
DİJİTAL KOORDİNAT OKUMA EKRANI 
KULLANMA KILAVUZU



[3]

1. EMOS TAL KOOR OKU L

1.1. EMOS lineer 
enkoder ve
dijital 
koordinat
okuma ünitesi 
kullanma n
avantaj

1.2. EMOS Manyetik
Lineer Cetvel

EMOS80 serisi Dijital Koordinat Okuma Ekranlar , tüm metal leme
tezgahlar n zdan maksimum verim ve performans sa laman z için
tasarlanm 2, 3 ve 4 eksen seçenekli EMOS80 güçlü ha z ile1 000
adet program ha zas ve tornalar için 1 000 adet tak m ha z na sahip
Türkçe, ngilizce, Almanca, panyolca ve Portekizce olmak üzere 5 farkl
menü dil seçen i bulunmaktad Temas probu ba lan olana da
bulunan EMOS80, 8+1 hanelik göstergesi ve standart çözünürlük
d inin yan a kullan tan ml çözünürlük olana ile tüm
ih yaçlar n z lamak üzere dizayn edilmi

Yeni EMOS80;

- malat süresini minimuma indirir, verimlili i ar r

- Hurda mik n z r, malzemeden tasarruf l

- Do rulu ve hassasiye

- lenilen ürün kalitesini a

- Bir sonraki konuma geçmek için harcanan zaman %80 azal

- S lad lar ile kendisini çok rede amor ed

En yüksek performan elde etmek için EMOSlineer cetvel kullan n z PS 
110 serisi cetveller kullan a en yüksek seviyede hassasiyet ve
güvenilirlik sunar Manye sistem olm ile çal ma ortam nda
olu bilecek toz, çapak, nem, kesme s v gibi etkenler ile sorunsuz
çal Tem z olduklar için nm zd mekanik olarak sonsuz ömrü
vard bak m gerek rm

Her tezgaha uygun, farkl seçenekler ve ay n r için lü en
ww emosgroup co adresini ziyaret ediniz
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2. TE K PARAMETRELER

TEKN K ÖZELL KLER
Eksen Say s 2, 3, 4

Gösterge 8 Dijit + 1 aret (-) Diji  Ye l, Gezen (-) retli

Gösterge Hassasiye 0  µm, 0  µm, 0 5 µm, 1 µm, 5 µm, 10 µm, 25 µm
veya Kullan kendi ist ine göre tan mlayabilir

Giri  Sinyali Opsiyonel Push Pull Ya da TTL
A,B,Z (Line Driver A, B, Z, /A, /B, /Z) nkremental Enkoder Sinyalleri

A rl k 2,7 Kg

Besleme Gerilimi 85 – 265 V AC 50/60Hz

Saklama S cakl - 25 ~ 65 C

Çal ma S cakl - 10 ~ 45 C

Koruma S n IP54

Ba l Nem %20 - %85 Yo ma

Ölçüler   ( Y x G x D ) 202mm x 320mm x 84mm

Cihaz Gövdesi Alüminyum Enjeksiyon Gövde

Ölçüm S n rlar - 99999,999 mm ~ 99999,999 mm

320

202



[5]

Metri nch Ölçüm Seçimi
Absolute / Incremental 
Mod Seçimi

Shrink (Uzatma) 
Fonksiyon Butonu

X Ekseni S rlama Butonu Y Ekseni S rlama Butonu Z Ekseni S rlama Butonu W Ekseni S rlama Butonu

X Ekseni Seçim Butonu Y Ekseni Seçim Butonu Z Ekseni Seçim Butonu W Ekseni Seçim Butonu

Toplama lem Butonu Çarpma lem ButonuÇ karma lem Butonu Bölme lem Butonu

Karekök Alma lem ButonuE i r lem Butonu

Enter (Giri ) Butonu

aret De i rme Butonu

½  Fonksiyon Butonu

Divizör Fonksiyon Butonu

Eksen 
Ak e rme Butonu

Hesap Makinesi 
Fonksiyon Butonu

- Nümerik Butonlar

“Geri Dön” Butonu

Uyku Modu Butonu

X Ekseni
(Eksen 1)

Y Ekseni
(Eksen 2)

Z Ekseni
(Eksen 3)

