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CNC ROUTER TEKNIiK OZELLIKLERI

CNC ROUTER TEKNiK OZELLIKLERI

FOURMASTER EKOFOURMASTER
MODEL 200X300 200X400 150X200 150X300
KESIM A:'nAn':" (Y-x-2) 2000x3000x200 2000x4000x200 1500x2000x180 1500x3000x180
MAKINE OLCULERI
(EN-BOY- 2350x3500x200 2350x4500x200 1850x2500x180 1850x3500x180
YUKSEKLIK) cm
GOVDE YEKPARE CELIK ELEKTROSTATIK FIRIN BOYA | DEMONTE CELIK ELEKTROSTATIK FIRIN BOYA
X EKSEN 25 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK. | 20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
12NM STEP MOTOR 8.5 NM STEP MOTOR
v EKSEN 20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK. | 20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
8.5 NM STEP MOTOR 4.5 NM STEP MOTOR
7 EKSEN 20 LiK LINER RAY . 20-05 HASSAS VIiDALI MiL. | 20 LiK LINER RAY . 20-05 HASSAS ViDALI MiL.

4,5 NM STEP MOTOR

3,5 NM STEP MOTOR

BOS ILERLEME HizI

15000 mm/dak.

10000 mm/dak.

8000 mm/dak.

KESIM HizI 12000 mm/dak.
HASSASIYET 0,01mm
SPINDLE i AREL 3,7 KW 18000 DEVIR. 4,95 HP. ER25 AREL 2,2 KW 18000 DEVIR. 2,85 HP. ER20
MOTORU PENS PENS
GUC 3X380 VOLT. 50Hz/60Hz 10KW 220 VOLT.50Hz/60Hz 5KW

CNC KONTROL

LISANSLI MACH3 PROGRAML.YALITILMIS OPTO iZOLE, iSO BESLEME, SPINDLE ANALOG CIKIS

UNITESI ,4 EKSEN INTERPOLARASYON LPT PORT KONTROL KARTI.
OTOMASYON 19"LCD EKRAN GOMULU SOKETLI YEKPARE PiYANO TiP PANO

PANOSU

AGIRLIK 1200 Kg 1500 Kg 620 Kg 820 Kg

TAKIM SOGUTMA

TRICOO SPREY MASTER

DiGER OZELLIKLER

Calisma esnasinda ekrandan es zamanli takim yolu izleme. MDI ile manuel G kodu girme. G
kodundan sistem hizi ve spindle hizi okuyabilme. Pause ve istenilen satirdan baslatilme.
Kaldig1 yerden baslayabilme.

Tablo 1) FOURMAK CNC ROUTER TEKNIK OZELLIKLERI



1. FOURMAK CNC ROUTER GUVENLIK TALIMATI

% Makine egitimli personeller tarafindan galigtiriimahdir.

% Makineyi galistirmadan once lineer kizak, krameyer disli ve vidali milleri kontrol
ederek yaglayiniz.

* Makine eksen hareketleri Gzerinde hareketi engelleyecek parga yada nesneleri
kontrol ediniz.

% Makine Uzerinde herhangi bir elektrikli aletle galisma yapmayiniz. Yapilmasi
gereken durumlarda makinenin elektrik enerji ve motor enerji ve yuk kablolarini
sokunuz.

% Makine de parca islenirken operatér makineyi takip etmelidir.

* Makine galisma esnasinda yliksek manyetik dalga yayan cihazlari yaklagtirmayin.

% Makine galisma yogunluguna goére en az haftalik bakimlarinin yapilmasi gereklidir.

% Calisma voltaji: AC 3x380V, 50 Hz dir. Aksi durumlarda makine beslemesine
servo voltaj regulatoru baglanmalidir.

% Makine topragl ortamdaki diger makine ve cihazlardan ayri olmasi gerekli.
Topraklama degeri 4 OHM gecmemelidir.

% Makinede olusacak hatli durumlarda teknik servisle iletisime gegilmelidir. Teknik
servis bilgisi haricinde makine otomasyonu ve mekaniginde herhangi bir degisiklik
yapilmahdir.



2. FOURMAK CNC ROUTER YAGLAMA TALIMATI

Sekil 1: Makine yaglama talimati.

