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VUE Ekran Tuslar

isletim modlari arasindan segmek lizere iki sayfa ekran tusu islev-

leri vardir. Sayfalara gecis yapmak icin Sol/Sag ok tuslarini

kullanin. Durum Cubugundaki sayfa gostergesi sayfa yonlendirmesini
gosterir. Koyulastiriimis sayfa, lizerinde bulundugunuz sayfayi

gOsterir.
INC || AYAR
Sayf;
” nsr\ x
Ekran Tusu islevi Ekran
Tusu
Simgesi

Ekran yardim yoénergelerini agar.

ing ve milimetre birimleri arasinda gegis N
yapar (sayfa 4 Birimler baslidi altinda). M

Bu ekran tusu, yaricap ve ¢ap

gorinumleri arasinda gegis yapar. Bu Yep
islev yalnizca Torna uygulamalari CHP
icindir (sayfa 24).

Ayar/Sifir iglevleri arasinda gegis
yapar. Ayri eksen tuslariyla birlikte
kullanilir (sayfa 6).
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VUE

Ayar Sifir
Gosterge

Mekanik iglev tuslari
sayfa 2.

Ekran Tusu islevi Ekran
Tusu
Simgesi

Is Ayarlama meniisiinii agar ve
Kurulum Ayarlari ekran tusuna erisim | +  AYAR
saglar (sayfa 4).

Hazir oldugunuzda referans isareti REF
tanimlamak igin basin (sayfa 4). ETEIH

Alet Tablosunu acar. Freze igin Bkz.
sayfa 7 ve Torna icin sayfa 20. Alet ALET
tusu, tek eksenli bir okuyucuda
ekran tusudur.

Her eksenin verisini ayarlamak Uzere -

Veri formunu agar. Freze igin Bkz. UERL |
sayfa 8 ve Tornaigin sayfa 22. Veri

tusu, tek eksenli bir okuyucuda

ekran tusudur.







VUE

Okuyucu Parametre Erisim Kodu

Makineyle ilgili kurulum parametrelerinin ayarlanabilmesi veya degistirilebilmesi igin énce
bir erisim kodu girilmelidir. Bodylece, kurulum ayarlari parametrelerinde yanhslikla
diizenleme yapilmasi 6nlenir.

ONEMLI

Erisim kodu: 8891

Ayar bélimune bakin. { AYAR | tusuna basarak baglayin, ardindan Kurulum Ayarlari

ekran tusuna basin. Sayisal tus takimini kullanarak erisim kodu numaralarina

E]@ ve ardindan tusuna basin. Okuyucu simdi makine

parametrelerini ayarlama iglemleri igcin hazirdir.

ONEMLI

Supervizorler okuyucu sistemin baslangi¢ ayarlarini yaptiktan
sonra, sayfayl basvuru kitabindan ¢ikarmak isteyebilir. ileriki
kullanimlar igin guivenli bir yerde saklayin.







Giris
Yazilim Surimii
Yazilim strimi ilk galigtirma ekraninda gosterilir.

uygulamalari icin VUE iglevlerini kapsamaktadir.
Operasyonla ilgili bilgiler ti¢ bolimde diizenlenmistir:
Genel Operasyonlar, Frezeye Ozgii Operasyonlar ve
Tornaya Ozgii Operasyonlar.

@ Bu Kullanici Kilavuzu hem freze ve hem de torna

VUE
DRO eksen kullanilabilirligi.

VUE DRO, bir, iki ve li¢ eksen formunda kullanilabilir. 3
@ eksen VUE DRO, islev tuslarinin sekil ve agiklamalari icin
bu kilavuz yardimiyla kullanilir.

Notlardaki Simgeler

Her bir not, sol tarafta operatére notun tiriini ve/veya olasi énemini
gosteren bir simgeyle isaretlenir.

@ Ornegin, VUE'niin davranigiyla ilgili

genel bilgiler.

2 Uyan
birlikte verilen belgelere bakin.

f Dikkat - Ornegin, kovan agildiginda
elektrik garpmasi riski.

VUE Yaz Tipleri

Asagidaki grafikte, bu kilavuz metninde fakli degiskenlerin (ekran
tuslari, mekanik tuglar) nasil temsil edildigi gosteriimektedir:

Ekran tuslari - AYAR ekran tusu
Mekanik tuslar - ENTER mekanik tusu

VUE
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| -1 VUE'ye Giris
Ekran Duzeni

Durum Gubugu Simgeleri

Veri Alet Besleme is Saati Olgii Birimi isletim Sayfa

W\ \ \ Modly Gostergesi _ Ayar/Sifir
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ACU-RITE’In VUE okuyucusu, manuel makine aletlerinizden en fazla
verimi elde etmenize olanak saglayan, uygulamaya 6zgu 6zellikler
saglar.

Durum Gubugu - Gegerli veriyi, aleti, besleme oranini, is saatini,
Olgi birimini, isletim modu durumunu, sayfa gostergesini ve ayar/
sifiri goruntiler. Durum Cubugu parametrelerini ayarlama
konusunda ayrintili bilgi igin bkz: Is Ayarlari.

Goriintiileme Alani - Her eksenin gecerli konumunu gosterir. Ayrica
formlari, alanlari, ydnerge kutularini, hata iletilerini ve yardim
konularini da géruntiler.

Eksen Etiketleri - ilgili eksen anahtarinin eksenini gosterir.
Referans Simgeleri - Gegerli referans isareti durumunu gosterir.

Ekran Tusu Etiketleri - Cesitli freze ve torna iglevlerini gdsterir.

VUE 1
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VUE Mekanik Tusglar

VUE okuyucularindaki mekanik tuslar, okuyucunun igerdigi eksen
sayisina bagli olarak degisir. Tek eksenli bir okuyucu, yalnizca
asagida gosterilen ilk i¢c mekanik tusu igerir. |ki veya U¢ eksenli bir
okuyucu ise agagida gosterilen mekanik anahtarlarin timuanu igerir.

Son iki anahtar, freze veya torna igin olan bir VUE okuyucusuna
Ozguddr. llk simge freze okuyucusuna, ikinci simgeyse torna

okuyucusuna uygulanir.

sayfa 13).

Mekanik Tus iglevi Mekanik Tus
Simgesi

isletim modlari arasinda ekran gegisi saglar:

Alinacak Mesafe (Artirimli) / Fiili Deger (Mutlak)

(bkz. sayfa 3).

Gegerli konumu ikiye bolmek igin kullanilir (bkz. 1/2

HESAPMAK mekanik tusu, standart matematik,
trigonometri, RPM ve Koniklik (yalnizca Torna)
islevleri icin Hesap Makinesi islevlerini agar (bkz.
sayfa 23).

VERI mekanik tusu, her eksenin verisini
ayarlamak Uzere Veri formunu acar (Freze igin
bkz. sayfa 8, Torna igin bkz. sayfa 22).

ALET mekanik tusu, Alet Tablosunu agar (Freze
icin bkz. sayfa 7, Torna igin bkz. sayfa 20).

DAIRE MODELI mekanik tusu (yalnizca Freze)
Dairesel Model formunu acar. Bu, delik
konumlarini hesaplar (sayfa 13).

DOGRUSAL MODEL mekanik tusu (yalnizca
Freze) Dogrusal Model formunu agar. Bu, delik
konumlarini hesaplar (sayfa 13).

EGAMLI FREZELEME mekanik tugu (Freze) veya
VEKTOR BELIRLEME mekanik tusu (Torna)
Egimli frezeleme formlarini (sayfa 16) veya Vektor
Belirleme formunu (sayfa 24) agar.
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KAVISLI FREZELEME mekanik tusu (Freze)

veya KONIKLIK HESAPLAYICI mekanik tusu
(Torna) Kavisli frezeleme formlarini (sayfa 18)
veya Koniklik Hesaplayici formunu (sayfa 23)
agar.

E
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isletim Modlari

VUE'nin iki isletim modu vardir: Gidilecek Mesafe (artimli) ve Fiili
Deger (mutlak). Alinacak Mesafe 6zelligi, yalnizca, sifir degerini
gorintileyecek sekilde iki yone hareket ettirerek nominal konumlara
yaklagsmanizi saglar. Alinacak artimli modda calisirken, nominal
koordinatlari mutlak veya artimli boyut olarak girebilirsiniz. Fiili Deger
6zelligi her zaman aletin etkin veriye goreceli olarak gecerli konumunu
gOsterir. Bu modda, tiim hareketler, ekran, gerekli nominal degerle
ayni oluncaya kadar devam ettirilerek gerceklestirilir.

Mutlak (Fiili Deger) modunda, VUE Freze uygulamalari igin
yapilandirilirsa, yalnizca alet uzunluk ofsetleri aktiftir. Artimh (Alinacak
Mesafe) modunda, kesme islemini yapacak aletin kenarina géreceli
olarak istenen nominal konuma ulagmak i¢in gereken "alinacak
mesafe" miktarini hesaplamak i¢in ¢ap ve uzunluk ofsetlerinin her ikisi
birden kullanilir.

VUE torna i¢in yapilandirilirsa, mutlak ve artimli modlarinin her
ikisinde tum alet ofsetleri kullanilir.

Bu iki mod arasinda gegcis yapmak icin ABS/INC mekanik tusuna (bkz:
Fig. 1.1) basin. Mutlak veya artiml modunda diger ekran tusu iglevlerini
gorintulemek igin, Sol/Sag ok tuslarini kullanin.

Torna uygulamasi 3 eksenli sistemde Z eksenleri konumunu kuplaji

icin hizli bir ydntemdir. Daha fazla bilgi igin, bkz: 26. sayfada ''Kuplaj'').

Referans isareti Degerlendirmesi

VUE referans isareti degerlendirme 6zelligi, en son tanimladiginiz
eksen kizagi konumlari ile ekran degerleri arasindaki iligkiyi veriyi
ayarlayarak otomatik olarak yeniden kurar.

Referans isaretleri bulunan bir kodlayiciya sahip her eksen i¢in REF
gOstergesi yanip soner (bkz: Fig. |.2).. Referans isaretlerinin Uzerinden
gectikten sonra, géstergenin yanip sénmesi durur ve sabit “REF”
olarak gorintilenir.

Referans isareti degerlendirmesi olmadan galigma

VUE'yi, referans igaretleri Gzerinden ge¢gmeden de kullanabilirsiniz.
Referans isareti degerlendirme yordamindan ¢ikip devam etmek icin
REF YOK ekran tusuna basin.