Bilgi 
Ekran & 
W Ekseni
(Eksen 4)

Kosinüs lem Butonu Sinüs lem Butonu Tanjant lem Butonu

Tak m Girme Butonu
(Torna)

Ekran Tazeleme Oran  ve 
EDM Fonksiyonu

Kullan c  S rlar  
Butonu

Tak m Ça rma 
Butonu (Torna)

Konik Aç  Ölçüm Fon e 
Parça Kaç kl k Ölçümü

Do ru Üzerinde Delik 
Delme Fonksiyonu

Radyus Fonksiyon 
Butonu

Menüde Gezinme Butonu

Silme Butonu Tek Hane Silme Butonu
Ters Trigonometrik 
Fonksiyon Butonu

Ondal k Nokta Butonu 
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Ba lan r gerçekle rken;

Kesinlikle enerji nda ba lan r yapm
Aç/Kapa Anahtar n kapal  old  kontrol edin
Gerilim beslemesinin uygun rlarda old  kontrol edin
Sadece ürün ile birlikte verilen güç kablosunu kullan n
Topraklama ba lan r n  kontrol edin
Güçlü manye k alanda kullanm
Yüksek kta ve nemli ortamlarda kullanmay n
Üniteyi her zaman dikey biçimde, operatörün kolayl kla klavyeyi kullanabilec i ve göstergeleri kolayca 
görebilec i yüksekli e monte edin

Not: 4 Eksenli ADR 10-4 Model DRO arka panel görüntüsüdü

Temas 
Probu 

n s

Enkoder 
n a

RS -232 
n s

Toprak Ha
n s

Buzzer Ses 
Ç

Güç Kablosu 
n s

Aç/Kapa 
Anahta

1A Sigorta

Güvenlik Uyar

Ci  esnas nda, makinenin tüm enerjisini 
kesiniz ve k lavuzdaki yönergeye göre hareket ediniz
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Enkoder B lan lar (Diferansiyel)

Enkoder B lan lar  

RS – 232 Ç k  Portu B lan

Temas Probu B lan

Not: Tek uçlu temas probu kullan lan durumlarda “Sinyal-” pini bo b a lmal

12345
6789

12345
6789

12345
6789

12345
6789
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3. S STEM KURULUMU
Sistem kurulumu menüsüne girebilmek için, ilk enerji verildi i anda (enerji ba lan r  tamamland  sonra cihaz n 

arka panelindeki On/ nah “On” konumun nd nda) “Enter” (       )butonuna k bir süre b l  tutulmal  

Sistem kurulum menüsüne girildi inde bilgi ekran nda ilk seçenek olan “Language” yaz  görünmekted Menüler 

aras a gezin  yapmak için butonlar  kullan l Sistem kurulumu menüsünden mak için        butonu 

kullan l

3.1. Dil Seçimi
Sistem kurulumu menüsünün ilk seç i dil se idir  Dil seçimini nümerik butonlar ile yapmaktay z

Bilgi ekran nda “LANGUAGE”, X ekseni göstergesinde ise seçilen dil yazmaktad Dil seçimi nümerik butonlarla yap l
Dil seçimi yap ld  sonra kaydedilmesi için “Enter” butonuna bas lmal

3.2. Çözünürlük Ayarlama
Dil seçiminin ard ndan, butonuna bas l rsa X ekseni için çözünürlük ayarlar a girilm  olur urumda mevcut 
çözünürlük d görüntüleni

Bilgi ekran nda “CZNURLUK X” yaz  görüntülenirken, X ekseninde çözünürlük d  görüntülenmektedir  
Çözünürlük seçimi yap ld tan sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelid

* “9” butonu kullan ml  çözünürlük için kullan lmaktad  

Kullan ml  çözünürlük girmek için “9” butonuna b ld onra “Enter” butonuna bas l r  D irilmesi için 
“Sx” butonuna bas l r ve girilmek istenen çözünürlük d girilir, “Enter” butonu ile kaydedilir   

        Butonu ile sistem kurulumu menüsüne geri dönülü

Sistem kurulumu menüsünde di er eksenler için de ayn çenekler mevcut olacak  Di er eksenler için de 
lemler gerçekle lecek



[9]