1) X eksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompasiyla yaglayimiz.
2) Xeksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompastyla yaglayiniz.
3) Y eksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompasiyla yaglayiniz.
4) Yeksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompasiyla yaglayiniz.
5) Z eksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompastyla yaglayimiz.
6) Z eksen Lineer kizak yaglama grosorliigii. Gres pompasiyla yaglayimiz.
7) X eksen Tahrik kremayeri. Disli iizerine gres yagini el ile ¢ok az siiriiniiz.
8) Y eksen Tahrik kremayeri. Disli iizerine gres yagini el ile ¢ok az siiriiniiz.

9) Z eksen Tahrik Vidali mili. Mil {izerine gres yagini el ile ¢ok az siiriiniiz.

NOT: Sekil 1 de goriilen yaglama yerleri makinenin diger simetrik tarfinda
da vardir. Makine Bakiminda kullanilacak yag Kavucuksuz ince gres

olmalidir.



3. FOURMAK CNC ROUTER KULLANIM

Sekil 2: Makine iizeri aksamlar

1)

2)

3)

4)

5)

Acil stop= Herhangi bir acil durumda butona basilarak makine durdurulur.
Tekrar devam etmek igin butonun sola dogru gevrilerek acilir. Acil stop
butonuna basildiginda program reset konumuna gececektir. Buton agildiktan
sonra programdan reset tusuna basilmalidir.

Otomatik Z eksen sifirlama= Makineye bagladigimiz kesici takimi hizli bir
sekilde otomatik sifirlamaya yarar. Z ekseni islenecek patr¢aya manuel olarak
yaklastirilir.(klavye tizerinden PGUP Z+ / PGDN Z- tuslariyla z ekseni hareket
ettirilir.) Sifirlama pargasi1 islenecek parganin {izerine konulur. Ekrandan Auto
tool zero tiklanir. Z ekseni diisiik hizda asagi inmeye baglar Sifirlama pargasina

degdigi anda ekseni sifirlayarak giizenli z seviyesine ¢ikar.

X eksen yonleri= Klavyeden sol-sag ok tuslari hareket ettirir X+ Sag tus. X-
Sol tus.
Y eksen yonleri= Klavyeden yukari-asagi ok tuslar1 hareket ettirir Y+ Yukari

tus. Y- Asagi tus.
X eksen yonleri= Klavye lizerinden PGUP Z+ / PGDN Z- tuslariyla z ekseni

hareket ettirilir.



4. FOURMAK CNC ROUTER SiSTEM PANOSU

Sekil 3 : Pano iizeri donanimlar
1) Acil stop ve kapama= Makine enerjisini kese.
2) Start= Makine enerjisini acar.
3) Pc start= Sistem panosu Bilgisayarin1 a¢ip kapatir.
4) Maus= Pc eleman.
5) Klavye= Normal pc kullanim haricinde makine fonksiyonlarinin kumandasi

saglanir.



5.1 DRO-Program Meniileri
Burada sadece basit olarak meniilerin hangi islevi yerine getirdigi yazmaktadir. Detayl

anlatimi ilerleyen sayfalarda bulabilirsiniz.

5.1.1 “File” Meniisii

Load G-Code : Programa G-Kodu ! yiiklemek igin

Entib : Windows’un aktif penceresini bir 6nceki olarak secer.
Close File(s) : Sisteme yiiklenmis tiim G Kod sayfalarini iptal eder.
Exit : Programdan ¢ikis yapar

5.1.2 “Config” Meniisii

Select Native Units : Programin ¢alisacagi birim se¢imi (mm , ing)

Ports and Pins : Paralel portun uglarini programin 6zellikleriyle bagdastirir.
Motor Tuning : Motorun kalkis, ilerleme, durma zamanlar1 ivmelenmesi
General Config : Programla ilgili genel yapilandirmalar

System Hotkeys : Klavye tuslarina jog faaliyetlerini atar

Homing/Limits : Yazilimsal olarak tiim eksenlerin limit ayarlanmasini saglar
ToolPath : Takim yollarinin simulasyondaki seklini tanimlar
Backlash : Hareketli eksenlerdeki bosluk giderimleri