Glg kesintisi sonrasinda yeniden olusturulabilecek veri tanimlamak
gerekirse, daha sonra yine referans isaretleri Uzerinden gegebilirsiniz.
Konum kurtarma yordamini etkinlestirmek icin REF ETKIN ekran
tusuna basin.

Referans isaretleri olmadan bir kodlayici ayarlanirsa, REF
@ gOstergesi goriintiilenmez ve herhangi bir eksenden
ayarlanan veri gug¢ kesildiginde kaybolur.

VUE

INC/ABS

Fig. 1.1 Alynacak Mesafe (ARTYMLY) / Fiili Deger

(MUTLAK) Mekanik tus
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Fig. .2 Referans isaretleri olusturma ekrani
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REF ETKIN/DEVRE DISI islevi

Konum kurtarma yordami sirasinda goéruntilenen, Etkin/Devre Disi
ekran tusu operatorin bir kodlayici Uzerinde belirli bir referans isareti
segmesine olanak saglar. Bu, Sabit Referans Isaretleri bulunan
kodlayicilar (Position-Trac™ &zelligi olanlar yerine) kullanirken
onemlidir. REF DEVRE DI$I ekran tusuna basildiginda, kurtarma
yordami duraklatilir ve kodlayici hareketi sirasinda gegcilen tim
referans isaretleri yok sayilir. REF ETKIN ekran tusuna basildiginda,
kurtarma yordami yeniden etkinlesir ve gegcilen bir sonraki referans
isareti segilir.

Tudm kodlayicilarin referans isaretleri Uzerinden ge¢gmeniz gerekmez,
yalnizca gereksinim duyduklarinizdan gegmeniz yeterlidir. Istenen tim
eksenlerin referans isaretleri olusturulduktan sonra, yordami iptal

etmek igcin REF YOK ekran tusuna basin. Tum referans isaretleri
bulunursa, VUE otomatik olarak DRO gérintileme ekranina doner.

is Ayarlama Parametreleri

Is Ayarlama parametrelerini goruntilemek ve degistirmek igin, 6nce
AYAR ekran tuguna basin ve sonra Yukari/Asagi ok tuslarini
kullanarak ilgili parametreleri vurgulayin ve Enter tusuna basin. Bkz.
pekil Fig. 1.3.

Birimler

Birimler formu, tercih edilen gorintileme birimlerini ve bigimini
belirtmek icin kullanilir. Ayrica, Fiili Deger veya Alinacak Mesafe
modunda

ING/MM ekran tusuna basarak 6l¢l birimini de segebilirsiniz.

Olgek Faktorii
Olgek faktorii, parcay! yukari veya asagi dlgeklendirmek igin
kullanilabilir. Olgek faktorti 1.0 olursa, baskida boyutlandirilan ile tam
olarak ayni boyutta bir parga Uretilir. >1 dlgek faktort pargayi
"buyltar", <1 olgek faktori pargayi “kigultur”.
Sifirdan buyuk degerleri girmek i¢in sayi tuslari kullanilir. Sayi arahdi
0,1000 ile 10.000 arasindadir. Negatif deder de girilebilir.

Olgek faktorii ayarlari giig agip kapatma gevrimi icinde korunur.
Olgek faktérii 1 disinda bir deger olursa, eksen ekraninda dlgekleme
simgesi \/ gériindr.

Gegerli dlgek faktorlerini devre disi birakmak icin Agma/Kapama
ekran tusu kullanilir.

Ayna yansimasi

uretir. Parcaya ayni anda hem ayna yansimasi

@:5 -1,00 o6lgek faktori parganin ayna yansimasi goriintisunu
uygulayabilir, hem de 6lgeklendirebilirsiniz.

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

1S AYARLAMA
BIRIMLER |
OLCEK FAKTGRU
(AP EKSEHLERI
SIFIRA YAKIN UYARISI
DURUM CBE AYARLARI
15 SAATI
KONSOL RYARI
DiL

Dogrusal ve agih
ehatlar igin galisma
olgii hirimini ayarlayn.

( KURULUM AL
YARLARI VER

YARDIM )

Fig. 1.3 Frezede Is Ayarlama ekrani



Cap Eksenleri
Hangi eksenlerin yaricap veya cap degerleriyle goruntulenebilecegdini
ayarlamak igin Cap Eksenleri'ni segin. ACIK, eksen konumunun cap
degeri olarak goriintiilenecegini gosterir. KAPALI olursa, Yarigap/Cap
6zelligi uygulanmaz. Bkz: Fig. I.4. Torna uygulamalari igin, bkz: 24.
sayfada ''Yarycap/Cap Ekran Tupu' Yarigap/Cap 6zelligi hakkinda bilgi
icin.

imleci Cap Eksenleri'ne getirin ve ENTER tusuna basin.

imleg X ekseni alanina girer. Bu eksen igin gereksinim duydugunuz
parametreye bagli olarak, 6zelligi agmak veya kapatmak igin AGIK/
KAPALI ekran tusuna basin.

ENTER tusuna basin.

Sifira Yakin Uyarisi
Sifira Yakin Uyarisi formu, Alinacak Mesafe modunda eksenlerin

g6runimu altinda goériinen ¢ubuk grafigi yapilandirmak icin kullanilir.
Her eksen kendi araligina sahiptir.

Etkinlestirmek veya sayi tuslarini kullanarak deger girmeye
baslamak igcin AGCIK/IKAPALLI ekran tuguna basin. Konum aralik
icinde oldugunda, gegerli konum kutusu hareket etmeye baslar.

Durum Gubugu Ayarlar

Durum Cubugu ekranin en Ustliinde bulunan ve gegerli veri, alet,
besleme orani, is saati ve sayfa gostergesini géruntileyen bolumli bir
cubuktur.

Gorintilenmesini istediginiz her ayar icin AGIK/KAPALI ekran
tusuna basin.

is Saati

is saati saati (s), dakikayi (d), saniyeyi (s) gosterir. Gegen siireyi
gOsteren bir kronometre gibi calisir. (Saat, stire 6lgmeye 0:00:00
degerinden baslar).

Gecen slre alani, her araliktan toplam biriken sireyi gosterir.

BASLAT/DURDUR ekran tuguna basin. Durum alaninda
CALISIYOR goruntulenir. Streyi durdurmak icin yeniden basin.

Gegen sureyi sifirlamak icin SIFIRLA tusuna basin. Sifirlandigi
sirada saat caligiyorsa durur.

Saat, galisma modunda Ondalik tusuna basilarak da
@ durdurulur ve baglatilir. Sifir tusuna basilirsa saat sifirlanir.

Konsol Ayari

LCD'nin kontrasti, bu formdaki ekran tuslari kullanilarak veya isletim
modlarindan herhangi birinde tus takiminin Yukari/Asagi ok tuslari
kullanilarak ayarlanabilir. Ortam aydinlatmasindaki degisikliklere veya
operatdrin tercihine bagli olarak kontrast ayari yapmak gerekebilir. Bu
form ayrica, ekran koruyucunun bosta kalma zaman asimini
ayarlamak i¢in de kullanilir. Ekran koruyucu ayari, LCD ekran
koruyucu moduna gegis yapmadan once beklenecek sistemin bosta
kalma suresidir. Bosta kalma stiresi 30 - 120 dakika arasinda
ayarlanabilir. Ekran koruyucu gegerli acip kapatma ¢evrimi sirasinda
devre digi birakilabilir.

VUE

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:00/ ING | ABS | |
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Fig. 1.4 Cap Eksenleri formu
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Dil
VUE, birden cok dili destekler. Dil secimini degistirmek igin:

Ekran tusu ve form {izerinde istenen dil gériiniinceye kadar DiL
ekran tusuna basin.

Seciminizi onaylamak igin ENTER tusuna basin.

Alma/Verme

is ve Kurulum Ayarlari parametreleri “Normal Tip B” USB baglant
noktasi Uzerinden alinip verilebilir.

I -1 VUE'ye Giri

Ayar ekraninda AL/VER ekran tusuna basin.
Bir PC'den isletim parametreleri yliklemek icin AL tusuna basin.

Gegerli isletim parametrelerini bir PC'ye yuklemek icin VER tusuna
basin.

Cikmak igin, C tugsuna basin.

Ayar/Sifir Ekran Tusu Ayrintilari

AYARI/SIFIR ekran tusu, bir Eksen tusuna basildiginda ne olacagini
belirleyen tustur. Bu tus, Ayarlama ve Sifirlama islevleri arasinda gegis 4
yapan bir gegis tusudur. Gegerli durum Durum Cubugunda gosterilir. INE | E H?HH
Ayarlama durumundayken bkz: Fig. 1.5 ve VUE Fiili Deger k

modundayken, bir Eksen tusu secildiginde, segilen eksenin Veri formu
acihir. VUE, Alinacak Mesafe modundaysa, bir Onayar formu agilir.

Sifirlama durumundayken ve VUE Fiili Deger modundayken, bir Eksen
tusu segcildiginde bu eksenin gegerli verisi gegerli konumda sifira
ayarlanir. Alinacak Mesafe modundaysa, gegerli Alinacak Mesafe

degeri sifira ayarlanir. B E F

VUE, Fiili Deger modunda ve Ayar/Sifir durumu sifir ise,
A herhangi bir Eksen tuguna basildiginda bu eksenin gegerli
verisi gecgerli konumda sifirlanir.

Fig. 1.5 Ayar Sifir Gostergesi




| - 2 Frezeye Ozgii Operasyonlar

Bu bolimde, yalnizca freze uygulamalarina 6zgu olan operasyonlar ve
ekran tusu islevleri anlatiimaktadir.

Ayrintih Tus islevleri

Alet Mekanik Tusu

Bu Mekanik tus alet tablosunu agar ve bir aletin parametrelerini girmek
Uzere Alet formuna erisim saglar (tek eksenli bir okuyucuda ekran tusu
kullanilir). VUE, alet tablosunda en ¢ok 16 alet saklayabilir.

Alet Tablosu

VUE alet tablosu, sik kullandiginiz aletlerin her biri i¢in ¢ap ve uzunluk
ofset bilgilerini saklamak tizere uygun bir ydntem sunar. En ¢ok 16 alet
girebilirsiniz. (Bkz. Fig. 1.6 Frezedeki Alet Tablosu).

Alet Tablosu formunda veya ayri alet verileri formundayken asagidaki
ekran tuslari da kullanilabilir:

islev Ekran tusu

Bu tus operatériin, tim alet uzunluk ofsetlerinin
hangi ekseni etkileyecegini belirlemesine
olanak saglar. Aletin cap degerleri, kalan iki
eksenin ofsetini belirlemek i¢in art arda
kullanilir.