4. Ekseninin Aç  Gösterimi Amac yla Kullan mas

4  eksen (W ekseni) aç  ölçümü için kullan lm  durumunda “CZNURLUK W” ekran na gelindi inde “9” butonuna ve 
ard ndan “Enter” butonuna b larak kullan lacak enkoderin pulse say  girilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir   Daha 
sonra geli m  menüsünde “W TIP” seç i 1 – rotary yap lmal  G mi  menüsü ayarlar  ilerleyen sayfalarda 

n  anl lmaktad r  

3.1. Yön Ayarlama
Enkoderin hareke ne göre say m eminin hangi yönde olaca irlenir  

Poz f yönde say m yapma n “1” butonuna bas l r, X ekseninde “1” de eri görülür  Neg yönde say m yapm
için “0” butonuna bas l r ve X ekseninde “-1” d görülür  Yap lan ayar “Enter” ile kaydedili

Bu mler tüm eksenler için ayn ekilde yap l

3.2. Tezgah Seçimi
Dijital koordinat okuma ekran n n hang ezgahta kullan laca u menüden ayarlan

Tezgah seçimi yap ld sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelid

3.3. Kompanzasyon Seçimi
Kompanzasyon seçimi sistem kurulumu menüsünden ayarlan

Gezinme butonlar  ile “KOMPNZSN” yaz  bulu a “0” butonu ile do rusal, “1” butonu ile parçal  
kompanzasyon seçilir  Seçilen kompanzasyon “Enter” butonu ile kaydedili

3.4. Geli mi  Ayarlar
mi  ayarlara da sistem kurulumu menüsünden ul l

“GELISMIS” yaz n gördükten sonra “Enter” butonu ile menüye giril
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3.4.1. Dijit Kapatma
mi  ayarlar menüsünden ul l  

Gizle X menüsünden X ekseninde kapa k olan dijit say  belirlenir  5 dijite kadar istenilen say da dijit kap abil
Kapa mak istenen dijit say  klavye ile girildikten sonra “Enter” butonu ile kaydedil

Bu mler d er eksenler için de  kilde yap l

3.4.2. Eksen Toplama
Torna ve bohrwerk tezgahlar  için eksen toplama gerçek rilebilir  Geli m  ayarlar menüsünden ul l  

Sadece torna ve bohrwerk tezgahlar  için kullan l  “1” butonu ile ak  edilir, “0” butonu ile pasi e lir  Torna 
tezgahlar nda Y ekseni ile Z eksenini toplar, bohrwerk tezgahlar nda ise Z ekseni ile W eksenini toplar

Bu menüde eksen toplama en tornalarda Z ekseni, bohrwerklerde ise W ekseni manuel olarak d i lem

3.4.3. 4. Eksen Tipi
4 ksende yani W ekseninde kullan lan enkoder pi girilmelidir  

Rotary enkoder ile a  ölçümü yap laca  durumlarda “1” butonuna b l  X ekseninde “1”, Y ekseninde “rot” yaz  
görüntülenir  Lineer enkoder ile uzunluk ölçümü yap lacaksa “0” butonuna b l  “X” ekseninde “0”, Y ekseninde 
“LIn” yaz  görüntülenecek

3.4.4. Hesap Makinesi Ondal k Ayar
Hesap makinesinde yap lan mlerde virgülden sonra kaç basamak daha gösterilece i belirleni

Virgülden sonra 3 ya da 4 basamak gösterilebilir  Kaç basamak gösterilece i klavye ile seçildikten sonra “Enter” 
butonu ile kaydedilmelid
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3.4.5. Prob Lojik Seviye Ayar
Kullan lan probun özelli e göre d i lmesi gerekebilir  

 prob dokun a sinyal veriyorsa (High-Ac ve) 1 yap lmal , tam tersi oluyorsa (Low-Ac ve) 0 yap lmal  
Daha sonra “Enter” butonu ile kaydedilmelid

3.4.6. Buzzer Kapatma
Buzzer sesi bu menüden kap abil

“1” butonu ile buzzer kapa l “0” butonu ile r

3.4.7. Fabrika Ayarlar na Dönme
Yap lan tüm ayarlar  rlan p, cihaz n fabrika ayarlar na dönmesi için kullan l  

Menüye gelindi inde fabrika ayarlar a dönmek için “Enter” butonuna bas l r  “Eminmsin?” yaz  görülür ve tekrar 
“Enter” butonuna bas l r  “Bekle” yaz  ç r ve a bir süre içinde cihaz brika ayarlar na döndürü