Fixtures : On taniml1 koordinatlarin G kodlarina atanmasi

ToolTable : Tornada kullanilan takimlarin tanimlanmasi

Config Plugins : Mach3 programinin eklentilerini yonetir

Safe_Z Setup : Z ekseninin giivenlik nedeniyle davranig ayar1

Save Settings . Yapilan ayarlar1 kalic1 olarak kaydetmek icin

! G Kodu uluslar arasi standartlarla belirlenmis bir formda metindir. Bu metinler cihazi ve kesici ug takimim
konumlandirmaya yarar.
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5.1.3 “Function Cfg’s” meniisii

Calibrate Spindle... : Spindle (kesici kafa motoru) kalibresi

Serial Monitor : Seri port veri akig1 goriintiilenmesi / ayarlamasi
Formulas : Tiim eksenlerde diizeltmeyi formiillere baglar
Fonts : Ekran yazi tiplerini deg8istirmeye yarar

5.1.4 “View” meniisii

Load Screens : Programin goriiniisiinii tema dosyalariyla degistirir.
Save Current Layout : Programin konumunu kaydeder
Regen Toolpath : Simulator ekranindaki ¢izimi yineler

5.1.5 “Wizard” meniisu

Pick Wizard... : Programla gelen ve sonradan eklenen hazir sihirbazlari agar



5.1.6 “Operator” meniisii

Lock : Mach3 programini bir sifre ile kullanmaya kars1 kitler
Unlock : Mach3 programini ayni sifre ile kullanima geri agar
Auto-Calculator : Eksenleri formiile bagli hareket ettireceksek, her defasinda

hesaplamalar1 agmak igin

Control Offline : Sisteme bagliymis gibi sanal olarak ¢alismaya yarar.
Maintenance Hours : Takimlarin ve spindle nin ¢alisma Omriinii hesaplar

Brain Editor... : Acilan formda, ¢ikislar ve girigler bir mantikla bagdastirilir
Check Config... : Ayarlariizi kontrol eder.

5.1.7 “Plugln Control” Meniisii

Printer Scope : Online durumdayken, paralel port iletisiminin grafize eder

Video Windows : WebCam baglant1 ayarlarinizi yapar

|

_Program fu Alt-1h W01 M ToolPth Abd J[0ﬁsets l\lt-SJL Stings A J Digosis

5.2 DRO- Ekran Modlar

Sekil 5.2) Ekran DRO Sec¢imleri
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5.2.1 Program Run [Alt-1] 7 6

& Mach3 CNC Control
File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

Program Run Alt-1 MDI Alt-2 ToolPath Alt-4 Offsets Alt-5 Settings Alt-5 ' Diagnosticp Alt-7 |||->G15 GBO G17 G40 G21 G90 G94 Gp4 G49 G \I

Zero
A iz !

_m!
1 H B

Machine
Coord's

Load Wizards || LastWizard | || REGEN |} Display
Toolpath | Mode

No File Loaded.

Conversational

= Sewinc LR TOOL INFORMATION| | [ FEED RATE [ SPINDLE sPEED

Single BLK Ait-N | () Change | OverRidden
oot [0 |
P— Tool 3

| Close G-Code } Reverse Run JO

2 L 1 aan
SetNextLine | | M1OptionStop | ) H 0.0000
0]

Flood Ctr-F | ) Auto Tool Zero
1 l 00:00:00 l !
Jog ON/OFF Ctrl-Alt-J lﬁn

History | Clear lStatus:' G54 | Profile: | Mach3Mill

3 4 5

Sekil 5.3) Program Run ekram goriintiisii

5.2.1.1 G kodlar1 penceresi
Bu ekranda tiim sisteme G kodlar1 goriiniir ve ¢aligma esnasinda aktif G kodu ortadaki beyaz

¢izgi ile belirtilir. Islenen G kodunun gériintiisii ise 6 numarali boliimde goriiniir.

Not: Bu ekran ¢ift tiklanirsa ilgili satir numaralar1 G kodlarinin basina eklenir.
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5.2.1.2 G Kodlar1 Yénetim Ve Isletim Penceresi

Cycle Start

Feed Hold

STOP

Edit G-Code
Recent Files

saglar

Close G-Code
Load G-Code

Set Next Line[ ]

Run From Here

Rewind

Single BLK

Reverse Run

M1 Optional Stop

Flood
Safe Z

On/Off

G-Codes
M-Codes
RESET

History
Clear

Profile

: Programa yiiklenen G kodlarini islemeye baglatir.