{ILET EKSEN
(7

Alet ofset uzunlugunu otomatik olarak girmek
icin basin. Yalnizca ALET UZUNLUGU
alaninda kullanilabilir.

( UZUNLUK
OGRET

Segimle ilgili ALET TURLERI formunu agar.
Yalnizca TUR alaninda kullanilabilir.

( ALET
TiRLERI
Alet Telafisi

VUE'de alet telafisi vardir. Bu, is pargasi ebatlarini dogrudan ¢gizimden
girmenize olanak saglar. Géruntulenen alinacak mesafe, alet
yarigapinin degerine gore otomatik olarak uzatilr (R+) veya kisaltilir
(R-). Bkz: Fig. I.7. Daha fazla bilgi i¢in bkz: 10. sayfada ''Onayar"'.

Uzunluk ofseti bilinen bir deger olarak girilebilir veya VUE ofseti
otomatik olarak belirleyebilir. Alet uzunlugu, alet ile referans alet
arasindaki uzunluk farkhdir DL. Uzunluk farki "D" simgesiyle gosterilir.
Referans alet T1, bkz: Fig. 1.8 ile gbsterilir.

VUE

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 ING | ABS | |
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ALT TAB (CAP/UZHLK)
Z 5000/  14.000 HH PILOT HIK
3 25000/  50.000 HH TZG BRG
4 6.000/  12.000 HH KARB FR
5 10000/  25.000 HH MATKAP
6 2000/  0.000 HH DZ UG FR
7 2500/  0.000 WM DZ UG FR
8 3.000/  5.000 HH
LET EKSEMi[ ALETT || ALETI
Q [7] SiL KULLAN "'""""")

Fig. 1.6  Frezedeki Alet Tablosu

YA

Lé;}

©
xY

Fig. 1.7  Alet telafisi
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Uzunluk farki isareti AL

Alet, referans aletten daha uzunsa: AL > 0 (+)
Alet, referans aletten daha kisaysa: AL <0 (-)

Yukarida da belirtildigi gibi, alet uzunluk ofsetinin VUE tarafindan
belirlenmesi saglanabilir. Bu yontemde, her aletin ucu ortak bir
referans yizeyine dokundurulur. Béylece, VUE'nin her aletin uzunlugu
arasindaki farki belirlemesi saglanir.

Ucu referans ylizeye temas edinceye kadar aleti hareket ettirin.
UZUNLUK OGRET ekran tusuna basin. VUE bu ylizeye goreli olarak
bir ofset hesaplar. Diger tim aletler igin, ayni referans yiizeyini
kullanarak bu yordami yineleyin.

Yalnizca, ayni referans ylizey kullanilarak ayarlanan
@ aletler, veri sifirlamasi gerekmeden degistirilebilir.

Alet Tablosundan Alet Cagirma

Bir aleti cagirmak icin, ALET mekanik tusuna basin. Alet secenekleri
(1-16) arasinda ilerlemek icin Yukari/Asagi ok tuslarini kullanin.
Istediginiz aleti vurgulayin. Dogru aletin ¢cagirildigini dogrulayin ve
¢ikmak igin alet veya C tusuna basin.

Veri Ayari

Veri ayarlari, eksen konumlariyla ekran degerleri arasindaki iligkileri
tanimlar.

Veri noktalari ayari, en iyi bir aracla VUE algilama iglevleri kullanilarak
yapilir.

Veri noktalari, is pargasinin kenarlarini bir biri ardinca bir alete
dokundurup, alet konumlarini veri noktalari olarak elle girerek,
geleneksel yontemle ayarlanir. Bkz: Fig. 1.9 & Fig. 1.10.

Z
A
Tq T2 T3
— —
D D D
1 2, 3
| | f { ]
7 Vi L
v, I T
{ L Alz<0

‘ /

Sz |
% AL=0 | A0

A, | x

Fig. 1.8  Alet uzunlugu ve capi

ZA

=
=

-

Fig. 1.9 Kenarlara temas

| AYAR

X

D:11 T:1 IF: 0.0/ 0:001 INC | ABS |
VERI AYARLA S 0.0000
—VERI HUMARASI—||Y 0.0000
112 0.0000
—VERI Aletin yeni fiili
H -1.5000 konumunu girin
¥ -1.5000 veya ALGILA

z I

tusuna hasin.

Y
Z

( ALGILA

YARDIH )

Fig. 1.10 VERI AYARLA formu



Alet Kullanarak Veri Ayarlama

Veri noktalarini ayarlamak igin bir alet kullanarak da VUE algilama
islevlerini kullanabilirsiniz. Bkz: Fig. .11 & Fig. .12.

Asagidaki algilama ekran tusu islevleri kullanilabilir:
Veri olarak is pargasi kenari: KENAR ekran tusu

iki is pargasi kenari arasindaki orta cizgi: MERKEZ GiZGiSiekran
tusu

Delik veya silindir merkezi: DAIRE MERKEZiekran tusu

Tdm algilama islevlerinde, VUE girilen gegerli aletin ug ¢capini hesaba
katar.

Etkin oldugu sirada algilama islevini durdurmak icin, C tusuna basin.

Ornek: is pargasi kenarini algilayin ve kenari veri olarak ayarlayin
Hazirhk: Aktif aleti veri ayarlamada kullanilacak alet olarak belirtin ZA
Veri ekseni: X =0

Alet ¢capi D = 0,25

VERI mekanik tusuna basin.

X ekseni alani vurgulanincaya kadar Asagdi ok tusuna basin.
ALGILAMA ekran tusuna basin. X
KENAR ekran tusuna basin.
is pargasi kenarina dokunun.
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Alet is pargasinin kenariyla temas halindeyken gegerli mutlak degeri Fig. 1.11 Kenar kullanarak veri ayarlama
kaydetmek igcin OGRET ekran tuguna basin. Dokunulan kenarin
konumu igin, kullaniimakta olan aletin (T:1, 2...) capi ve OGRET ekran

tusuna basilmadan 6nce aletin son hareket ettigi yon hesaba katilir. D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | | AYAR
Aleti is pargasindan gekin ve 0” girip ENTER tusuna basin. VERI AYARLA ¥ 0.0000
—VERI HUMARASI—||Y 0.0000 x
olllZ 0.0000
~VERl———— Algilama islevini
I ||| secin.
Y
: VA

WERKEZ || DAIRE
(“E""" CIZGiSi || MERKEZi ""“""‘)

Fig. 1.12 Veri ekranini ayarlama

VUE 9
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Onayar

Onayar islevi operatoriin bir sonraki hareketin nominal (hedef)
konumunu gdstermesine olanak saglar. Yeni nominal konum bilgisi
girildikten sonra, ekran Alinacak Mesafe moduna geger ve gegerli
konum ile nominal konum arasindaki mesafeyi gésterir. Operatdriin
simdi, gereken nominal konuma ulagsmak igin, ekranda sifir
goruninceye kadar tabloyu hareket ettirmesi yeterlidir. Nominal
konumun yeriyle ilgili bilgiler gecerli veri sifir noktasindan mutlak
hareket olarak veya gegerli nominal konumdan artirimli (1) bir hareket
olarak girilebilir.

Onayar yapma ayrica operatériin, nominal konumda islemi aletin
hangi tarafinin yapacagini belitmesine de olanak saglar. Onayar
formundaki R+/- ekran tusu, hareket sirasinda etkin olacak ofseti
tanimlar. R+ gecerli aletin merkez ¢izgisinin aletin kenarindan daha
pozitif ydnde oldugunu goésterir. R- merkez ¢izgisinin gecerli aletin
kenarindan daha negatif ydnde oldugunu gosterir. R+/- ofsetlerinin
kullaniimasi, alinacak mesafe degerini otomatik olarak aletin ¢api
hesaba katilacak sekilde ayarlar. Bkz: Fig. 1.13.

Mutlak Mesafe Onayan

Ornek: Mutlak konum kullanarak sifir degeri gésterecek sekilde
iki yone hareket ettirerek dirsek frezeleme

Koordinatlar mutlak ebat olarak girilir; veri is parcasi sifir degeridir.
Bkz: Fig. .14 & Fig. I.15.

Kose 1: X=0/Y =1

Kose 2: X=1,50/Y =1
Kose 3: X=1,50/Y = 2,50
Koése 4: X=3,00/Y = 2,50

Eksen tusuna basildiginda o eksen icin en son girilen
@5 Onayar degeri ¢cagrilir.

10

YA

L@

Fig. 1.13 Alet yaricap telafisi

Yi

2.50
©

© @

x ¥

1
o

1.50Y

3.00Y

Fig. 1.14 Tek cevrimli dnayar




Hazirlik: .

I . . . D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00/ INC | INC | | AYAR

llgili alet verilerine sahip aleti secin. _

Uygun bir yerde (6rnegin, X =Y =-1”) alet igin 6n konumlama yapin. _ OHAYAR R 0.0000

Aleti frezeleme derinligine getirin. OHRYAR ; ggggg
AYARI/SIFIR ekran tusuna basarak Ayar moduna gegin. : _ R K =

* || [Konumu girin

Y eksen t b . ’

ersen tistina basin Z fiirii (D ve alet Y

Kdse noktasi 1 icin nominal konum degerini girin: Y = 1" ve R+/- ekran -
tusuyla alet yaricap telafisini R+ secin. Eksen formunun yaninda R+ yaricap ufse.hm
goriininceye kadar basin. (R +/-) segin. z

ENTER tusuna basin.

Goruntllenen deger sifir oluncaya kadar Y eksenini iki yone hareket
ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare simdi iki iggen isareti arasinda ( I R +/- YARDIM )
ortalanir.

AYAR/SIFIR ekran tusuna basarak Ayar moduna gegin. Fig. 1.15 Onayar ekrani

X eksen tusuna basin.

Kdse noktasi 2 igin nominal konum degerini girin: X = +1.5”, R+/-
ekran tusuyla alet yarigap telafisini R — segin. Eksen formunun yaninda
R- gériiniinceye kadar iki kez basin.

ENTER tuguna basin.

Goruntilenen deger sifir oluncaya kadar X eksenini iki yone hareket
ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare simdi iki i¢cgen isareti arasinda
ortalanir.
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Kdse 3 ve 4 icin dnayarlar da ayni sekilde girilebilir.

VUE 1



Artinmli Mesafe Onayari

Ornek: Artinmh konumlama ile sifir deger gériintiileyecek sekilde
iki yonde hareket ettirerek delme

Koordinatlari artinmli ebat olarak girin. Bunlar asagida (ve ekranda)
basinda I (Artirimli) olarak gdsterilir. Veri, is parcasi sifir degeridir. Bkz: Yi
Fig. .16 & Fig. 1.17.