3.5. Test
Sistem kurulumu menüsünden cihaz test edilebilir  Bu menüden ekran tes , eeprom te CPU tes ve röle tes
yap labilir  

“Enter” butonu ile test menüsüne girili

3.5.1. Ekran Testi
Test menüsü içerisinde yer al r  “Enter” butonu ile ak f hale ge ili

“Enter” butonuna bas ld nda tüm LED ve display segmentlerini yakar ve söndürü Sadece “Probe” LEDi bu teste 

tabi tutulamaz Tes urdurmak için butonuna bas lmal
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3.5.2. Eeprom Testi
Eeprom l i ekilde çal orsa, “Enter” butonuna bas ld nda “1” yaz  görülecek

3.5.3. Klavye Testi
Test menüsü içerisinde yer al r  “Enter” butonu ile ak f hale ge ili

 edildikten sonra her bir butona b ld nda farkl  say  görüntülenmelidir  Klavye tes nden kmak için 
butonuna bas lmal

3.5.4. CPU Testi
“Enter” butonuna bas ld nda CPU verilerini gösterir

X ekseninde Hertz biriminde lemci h z n Y ekseninde lem ash belle ini (Byte), Z ekseninde ise RAM’i (Byte) 
gösterir  

3.5.5. Röle Testi
“Enter” butonu ile röle tes gerçekl ili

“Enter” butonuna her bas ld nda röleyi çek r ya da r  
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4. TEMEL LAR
4.1. Ölçüm Sistemi De i ikli i

Dahili klavye üzerinde bulunan bir buton v  ile kullan lan ölçünün metrik ya da inch ölçüm sisteminde olmas  
seçilebilir  

Bu m için butonu kullan l  Butona her bas ld nda ölçüm sistemini de ir  Kullan lan ölçüm sistemi LED’ler 
ile kullan a ak l  

Örn: 

Metrik ölçüm sistemi kullan ld nda                      nch ölçüm sistemi kullan ld nda 

4.2. Çal ma Modu Seçimi
Klavye üzerinde bulunan ABS/INC butonu ile çal ma modu seçilebilir   koordinat görüntü sistemi desteklenir  

- Absolute (Mutlak) Çal ma Modu

- Incremental (Ar msal) Çal ma Modu 

Butona her bas ld nda çal ma modunu i r llan lan ölçüm sistemi LED’ler ile kullan aktar l r  
Ayn  zamanda bilgi ekran nda da gösterili
Örn: 

Absolute çal ma modu kullan ld nda            

Increm ma modu kullan ld nda 

4.3. Eksen De erlerini Tek Tu la S f rlama
Eksenlere ait lama butonlar eksenlerde rler rlanabili

X eksenin rlamak için butonu, Y eksenin rlamak için butonu, Z eksenin rlamak için butonu ve 

W eksenin rlamak için    butonu kullan l

Örn: X Eksenin rlamak için;

                                            

4.4. Eksenlere Manuel Olarak De er Girme
Eksenlere manuel olarak girilmesi için kullan l

D r girilecek olan eksen “eksen seçme butonu” ile seçilir, de er girilir ve Enter (Giri  butonuna b l X eksenini 

seçmek için         butonu, Y eksenini seçmek için         butonu, Z eksenini seçmek için           butonu ve W eksenini 

seçmek için            butonu kullan l  
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Örn: X Eksenini 26 100 mm ine ayarlamak için;

                                                                       

4.5. Ekrandaki De erin Yar s n  Alma (Freze, Bohrwerk)
Dahili klavye üzerinde bulunan buton ile istenilen eksendeki d  ikiye bölünebili Bu lemi gerçekle mek için 
önce ikiye bölünmek istenen eksen seçilir, ard ndan ½ fonksiyon butonuna b l Torna hariç di er tüm tezgahlar
için geçerlid

Örn: 50 000 erini gösteren X eksenini ikiye bölmek için;

                                                         