: Islemeyi gecici duraklatir / baslatir

: Aktif islemeyi iptal eder

: Aktif G kodu dosyasini diizenlemek iizere not defteri penceresi agar

: Sisteme son yliklenen G kod dosyalarim1 hizlica tekrar agmanizi

: Aktif G kodu dosyasin1 kapatir
: Programa iglemek iizere yeni bir G kodu dosyas: yiikler

. Aktif G kodundaki, secili satirt kutucuga yazdiginiz satir numarasi

olarak atar

: Kutucuga yazdigimiz satir numarasindan itibaren parca islemeye

baslar.

: Aktif G kodu dosyasini yeniden yiikler ve islemek icin ilk satira

odaklanir

: Sadece secili satirin ¢aligmasini saglar.

. Islemeye ilgili satirdan yukariya/asagiya dogru devam edecegi

segilir.
M1 komutunun programin isleyisini durdurup/duramayacagi

secenegi

: Sogutucu akigkanin devrede olup/olmadig: segenegi

. Z eksenini giivenli seviyeye (parca dan disartya) ¢eker. Bu segenekte

diger eksenler hareketine devam edebilir.

: Spindle, en fazla Z Inhibit degeri kutucuguna girilen deger kadar Z

eksenine yaklasabilir. Giivenlik, islenen parcanin yiizeyinde sematik

isleme goriintiisii vermek gibi durumlarda kullaniglidir.

: Programin destekledigi G kodlarinin listesini verir.
: Programin destekledigi M kodlarinin listesini verir.

. islemeye baslamadan once sistemi hazir hale getirmeye ve acil stop

yerine gecer.

: Mesaj panelinde gosterilmis tiim mesajlari not defterinde acar.
: Mesaj panelinde gosterilmis bildirim listesini temizler.

: Mach3 iin kullanildig: profili belirtir ( Torna, Freze, Plazma,...)

-11 -



5.2.1.3 Aktif Takim Bilgilendirme Penceresi

Tool

Dia.

H

Toolchange Pos.
Return

Elapsed

Jog ON/OFF

: Bilgi almak istediginiz takim numaras.

: Secili takimin genisligi

: Secili takimin ytiksekligi

: Takim degistirme pozisyonlarini atama ekranini agar

: Takim degistirme esnasinda gidilecek koordinatlar1 goriintiiler
: Takimin ¢aligma siiresini gosterir

: El carki kontroliiniin aktif/pasif olmasini ayarlar
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5.2.1.4 Malzeme Besleme Oran Ayari Penceresi

Feed Rate : Besleme orani / ilerleme orani

Over Ridden : Asir1 yiiklenme durumundaki uyari

Rapid FRO : GO0 komutunun ilerleme hiz1

Reset : {lerleme hizlarini varsayilan ayara getirir.
Feedrate : GO1 komutunun ilerleme hizi

Units/Min : Dakikada islenen birim miktar (mm/sn)

5.2.1.5 Kesici Kafa/Spindle Kesim Hiz1 Ayar1 Penceresi

Spindle CW : Spindle ‘i agar-kapatir

Reset : Spindle ayarlarini sifirlar

RPM : Spindle nin doniis hizinin enkoderden okunmus degeri
Spindle Speed : Spindle nin dénmesini istediginiz maksimum hiz

-13-



5.2.1.6 Isleme ekram

Regen Toolpath . islenen yolu tekrardan ¢izdirmek igin

Display Mode : Ekranda ¢alisma alanini belirtir kesikli ¢izgileri de gosterir / gizler.
Jog Follow : Isleme ekraninin ortasini islenen yer olarak sabitle

Bilgilendirme:

Ekrandaki ¢izgilerin rengi kullanici tarafindan degistirilebilinir. Bunun i¢in agagidaki
yonergeleri izleyin:

Config meniisii \ Tool Path alt meniisii.

Bilgilendirme:

Isleme ekranina perspektiften bakmak isterseniz, ekrani ¢ift tiklamaniz yeterli olacaktir.
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5.2.1.7 Koordinat izleme Penceresi

Zero X

ZeroY

Zero Z

REF ALL HOME
Deger kutucuklari
Scale

Radius Correct
Offline

yapar.

GOTO ZERO

To Go
goriintiilenir
Machine Coord’s
goriintiilenir.

Soft Limits

. X eksenini Sifir noktasina geker.

'Y eksenini Sifir noktasina ¢eker.