Delik 1 konumu: X=1"/Y =1"
Delik 1'den delik 2'ye kadar mesafe: XI =1.5" /Yl =1.5" @

S
S
c
o
>
(72)
)
S
(<))
Q o
o Delik derinligi: Z = —0.5” < ©
:g isletim modu: ALINACAK MESAFE (INC) 10 |
N X eksen tusuna basin. | 1 @
:O Delik 1 i¢in nominal konum degerini girin: X = 1" ve higbir alet - ©
Q yarigapinin etkin olmamasina dikkat edin. Bu 6nayarlarin Mutlak .
S~ Onayarlar oldugunu unutmayin. c_“@ o
qN, Y eksen tugsuna basin. 3 > 1.9 o X
2 Delik 1: Y = 1” igin nominal konum degerini girin. - i
LL Hicbir alet yaricap telafisi gérinmediginden emin olun. Fig. 1.16 Delme drmegi
N Z eksen tusuna basin.
I Delik derinligi: Z = -0.5” igin nominal konum degerini girin. ENTER D:0| T:1 |F: 0.0] 0:00| IHI; | IHC | | AYAR
— mekanik tusuna basin. GNATAR
Delik 1'i delin: Goéruntulenen deger sifir oluncaya kadar X, Y ve Z = A 0.0000
eksenlerini iki yonde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare OHAYAR————||Y 0.0000
simdi iki Uggen igareti arasinda ortalanir. Matkabi geri gekin. ¥ 1.5000 Z 0.0000
Delik 2 konumunun 6nayarini belirlemek igin. i 15 Konumu girin,
X eksen tusuna basin. z tiri I ve alet
Delik 2 igin nominal konum degerini girin: X = 1.5”, girisinizi artirimli yarigap of setini
ebat olarak isaretleyin, | ekran tusuna basin. (R +/-) segin.
Y eksen tusuna basin.
Delik 2 i¢in nominal konum degerini girin: Y = 1.5”, girisinizi artirrml
ebat olarak isaretleyin, | ekran tusuna basin. ( I R +/- YARDIH )
ENTER tusuna basin.
Gorintlilenen deger sifir oluncaya kadar X ve Y eksenlerini her iki Fig. 1.17 Artimli ekran

yénde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare simdi iki G¢gen
isareti arasinda ortalanir.

Z ekseninin dnayarini belirlemek igin:
Z eksen tusuna basin.
ENTER tusuna basin (son girilen énayari kullanin).

Delik 2'yi delin: Gorlntiilenen deger sifir oluncaya kadar Z eksenini her
iki yonde hareket ettirin. Sifira yakin uyarisindaki kare simdi iki ggen
isareti arasinda ortalanir.

Matkabi geri gekin.

12



1/2 Mekanik Tus

1/2 mekanik tusu, bir is parcasinin segilen ekseni boyunca iki konum
arasindaki merkez cizgisini (veya orta nokta) bulmak igin kullanilir. Bu
islem Fiili Deger veya Alinacak Mesafe modlarindan herhangi birinde
gerceklestirilebilir.

Fiili Deger modundayken bu 6zellik veri konumlarini
@ degistirir.

Dairesel ve Dogrusal Model Mekanik Tuslar

Bu bdlimde Dairesel ve Dogrusal modeller igin delik modeli iglevleri
aciklanmistir.

Model islevine erismek icin dairesel veya dogrusal MODEL mekanik
tusuna basin ve ardindan gerekli verileri girin. Bunu yaptiginizda VUE
tim deliklerin konumunu hesaplar ve modeli grafik bigiminde ekranda
goruntaler.

Grafik Gorlntile 6zellidi, islemeye baslamadan dnce delik modelinin
dogrulanmasina olanak saglar. Ayrica, dogrudan delikleri segerken,
delikleri ayri olarak uygularken ve delik atlarken de yararli olur.

Freze modelleriyle ilgili iglevler

islev Ekran tusu
Gegerli modelin diizenini gérme igin buna PR
basin. { GORUNUH
Onceki delige gitmek igin basin. GNCEKT
DELIk
Sonraki delige manuel olarak ilerlemek igin SONRAKI
basin. DELIK
Delmeyi sona erdirmek i¢in basin. SO

VUE
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E ('j_rnek: Veri girme ve dairesel model uygulama. Bkz: Fig. 1.18 &
- Fig. 1.19.
c Delikler (no.): 4 .
g. Merkez koordinatlari: X =2,0"/Y = 1,5" D:01 T:1 [F: 0.01 0:001 INC | INC |a="|
Civata daire yarigapi: 5 o . -
2] Baslangicacisi: Xeksenive 1.delikarasindakiagi: 25° __DHIHESEL MODEL Daire merkezinin
E Delik derinligi: Z = -0,25” —TUR koordinatlarimi girin.
8- 1nci adim: Veri girme TAH
(@) DAIRE MODELI mekanik tusuna basin. —DELIKLER
= Daire modelinin turiinG (tam) girin. Sonraki alana gegin. q “a=
o)) Delik sayisini (4) girin. —MERKEZ———— P I
. N Daire merkezinin X ve Y koordinatlarini (X=2,0), (Y=1,5) girin. Sonraki LS 2.0000 | o
O alana gegin ¥
Q>J. Daire modelinin yarigapini (5) girin.
[} Baglangig agisini (25°) girin. ( YARDIM )
N Bitis acisini (295°) girin (bu yalnizca, “segment” giriliyorsa . .
(<))
bt degistirilebilir). BiTiS ACISI, pozitif X ekseninden modelin sonuna Fig. 1.18 Dairesel Model formunun baslangici
LL kadar olan agi olarak tanimlanir. _
N Gerektiginde derinligi girin. Delik derinligi istege baghidir ve bos D:01 T:1 |F: 0.0 0:00] INC | INC ||
| birakilabilir. Gerekli degilse, ENTER tusuna basin. DAIRESEL MODEL Son delige agiyi girin.
— Ug gériiniim vardir: Artimli DRO, Model Grafigj ve Mutlak DRO. —YARICAP
Ekranlar arasinda gegis yapmak icin GORUNUM ekran tusuna basin. 5.0000
2. adim: Delme —BASLANGIC HCISi
Delige gldln 25 uuuuo
Goruntlilenen deger sifir oluncaya kadar X ve Y eksenlerini her iki o TT
yénde hareket ettirin. BITIS ACISI
Delme: 295.0000°
Alet ekseninde sifir de@erini goriintiileyecek sekilde iki yonde hareket
ettirin. Delme sonrasinda, matkabi alet ekseninde geri ¢ekin.
SONRAKI DELIK ekran tusuna basin. ( YARDIH )

Kalan delikleri de ayni sekilde delmeye devam edin. ) .
N Fig. 1.19 Dairesel Model Formunun 2. sayfasi
Model tamamlandiginda, SON ekran tusuna basin.

14



Dogrusal Model

Egim ve Kavisli Frezeleme

Egim ve kavisli frezeleme 6zellikleri, elle kullanilan bir makine
yardimiyla diz bir ylizeyi (egimli frezeleme) veya yuvarlak ylzeyi
(kavisli frezeleme) gaprazlamasina isleme yéntemleri saglar.

-
. ©
Gerekli bilgiler (Bkz. Fig. .20 Dodrusal Model Ornedi): E
Dogrusal model tirii (dizi veya gergeve) Yi o
ik delik (modelin 1. deligi) V>.)
Dize basina delik (modelin her dizesindeki delik sayist) '\;{OE/ .63 E
Delik boslugu (dizedeki her delik arasinda bulunan bosluk veya o Q 8_
ofset o

) o o
Agci (modelin acgisi veya dondirmesi) - o9 13303 =
Derinlik (alet ekseninde delme i¢in hedef derinlik) " 6 E?
Dize sayisi (modeldeki dize sayisi) e —‘)—( :O
Dize boslugu (modelin her dizesi arasindaki bosluk) ° o q>,).
Dogrusal Modelde bilgi girisi ve operasyon, daha 6nce agiklanan Delik 1)
Modeline cok benzer. Fig. 1.20 Dogrusal Model Ornegi ?';
e
L
N

|

Giris Formundayken asagidaki ekran tuslari da kullanilabilir.

islev Ekran tusu
Yuzeyi secmek icin buna basin. YUZEY
XYl
Frezeleme islemini ylrttmek icin basin.
CALISTIR
Mevcut konumu kullanmak i¢in buna basin. —
{ OGRET
Onceki adima dénmek icin basin. GHCEKI
GECIS
Sonraki adima ilerlemek igin basin. SONRAKI
GECIS

VUE 15
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Egimli Frezeleme

Giris Formu: (Bkz. Fig. 1.21 Girip Formu: Baplangyc Noktasy) ve (Fig.
1.22 Girip Formu: Bitip Noktasy)

Egimli Frezeleme formu duz ylzeyin frezeleme islemine tabi
tutulacagini belirtmek icin kullanihir. Formu agmak icin EGIMLI
FREZELEME mekanik tusuna basin

Yiizey - YUZEY ekran tusuna basarak yiizeyi segin. Gegerli segim,
ekran tusunda ve ylizey alaninda gosterilmistir. Mesaj kutusundaki
grafik dogru ylzeyin segilmesine yardim eder.

Baslangi¢ Noktasi: Baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin veya
koordinati gecerli konuma ayarlamak icin 6gret tusuna basin.

Bitis Noktasi: Bitis noktasinin koordinatlarini girin veya koordinati
gecerli konuma ayarlamak icin 6gret tusuna basin.

Adim: Adim boyutunu girin. Bu, frezeleme sirasinda her bir gegis
veya hat Gzerindeki her bir adim arasindaki mesafedir.

calisma sirasinda her bir adim arasindaki mesafenin ne

@5 Adim boyutu istege baghdir. Deger sifirsa, operator
olacagina karar verir.

Yuzey frezeleme islemini gerceklestirmek igin Enter veya Caligtir
tusuna basin. Uygulama yapmadan formdan ¢ikmak igin C tusuna
basin. Gug¢ kapatilana kadar ayarlar korunur.

Uygulama

Giris formunu agip galistir ekran tusuna veya enter tusuna basarak
frezeleme islemini gercgeklestirin. Ekran artimli DRO gérinimuine
gecer.

DRO ilk olarak baslangi¢ noktasindan gegerli artiml hareket
mesafesini gosterir. Baslangig noktasina gidin ve bir derin kesik atin
ya da ylzeyde ilk gegisi yapin. Kontur boyunca bir sonraki adima
gecmek icin Sonraki adim ekran tusuna basin.