4.6. Çap Modu (Torna)
Torna tezgahlar  için haz lanm  olan bu mod ile ölçüm d eri iki kat olarak gösterilir  Sadece X ekseni için geçerlidir  
Bu fonksiyonu f hale ge mek için X ekseni seçilir, ard ndan ½ fonksiyon butonuna b l  Fonksiyon f 
durumdayken “Diameter Mode” LEDi ak  olu

Örn: 50 000 erini gösteren X ekseninde çap modunu ak le ge rmek için;

                                

4.7. Merkezini Bulma (Senaryo) (Freze, Bohrwerk)
Merkezini bulma (senaryo) fonksiyonu,  parças n n XY düzleminde, ö re len noktala na göre merkezini bulmak için 
kullan l  Merkezini bulmak için  parç n n 4 noktas lmelid

Merkezini bulmak fonksiyonuna girmek için “5” butonuna ve ard ndan “Enter” butonuna b lmal  Tak m ucu X 
eksenindeki ilk pozisyonuna (Pozisyon 1) d dirilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir  Ard ndan yine X eksenindeki 
ikinci pozisyona (Pozisyon 2) d dirilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir  X eksenleri kaydedildikten sonra Y 
eksenindeki ilk pozisyona d dirilmeli (Pozisyon 3) ve “Enter” ile kaydedilmelidir  Son olarak Y eksenindeki ikinci 
pozisyona d dirilmeli (Pozisyon 4) ve “Enter” ile kaydedilmelidir  Bilgi ekran nda “TAMAM” yaz  görüntülendi inde 
“Enter” butonuna b l a parçan n merkezini bulmam z için hareket etmemiz gereken koordinatlar görüntülenir  
Eksen de erleri 0 olana kadar hareket edildi inde parçan n merkezine u lm  olu

X

Pozisyon 4

Pozisyon 3

Pozisyon 1                                                         Pozisyon 2

Pozisyon 4

Pozisyon 3

Pozisyon 1 Pozisyon 2

X

YY
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Örn: 

        

      

                                                                           

    

   

      

Yand ekildeki i  parças n n merkezini 
bulmak için;              

Pozisyon 
4

Pozisyon 
3

Pozisyon 
1                                                         

Pozisyon 
2

Y

m ucu “Pozisyon 1” e 
ge ili               

m ucu “Pozisyon 2” ye 
ge ili               

m ucu “Pozisyon 3” e 
ge ili               

m ucu “Pozisyon 4” e 
ge ili               
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Eksen de erl rlanana kadar hareket edildi inde, arça n n merkezi bulunmu olu

4.8. Eksen De erleri Üzerinde Basit lem Yapma
Eksen d leri üzerinde basit bir kilde toplama, ma, çarpma ve bölme i mleri gerçe ilebilir  Bu lem 
hesap makinesi fonksiyonu e lmeden yap lmaktad  Önce lem yap lacak eksen seçilmeli, daha sonra 
yap lacak lem fonksiyon butonu (+, -, x, /), ard ndan i min gerçe ilece i d irilip “Enter” butonuna bas l

Örn: X eksenindeki i 3’e bölmek için;

                                              

4.9. Haf zadaki Bilgiyi Geri Ça rma
Eksen de erini manuel olarak aktard ya da basit matema s em yap ktan bir süre sonra eski de erine geri 
döndürülmek istendi i durumlarda kullan l  Eksen d d i lmeden önceki haline ge ilir  Bu em için 

öncelikle eksen seçilmeli, ard ndan butonuna bas l p “Enter” ile kaydedilmelidir  Tekrar butonuna 
b ld nda iptal edilm  olur  

Örn: X eksenindeki i eski haline ge mek için;

                                          

4.10. 4. Ekseni Aktif Hale Getirme
4 eksenli dijital koordinat okuma ekranlar nda, 4  eksen istenildi inde  hale ge ilebilir ya da kap labilir  Bu 

lem “Axis4” butonu ile gerçekle l

Örn: 4 kseni ak le ge ek için;

                                                                                                              

Örn: 4 Ekseni kapatmak içim;
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4.11. 4. Eksende  Gösterimi
W ekseninde yani 4  eksende  gösterimi için sistem kurulumu menüsünden W çözünürlü  olarak eksene ba l  
rotary enkoderin pulse say  girilmeli ve yine sistem kurulumu menüsünün g m  ayarlar an W pi rotary 
seçilmelidir  Bu ayarlar  yap lm lavuzun sistem kurulumu bölümünde n nm  