. Z eksenini Sifir noktasina ¢eker.

: X, Y, Z cksenlerini sifir noktalarina geker.

: X, 'Y, Z eksenlerinin bulundugu noktay1 elle atamaya yarar.
: X, Y, Z eksenleri degerlerinin ¢arpanlaridir.

: Doner eksenlerdeki agisal hatalar giderir

. Aktif iken makine ¢evrimdisi ¢alisir ve sadece benzetim(simiilasyon)

. Sistem programa atanmis baslangi¢ koordinatina gider.

. Aktifken eksenlerin hareket miktari, pasifken eksen konumlari

Goriintileme makinenin sifir noktasi> temel alinarak ekranda

: Programca atanmis limit degerlerini uygulamaya acar yada kapatir.

2 Makine koordinati, gercekteki cihazin konumudur ve degistirilemez. Programca atanmus sifir noktas: ise
cihazin tasarimi geregince atanir ve soft limit degerleriyle sistem bu noktalar arasinda hareket eder.
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5.2.2 MDI [Alt-2]

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugin Control Help

Program Run Ali-1 J MDI Alt2 l ToolPath Alt4 | Offsets AltS | Settings Alt6 Diagnostics Alt-7 J Mil--G15 GO G53 G17 G40 G21 G90 G4 G54 G43 G99 GbL GI7 J

mﬁ VS;)MI (;Fs” ﬁ

FRO

F 5000.0 @ L] —M@
S ov

Elapsed

G-Codes M-Cotes |

History | Clear [STATUS:| saturcay. Apri 01. 2005 Profile:fuachamiu

Sekil 5.4) MDI DRO su ekran goriintiisii

5.2.2.1: Kontrol ekrani

Stop : Islemeyi durdur

Load / Edit . Ana ekrandaki “Edit G code” (G kodunu diizenle) ile ayni islevi
gorur.

Start Teach . Bir kod blogu calistirillacaksa 6nce bu tusa basilir ve kod blogu
yazilir

Stop Teach : Kod blogu bitiminde dgretim durur ve kod blogu ¢alisir.

Set Variable Position : Sistem bulundugu noktay: hafizaya alir.
Goto Variable Position : Hafizadaki noktaya sistemi konumlandirir.

Scaling Off : Hareket ¢arpani degerlini goz ardi eder.

5.2.2.2 Elle komut giris ekrani
Input kutucuguna G, M, T kodlar1 yazilir ve klavyeden ENTER tusuna basilmasiyla yazilan
kod icra edilir.
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5.2.3 ToolPath [Alt-4]

tro
File Config FunctionCfg's View Wizards

Operator Plugin Control  Help

Program Run Alt-1 HOI Alt2 ToolPath Alts Offsets AltS Settings Alt6 | Diagnostics Alf-7 | Mil--G15 G1 617 G4 G21 G90 G9% G54 G&3 699 G6L GY97

+0.0000
+0.0000
+1.0000
+0.0000

296226 | +256260 I
—0.1000 | +1.0000
e 0.0000 0000

(File pi ]
(Saturday. April 01. 2005)

GI0GBOGES
GO Z1.0000

G0 Z-0.1
G0 X0.0845 Y0.0341

Simulate Program Run |  Run From Here
Estimated Program Run Time 0:00:00:0 i
—

il

History Clear StatUS:l Safe_Z ignored, Z already higher than Safe 7 setting PI'OﬁLE:IMa[hBMm

Sekil 5.5) Takim yolu DRO ekrani

5.2.3.1 Zaman Hesab1 Benzetimi

Simulate Program Run : Programin isletim siiresini yaklagik hesaplar ve kutucuga yazar.

Run From Here : Kutucuga yazili olan satirdan itibaren isleme baslar

5.2.3.2 Program Limits

Sisteme tanimli tim eksenlerin alt ve Ust limitleri
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5.2.4 Offsets [Alt-5] 3 ¢

Fixture & (G57) |
Fixture 5 [G58) .
Fixture 6 (659) |
I tos | s | B o coauy | BBV OGieis ] fedite ool Offigisn |

History | Clear [Status:' Profile:fmachamiu

Sekil 5.6) Offsets ekran goriintiisii

5.2.4.1 Parca merkezleme boliimii

Parca tabla iizerindeyken parca iizerindeki bir noktaya merkezleme yapmak icin kullanilan
ucu merkezleme yapilmak istenen X, Y, Z noktasina degdirilir, degdirilen eksenin Select
tusuna basilir ve [4] boliimde degdirilen eksenin makine koordinati Zero tusuna basilarak

stfirlanir. Bu iglem tiim eksenler i¢in yapildiginda o parca igin sifirlama tamamlanmis olunur.