Sonraki gegis tusuna bastiktan sonra artimli ekran, gizginin konturu
boyunca bir sonraki adima kadar olan mesafeyi gosterir.

Adim boyutu belirtiimediyse artimli ekran hat Gzerindeki en yakin
noktaya olan mesafeyi gosterir. Konturu izlemek igin (X, Y)
konumlarini miimkin oldugunca 0 degerine yakin tutarak kigik
adimlarla iki ekseni hareket ettirin.

16

D:01 T:1 IF: 0.0 0:00 INC | RBS | |

FREZE HATTI

ViZE—————
I ]
BRSLANGIC HOKTASI—
X 0.0000

¥ 0.0000

Yiizeyi secmek igin
YUZEY'e hasin.

YUZEY
[xY]

CALISTIR

YARDIH )

Fig. 1.21 Giris Formu: Baslangi¢ Noktasi

D:01 T:1 [F: 0.01 0:001 ING | ABS |c=n |

_ FREZE HATTI BITIS noktasimi girin.
—BITI5 HOKTASI
X
y 0.0000
—ADIH
0.0000 |
( OBRET CALISTIR 'mnnm)

Fig. 1.22 Giris Formu: Bitis Noktasi



Yizey frezeleme sirasinda i¢ gortiinim kullanilabilir: Artimh DRO,
kontur ve mutlak DRO Ekranlar arasinda gecis yapmak icgin
goriiniim ekran tusuna basin.

Kontur goriinima aletin frezeleme yapilan ylizeye gére konumunu
gosterir. Aleti temsil eden arti isareti yluzeyi temsil eden ¢izginin
Uzerindeyse alet dogru konumda demektir. Aleti gosteren arti isareti
grafigin merkezinde sabit durur. Tablo hareket ettirilirse ylizey
cizgisi de hareket eder.

Frezeleme isleminden ¢ikmak i¢in son ekran tusuna basin.

Alet yaricapi telafi 6zelligi gecerli aletin yaricapi temel
RH_% alinarak uygulanir. Yilzey segimi alet eksenini de
kapsarsa, aletin ucunun bilye uglu oldugu varsayilir.

Aletin ofset yonu (R+ veya R-) aletin konumunu temel

@ alinarak belirlenir. Alet telafisinin dogru olmasi igin
operatdrtin kontur ylizeyine dogru agidan yaklagsmasi
gerekir.
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Kavisli Frezeleme

Giris Formu: (Bkz. Fig. 1.23 Girip Formu: Merkez Noktasy), (Fig. 1.24
Girip Formu: Baplangyc Noktasy) ve (Fig. .25 Girip Formu: Yarycap)
Kavisli Frezeleme formu kivrimli yiizeyin frezeleme islemine tabi

tutulacagini belirtmek igin kullaniiir. Formu agmak igin KAVISLI
frezeleme mekanik tusuna basin.

Yiizey Secgimi: Yiizey ekran tusuna basarak ylizeyi secin. Gegerli
segim, ekran tusunda ve ylizey alaninda gosterilmistir. Mesaj
kutusundaki grafik dogru ylzeyin segilmesine yardim eder.

Merkez Noktasi: Kavisin merkez noktasinin koordinatlarini girin.
Baslangi¢ Noktasi: Baslangi¢ noktasinin koordinatlarini girin.
Bitis Noktasi: Bitis noktasinin koordinatlarini girin.

Yarigap: Kavisin yaricapini girin.

Adim: Adim boyutunu girin. Bu, frezeleme yapildiginda kavisin
konturu boyunca her bir gegis veya adim arasinda yayin gevresi
boyunca olan mesafedir.

Adim boyutu istege baghdir. Deger sifirsa, operator
@ calisma sirasinda her bir adim arasindaki mesafenin ne
olacagina karar verir.

Frezeleme islemini gerceklestirmek icin enter veya galistir tusuna
basin. Uygulama yapmadan formdan ¢ikmak i¢in ¢ tusuna basin. Gi¢
kapatilana kadar ayarlar korunur.

Uygulama

Giris formunu agip galigtir ekran tusuna veya enter tusuna basarak
frezeleme islemini gergeklestirin. Ekran artimli DRO gérinimiine
gecer.

DRO ilk olarak baglangi¢ noktasina olan gecerli artimli mesafeyi
gOsterir. Baslangi¢ noktasina gidin ve bir derin kesik atin ya da
yuzeyde ilk gecisi yapin. Kontur boyunca bir sonraki adima gecmek
icin sonraki adim ekran tuguna basin.

Sonraki ge¢is tusuna bastiktan sonra artimli ekran, kavisin konturu
boyunca bir sonraki adima kadar olan mesafeyi gosterir.

Adim boyutu belirtiimediyse artimli ekran kavis Gzerindeki en yakin
noktaya olan mesafeyi gosterir. Konturu izlemek igin (X, Y)
konumlarini mimkuin oldugunca 0 degerine yakin tutarak kigik
adimlarla iki ekseni hareket ettirin.

Yuzey frezeleme sirasinda t¢ gortinim kullanilabilir: Artimh DRO,
kontur ve mutlak DRO Ekranlar arasinda gegis yapmak igin
goruniim ekran tusuna basin.
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D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:001 INC | ABS |umr|

FREZE KAVISI

YZEY————

MERKEZ NOKTRSI—
S 0.0000
Y 0.0000

Yiizeyi segmek igin
YUZEY'e hasin.

YUZEY
[3Y]

CALISTIR

YAROIM )

Fig. 1.23 Giris Formu: Merkez Noktasi
D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00] ING | ABS |c=¥|

FREZE KAVISI

—BASLANGIC HOKTASI—

4 0.0000
¥ 0.0000

—BITIS HOKTASI
S 0.0000

Y 0.0000

BASLANGIL noktasim
girin.

( OGRET

CALISTIR || YARDIM )

Fig. 1.24 Giris Formu: Baslangi¢ Noktasi

D:01 T:1 [F: 0.01 0:001 ING | ABS |=*|

FREZE KAVISI

ADIM
0.0000

Adim boyulunu girin.

s
A

(

CALISTIR

YAROIN )

Fig. 1.25 Giris Formu: Yarigap



Kontur goriiniima aletin frezeleme yapilan ylizeye gére konumunu
gosterir. Aleti temsil eden arti isareti ylzeyi temsil eden ¢izginin
Uzerindeyse alet dogru konumda demektir. Aleti gosteren arti isareti
grafigin merkezinde sabit durur. Tablo hareket ettirilirse ylizey
cizgisi de hareket eder.

Frezeleme isleminden ¢ikmak i¢in son ekran tusuna basin.

Alet yaricapi telafi 6zelligi gecerli aletin yaricapi temel
@ alinarak uygulanir. Yilzey secimi alet eksenini de
kapsarsa, aletin ucunun bilye uglu oldugu varsayilir.

Aletin ofset yonu (R+ veya R-) aletin konumunu temel

@ alinarak belirlenir. Alet telafisinin dogru olmasi icin
operatoriin kontur ylizeyine dogru agidan yaklagmasi
gerekir.
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| - 3 Tornaya Ozgii Operasyonlar

Bu bélimde, yalnizca torna uygulamalarina 6zgi olan operasyonlar
anlatiimaktadir.

Alet Tablosu

VUE en ¢ok 16 aletin boyut ofsetini depolayabilir. Bir is parcasini
degistirir ve yeni bir veri olusturursaniz, tim aletler icin otomatik olarak
yeni veri referans alinir.

Bir aleti kullanabilmeniz icin, 6nce ofsetini (kesme kenari konumunu)
girmeniz gerekir. Alet ofsetleri, ALET/AYAR veya EKSEN KILITLEME
ozellikleri kullanilarak ayarlanabilir. Alet Ofsetlerini belirleme
yonergeleri icin asagidaki 6rneklere bakin (Bkz: Fig. 1.26).

Alet Ekrani Simgesi

Gorintilenen deg@erin bir cap degeri oldugunu belirtmek icin @ simgesi
kullanilir. Gérliinen simge yoksa, ekrandaki deger yarigap degeridir.

Alet Ofsetlerini Ayarlama Ornegi 1: ALET/AYAR ozelligini
kullanma

ALET/AYAR operasyonu, is pargasinin ¢api biliniyorsa, bir alet
kullanarak aletin ofsetini ayarlamak igin kullanilabilir, X ekseninde (1)
bilinen ¢apa dokunun. ALETmekanik tusuna basin. Istediginiz alete
gidin. ENTER tusuna basin. Eksen (X) tusunu segin.

Alet ucunun konumunu, érnegin, X=.100 girin.

Cap degeri girecekseniz VUE degerinin ¢ap goriintileme modunda
(9) olmasina dikkat edin. Is pargasinin ylizeyine aletle dokunun. Z
eksenine (2) gidin, ardindan alet ucu igin konum goéruntileme ayarini
sifira getirin, Z=0. ENTER'a basin.
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D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

2
3
4
5 2.45002
b
7
3

ALET TABLOSU (X/Z)
1 1.5200#

%

ALETI
KULLAH

YAROIH )

Fig. 1.26 Tornadaki alet tablosu

Fig. .27



Alet Ofsetlerini Ayarlama Ornegi 2: EKSEN KILITLEME islevini
Kullanma

EKSEN KILITLEME islevi, bir alet yiik altindaysa ve is parcasinin gap!
biliniyorsa, aletin ofsetini ayarlamak icin kullanilabilir. Bkz. bekil Fig.
1.28.

EKSEN KILITLEME iglevi, is pargasina dokunarak alet verileri
saptanirken yararh olur. Alet is parcasini 6lcmek lzere geri, -
cekildiginde konum degerinin kaybolmamasi igin, EKSEN KILITLEME
tusuna basilarak bu deger saklanabilir.

EKSEN KILITLEME islevini kullanmak igin:

ALETmekanik tusuna basin. Aleti secin ve ENTER tusuna basin. X
eksen tusuna basin. Capi X ekseninde dondurin. Alet kesmeye
devam ederken EKSEN KILITLEME ekran tusuna basin. Gegerli
konumdan geri gekin. Mili bosa gevirin ve is parcasinin ¢apini élgun.
Olgulen gapi veya yaricapi girip ENTER tusuna basin. Bkz. bekil Fig.
1.29

Cap degeri girecekseniz VUE degerinin ¢ap goriintileme modunda
(9) olmasina dikkat edin.