Aç  derece cinsinden ya da derec daki niye olarak gösterilebilir  Bu gösterim killeri aras nda geçi  yapmak için 
“Sw” butonuna ve ard ndan “Tan/F3” butonuna bas lmal  

Örn: Derece olarak gösteril  derec d niye olarak göstermek için;

                    

4.12. Uyku Modu
Ekran uyku moduna al nda göstergeler ve butonlar (Hold hariç) devre d  b a m  olur  Böylece ekran 
kullan lmad  alarda 3  k lerce müdahale edilmesi eng  olur  Göstergeler ve butonlar devre d  b a d
halde cetvellerden gelen sinyalleri lemeye devam  Yani sistem uyku modundayken tezgah tabl n n yeri 
d i ldi inde bu i li i alg lar ve uyku modundan d nda yeni pozisyonunu kullan k

Molalarda ya da mesai bi minde tekrar çal maya ba layana kadar ekran uyku modunda b labilir  Böylece sisteme 
müdahale edilmesi engellendi i gibi te  yap ld nda kullan d yerden devam edebili

Sistem uyku moduna “Hold” butonu ile al ve buton ile 

Örn: Sistemi uyku moduna sokmak ve uyku modundan ç tmak için;
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5. GEL LAR
5.1. Tezgah f Pozisyonu Bulma

Tezgah ile seri lenecek arçala nda her parça için ay  ay  ölçüm yap lmayarak zaman kazan lma n  sa lar  Enerji 
kesin nin ard ndan tekrar çal nda r nokt  ha zadan silinmez  Ancak hassas kullan m için dijital koordinat 
okuma ekran n n nda tekrar yap lm avsiye edilir  

5.1.1. Cetvel r Pozisyonu: Cetvel r pozisyonunun ayarlanmas  için rlanacak eksenin seçme 

butonuna ve hemen ard ndan butonuna b l  Kompanzasyon ekran  görülecek  Atlamak için 

butonuna b l  Bilgi ekran nda “CETVL SFR” yaz  görülür  “Enter” butonuna b l  ve 
cetveld r bilgi gelmesi için hareket e lir r bilgisi geldi inde bilgi ekran nda “TAMAM” yazar 
ve bir saniye sonra fonksiyondan otoma k 

Örn: X ekseninde cetvel r pozisyonunu bulmak için;

     

      

      

Bu mala n ard ndan cetv r pozisyonu bulunmu olur  

5.1.2. Mekanik r Pozisyonu: Mekanik r pozisyonunun ayarlanm  için rlanacak eksenin seçme 

butonuna ve hemen ard ndan butonuna b l  Kompanzasyon ekran  görülecek  Atlamak için 

butonuna b l  Bilgi ekran nda “CETVL SFR” yaz  görüld e “HOLD” butonuna b l  Bilgi 
ekran nda “ME FIR” yaz  görülür  Cetvel en sola d r ve “Enter” butonu ile kaydedili

S r noktas  alg lanana kadar cetvel 
hareket e l
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Bu alar n ard ndan mekanik  pozisyonu bulunmu  

Cetvel En Sola 
D
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5.2. Hata Düzeltme Fonksiyonu
Tezgahlarda cetvelin yap  hatalar  t  etmek am  kullan l  Hata düzeltme fonksiyonu lineer ya da parçal  
olarak kullan labilir  Hata düzeltme fonksiyonu sadece metrik sistemle ayarlanabilir, her iki ölçüm sisteminde de 
çal

5.2.1. Lineer Hata Düzeltme Fonksiyonu: Lineer hata düzeltme, her eksen için farkl  bir hata d i 
girilerek gerçe ilir  Lineer hatalar mesafe ile do ru oran  olarak artarlar  Sistem kurulumu 
menüsünden kompanzasyon “Do rusal” olarak ayarlanmal  

      
                                                                                                                                                       Hata

Mesafe

Lineer hata düzeltmede her eksen için “Do rulama Faktörü” ad  verilen tek bir d  girilir  Do rulama faktörü 1 000 
mm (1 metre) mesafede ekranda kaç mm gösterdi i hesaplanarak bulunur  

