 1000 
    %50  ------------- 500 
    %10 -------------- 100 

  Herhangi bir acil durumda çal��ma modu ne olursa olsun tezgah� durdurmak 
için kullan�lacak butondur. Bas�ld��� zaman tezgah�n bütün fonksiyonlar� stop eder. Butona bas�l�nca,
buton bas�l� olarak kal�r. Buton üzerindeki ok yönünde çevirmekle buton yeniden set edilir.  

  Reset butonudur. Sistemde olu�an baz� alarm yada mesajlar bu buton 
yard�m�yla silinebilir.  
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  Program� otomatik olarak çal��t�rarak, parça i�leme modudur. 

  Manuel / Otomatik çal��ma modudur. Bu modda sürekli program haline 
dönü�mesine gerek olmayan i�lemler yapt�r�labilir.

�lgili butonlar� kullanarak tezgaha manuel hareket verme modudur. Bu 
modda program çal��t�r�lmaz, sadece butonlar etkindir.  

  Tak�m k�r�lmas� veya buna benzer program d��� sebeplerden dolay�
program�n kesilmesi gerekti�i durumlarda, tekrar programa istenilen pozisyondan ba�lamak için 
kullan�l�r.

  (INC) : Eksenleri seçilen ad�m büyüklü�ünde ilerletmeyi sa�lar. Bu butona 
basmakla birlikte a�a��daki ilerleme miktar�n� gösteren butonlardan da birisi mutlaka seçilmelidir.  

 Inkrimental mod seçili iken el çark� veya eksen hareket yönlerini gösteren 
butonlara basmakla eksenin ilerleme miktar�n�n seçimini sa�lar. Burada gösterilen rakamlar μm ( 
mikro metre ) yi ifade eder. 

  AUTO veya MDI modda çal��an program� blok blok i�letmeye yarar. Single 
block'un iptali için ayn� butona tekrar basmak yeterlidir.  

  AUTO ve MDI modda seçilen program� çal��t�rmak için kullan�l�r.

  AUTO ve MDI modda seçilen program� durdurmak için kullan�l�r.

LONG COOL: JOG modda uzun tak�mlar�n so�utulmas� için kullan�l�r. Aktif edildi�i zaman 
üzerindeki LED yanar. �� mili muhafaza kapa�� yan�nda bulunan nozullardan so�utma s�v�s� akmaya 
ba�lar. Kapatmak için tekrar ayn� butona basmak gerekir. 

SHORT COOL: JOG modda uzun tak�mlar�n so�utulmas� için kullan�l�r. Aktif edildi�i zaman 
üzerindeki LED yanar. �� mili muhafaza kapa�� yan�nda bulunan nozullardan so�utma s�v�s� akmaya 
ba�lar. Kapatmak için tekrar ayn� butona basmak gerekir. 

CHIP CLEAN: JOG modda, tabla etraf�nda biriken tala�lar�n temizlenmesi için kullan�l�r. Aktif 
edildi�i zaman üzerindeki LED yanar. Sa� ve sol kanatç�klarda bulunan nozullardan so�utma s�v�s�
akmaya ba�lar. Kapatmak için tekrar ayn� butona basmak gerekir. 
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PROGRAM: Shop-mill seçili iken Memory'de kay�tl� olan ve aktif durumdaki parça program�n�
gösterir.

TOOL: Shop-mill seçili iken tak�m de�erlerini listeleyen butondur. 

+T : JOG modda tak�m de�i�tirme butonudur. Tak�m magazininin ileri yönde bir tak�m art�racak 
�ekilde döndürülmesini sa�lar.

-T : JOG modda tak�m de�i�tirme butonudur. Tak�m magazininin geri yönde bir tak�m azaltacak 
�ekilde döndürülmesini sa�lar.

TOOL CLAMP: JOG modda tak�m çözmek yada ba�lamak için kullan�l�r.

   Sürücü modülleri aktif etmek için kullan�l�r. Tezgah ilk aç�ld���nda bu 
butona bas�larak buton LED'i yak�lmal�d�r. Eksenlere hareket verebilmek için bu LED'in devaml�
yan�k olmas� gerekir.

TOOL REF: Magazinde bulunan tak�m� CNC ye referans tak�m olarak tan�tmak için kullan�l�r. 
Bunun için magazin döndürülerek 1 no'lu tak�m i� mili hizas�na getirilir. REF moduna  geçilerek 
TOOL REF ve RESET butonuna birlikte bas�l�r. Bundan sonra magazindeki tak�m no'su  ile CNC 
deki tak�m no'su e�itlenir. Bu i�lem genellikle magazinde yap�lan bak�m sonras� veya yanl�� tak�m
al�nmas� gibi durumlarda yap�l�r. Normal durumlarda kullan�lmas�na gerek yoktur. 

AYDINLATMA LAMBASI (Work Light): Çal��ma lambas� butonudur. Butona basmakla 
ayd�nlatma lambas� yanar, ayn� butona tekrar basmakla lamba söner.  

MAGAZ�N SA�A: JOG modda magazinin sa�a hareket etmesi için kullan�l�r. Fakat magazinin sa�
tarafa gelebilmesi için Z ekseninin referans noktas�nda (TMC 500 için tak�m de�i�tirme noktas�nda)
ve i� milinin tak�m de�i�tirme pozisyonunda (aç�da) olmas� gerekir. 

MAGAZ�N SOLA: JOG modda, sa� tarafa gelmi� olan magazinin sol tarafa hareket ettirilmesi için 
kullan�l�r.

CW: Shop-mill aktif edilmi� iken manual modda i� milinin döndürülmesini kontrol eder. Bu butona 
bas�ld���nda i� mili daha önce set edilen h�zda saat yönünde (M3) dönmeye ba�lar. 

CCW: Shop-mill aktif edilmi� iken manual modda i� milinin döndürülmesini kontrol eder. Bu butona 
bas�ld���nda i� mili daha önce set edilen h�zda saat yönün tersi yönde (M4) dönmeye ba�lar.

Shop-mill aktif edilmi� iken manual modda i� milinin döndürülmesini 
kontrol eder. Butona bas�l�nca i� mili durur.  

TOOL RESET: Shop-mill seçili iken istenmi� olan tak�m�n iptali için kullan�l�r.

F) Kontrol plakas�
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D�SKET SÜRÜCÜ: Tezgaha program yüklemek, parametre girmek, yaz�l� olan programlar� ve 
parametreleri diskete almak için kullan�lan ünitedir.
           

KONTROL ON BUTONU: 
Eksen sürücülerini ve sistemin haz�r hale gelmesini sa�layan butondur. Sistemin ON edilmesi için 

bas�larak �����n söndürülmesi gereklidir. Tezgah aç�ld���nda veya sürücülerin devre d��� kalmas�
durumunda ����� yanarak ikaz verir.