Fig. 1.28 Alet Ofsetini Ayarlama
Alet Tablosundan Alet Cagirma
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Bir aleti cagirmak igin, ALET mekanik tusuna basin. Alet segenekleri D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:001 ING | ABS | | AYAR
(1-16) arasinda ilerlemek igin Yukari/Asagi ok tuslarini kullanin.
Istediginiz aleti vurgulayin. Dogru aletin ¢gaginildigini dogrulayin ve ALET/AYAR . 0.0000¢
aleti kullan ekran fusuna veya gikmak icin C tusuna basin. ALET————||2 0.0000
|; 0.0000
Z Cam B iginde
dondurup EKSEN
KILITLE ye
hasin veya alet
konumunu girin.

EKSEN
KiLITLE YRRDIH )

Fig. .29 ALET/AYAR Formu
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Veri Ayari

Temel bilgiler igin Bkz: 8. sayfada ''Veri Ayary''. Veri ayarlari, eksen
konumlariyla ekran degerleri arasindaki iligkileri tanimlar. Cogu torna
operasyonu i¢in, aynanin merkezi olmak uzere yalnizca bir X ekseni
verisi vardir, Z ekseni i¢in de ek veri tanimlamak yararli olur. Tablo en
¢cok 10 veri noktasi depolayabilir. Veri noktalari ayarlamanin en kolay
yolu, bir is pargasini bilinen bir capa veya konuma dokundurmak ve bu
boyutu ekranda goérintulenecek deder olarak girmektir.

Ornek: is pargasi verisi ayarlama. ......
Hazirlik:

Is pargasina dokunmak igin kullandiginiz aleti secerek, alet verilerini
c¢agirin. VERI mekanik tusuna basin. Imleg VERI NUMARASI alanina
gider. Veri numarasini girin ve X ekseni alanina gitmek icin Asagi ok
tusuna basin. Is pargasina 1 noktasindan dokunun. Bu noktada is
pargasinin yarigapini veya g¢apini girin.

Cap degeri girecekseniz VUE degerinin ¢ap gdruntileme modunda

(9) olmasina dikkat edin. Z eksenine ilerlemek icin Asagi ok tusuna
basin.

is pargasinin yiizeyine 2 noktasindan dokunun. Alet ucunun (Z= 0) veri
Z koordinati icin konumunu girin. ENTER tusuna basin.

EKSEN KILITLEME islevini Kullanarak Verileri Ayarlama

EKSEN KILITLEME iglevi, bir alet yiik altindaysa ve is pargasinin ¢api
biliniyorsa, veri ayarlamada yararli olur. Bkz. bekil Fig. 1.31.

EKSEN KILITLEME islevini kullanmak igin:

VERI mekanik tusuna basin. Imle¢ VERI NUMARASI alanina gider.
Veri numarasini girin ve X ekseni alanina gitmek i¢in Asagi ok tusuna
basin. Capi X ekseninde déndurin. Alet kesmeye devam ederken
EKSEN KILITLEME ekran tuguna basin. Gegerli konumdan geri ¢gekin.
Mili bosa cevirin ve is pargasinin gapini él¢iin. Olgulen ¢api, 6rnegin,
1,5” girin ve ENTER tusuna basin.
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Fig. 1.30 s pargasi verisi ayarlama
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Fig. 1.31
D:2| T:1 IF: 0.0/ 0:00| INC | ABS | | AYAR
VERI AYARLA 3 -2.1842¢
—YERI NUMARASI—|Z 0.0000
2
—VERI Cam X icinde

Z

Y - || dondirip EKSEN

KILITLE ye

hasin veya alet
konumunu girin,

ERSEN
(T ARDIH )

Fig. 1.32 EKSEN KILITLEME'yi Kullanarak Veri

Ayarlama



Koniklik Hesaplayici Mekanik Tusu

Koniklikleri ya baskidan ebatlari girerek ya da konik is parcasini bir alet
veya gostergeyle dokunarak hesaplayabilirsiniz.

Koniklik agisini hesaplamak igin koniklik hesaplayiciyi kullanin. Bkz:
Fig. 1.33 ve
Fig. 1.34.

Degerleri girin:

Koniklik orani igin, hesaplama gerekli:

™ Koniklik yarigapini degistirin.
Koniklik uzunlugu

Koniklik hesaplamasi i¢in hem ¢aplar (D1, D2) hem de uzunluk
gereklidir:

Baslangi¢ capi
Bitis capi
Koniklik uzunlugu

HesapMak mekanik tusuna basin.

Ekran tusu secimi, koniklik hesaplayici islevlerini icerecek sekilde
degisir.

Iki capi ve arasindaki uzunlugu kullanarak koniklik agisini hesaplamak
icin koniklige basin: di/D2/l ekran tuglari. Birinci koniklik noktasi, cap
1, sayi tuglariyla bir nokta girip enter tusuna basin ya da aleti bir
noktaya dokundurup not tusuna basin.

Bu islemi ¢ap 2 alani igin de yineleyin.

Not tusu kullanildiginda, koniklik agisi otomatik olarak hesaplanir.
Veriler sayisal olarak girildiginde, verileri uzunlik alanina girip enter
tusuna basin. Agi alaninda koniklik agisi gérundr.

Acllari, cap degisikliginin uzunluga oranini kullanarak hesaplamak igin
koniklik: oran ekran tusuna basin.

Sayi tuslarini kullanarak GIRIS 1 ve GIRIS 2 alanlarina veri girin. Her
secimden sonra enter tusuna basin. Hesaplanan oran ve agci ilgili
alanlarda goruntulenir.

VUE

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

KONIKLIK_HESAPLAYICI |[Birinci capt girin.

AP

01

D2 1.5000

—UZUNLUK
o000 T

—ACI ‘["_
s.2892° |||

( GERET YARDIM )

Fig. 1.33 Koniklik Hesaplayici formu - Cap 1

0:01 T:1 IF: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

KONIKLIK HESAPLAYICI

Ikinci capi girin.

—[AP
D1 3.0000
bl 15000
“UZUNLUK
10.0000 _
—ACI —"_P
4.2892°
( GERET YARDIN )

Fig. 1.34 Koniklik Hesaplayici formu - Cap 2
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Onayar

S6z konusu islev bu kilavuzun énceki sayfalarinda agiklanmaktadir
(Bkz: 10. sayfada ''Onayar''). Bu sayfalardaki agiklama ve érnekler
freze uygulamasiyla ilgilidir. Bu agiklamalarin temeli, iki istisna disinda
torna icin de aynidir; Alet Capi Ofsetleri (R+/-) ve Yarigap vb. Cap
girigleri.

Alet ¢api ofsetlerinin torna aletlerinde uygulamasi yoktur, bu nedenle,
torna Onayarlari yapilirken bu islevler kullanilamaz.

Giris degerleri yarigcap veya ¢ap degerleri olabilir. Onayar icin
gireceginiz birimlerin, ekranda kullaniimakta olan durum igin uygun
olmasina dikkat etmek 6nemlidir. Cap degerleri & simgesiyle gosterilir.
Ekranin durumu RAD/DIA ekran tusu kullanilarak (her iki isletim
modunda da kullanilabilir) degistirilebilir.

Yarigap/Cap Ekran Tusu

Torna pargalarinin gizimlerinde genellikle ¢cap degerleri verilir. VUE
sizin igin yaricap veya gap goruntileyebilir. Cap gorintileniyorsa,
konum degerinin yaninda cap simgesi (&) gorunur. Bkz: Fig. 1.35.

Ornek: Yarigap gériintileme, konum 1, X = .50
Cap goruntileme, konum 1, X =2 1,0

Yaricap goéruntileme ve ¢ap goérintileme arasinda gegis yapmak icin
YCP/CAP ekran tuguna basin.

Vektor Belirleme

Vektor belirleme, butin ekseninin hareketini capraz beslemeli veya
boylam eksenlerine bélerBkz: Fig. 1.36. Ornegin, dis agiyorsaniz,
vektor belirleme, kesme aletini bitiin ekseni el ¢arkiyla geviriyor
olsaniz da, disin ¢apini X ekseni gériiniminde gérmenize olanak
saglar. Vektor belirleme etkin oldugunda, X ekseninde istediginiz
yarigapa veya ¢apa 6nayarlama yaparak, “sifira isleyebilirsiniz”.

kodlayicinin alt ekran eksenine atanmasi gerekir. Eksen
hareketinin capraz besleme bileseni boylece (st ekran
ekseninde gorunur. Eksen hareketinin boylam bileseni
boylece orta ekran ekseninde gorunr.

@5 Vektor belirleme kullanilirken, st kizak (butiin) ekseni

Vektor belirleme mekanik tusuna basin.

Vektor belirleme 6zelligini etkinlestirmek icin AGIK ekran tusuna basin.

Asagi ok ile Agi alanina gecgerek, boylam kizagi ile Ust kizak arasinda
0° olarak aglyi girin; bu, tst kizagin boylam kizagina paralel hareket
ettigini gosterir. ENTER tusuna basin.

24

Fig. 1.35 Yaricap/gap gorintilemesi yapilan is

pargasi

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

UEKTOR BELIRLEWE Bitiin ekseninin agisini
DURUH ayarfayin.
’7 ACIK
ACI
30.0000°
S J 0
:I_!_'"_“--q.—_ﬂ__%
( YAROIH )

Fig. 1.36 Vektor Belirleme



Il - 1 Kurulum Ayarlari

Kurulum Ayarlari Parametreleri

Kurulum ayarlarina, AYAR ekran tusuna basilarak erisilir; bu tus
KURULUM AYARLARI ekran tusunu getirir. Bkz: Fig. II.1.

Yukleme Ayarlari parametreleri, ilk yukleme sirasinda belirlenir ve
blyuk olasilikla sik degistiriimezler. Bu nedenle, kurulum ayarlari
parametreleri bir sifreyle korunur.

Bkz: iii. sayfada "Okuyucu Parametre Erisim Kodu”

Kodlayici Ayarlari

KODLAYICI AYARLARI, kodlayici ¢dzinurlaguni ve tarind (dogrusal,
donel), sayim yoniind, referans isareti tirtini ayarlamak igin kullanilir.
Bkz: Fig. Il.2.

Kurulum Ayarlari agildiginda, imleg varsayilan olarak KODLAYICI
AYARLARI alanina gider. ENTER tusuna basin. Bdylece, olasi
kodlayici giriglerinin listesi acilir.

Degistirmek istediginiz kodlayiciya gidin ve ENTER tusuna basin.
imleg, KODLAYICI TURU alanina geger; DOGRUSAL/DONEL
ekran tugsuna basarak kodlayici tirinu segin.