                                                                                                        L= Gerçekte Ölçülmesi Gereken D

                                                                                                              L = Ekranda Gösterilen D er

Fonksiyonu ak  hale ge ek için ölçüm sisteminin ABS modda olm  gerekmektedir  Eksen seçim u ile 

düz mek istenen eksen seçilir ve butonuna b l  Butonuna b l r ve “Do rulama Faktörü” girilir  

“Enter” butonu ile kaydedildikten sonra butonu ile fonksiyondan ç r  Lineer hata düzeltme fonksiyonu 
kapa ma n ayn emler tekrarlan  ve “Do rulama Faktörü” 0 olarak kaydedili

Örn: Y ekseninde gerçekte ölçülmesi gereken de er 50mm iken ekranda 45mm gösteriliyor  Lineer hata düzeltmeyi 
etmek için;

                  L
xLaktoruDogrulamaF � x

� � =  900

                                        

                                                      

L
xLaktoruDogrulamaF �
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5.2.2. Parçal  (Segmented) Hata Düzeltme Fonksiyonu:  cetvel farkl  boyutlarda far  hata 
oranlar yap yorsa, parçal ata düzeltme fonksiyonu kullan  100 noktaya kadar düzeltme yapabilir  
Sistem kurulumu menüsünden kompanzasyon “Parçal ” olarak ayarlanmal  

Parçal ata düzeltme fonksiyonund lama noktas  cetvel a da mekanik r pozisyonu olmal  Daha sonra 
belli aral klarla do rulama noktas leri belirlenir  

Fonksiyonun ak f hale ge lmesi için ölçüm sisteminin ABS modda olma  gerekmektedir  Eksen seçim u ile 

düz mek istenen eksen seçilir ve butonuna b l butonuna b l  ve kaç nokta lang  nok  hariç) 

düzeltme uygulanaca  girilip “Enter” butonuna b l r  Sonraki ad m için butonuna  b l butonuna b l r 

ve kaç mm aral klarda düzeltme girilece i yaz l p “Enter” ile kaydedilir  butonu ile bir sonraki amaya geçilir

Bu amay  iki seçenekle geçmek mümkündür  1  Seçenek cetvel n  ayarlam  Cetvel n  ayarlamak için 
bilgi ekran nda “CETVL SFR” yazd  ada “Enter” butonuna b l  Cetvel hareket e lerek r sinyali göndermesi 
sa lan  S r sinyali geldi i anda sistem otom k olarak bu amay  geç  2  Seçenek ise mekanik r nok n  
ayarlam  Mekanik r  ayarlamak için bilgi ekran nda “CETVL SFR” yazd  s ada “Hold” butonuna bas l  Bilgi 
ekran nda “ME FIR” yaz Cetvel en sola dayan ve “Enter” butonuna ba larak mekanik r kaydedilir  

Cetvel  ya da mekanik rdan herhangi biri ayarland  sonra ilk do rulama noktas  d i ayarlanmal  

Tezgah ekseni daha önceden girilen düzeltme aral  kadar ilerle lir, ekranda okunan hatal  de er görülecek  
butonuna b l  olm gereken de er girilir ve “Enter” ile kaydedilir  Kaydedildikten sonra da eksende hatal  d r 

görülmeye devam edecek  gösterilen düz len d dir  butonu ile 2  noktaya geçilir ve  lemler 

tekrarlan  Tüm do rulama noktala amamland nda butonu ile fonksiyondan ç l

Örn. 

Z ekseninde 50mm aral klarda yu daki gibi hatalar tespit edilm  Parçal  hat  düzeltmek için;

  

1
2

3
4

5

6
7Hata

0

Ba lama Noktas

Mesafe

Do rulama Noktalar

Hata

2
Mesafe

1 3

50mm 100mm 200mm

Nokta Okunan De er mm

Nokta Okunan De er mm

Nokta Okunan De er 5 mm
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         (Fonksiyondan ç kmak için)