 HANDWHEEL (EL ÇARKI): 
Inkrimental modda eksenleri hareket ettirmeyi sa�lar. El çark� softkeyine bas�larak hareketi 

istenen eksen seçilir. INC ilerleme kademelerinden herhangi biri seçilir ve el çark�n�n – ve + yönde 
döndürülmesi ile eksen hareket ettirilir. 0 konumunda kapal�d�r.

TEZGAHIN ÇALI�TIRILMASI 

Tezgah� çal��t�rmadan önce tezgah gövdesinin sol taraf�nda bulunan izleme penceresinden bakarak 
ya�lama ya��n�n dolu oldu�unu kontrol edin. Ayr�ca yine ayn� noktadan bakarak tak�m magazini ve tak�m
ba�lama çözme için gerekli olan hava bas�nc�n�n var oldu�unu (6bar) kontrol edin. Bu kontrolleri 
yapt�ktan sonra:

� Elektrik dolab� üzerindeki ana �alteri açarak tezgah� enerjilendirin.  
� Kumanda panelinde kontrol plakas� üzerindeki mavi ���kl� “Power On” butonuna basarak �����n�

söndürün. Kontrol devresine enerji verin.
� Acil stop butonunu bas�l� ise kald�r�n, bir müddet sonra ekrana standart pozisyon sayfas�

gelecektir.  
� Herhangi bir alarm mesaj� yoksa ilk yap�lacak i�lem tezgah� referansa göndermek olmal�d�r.

Bunun için:

� Sürücüleri yetkilendirme  butonuna basarak sürücüleri aktif hale getirin. 

Art�k tezgah çal��maya haz�rd�r.

TEZGAHIN KAPATILMASI 

� Tezgahta çal��mam�z bitti�inde acil stop butonuna basarak, tezgah�n ana �alterini kapatmam�z
yeterlidir. 
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SHOP-MILL 

Operatör Ara yüzü 

1. Aktif operasyon modu 
2. Alarm ve mesaj sat�r�
3. Program ismi 
4. Program�n bulundu�u klasör 
5. Kanal durumu ve program kontrolü 
6. Kanal operasyon mesajlar�
7. Eksen pozisyonlar�
8.   T,F,S 

� Aktif tak�m T 
� Aktif ilerleme F 
� Aktif devir S 

9. Aktif work ofsetleri ve rotasyon 
10. Çal��ma penceresi 
11. Diyalog sat�r�
12. Yatay softkey tu�lar�
13. Dikey softkey tu�lar�
14. Softkeys
15. Ekran tu�lar�

Kanal Durumu:                 Reset                Kanal Operasyon Mesajlar�:                  Dur

                                         Aktif Bekle

                                         Aktif de�il
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                                                     K�rm�z�: Makine sabit 
                            Ye�il: Makine çal���yor
                           Sar�: Makine operatörün i�lem yapmas� için bekliyor 
                           Gri: Di�erleri

CNC FREZE TEZGAHINDA KOORD�NATLAR

Makine koordinat sistemi ve sa� el kural�:

PROGRAM ARAYÜZÜ
T,S,M
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T: Tak�m
S: Devir (rpm) 
Dönü� yönünü saat ibresi yönünde/saat ibresi tersi yönünde/off/pozisyonlama(aç�sal) �eklinde 
seçebilirsiniz. E�er dönü� yönü seçilmi� ise M fonksiyonu seçilmez yada tam tersi geçerlidir. 
Work offs: G500, G54, G55…
Unit of meas: Birim (mm yada inç olabilir. Alternatif tu�u ile yada Sfift+5 tu�u ile de�i�tirilebilir)
Tool axis: Tak�m ekseni (Z) 

tu�u yard�m� ile makine s�f�r noktas�n� ayarlayabiliriz. Örne�in kal�pç�l�kta genelde 
prizmatik bir parçan�n tam ortas� s�f�r kabul edilir. Yani makine s�f�r noktas� ile i� parças� s�f�r
noktalar�n�n çak���k olmas� gerekir.

X=0 ile X ekseninde s�f�r al�n�r.

Y=0 ile Y ekseninde s�f�r al�n�r.

Z=0   ile Z ekseninde s�f�r al�n�r.

Delete tu�u ile bütün WO ler s�f�rlan�r.

X=Y=Z=0    ile X, Y ve Z eksenlerinde s�f�rlama yap�l�r. E�er i� parçan�z� s�f�rlad�ysan�z ve i� parçan�z�n
konum olarak X, Y ve Z de tam s�f�r, s�f�r, s�f�r noktas�nda iseniz sadece X=Y=Z=0 tu�una basarak tek 
tu�la üç eksende s�f�rlama yapabilirsiniz. Uygulamalarda anlat�lacak.
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MEASURE WORKPIECE (�� PARÇASINA DOKUNMA, �� PARÇASI SIFIRLAMA) 

B�R KENARA GÖRE �� PARÇASINI SIFIRLAMA: �� parças�n� X,Y ve Z de s�f�rlama. Her üç 
eksende tak�m de�dirilerek s�f�r pozisyonu kaydedilir.

B�R KÖ�EYE GÖRE �� PARÇASINI SIFIRLAMA: Bir kö�eye göre i� parças�n� dört nokta ile 
s�f�rlama yap�l�r, s�f�rlama yap�lan kö�e noktas�na göre iki kenar aras�ndaki aç� 90 ise üç nokta yeterlidir. 

, Store P2, Store P3 ve Store P4 ile dört nokta kaydedilerek s�f�rlan�r.
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B�R DEL��E GÖRE SIFIRLAMA: S�ras� ile P1, P2, P3, P4 noktalar�ndan de�dirilerek
, Save P2, Save, Save P3 ve Save P4 ile dört nokta kaydedilerek s�f�rlan�r ve merkez bulunur. Delik tam 
bir daire ise üç nokta yeterlidir.

S�L�ND�R�K B�R PARÇAYA GÖRE SIFIRLAMA: S�ras� ile P1, P2, P3, P4 noktalar�ndan

de�dirilerek  , Save P2, Save, Save P3 ve Save P4 ile dört nokta kaydedilerek s�f�rlan�r ve 
merkez bulunur. Silindir tam bir daire ise üç nokta yeterlidir.  
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B�R KENARA GÖRE �� PARÇASINI SIFIRLAMA:

S�ras� ile X ve Y de tak�m yada probe i� parças� kenarlar�na dokundurularak, Z ekseninde ise

üst yüzeyden dokundurularak,                          tu�una bas�larak s�f�rlama yap�l�r.