Fixturel — 6 kullanilarak 6 farkli parga sifirlamasi yapilabilinir.

5.2.4.2 Prop ile Z eksenini atama
Bu islem elektrigi ileten ek bir aparata ihtiyag¢ vardir, bu aparata temas oldugunda sistem

makine lizerinden aparata elektrik devresi tamamlar ve paralel portun bunu algilamasiyla

mach3 kendini aldig1 dlgiilere gore Z eksenini sifirlamis olur.
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5.2.4.3 Program ekseni

Sisteme taniml1 eksenlerin program koordinat diizenine gore konumlari

5.2.4.4 Makine koordinatlar:

Sisteme taniml1 eksenlerin makine koordinatlarina gére bulundugu gergek konumlari

5.2.4.5 Z ekseninin takim ucu ile sifirlanmasi

Tool : Hangi takim ucu ile sifirlama yapilacagi
Z Offset : Takimin Z eksenine yaklagsma miktari
Diameter : Secilen takinin ¢ap1
Islem Adimlar:
1. Esas parcanin lizerine boyutlar1 tam bilinen bir parca koyulur,
2. Jogile ug ek parcanin lizerine konumlandirilir
3. Temas aninda parga yiiksekligi kutucuga yazilir ve Set tool off set e tiklanir
4. Makine koordinatlarindan Z ekseni sifirlanir

5.2.4.6 Kaydetme penceresi

Save Work Offsets : Tlgili 6l¢iim degerlerini kaydeder, ayn1 parca igin

Save Tool Offsets : Olgiimlerde kullanilacak takimlarin dlgiilerini ayarlamak igin
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5.2.5 Diagnostics [Alt-7]

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Program Run Alt-1 | MDI Alt2 | ToolPath Atk | Offsets AliS | Settings Alt6 | Diagnestics Alt=1 | 14I-GI5 GO GT7 G40 621 G30 G3 G5 G43 G99 G6é 637

abs max x.y.z

Rei x| [ x Pos +0.057 = +6.085() +6.0280 +0.0000 - +0.0000 ﬁ (Gj

Ret Y| [ ¥ Pos 40,198 +0.026( -0.172( +0.0000) L3840
| merz ([ zres _1.917 -L.58L0 -4.5840) +0.0000 - s3017d o~
Ref A_| [l A Pos 40,000 +0.0000 +0.0000 +0.0000 ,Iz 0280
_Rei B | [l 5P +0.000 +0.0000 +0.0000 +0.0000 ' d
_Rerc | Ml cres +0.000 +0.0000 £0.0000/ +0.0000 =012
Edit —6.53#d

Brain Tine (ms)
G1 XZZLLTFD Y1516550 Z-0.100000 - Spindle Toggle Jog ON/OFF Cirl-Ali-J D

61 X2278430 Y1427310 Z-0.100000 Port 1 Pins current State &
61 X2306240 Y1364850 Z-0.100000 Flootd Toggle Matros Running EEEEEEEE ..

G0 XZ306240 1364850 Z0.200000 Pulse Frequency
Mist Toggle Time in Int d EEEEEEEEEEEN
- Blended Spt Input Signals current Stafe S||'|']L|lafe
Dwell Active -
H - Buffer Load | e | NS | RS | e
un
| - W croov- | A | .
= | Il ool Request Duese Depth

| R M eine W ovone I etene
Cycle Start e cass M MW oo W ovmzune I veHone
FeetHold Pk Base [ R W oone [ ovont I oo
== e Seale | M veoimt B ove-vmt [ Hesone

s M g M osoimt B osoane I bshone
P Returet [ [ ] W veimt ]

Index vg-timit I M6Home
__singie I e — W oniov [ REE | ROCYEEN REE
CPU Spees oeos00] W e

Regen | Jog_Follow ”:l Display Serve Freq. Generator Output Signals current State
__ TeolPath envort | [T [ | I Enavle 1 b2 [ enabies N Enoble st
W cave s |

I Outeet 1 W octeot 2 [ output 3 Outeut &
_ Gfodes | M-Cotes | W ouiput s W ot s [l oot

F— Current Position Machine Coord WorkOffset 092 Dffset Tool Offset

G0 X0.000000 Y0.Z00000 Z0.000000

Sekil 5.7) Diagnostics ekran goriintiisii

Bu boliim daha ¢ok sistemi teknik agidan kontrol etme, hata ayiklama gibi hizmetler i¢in
kullanilir.
Ekranin sag alt kisminda porttaki veri giris ¢ikislar1 gozlenir.