Dogrusal kodlayicilar igin, imleci COZUNURLUK alanina getirin ve
KABA veya INCE ekran tuslarini kullanarak kodlayicinin
¢0zUnurldginu um olarak (10, 5, 2, 1, 0,5) segin ya da ¢ozUnurligl

tam olarak yazin. Donel kodlayicilar igin, dénme basina sayiy! girin.

REFERANS ISARETI alaninda, REF ISARETI ekran tusuna her
basista, kodlayicinin YOK ile referans sinyali olmamasi, TEK ile tek
bir referans isareti olmasi veya Position-Trac™ &zelligi bulunan
kodlayicilar icin P-TRAC ekran tusu segilir.

SAYIM YONU alaninda, POZITIF veya NEGATIF ekran tusuna
basarak sayim yonunu segin. Kodlayicinin sayim yonu kullanicinin
sayim yonuyle ayniysa, pozitifi secin. Yonler ayni degilse, negatifi
segin.

VUE

D:0l T:1 IF: 0.0/ 0:00/ INC | ABS | |

KURULUH RYARLARI

KODLAYICI AYARI
EKRAH YAPILAHDIRMASI
HATA TELAFISI
BOSLUK TELRFISI

TEZGAH AYARLARI
TANI

Tezgah uygulamasmi
(FREZE veya TORHR) ve
eksen sayisini
ayarlayn.

EETHI%EHHH %

YARDIH )

Fig. Il.1 Kurulum ekrani

D:0/ T:1 F: 0.0/ 0:001 ING | ABS | |

KODLAYICT AYARI (1)

—KODLAYICI TURI——
—COZUNURLUK————
5.0 pm

—REFERANS ISARETI—
POSITION TRAC

Kodlayie: tiriini
(DOGRUSAL veya DOHEL)
segin.

DOs.
DHL

YARIIH )

Fig. Il.2 Kodlayici Ayarlari formu
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HATA IZLEME alaninda, AGIK veya KAPALI'yI secerek sistemin
kodlayici hatalarini izleyip goruntilemesini veya bunlari
yapmamasini belirleyin. Hata iletisi goriintiilendiginde, C tusuna
basarak kaldirin.

Kodlayici ¢ézunurlidgund ve sayim yoninu olusturmak igin
@5 de eksenleri oynatmak yeterlidir.

Ekran Yapilandirmasi

EKRAN YAPILANDIRMASI formu, operatériin hangi eksenlerin hangi
sirayla goruntllenecegini belirledigi yerdir.
> istediginiz ekrana gidin ve ENTER tuguna basin.
Ekrani etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin AGIK/IKAPALI
ekran tusuna basin. Eksen etiketini segmek icin Sol veya Sag ok
tusuna basin.
GIRIS alanina gidin.
EKRAN COZUNURLUGU alanina gidin. Ekran ¢dziintrlugant
secmek icin KABA veya INCE ekran tusuna basin.
Kodlayici tiirii Dénel olarak ayarlandiysa AGI GORUNTULEME

alanina gidin. Agl ekran tusuna basarak konumlari 0° - 360°, + 180°,
+ sonsuz veya RPM olarak goériuntuleyin.
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Kuplaj
Uniteni_n arkasinda kodlayici girigiyle iligkilendirilmis say! tuslarina
basin. Ikinci bir girisi birinciyle ¢iftlemek icin + veya - ekran tuslarina

basin. Girig sayilari konumun kuplajli konum oldugunu gosteren
eksen etiketinin yaninda gdsterilir (6rnek, "2+3"). Bkz: Fig. 11.4.

Z Kuplaji (yalnizca torna uygulamalari)

VUE Torna uygulamasi, 3 eksenli sistemde Zo ve Z ekseni konumunu . .
kuplajlama icin hizh bir ydntem saglar. Ekran, Z ya da Zo ekranlarinda D:01 T:1 IF: 0.0 0:001 IHI; | ABS |iaw,| AYAR

Kuplajlanabilr. Bkz: Fig. 1.3 1 0000 - x
25000+~ Z,
17500~ Z

M 1P AYER
(yoeomn || 3 ChP e )

Fig. 1.3 Normal Ekran formu

26 Il



Z Kuplajini Etkinlestirme

Zo ve Z eksenini kuplajlayarak sonucun Zo ekraninda gdsterilmesini
saglamak igin Zo tusuna yaklasik olarak 2 saniye basin. Zo ekraninda
Z konumlarinin toplami gdsterilir ve Z ekrani bosaltilir. Bkz: Fig. I1.4.

Zo ve Z eksenini kuplajlayarak sonucun Z ekraninda gosterilmesini
saglamak i¢in Z tusuna yaklasik olarak 2 saniye basin. Z ekraninda Z
konumlarinin toplami gésterilir ve Zo ekrani bosaltilir. Kuplaj, glic
cevrimleri arasinda korunur.

Zo ya da Z olgek girigleri hareket ettirildiginde kuplajli Z konumu
guncellenir.

Konum kuplajlandiginda, dnceki verileri cagirmak icin her iki
kodlayicinin referans isaretleri bulunmalidir.

Z Kuplajini devre digi birakma

Z Kuplajini devre digl birakmak igin bog olan ekranin eksen tugsuna
basin. Tek tek Zo ve Z ekran konumlari geri yiklenir.

Hata telafisi

Bir kesme aletinin kat ettigi, kodlayiciyla élgilen mesafe, bazi
durumlarda aletin fiili hareketinden farkhlik gosterebilir. Bu hata, bilyeli
vida kayma hatasindan veya eksenlerin sapma ve egiminden
kaynaklanabilir. Bu hata dogrusal olabilir veya olmayabilir. Bu hatalari
referans dlgiim sistemiyle belirleyebilirsiniz, 6rnegin olgu bloklari, lazer
vb. ile saptayabilirsiniz. Hatanin analiziyle, ne tiir telafi (dogrusal veya
dogrusal olmayan) gerektigi bulunabilir.

VUE bu hatalar igin telafi firsati saglar ve her eksen ilgili telafiyle ayri
sekilde programlanabilir.

@ Hata telafisi yalnizca dogrusal kodlayicilar ile kullanilabilir.

VUE

D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:001 ING | ABS || AYAR

10000+~ X
42500+ Z,

o)
=
=]

-'Jlm

( YARDIM i YCP

M CHP

i)
—|
=T

Fig. Il.4 Z Kuplajini Etkinlestirme
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Dogrusal Hata Telafisi

Bir referans standardiyla yapilan karsilastirmanin sonucu, 6lgiim
uzunlugunun tamami Uzerinde dogrusal bir sapma gosteriyorsa,
dogrusal hata telafisi uygulanabilir. Bu durumda hata, tek bir diizeltme
faktort hesabiyla telafi edilebilir. Bkz: Fig. 1.5 & Fig. I1.6.

Belirlendikten sonra, kodlayicinin hata bilgileri dogrudan girilir. TUR
ekran tusuna basarak Dogrusal telafiyi secin.

Telafi faktorini milyonda parga (ppm) cinsinden girin ve enter
tusuna basin.

Dogrusal Olmayan Hata Telafisi

Dogrusal olmayan hata telafisi, bir referans standardiyla yapilan
kargilastirmanin sonugclari degisken veya sallantili sapma gdsteriyorsa
uygulanmalidir. Gerekli diizeltme degerleri hesaplanir ve bir tabloya
girilir. VUE eksen basina en ¢ok 200 noktayi destekler. Girilen iki bitisik
diizeltme noktasi arasindaki hata degeri dogrusal ara degerle
hesaplanir.

bulunan &lgeklerde kullanilabilir. Dogrusal olmayan hata
telafisi tanimlanmissa, referans isaretleri gecilinceye kadar
hata telafisi uygulanmaz.

@5 Dogrusal olmayan hata telafisi yalnizca, referans isaretleri

Dogrusal Olmayan Hata Telafisi Tablosu Baslatma

TUR ekran tusuna basarak Dogrusal Olmayan'i segin.
Yeni bir hata telafisi tablosu baslatmak icin, énce tablo DUZENLE
ekran tusuna basin.

Tum dizeltme noktalari (en ¢ok 200 tane) baslangi¢ noktasindan
itibaren esit aralikli yerlegtirilir. Dlzeltme noktalarinin her biri
arasindaki mesafeyi girin. Asagi ok tusuna basin.

Tablonun baslangi¢ noktasini girin. Baglangi¢ noktasi élgegin
referans noktasindan élgulir. Mesafe bilinmiyorsa, baslangig
noktasina gidebilir ve konum 6gret tusuna basabilirsiniz. ENTER
tusuna basin.

Telafi Tablosunu Yapilandirma

Tablo girislerini goriintiilemek igin tablo diizenle ekran tusuna
basin.

28

Dogrusal hata telafisini hesaplamak igin, bu
formald kullanin:

Diizeltme faktérii LEC = (%)

S ile=referansla dl¢lilen uzunluk
standart
M = aygit eksendeyken odl¢llen uzunluk

Ornek

Kullandiginiz standardin uzunlugu 500 mm ise ve
X-ekseni boyunca 6lgllen uzunluk 499,95 ise,
X-ekseni igin LEC milyonda 100 pargadir (ppm).

- {500 — 499.95 \ 5 10°
LEC ( 5905 ) 10 pem

LEC =100 ppm

(en yakin tam sayiya yuvarlanir)

Fig. 1.5 Dogrusal hata telafisi, hesaplama formulu

D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

HATA TELAFISI

—GIRIS 1
0 PPM

—GIRI5 2
KAPALI

—GIRIS 3

KAPALI

Bu giris icin hata
telafisi KAPALI.

Dogrusal veya
dojrusal olmayan hata
telafisini segmek igin
TUR tusuna basin.

{ TUR
[KAPALI]

YARIIH )

Fig. 1.6 Dogrusal hata telafisi formu



Yukari veya Asagi ok tuslarini veya sayi tuslarini kullanarak, imleci
eklenecek veya degistirilecek diizeltme noktasina getirin. Enter
tusuna basin.

Bu noktada var olan bilinen hatayi girin. Enter tusuna basin.
Tamamlandiginda, tablodan gikmak ve Hata Telafisi formuna
doénmek C igin tusuna basin.

Grafigi Okuma

Hata telafisi tablosu, tablo veya grafik biciminde goéruntulenebilir.
Grafik, bir geviri hatasini 6lgiilen degere karsi bir gizim olarak gosterir.
Grafikte sabit bir dlgek vardir. imleg form boyunca hareket ettirildikge,
noktanin grafikteki konumu dikey bir cizgiyle gosterilir.

Telafi Tablosunu Goriintilleme

Tablo diizenle ekran tusuna basin.