B�R KÖ�EYE GÖRE �� PARÇASINI SIFIRLAMA: 
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S�ras� ile P1,P2,P3 ve P4 noktalar�nda tak�m yada probe i� parças� kenarlar�na dokundurularak save edilir. 

 tu�una bas�l�r. E�er kö�e noktas�na göre iki kenar aras�ndaki aç� 90 ise üç nokta 
yeterlidir.  

B�R DEL��E GÖRE SIFIRLAMA: 

S�ras� ile P1,P2,P3 ve P4 noktalar�nda tak�m yada probe i� parças� kenarlar�na dokundurularak save edilir. 

 tu�una basmak yeterlidir. 

S�L�ND�R�K B�R PARÇAYA GÖRE SIFIRLAMA: 
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S�ras� ile P1,P2,P3 ve P4 noktalar�nda tak�m yada probe i� parças� kenarlar�na dokundurularak save edilir. 

 tu�una basmak yeterlidir.   

MEASURE TOOL (MASTER TAKIMA GÖRE D��ER TAKIMLARI ÖLÇME) 
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tu�u ile tak�m boylar� manuel olarak ölçülür. Master tak�m s�f�rland�ktan sonra di�er
tak�mlar�n boy farklar� ölçülmelidir. Bu i�lem bu sayfada yap�l�r. Master tak�m ise ilk s�f�rlamas� yap�lan
ve en güvenilen tak�md�r. Master tak�m haricindeki di�er tak�mlar sadece Z ekseninde ölçülür. 

 tu�u ile kaydedilir.

tu�u ile tak�m çaplar� manuel olarak ölçülür ve  tu�u ile kaydedilir.
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POSITION (POZ�SYONLAMA) 

Bu buton ile pozisyonlama i�lemi yap�l�r. Yukar�daki örne�e bak�lacak olursa X te 200 (mutlak) Y  

de 200 (mutlak) ve Z de 200 (mutlak) de�erlerine 2000 mm/dk ilerleme ile git anlam�ndad�r. Tabii  

bunu tezgahta uygularken feed override anahtar�n�n pozisyonu da önemlidir. Cycle start tu�una

bast���m�zda  X200 Y 200 ve Z 200 konumuna gider. E�er F (ilerleme) de�eri yerine

butonuna basarsan�z bunun anlam� �udur. X 200 Y 200 Z 200 konumuna G00 ile  

git yani tezgah�n h�zl� ilerleme h�z� ne ise o h�zla git anlam�ndad�r. Güvenlik aç�s�ndan ilk etapta

rapid traverse kullan�lmamal�d�r.
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FACE MILLING (ALIN FREZELEME) 

tu�u ile al�ndan temizlik tala�� al�nabilir, fakat simülasyonu yoktur. 

T: Tak�m (Tak�m kütüphanesinden seçilebilir) 
F: �lerleme (mm/tooth yada m/min) 
V: H�z (rpm yada m/min) 
Machining: ��lem (Tek ters üçgen kabay�, üç ters üçgen ise hassas i�lemeyi simgeler)
X0: Frezelemenin ba�layaca�� X eksenindeki nokta 
Y0: Frezelemenin ba�layaca�� Y eksenindeki nokta
Z0: Frezelemenin ba�layaca�� Z eksenindeki nokta, yani i� parças�n�n üst yüzeyi
X1: Frezelemenin eni, X teki biti� noktas�
Y1: Frezelemenin boyu, Y deki biti� noktas�
Z1: Frezelemenin derinli�i, Z deki biti� noktas�
DXY: Freze çak�s�n�n yana kayma miktar� (mm yada çak� çap�n�n yüzdesi) 
DZ: Her seferde alaca�� tala� miktar�
UZ: Z ekseninde fini� için b�rak�lacak tala� miktar�

Frezeleme yönleri:  
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SHOP MILL SETTINGS (SHOP MILL AYARLARI)

Retract plane: �� parças� üzerinde al�n frezeleme i�lemlerinde, h�zl� ilerlemede için ç�kt��� düzlemdir.  

Safety distance: �� parças� yüzeyine ve tak�m tipine göre güvenli yakla�ma mesafesidir.  

Set-up feedrate: Manuel modda eksenlerin h�zl� ilerleme oran�.

Variable increment: Manuel modda eksenlerin h�zl� ilerleme oran�n� art��l� ayarlayabilirsiniz. 
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G FUNCTION 

Programdaki G fonksiyonlar�n� gösterir. 

AUXILIARY FUNCTION  VE  ALL G FUNCTIONS 

Programdaki di�er M ve H fonksiyonlar�n� gösterir. All G functions ise bütün G fonksiyonlar�n� gösterir. 
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MACHINE 

Bu butona basmakla makine sayfas�na dönü� yap�l�r. Yani T,S,M nin oldu�u sayfaya geçi� yap�l�r.

PROGRAM MANAGER 
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WPD: Workpiece Directory (�� Parças� Klasörü)
MPF: Main program File (Ana Program Dosyas�)
SPF: Sub Program File (Alt program Dosyas�)

Bu k�s�m program yöneticisi k�sm�d�r. Burada yeni bir klasör ve bu klasörün içindede ana program 
dosyam�z� olu�turabiliriz. �stersek disket sürücüden de önceden haz�rlanm�� bir dosyay� da ça��rabiliriz.

NEW: Yeni bir WPD klasörü olu�turmam�z� sa�lar.

RENAME: Olu�turulan bir klasörün yeniden adland�r�lmas� için kullan�l�r.  

MARK: Bu butona t�klayarak ok tu�lar� ile hareket ederek istedi�imiz klasörleri seçebiliriz. Yani mark 
i�aretleme anlam�ndad�r. 

COPY: Kopyalama i�lemine yapar.  

PASTE: Yap��t�rma i�lemini yapar. 

CUT: Kesme i�lemi yapar. Ayr�ca bir klasör seçili iken CUT yaparsan�z onu silmi� olursunuz. 

CONTINUE: Devam etmek anlam�ndad�r. Di�er menüye geçer.  

  EDIT PROGRAM 

Bu tu� yard�m� ile yapt���n�z programda de�i�iklik yani düzenleme yapabilirsiniz. 
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 ALARM LIST 

Programda olu�an hatalarda verilen alarm mesajlar�n� buradan görebilirsiniz.

TOOL LIST  (Tak�m Listesi) 
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Bu sayfada tak�m listesi kar��m�za gelir. Tool measure  daha önce görmü�tük.

Delete tool: Kursor hangi kesici tak�mda ise o tak�m�n silinmesini sa�lar. 

Unload: Seçilen bir tak�m� sonra kullanmak üzere yedek al�n�p daha sonra load ile yüklenebilir. 

Cut. Edges: Kesme kenar�n� gösterir. 1. kesme kenar� yada 2. kesme kenar� gibi. 