Ust kistmda makine, ¢alisma ekseni ve takim koordinatlar1 gdzlenir.

Detayli ayarlama i¢in Genel Ayarlar penceresinden Debug This Run se¢ilmelidir.
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6.6 Programa bir G kodu yiiklemek ¢alistirmak

Gerekli ayarlar1 yaptiktan sonra program ana ekranindan Load G-Code butonu tiklanir ve

islenecek G kodu segilir.

H ™
ﬂ Cpen s S
Lookin: | |, GCode j L i O |
= Mame . Date modified Type |
-
"’wﬁm | balltap 23.10.2004 03:18 TAP File
|| balld.tap 23.10.2004 03:18 TAP File
W TGty 01042005 1838 TAP File
Desktop || CutCircletap 24.05.2009 18:38 TAP File
— || MDITeach.tap 03.06.2009 19:51 TAP File
- || NestCircle.tap 03.03.2005 17:42 TAP File
Libraries || Mew Program.tap 03.06.2009 22:20 TAP File
Eh-hl || roadrunner.tap 10.11.2003 20:41 TAP File
-~ || Shapes.tap 04.12.2005 18:56 TAP File
Siies || Testtap 03.06.2009 22:20 TAP File
‘:i‘: [ writetap 03.06200022:08  TAPFile
b 1| 1] [ 3
File name: ICmss j COpen

Files of type: | tap) | Cancel |

[~ Open az read-only

Sekil 6.6) Programa G kodu yiiklemek

Mach3 yiiklii oldugu klasoriinde GCode alt klasoriinde 6rnek G kodlarini da getirir. Burada

Cross.tap komut dosyasi secilir ve A¢ diigmesi segilir.
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Operator  Plugln Control  Help

File Config Function Cfg's View Wizards

Program Run Alt-1

(File pi ]
(Saturday, April 01, 2005)

MDI Alt2 TeolPath Altd Offsets AltS Settings Alt6 Diagnostics Alt-7 Mill--G15 GO G17 G40 G21 G90 GS& G54 G43 GI8 GbL GS7

Filezfc\Mach3\6lode\Cross.fap

Load Wizards |

NFS Wizards |

Edit G-Code Rewind Cirl-W |

ycle Stai

Recent File Single BLK Alt-N
<ALt-R> ]
Close G-Code Reverse Ren |
Feed Hold Load G-Code
Block Delete »m

<Spc> |

Set Next Line

M1 Optional Stop |M
Flood Ciri-F ™
Dwell | [ov oce |
— .

—

safe Z | _owsofr

...Press Resef ... Emergency z wmet

G-Codes | M-Cotes | +2.000

Line: d
Run From Here

Tool 24 —
Dia. . +3.0000.
H o +10.0000
Toolchange Pos.
Auto Tool Zero
Remember Return
Elspsed . 00:01

| sog on/oFF ciri-alt- |]

Rapid

Units/Min

Units/Rev

OverRicden

FRO

FRO %

FR]DB ’ ﬁ 130

0004

Feedrate

L)

RPM Sssod

150

S-ov

Spindle Speed

o000

History Saf Saturday. April 01. 2005

Sekil 6.7) Sisteme G kodu yiiklenmisken

G kodu sisteme yiliklendikten

sonra,

giivenlik nedeniyle direk calistirma

gerceklestirilmez. Ik dnce Reset butonuna basilarak sistem hazir hale gelir.

Cycle Start butonuna basilmasiyla ilgili ¢izim yapilan ayarlar ¢ergevesinde islemeye baslar.
Eger gercek bir calistirma yapilmak istenmiyorsa Offline butonu tiklandiktan sonra Cycle

start a basilir bu sayede ilgili program simulasyon olarak calisir.
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