Tablo ve grafik gorintimleri arasinda gegis yapmak igin, gériniim
ekran tusuna basin.

imleci tablo iginde hareket ettirmek icin Yukari veya Asagi ok
tuslarina veya sayi tuslarina basin.

Hata telafisi tablosu, USB baglanti noktasi tGzerinden bir PC'ye
kaydedilebilir veya PC'den yliklenebilir.

Gegerli Hata Telafisi Tablosunu Verme
Tablo diizenle ekran tusuna basin

AL/VER ekran tusuna basin.
Tablo ver ekran tusuna basin.

Yeni Telafi Tablosu Alma

Tablo diizenle ekran tusuna basin.
AL/VER ekran tusuna basin.
Tablo al ekran tusuna basin.

Bosluk Telafisi

Torna milli dénel kodlayici kullanirken, tablo yonindeki bir degisiklik,
torna mili mekanizmasindaki acikliklara bagh olarak, gérintiilenen
konumda hataya neden olabilir. Bu acikliga bosluk denir. Torna
milinde bulunan bosluk miktari Bosluk Telafisi 6zelligine girilerek bu
hata telafi edilebilir. Bkz: Fig. 11.7.

Dénel kodlayici tablodan ilerideyse (goriintiilenen deger tablonun
gercek konumundan buyiikse), buna pozitif bosluk denir ve girilen
deger, hata miktarinin pozitif degeri olmalidir.

Bosluk Telafisi yoksa deger 0,000'd1r.

VUE

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 INC | ABS | |

BOSLUK TELAFISI

—GIRIS 1

Kodlayici ile makine
arasindaki hosluk

_E miktarim belirtin.
—GIRIS 2

KAPALI
—GIRIS 3

KAPALI
( LK YARDI )
Fig. Il.7 Bosluk telafisi formu
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Tezgah Ayarlari

TEZGAH AYARLARI 6zelligi, operatdrin okuma igin kullanici
uygulamasini tanimladigi1 parametredir. Freze ve torna uygulamalari
icin segenekler vardir. Bkz: Fig. 11.8.

TEZGAH AYARLARI segeneklerinde FABRIKA AYARLARI ekran
tusu goruntilenir. Basildiginda, yapilandirma parametreleri (freze
veya tornaya bagl olarak) fabrika varsayilan degerlerine doner.
Operatdrden, parametreleri fabrika varsayilan degerlerine déndiirmek
icin EVET tusuna veya iptal edip énceki menl ekranina dénmek icin
HAYIR tuguna basmasi istenir.

Eksen Sayisi alaninda gereken eksen sayisi ayarlanir. 1, 2 veya 3
eksen arasindan segim yapmak igin 1, 2 veya 3 ekran tusu
goruntdlenir.

Konum Cagirma 6zelligi “ACIK” olarak ayarlanirsa, cihaz
kapatildiginda her eksenin son konumunu kaydeder ve cihaz yeniden
acildiginda bu konumu yeniden goruntuler.

%

Cihaz kapaliyken gerceklesen tim hareketler kaybolur.
Cihazin her kapatilisinda, Referans Isareti
Degerlendirmesi yordami kullanilarak is parcasi verisinin
yeniden olugturuimasi énerilir. Bkz: 3. sayfada "'Referans
Ypareti Dederlendirmesi”.

Tani

TANI men(si tus takimini ve kenar buluculari test etmek lGzere erigsim
saglar. Bkz: Fig. 11.9.

Tus Takimi Testi
Tus takiminin goruntisu, tuslarin basildigini ve birakildigini gosterir.

Test etmek icin mekanik tuslarin ve ekran tuglarinin her birine basin.
Basilan her tusta, diizgiin ¢alistigini géstermek tizere bir nokta
gorundr.

Tus takimi testinden ¢ikmak igin iki kez C tusuna basin.

Ekran Testi

Ekrani test etmek icin ekrani duz siyaha, beyaza veya geri normale
ayarlamak amaciyla enter tusuna basin.

30

D:0/ T:1 [F: 0.0/ 0:001 ING | ABS | |

TEZGAH AYARLARI

—UYGULAMA

—EKSEN SAYISI—

Uygulamay FREZE veya
TORHA segenegine
ayarfayin.

Tiim parametreleri

- J fabrika ayarlarina
—KOHUM CAGIRMA déndiirmek igin
KAPALI || |FABRIKA AYARLARI'na
hasin.
EZE FABRIKA
(T[FHHIEF AYARLARI H’HHDIH)

Fig. 1.8 TEZGAH AYARLARI formu

D:0! T:1 [F: 0.0/ 0:00| ING | ABS | |

|
|
|
H|
1010

00g
O 000

[
L1010

I | N

Tusa hasilip
hirakildigin dogrulamak
icin grafigi kullanin.

Cikmak igin silme
tusuna (CY iki kez
hasin.

(

Fig. 1.9 TANI formu



Il — 2 Kurulum ve Elektrik

Koruyucu topraklama (toprak)

>~

©

Baglantilari =

wd

Kurulum %

DRO, bir egim/déndirme 6zelligine monte edilir: Bkz: 32. sayfada —

“Ebatlar”. Q

©

Elektrik gereksinimleri (a1]

Voltaj 100 - 240 Vac é

e

Gulg 25 VA maks. E

Frekans 50/60 Hz (+/- 3Hz) ((})

Koruma derecesi (EN 60529) IP 40 arka panel Ll

IP 54 6n panel g

Sigorta 500 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (hat ve notr E
sigortali)

=

Ortam E

isletim sicaklig 0°-45°C (32° - 113°F) ;

Depolama sicakligi -20° - 70°C (-4° - 158°F) 4

Mekanik agirhk 2,6 kg (5.21b.) N

I

Arka paneldeki koruyucu iletken terminalin makinenin
yildiz noktasina baglanmasi gerekir (bkz: Fig. I1.10).

Koruyucu bakim

Ozel koruyucu bakim gerekmez. Temizlik icin, havsiz kuru bir bezle
hafifge silin. s ~

=0
B —
/

Fig. I1.10 Arka panelde bulunan koruyucu iletken
terminal (toprak).

\

VUE 31



Il — 3 Ebatlar

ing/mm ebatlar

S
L
)
1]
9
Ll
™
I

- 1L
i b

Ebatl ustten gérinim

11.40
[289.8]

(@)
G o
IRGH 66
[|] aoE® 7.80
U

O On) [198.1]

N

DD @ y@m

0

H©)

|
Ebatli 6nden gérunim
Aksesuar Kimlik Numarasi
Kimlik Aksesuar
Numarasy
627052-01 Pkgd, Montaj Tabany

32
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Kol ile DRO montaji (referans bilgiler)

e
)
)
©
Q0
Ll
(321
I

M8 Kilitteme somunu

g
/ (DRO ile dahil)
\ (_(\ Egim / Déndiirme Ozellig @ DRO montaj tabani, kilitteme

(DRO ile dahil) somununun dénmesini engelleyen

bir yuva 6zelligine sahiptir. Montaj

Okuyucu montaj kolu = 4
segenekler (dahil degil) C—«;i,ﬂ civatasini 6nceden takin ve tabana
N ko oturtun. Mandali sikitirarak
(DRO ile dahil) DRO'yU sabltleyln.

M8 x 70mm Montaj civatasi —
(DRO ile dahil)

DRO taban montaji

M8 x 20 mm Onaltili

— \ - D

RS
gﬁec;r:r?étg?giglasuan — Yildiz Tornavida (Montaj
(DRO fla dahi dogil) ﬁ tabani secenegi ile dahil)

Egim / Dondurme
Ozelligi
(DRO ile dahil)

M8 Sikistirma kolu
(Montaj tabani segenegi
ile dahil)
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Symbols

is Ayarlama Parametreleri 4
is Saati 5

isletim Modlari 3

Numerics

1/2 ekran tusu 13

1/2 Mekanik Tus 13

A

Al/Ver (ayar) 6

AL/VER ekran tusu 6

Alet ayari, torna 20

Alet ekran tusu 7

Alet ekran tusu (Torna) 20
ALET mekanik tusu 20

Alet Mekanik Tusu 7

artimli 3

Artirimli Mesafe Onayari 12
Ayar Sifir ekran tusu 6
AYAR/SIFIR ekran tusu 6
Ayna yansimasi 4

B

Bosluk Telafisi 29

C

Cap Eksenleri (Freze) 5

D

DiL ekran tusu 6

Dairesel ve Dogrusal Model 13
Dil (ayar) 6

Dogrusal Hata Telafisi 28
Dogrusal Model 15, 16, 18
Dogrusal Olmayan Hata Telafisi 28
Durum Cubugu 1

Durum Cubugu (ayar) 5

E

Egim ve Kavisli Frezeleme 15
Ebatlar 32

Ekran Duzeni 1

Ekran Tusu Etiketleri 1

Ekran yapilandirmasi 26
Eksen Etiketleri 1

Elektrik Gereksinimleri 31
Etkin/Devre Disi ekran tusu 4
F

Fiili Deger/Alinacak Mesafe ekran tusu 3

Frezeye Ozgii Operasyonlar ve Ekran Tusu islev-

leri Ayrintilan 7
G
Genel islemler Ekran Tusu Islevi Ayrintilari 6
Goruntlileme Alani 1
H
Hata telafisi 27
K
KENAR ekran tusu 9
Kodlayici Ayarlar 25
Koniklik Hesaplayici 23
Konsol ayari 5
Konum Cagirma 30
Koruyucu Bakim 31
Kurulum Ayarlari Parametreleri 25
KURULUM AYARLARI ekran tusu 25
M
MERKEZ CiZGISI ekran tusu 9
Modeller (Freze) 13
Mutlak 3
Mutlak Mesafe Onayari 10
o
Olgek faktori 4
Olgl birimleri, ayarlama 4
Onayar 10
Onayar Ekran Tusu (Torna) 24
Onayar iglevi 10
Oran ekran tusu 23
Ortam teknik 6zellikleri. 31
R
Ref Devre Disi ekran tusu 4
Ref Etkin ekran tusu 3
Ref Etkin/Devre Disi islevi 4
Ref Simgeleri 1
Ref Yok ekran tusu 3
Referans isareti Degerlendirmesi 3
Referans isaretleri
Uzerinden gegcme 3
Uzerinden gegmeme 3
S
Sifira Yakin Uyarisi 5
T
Tani 30
Tezgah Ayarlan 27, 30



Topraklama 31

\'

Vektor Belirleme 24

Veri ayari (Torna) 22

Veri ekran tusu (Freze) 8

Veri Ekran Tusu (Torna) 22

Y

Yarigap/Cap gorintileme 23, 24
z

Z Kuplajl 26
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