Sort: S�ralama anlam�ndad�r. 1) Kesicileri tipine göre s�ralar. 2) Kesicileri magazin numaras�na göre 
s�ralar. 3) Kesicileri ismine göre s�ralar. 

�� milinin çal��ma eksenini gösterir.  

Loc: Lokasyon anlam�ndad�r. Tak�m�n magazindeki yerini ifade eder. 

Type: Tak�m�n tipini ifade eder. Zaten �ekilden de anla��l�yor.

Tool name: Tak�m ismi demektir. E�er istersek bu haneyi silip tak�ma kendimizde isim verebiliriz. 

DP: (Duplo Number) E� tak�m numaras� yada öncelik s�ras� olarak ifade edilir. Örne�in iki tane ayn�
tak�m� ayn� anda magazine ba�layabiliriz. Biri körelince di�erini kullanmak isteyebiliriz. Bu durumda ilk 
tan�mlanan tak�m DP1 ikinci tak�m ise DP2 olur. 

                                                         Lenght: Tak�m boyu. 

 : Tak�m�n çap�n� ifade eder.  

N: Kesicinin a��z say�s�.

�� mili dönü� yönüdür. Alternatif tu�u ile de�i�tirilebilir.

  Birinci ve ikinci so�utma s�v�lar�n�n aç�k yada kapal� olmas�.
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TOOL WEAR (Tak�m A��nmas�)

 : Tak�m�n boyundaki yani Z mesafesindeki a��nmas�.

: Tak�m�n çap�ndaki a��nma miktar�.

T: Tak�m ömrü (min), tak�m belli bir süre (dakika olarak) çal��t�ktan sonra ön ikaz verir ve
çal��ma süresi dolunca art�k çal��maz.  

C: Tak�m de�i�tirme (adet olarak), örne�in bir tak�m 240 adet i� parças� i�ledikten sonra ikaz verir
ve 250 parça i�ledikten sonra art�k çal��maz.  

Cut. Edges: Kesme kenar�n� gösterir. 1. kesme kenar� yada 2. kesme kenar� gibi. 

Sort: S�ralama anlam�ndad�r. 1) Kesicileri tipine göre s�ralar. 2) Kesicileri magazin numaras�na göre 
s�ralar. 3) Kesicileri ismine göre s�ralar. 
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MAGAZINE 

Disable Tool: Tak�m� bloke eder. Art�k o tak�m çal��maz.  
Yada magazini bloke eder. Magazinde bir tak�m çal��maz  
duruma geldi�inde onu iptal ederek di�er tak�mlarla çal��ma imkan� sa�lan�r.

Tool oversize: Bunun anlam� tak�m büyük demektir. Örne�in magazine bir 
tarama takt�n�z ve tak�m magazinin d���na ta�t�, yan�ndaki tak�mlara zarar 
vermemek için bu tak�m� tool oversize ile tan�mlay�p, o tak�m�n sa��na ve
soluna ba�ka bir tak�m gelmemesini sa�layabiliriz.
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WORK OFFSET 

Bu sayfada bütün s�f�r noktalar�n� görebilirsiniz.

                                              SHOP-MILL PROGRAMI DETAYLARI  

Kütüphaneden tak�m seçilir 

Do�rusal hareketler yap�l�r

G2 ve G3 hareketleri yap�l�r

X, Z, Radyus ve F ile yay çizilir

Helis olu�turma

Kutupsal i�lemler yap�l�r
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                                     Merkezleme, puntalama, hav�alama

                                                                  Delik delme, raybalama 

                                                                  Derin delik delme 

                                                                  Delik geni�letme 

                                                                  Di� açma ve k�lavuz çekme 

                                                                  Pozisyonlama 

                                                                  Pozisyon tekrarlama  

                                       Al�n frezeleme 

                                                                   Cep olu�turma

                                                                   Ada olu�turma ( Bir paketin içine maksimum 12 ada
                                                                                                olu�turulabilir. ) 

                                                                   Kanal olu�turma
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                                        Yeni kontur olu�turma  

                                                                    Bir yol frezeleme  

                                                                    Merkezleme 

                                                                     Paket bo�altma

                                                                     Art�k tala� kald�rma

                                         Etiket olu�turma

                                                                     Tekrarlama 

                                                                      Alt-program 

                                                                      Work ofsetleri set edilebilir

Ayarlar

Transformasyonlar (ölçekleme, aynalama…)
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ÖRNEKLERLE SHOP-MILL PROGRAMI 

ile yeni bir WPD klasörü aç�n,
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Yeni klasöre bir isim verin ve ok tu�una bas�n. Olu�an DEMO klasörünün üstünde iken sa� ok 
tu�u yada enter ile klasörün içine girin ve new komutu ile yeni MPF dosyan�za isim verin. 

ORNEK isimli dosyan�z� isterseniz G kodlar�yla yada Shop-mill ile programlayabilirsiniz. Ok 
tu�una basarak onaylay�n�z. Yukar�daki sayfay� onaylad���n�zda simülasyonu görebilmeniz için sizden 
ham malzemenizi tan�mlayaca��n�z sayfa kar��n�za gelir. Resmi daha iyi anlamak için F12 tu�una bas�n.
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Corner Point 1 
1 . noktan�n X0, Y0 ve Z0 de�erleri.
Corner Point 2
2 . noktan�n X1, Y1 ve Z1 de�erleri.
Unit of meas: Birim (mm) 
Tool axis: Tak�m ekseni (Z) 
RP: Güvenlik düzlemi 
SC: Güvenli yakla�ma mesafesi 
Machining sense: Down-cut: Saat yönünde kesme, Up-cut: Saat yönünün tersinde kesme 
Retract pos.-patt: Yakla�ma pozisyonu seçimi
Accept tu�u ile onaylanabilir. 

PUNTALAMA 

T: Tak�m
F: �lerleme (mm/rev)
V: H�z (m/min) 
Diameter: Çap 5 olas�ya kadar deli�i del anlam�ndad�r.

Tip:

DT: Delik dibinde bekleme süresi (sn.) 
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DER�N DEL�K DELME (GAGALAYARAK DELME) 

T: Tak�m
F: �lerleme (mm/rev) 
V: H�z (m/min) 
Chipbreaking: Tala� k�rmal� kesme 
Z1: Delik derinli�i (inc), mümkünse bu de�eri inkrimental giriniz 
D: Her seferde alaca�� tala� miktar� (D>Z1) olamaz, hata mesaj� belirir 
DF: Her seferde D miktar�n�n % kaç� kadar geri çekilsin
DT: Delik dibinde bekleme süresi (sn.) 
Accept tu�u ile onaylayabilirsiniz.  
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KLAVUZ ÇEKME (TAPPING) 

T: Tak�m
P: Di� hatvesi, ad�m (mm/rev) (mm/dev, inç/dev, tur/inç, yada modul olarak girebilirsiniz)
V: H�z (m/min) 
Z1: K�lavuz çekilecek derinlik 

DEL�K POZ�SYONLARININ TANIMLANMASI (POSITION PATTERN) 

Rectangular: Dikdörtgensel
Z0: Z düzlemi
X0: �� parças� s�f�r noktas�na göre X mesafesi 
Y0: �� parças� s�f�r noktas�na göre Y mesafesi
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DEL�K POZ�SYONLARININ TANIMLANMASI (POSITION PATTERN) 

Full circle: Tam daire 
Z0: Deli�in ba�lang�ç düzlemi de�eri
X0: Resimdeki sar� noktan�n X de�eri  
Y0: Resimdeki sar� noktan�n Y de�eri
�0: Deli�in ba�lang�ç aç�s�
R: Yar�çap de�eri
N: Delik say�s�
Positioning: Pozisyonlama 
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S�MÜLASYON �ZLEME  

tu�u ile program�n simülasyonu izlenebilir.

Top view: Üst görünü� anlam�ndad�r. Yukar�daki ekranda görüldü�ü gibi simülasyonu izleyebiliriz.  
Total time: Toplam i�leme zaman�

Üç Görünü�:
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Kat� Model:  

Ayr�nt�lar: 
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  Merkezle, ekrana s��d�r

   Büyült 

  Küçült 

  Otomatik küçült                          Geri 

PAKET KONTUR OLU�TURMA (KONTUR1)  

Yeni kontura KONTUR1 ad�n� verin ve OK 
tu�una bas�n.

Kar��n�za bu sayfa gelir. Ba�lang�ç noktas� de�erlerini girip onaylay�n.
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tu�u ile saat ibresinin tersi yönünde büyük konturun çizimine ba�lay�n.

  tu�u ile hareket edin.  tu�unun aktif oldu�una dikkat edin.
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tu�u ile saat ibresinin tersi yönünde büyük konturun çizimine devam edin.

tu�unun aktif oldu�una dikkat edin. 

  tu�u ile hareket edin.  tu�unun aktif oldu�una dikkat edin.
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tu�u ile saat ibresinin tersi yönünde büyük konturun çizimine devam edin. 

tu�unun aktif oldu�una dikkat edin. 

  tu�u ile hareket edin.  tu�unun aktif oldu�una dikkat edin.
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tu�u ile saat ibresinin tersi yönünde büyük konturun çizimine devam edin. 

tu�unun aktif oldu�una dikkat edin. 

  tu�u ile hareket edin.  tu�unun aktif oldu�una dikkat edin. 
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tu�u ile saat ibresinin tersi yönünde büyük konturun çizimine devam edin. 

tu�unun aktif oldu�una dikkat edin. 

tu�u ile onaylay�p, konturu tamamlay�n.
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ADA KONTURU OLU�TURMA (KONTUR2)

Yeni kontura KONTUR2 ad�n� verin ve OK 
tu�una bas�n.

tu�u ile onaylay�n ve küçük konturun çizimine ba�lay�n.
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Ba�lang�ç noktas� de�erlerini girerek bu sayfay� onaylay�n.

 tu�u ile sa�a do�ru çizimi çizmeye ba�lay�n.
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tu�u ile a�a��ya do�ru çizime devam edin. 

tu�u ile sola do�ru çizime devam edin.
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tu�u ile yukar�ya do�ru çizime devam edin. 

tu�u ile sa�a do�ru çizime devam edin ve çizimi tamamlayan.  

tu�u ile onaylay�n ve kontur2 yi tamamlay�n.
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Bir paketin içine maksimum 12 ada olu�turulabilir.  

PAKET BO�ALTMA (KABA ��LEME) 

T: Tak�m (25 mm'lik parmak freze tak�m�)
F: �lerleme (mm/di�)
V: Kesme h�z� (m/dak)
Machining: Tek ters üçgen kaba i�lemeyi ifade eder 
Z0: �� parças� üst yüzeyi (abs) 
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Z1: ��lenecek derinlik (inc) 
DXY: Tak�m�n yana kayma miktar� (tak�m çap�n�n %' si kadar, yada mm olarak ifade edilir)
DZ: Her seferde alaca�� tala� miktar�
UXY: Dik duvarlarda b�rak�lacak tala� miktar� (mm)
UZ: Tabanda b�rak�lacak tala� miktar� (mm) 
Starting pt.: Ba�lang�ç noktas� (otomatik olarak, yada manuel belirtti�imiz bir noktadan)
Insertion: Centric, helical yada oscillat 

                  Centric                                                  Helical  Oscillat 

FZ: Di� ba��na ilerleme (mm/di�)
Lift mode: Geri çekilme modu (To return plane) 

                                                                 RP: Geri çekilme düzlemi 

                                                                 SC: Güvenli yakla�ma mesafesi  

� Frezeleme yolunun %50'sinden fazlas� üst üste geliyorsa, paket komple bo�alt�lmaz. Bu 
simülasyon taraf�ndan tan�n�r ve bildirilir. Frezeleme yolunun üst üste gelmesi %50'den küçük olmal�d�r.

� ��leme 25 mm freze tak�m� ile çoklu dalma yap�larak ba�ar� ile gerçekle�tirilir. Ada ile paket 
aras�ndaki küçük alana bu tak�m giremez. Burada, ada formu bozulmadan bu tak�m�n girebilece�i yerlere 
kadar parça i�lenir. Arada kalan tala� daha küçük bir tak�m ile sonraki ad�mda “Kalan Malzemeyi 
Tan�ma” fonksiyonu ile i�lenir.

� Frezeleme yolu tala� bo�altmadan önce bir defa hesaplan�r ve geçici alt program içine yüklenir. 
Sadece kontur formu yada bo�altma çevrim parametreleri de�i�tirilirse, frezeleme yolu sistem taraf�ndan
tekrar hesaplan�r.
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KALAN MALZEMEY� TANIMA  

T: Tak�m (10 mm'lik parmak freze tak�m�)
F: �lerleme (mm/di�)
V: Kesme h�z� (m/dak)
Machining: Tek ters üçgen kaba i�lemeyi ifade eder
DXY: Tak�m�n yana kayma miktar� (tak�m çap�n�n %' si kadar, yada mm olarak ifade edilir) 
DZ: Her seferde alaca�� tala� miktar�

PAKET BO�ALTMA (F�N�� ��LEME TABAN) 
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� Fini� paso miktar� fini� i�lemede de girilmeli, çünkü tak�m pozisyonlamada yakla��k olarak bu 
de�ere göre pozisyonlar.

PAKET BO�ALTMA (F�N�� ��LEME D�K DUVARLAR) 

� Cep yada adan�n yan kenar�n�n fini� paso i�lenmesi yol frezeleme (path milling) fonksiyonu olarak 
ta gerçekle�tirilebilir. Yol frezelemede çok say�da serbest hareket tan�mlanabilir. Mesela tak�m�n
konumuna göre forma giri�-ç�k�� stratejisi belirlenebilir.  

                           Straight                                Quadrant                                   Semicircle 

Yakla�ma ve uzakla�ma mesafeleri: bir do�ru boyunca, çeyrek ve yar�m daire biçiminde.
L1: Yakla�ma mesafesi, L2: Uzakla�ma mesafesi, R1: Yakla�ma yar�çap�, R2: Uzakla�ma  yar�çap�.

� Program ba��nda ayarlanan i�leme yönü standart geometri (freze) ve bo�altma da (form frezeleme) 
etkindir. Yol frezeleme i�lemede tak�m�n konumuna göre konturu i�leme yönü belirlenir. 
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Yap�lan i�lemleri sat�r sat�r a�a��daki gibi görebiliriz.

tu�una bast���m�zda a�a��daki sayfa kar��m�za gelir.

E�er kesici tak�mlar�m�z� magazine yerle�tirip, i� parçam�z� ba�lay�p, s�f�rlama ve tak�m boylar�n�
ölçme i�lemini gerçekle�tirdiysek art�k tezgah�m�z� çal��t�rabiliriz. Bunun için yap�lmas� gereken makine 

kontrol panelindeki   tu�una basmak yeterlidir.  
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  tu�u ile program çal���rken ayn� anda simülasyonu ve sat�r sat�r yap�lanlar� görebiliriz.

tu�u ile yapm�� oldu�umuz programda düzeltmeler yapabiliriz.  

  tu�u ile sat�r sat�r G kodlar�n� görebiliriz. Yaln�z bunun ç�kt�s�n� almak mümkün de�ildir.

SATIR ARAMA 

Kursörü N30 sat�r� üzerine getirin, zaten gri renge dönü�ecektir.  

 tu�lar�na bas�n�z.

Kursörü N20 sat�r� üzerine getirin, Tapping (K�lavuz çekme) Accept ile onaylay�n.

Delmeye ba�lanacak delik no. 6 

Accept ile onaylay�n.

Sat�r arama çal���yor.

Block Search finished – Intiaete NC start mesaj�n� bekleyin. 

Kontrol ünitesi makineyi parça i�lemeye haz�rl�yor (gerekirse tak�m de�i�tirme)  
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CAD READER 

Cad-Reader ara program� ile AutoCad'de çizilmi� DXF uzant�l� çizimleri shop-turn veya shop-mill 
programlar�nda kullanabilirsiniz. Yani AutoCad'de çizilmi� bir konturu bu programda yeni kontur 
olu�turmadan kullanabiliriz. Tabii AutoCad'de çizilen resimde aç�k olmamas� gerekir. 

                                                Daha önceden çizilmi� DXF uzant�l� çizimimizi cad-reader   
                                                program�nda açal�m. E�er çizimimizi C:\SI_TRAIN\dh\wks.dir   

          klasörüne kaydedersek, Program manager içinde DXF uzant�l�
                                                dosyam�z� görebiliriz. Kar��m�za gelen çizim geli�igüzel çizildi�i için 
                                                ilk i�lem s�f�r noktas�n� belirlemektir. 

Resmin s�f�r noktas�n� belirtmek için kullan�lan ikon. 

Element Center  Otomatik çizgi ortas�na   
Element Start              Otomatik çizgi ba�lang�c�na
Element End   Otomatik çizgi sonu 
Free Input   X ve Y de�eri girerek            Örnek: X100,Y100 
Mouse Position  Mouse ile seçerek    

Otomatik s�f�r noktas�n� seçmek için. 
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�ekilde görüldü�ü gibi Mouse ile çizginin 

orta noktas� üzerine geldi�inizde ye�il renkte 

de�i�ti�ini görün ve t�klad���n�z zaman

soldaki resimde +580 in +0

oldu�unu görün.

Resmin s�f�r noktas� belirlenmi�tir.

Konturun ba�lang�ç ve biti� noktalar�n� belirten ikondur. 

Element Center   Otomatik çizgi ortas�n� yakalar. 
Element Start/End point  Otomatik çizginin ba�lang�ç ve biti�ini yakalar. 
Mouse Position   Mouse ile seçerek. 

  Konturun ba�lang�ç ve biti� noktalar�n� seçmek için. 

Olu�acak yeni kontur için isim vermeniz isteniyor. Yeni bir  
                                                                 isim verin mesela kkk gibi. 
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                                                                                  Konturu belirtmek için konturun istedi�imiz bir  
                                                                                  yerinden ba�layabiliriz. Çizimin herhangi bir  
                                                                                  elementi üzerine geldi�imizde sar� renge dönü�-
                                                                                  tü�ünü görün ve t�klay�n. Yandaki resimde  
                                                                                  görüldü�ü gibi k�rm�z� bir ok kar��n�za gelir. 
                                                                                  Mouse ile k�rm�z� oka t�klay�n ve konturun bir
                                                                                  sonraki elemente geçti�ini görün.

                                                                                  Art�k konturun k�rm�z� renge dönü�tü�ünü görün 
                                                                                  ve kontura devam etmek için mavi renkli oka  
                                                                                  t�klay�n.

Bu noktadan sonra konturun nerede bitti�ini belirtmek için mor renkli element üzerinde Mouse ile bir kez 
daha t�klay�n ve konturun kapand���n� görün.
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Konturun son noktas�n� belirten ikondur. 

Element Center   Otomatik çizgi ortas�n� yakalar.    
Element End Point   Otomatik çizgi son noktas�n� yakalar. 
Mouse Position   Mouse ile seçerek. 
Current Position   Pozisyona göre. 

   Konturun son noktas�n� belirtmek için. 

                                                       Konturu tamamlamak için mavi renkli oka t�klay�n ve konturun
                                                       a�a��daki gibi kapand���n� görün.

 tu�una basarak dosyan�za bir isim vererek MPF uzant�l� bir dosya olu�turursunuz. Yine bu dosyay�
C:\SI_TRAIN\dh\wks.dir  klasörüne kaydederseniz, program manager'da görebilirsiniz. 

                                                                                           Mesela ccc ismini verin ve Cad-reader
                                                                                           program�n� kapat�n.
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  tu�una bast���n�zda bbbb.dxf ve ccc.mpf 'yi görebilirsiniz. 

ccc dosyas�n�n içine girerseniz.

Konturunuzun çizilmi� oldu�unu görürüsünüz. Konturun ba�lang�ç noktas� ve di�er elementleri 
üzerinde istedi�iniz de�i�iklikleri yapabilirsiniz. �stedi�iniz frezeleme i�lemlerini gerçekle�tirebilirsiniz. 
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ÖRNEK KONTUR Ç�Z�MLER�

Kontur çizimine saat ibresi yönünde devam ediniz. 

ELEMENT G�R��

Saat ibresi yönünün tersine dönü�, R=9.5, I=0 abs, diyalog seç,
takip eden elemente geçi� R=2 
�1= -30

Saat ibresi yönünde dönü�, bir önceki elemente te�et, R=2, J=4.65 abs 

Saat ibresi yönünün tersine dönü�, bir önceki elemente te�et, R=3.2, I=11.5 abs,
J=0 abs, diyalog seç, diyalog seç
Saat ibresi yönünde dönü�, bir önceki elemente te�et, R=2, J= -4.65 abs, diyalog seç

Bir önceki elemente te�et, Y= -14.8 abs, �1= -158 

All parameters (bütün parametreler aç�k), X= -5 inc 

Y= 5.7 abs

X=0 abs 

183183



147

Kontur çizimine saat ibresi yönünde devam ediniz. 

ELEMENT G�R��

Y= -104 abs. 

Saat ibresi yönünde dönü�, R=79, I=0 abs, diyalog seç, all parameters (bütün 
parametreler aç�k), �2=30

Saat ibresi yönünde dönü�, bir önceki elemente te�et, R=7.5 , all parameters (bütün 
parametreler aç�k), �2=180

Saat ibresi yönünün tersine dönü�, R=64, X= -6 abs, I= 0 abs, diyalog seç, diyalog seç, 
takip eden elemente geçi� R=5 

All parameters (bütün parametreler aç�k), �1=90, takip eden elemente geçi� R=5 

Saat ibresi yönünde dönü�, R=25, X=0 abs, Y=0 abs, I=0 abs, diyalog seç, diyalog seç 
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Kontur çizimine saat ibresinin tersi yönünde devam ediniz. 

ELEMENT G�R��

�1=180

X= -43.972 inc, all parameters (bütün parametreler aç�k),
X= -137.257 abs, �1= -125,
X= 43.972 inc, 
�1= -55 
X= 5.67 abs 

Saat ibresi yönünde dönü�, R=72, X= 5.67 abs, Y= 0 abs, diyalog seç 

ÖRNEKLER 

185185



149186186



150187187



151188188



152189189



ShopMill Örnek Program 

T.Okay� © Siemens AG 2004, All rights reserved, Ocak 2004 Edition Page 1

AÇIKLAMA ....................................................................................................................................................... 2

ÖRNEK PROGRAMIN AMACI................................................................................................................................ 2
DÖKÜMAN KIMLER IÇIN HAZIRLANMI�TIR ?.......................................................................................................... 2
ÖRNE�IN YAPILMASI IÇIN GEREKLI MALZEMELER ................................................................................................ 2
AÇIKLAMALAR .................................................................................................................................................. 3
TU�LARIN TANIMI.............................................................................................................................................. 3

Ç�Z�M................................................................................................................................................................. 4

TAKIM AYARLARI ........................................................................................................................................... 5

PROGRAMLAMA ............................................................................................................................................. 7

�� PARÇASI YARATMA........................................................................................................................................ 7
PROGRAM BA�I TANIMLAMA .............................................................................................................................. 8
ZERO-OFFSET; SIFIR KAYDIRMA (ZO)................................................................................................................ 9
DELIK AÇMA OPERASYONLARI ......................................................................................................................... 10

Puntalama ................................................................................................................................................ 10
Derin Delik Açma ..................................................................................................................................... 11
Klavuz Çekme .......................................................................................................................................... 12
Delme Pozisyonlar�n�n Tan�mlanmas� ..................................................................................................... 13

FREZELEME OPERASYONLARI ........................................................................................................................ 15
Cep konturu olu�turma............................................................................................................................. 15
Ada konturu olu�turma............................................................................................................................. 17
Cep bo�altma (kaba)................................................................................................................................ 18
Art�k Tala�� Tan�ma - Bo�altma .............................................................................................................. 19
Cep Bo�altma (taban fini�)....................................................................................................................... 20
Cep Bo�altma (kenar fini�)....................................................................................................................... 21

G KOD GIRI�I / ISO BLOK ................................................................................................................................ 22
PROGRAM EKRANI .......................................................................................................................................... 22
SIMÜLASYON.................................................................................................................................................. 23

MAKINE AYARLARI....................................................................................................................................... 24

��MILINE TAKIM YERLE�TIRME ......................................................................................................................... 24
TAKIM ÖLÇME................................................................................................................................................. 25

Set Edilebilir ZO, kenar probu yükleme .................................................................................................. 25
Prob ile i� parças� ölçme.......................................................................................................................... 26
Tak�m boyu ölçme manuel ...................................................................................................................... 27
��parças� yüzey frezeleme ....................................................................................................................... 28

�� PARÇASINI ��LEME.................................................................................................................................. 29

BIR PARÇA PROGRAM ÇALI�TIRMA................................................................................................................... 29
GERÇEK ZAMANLI SIMÜLASYON (SIMULTANEOUS RECORDING) .......................................................................... 30
SATIR ARAMA ................................................................................................................................................. 31

G-KODLARI / ISO-KODUNDA PROGRAM YAPMA ..................................................................................... 32

G-KOD PROGRAM OLU�TURMA........................................................................................................................ 32
G-KODUNDA YAZILAN PROGRAMIN SIMÜLASYONU ............................................................................................. 33
G-KODUNDA YAZILAN PROGRAMI ÇALI�TIRMA................................................................................................... 33
SATIR ARAMA................................................................................................................................................. 33

190190



ShopMill Örnek Program 

Page 2 © Siemens AG 2004, All rights reserved, Ocak 2004 Edition T.Okay�

�çerik

Örnek Program�n Yap�lma Amac�

Kullan�c�n�n ShopMill program�n� kullanarak basit anla��l�r bir �ekilde i� parças�n�

programlamas� sa�lamak ve  nas�l i�lendi�ini görmek amac� ile örnek program verilmektedir. 

A�a��daki ad�mlar izlenir ise resmi olan bir i� parças�n� i�leyebilirsiniz:  

	 Programlama 

	 Makine ayar�

	 Program yazma 

Örnek program�m�z yukar�da aç�klanan i�lemleri ad�m ad�m yapt�rarak pratik e�itim verme 

amac�n� ta��maktad�r. Tüm gerekli tu� tan�mlar� ve giri� parametreleri detayl� olarak 

aç�klanm��t�r. Lütfen ad�m ad�m presedürü takip edin. 

Dikkat : Bu döküman tam bir e�itim döküman� de�ildir ! 

Döküman kimler için haz�rlanm��t�r ? 

Bu döküman ShopMill yüklü i�leme merkezlerini kullanacak ve programlayacaklar için 

haz�rlanm��t�r  : 

	 Makine kullan�c�lar�

	 Makine programc�lar�

Dikkat : Örne�i yapacak ki�inin ShopMill genel e�itimini alm�� olmas� gereklidir ! 

Örne�in yap�labilmesi için neye ihtiyaç vard�r ? 

�lgili örnek için a�a��dakilerden birine ihtiyaç vard�r. : 

	 ShopMill program� yüklü PC ya da laptop 

	 Siemens simülatör (SINUMERIK PORTABLE) 

	 CNC ��leme Merkezi 

Teknik de�i�iklik yapma hakk� sakl�d�r.
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Aç�klama

�� Bilgi giri�i

� Not - Aç�klama

� Kullan�c� yarar�na bilgi

Genel Tu� Tan�m�

Enter (bilgi giri�) tu�u

Alternatif tu�u makine kontrol paneli üzerinde  

(bilgisayarda 5 tu�u ayn� görevi görür) 

Ana menu tu�u operator paneli üzerinde (bilgisayarda F10 tu�u) ) 

Makine sayfas� dönü� tu�u

Bilgi tu�u operatör panel üzerinde (bilgisayarda F12 tu�u)

Softkey operator panel üzerinde  

(bilgisayarda yatay olanlar F1 - F9, dikey olanlar Shift+F1 - F8) 

Hotkey – makine kontrol panelinde  

Otomatik çal��t�rma (cycle start) tu�u makine kontrol panelinde 

i

�
OK

Tools
Zero

M
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Resim
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Tak�mlar� Ayarlama 

� Bir defaya mahsus tak�mlar� tan�tman�z gerekir.

�

�

��

ya da alternatif olarak

� Makine kontrol paneli : 

�

���

� Kurzörü bo� olan ilk magazine bölgesine getiriniz

�

�

� Tak�m ismini giriniz : ROUGH_25MM

� Tak�m boyunu giriniz : 100mm

� Tak�m çap�n� (ø) giriniz : 25mm

� Frezenin kesici uç say�s�n� giriniz (N): 3

�

Tools
zerooffs..

Tools
Zero

Tool list 

sort

Acc. To 
magazine

New
tool

Milling
tool
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��Örne�e göre a�a��daki tak�mlar� giriniz : 

�

���

� Tak�mlar� daha kolay yerle�timek için tak�mlar� isme ya da tipe göre  s�ralayabilirsiniz ! 

� Kurzörü 3D_PROBE ‘un üzerine getiriniz

���

� 3D_PROBE  isimli tak�m magazine üzerinden ç�kart�l�p alt taraftaki ara belle�e yollanm��t�r
Bu tak�m sayfada yedek olarak kalacakt�r, fakat çal��t�r�lacak programda hiçbir etkisi 
olmayacakt�r. Bunun gibi 900 adet tak�m bilgisini makina firmas�n�n konfigurasyonuna 
ba�l� olarak tezgah�n�za yükleyebilir, ihtiyaç duyduklar�n�z� tekrar ‘’Load’’ komutu 
kullanarak magazinde bo� yuvaya yükleyebilirsiniz. 2 Nolu yuva dolu ise önce eski tak�m�
‘Unload’’ komutu ile bo�alt�n sonra load yap�n. ‘’SORT’’ komutu ile tak�mlar� ister 
magazine dizili�ine göre , istersenizde tak�m ad� ya da tipine göre listede s�ralayabilirsiniz

� E�er tak�m listesindeki böyle bir tak�m programda ça�r�l�rsa, manuel tak�m de�i�tirme oto-
matik olarak ba�lat�l�r

� Kurzörü 3D_PROBE ’un üzerine getiriniz

���

� Yeri onaylay�n

� �lgili tak�m �imdi magazine üzerine ta��nm�� oldu

� �� parças� sayma ya da tak�m ömür kontrolü ve ilgili yedek tak�m de�i�imi ile güçlü bir 
tak�m yönetimi vard�r !! 

sort

Acc. To 
type 

Unload

Load
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Programlama

�� Parças� Yaratma

�

�
ya da

� Makine kontrol paneli 

�

� �� parças� klasörüne klasör ismini giriniz : DEMO_WKS 

� Kurzörü ��DEMO_WKS üzerine getiriniz 

�

�

� Program ismini giriniz : DEMO_PROGRAM 

� Anla��l�r i� parças� ve parça program ismi ile program yönetimi  

Program-
manager.

Program
Manager

New

New

Shopmill
program

�
OK
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Program Ba�lang�ç�n� Tan�mlama

� A�a��daki de�erleri giriniz : 

� Hamparçan�n ölçü tan�mlamas� sadece simulasyon içindir 

� E�er hamparça ölçüleri 0 girilirse, sadece tak�m yolu simulasyonu yapar 

� Program ba��nda i�leme yönü standart geometri (freze) ve bo�altma  (kontur frezeleme) 
için önceden ayarlanm��t�r. Kontur frezelemede (path milling), i�leme yönü konturun 
tan�mlama yönüne ve hemde tak�m�n kontura göre konumuna ba�l�d�r !

�

� Program her zaman otomatik kaydedilir.  
Datalar makine kapat�l�p aç�l�nca kaybolmaz 

���
Accept
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Zero-Offset : S�f�r Kayd�rma

�

�

�

� 1. s�f�r kayd�rmay� seçiniz (G54)                 ya da                         

� S�f�r kayd�rmay� direk 1 girerekte seçebilirsiniz 

Transfor-
mations

Work
offset > 

Misc. 

()
Alternat.
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Delme Operasyonlar�

Merkezleme - Puntalama

�

�

�

� Kurzörü CENTER tak�m� üzerine getiriniz

�

� A�a��daki de�erleri giriniz : 

� Teknoloji parametreleri F ve V                 ya da                         ile de�i�tirilebilir 

�

� Üst taraftaki sar� yard�m metnine dikkat ediniz 

� Dinamik yard�m resimlerini                 ile görüntüleyebilirsiniz 

� DIN/ISO bilgisi olmadan tala� bo�altma parametre giri�i

� Dinamik yard�m resimleri ile h�zl� yard�m

� Makine ba��nda yaz�l� dökümana ihtiyaç yok 

Center

Tools

To
Program

Drill

���
Accept

i

()
Alternat.
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Derin Delik Delme

�

�

� A�a��daki de�erleri giriniz : 

�

� Derinlik verisi mutlak (örn.: Z1  40.000 abs) verilirse dinamik yard�mc� grafik konturu 
çizmez.  
Mümkünse derinlik verisini incremental giriniz (inc). 

� Uygun olmayan parametre giri�inde (Örn.: D>Z1) alarm sat�r�nda bir mesaj gelir 

Deep hole 
drilling

Drill

���
Accept
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