Fonksiyondan ç lm n n ard ndan parçal egmented) hata düzeltme 

S r noktas  alg lanana kadar cetvel 
hareket e l

Cetvel 50mm 
hareket e lir, 
ekranda 52 285 
görülecek

Cetvel 100 mm 
hareket e lir, 
ekranda 98 750 
görülecek

Cetvel 150 mm 
hareket e lir, 
ekranda 154 045 
görülecek
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5.3. erleme Limiti
Eksenlerde poz f ve nega  yönde hareket etmek için bir n  d  belirlenebilir  Her eksen için farkl  ilerleme 
lim irlenebili

lerleme lim  fonksiyonunu kullanmak için, limit konulacak eksenin seçme butonuna b l  Poz  (+) yönde limit 
konulmak isteniyorsa “Cos/F1”, n f (-) yönde limit konulmak isteniyorsa “Sin/F2” butonuna b l  “Sx” butonuna 

b l ve limit i girilir  butonu ile fonksiyondan ç l  Her bi n de eri için ayn emler tekrarlan  

Örn: X ekseninde poz f yönde 100 mm, n  yönde -10 mm lim , Y ekseninde ise poz f yönde 50 mm, n f 
yönde -5 mm limit koymak için;

     

     

      

           

                 

       

S d i atand sonra, X ekseni belir n lar nda;
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5.4. Eksen Toplama (Torna, Bohrwerk)
Eksen toplama fonksiyonu torna ve bohrwerk tezgahlar  için tasarlanm  Torna tezgahlar nda f edildi inde Y ve 
Z eksenlerini toplar ve top  Y ekseni üzerinde gösterir  Bohrwerk tezgahlar nda ise Z ve W eksenlerini toplar, 
toplam n ekseni üzerinde gösterir

Eksen toplama fonksiyonunu kullanabilmek için, öncelikle sistem kurulumu menüsü içerisinde “Geli mi ” bölümünde 
eksen toplaman n ak edilmesi (1) gerekmektedir  Sistem kurulumu menü avuzda ay n  a nm r

Sistem kurulumunda eksen toplama ak f edildikten sonra kullan m esnas nda eksen toplamay  açmak ve kapatmak 
için “Arc” butonu kullan l  Eksen toplama  edildi inde “Axis Sum” ledi de ak f olu

Örn: Torna tezgah nda eksen toplamay k etmek için (Sistem kurulumundan eksen toplama ak edilm );

              

Örn: Bohrwerk tezgah nda eksen toplamay f etmek için (Sistem kurulumundan eksen toplama  edilm );
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5.5. Shrink (Çekme Pay )
P vb  maddeler, enjekte edilmesinin ard ndan belli bir oranda küçülme, sonradan çekme olabilir  Bu nedenle 
enjekte etmeden önce kal p ölçüsü belli bir oranda büyütülmesi gerekir  Shrink fonksiyonu ile bu ölçü girilerek 
tolerans yakalan  Bu lem için “SHR” butonuna b lmal , ard ndan “Sx” butonuna b l nümerik butonlar ile
uzatma oran girilmeli ve “Enter” ile kaydedilmelidir  Bu fonksiyonu kapatmak için uzatma oran “1” yap lmal  
Uzatma oran  0 ve 1 girildi inde ya da “Sx” e b ktan sonra “Enter” butonuna b l a fonksiyon kapa lm  olur  
Fonksiyon en “SHR” butonunun üzerinde bulunan LED yan Shrink fonksiyonunun her l nda ve 
kapan nda parçan n  tekrar bulunmas  tavsiye edilmekted

Girilen de er >     1: rças üyü
Girilen de er =     1: r ayn r
Girilen de er <     1: ar çeker

Örn: Plas k enjeksiyonda, çekme pay n 1000 de 5 ayarlamak için;

                                                                                                                                                                                                                                                                     

           

                                                                                                 

Shrink fonksiyonunu kapatmak için;
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5.6. Hesap Makinesi Fonksiyonu
Dahili klavye ile hesap makinesinde yapmak istenilen tüm man k lemleri gerçekl bilir  Toplama, rma, 
bölme ve çarpma lemlerinin yan  a trigonometrik fonksiyonlar Sin, Cos, Tan ve Karekök hesaplamalar  da 
yap labil Hesap makinesinin kullan labilmesi ya da hesap makinesinden kmak için “Cal” butonu kullan l

Örn: Hesap makinesinde 30 say n n karekökünü bulmak için;

                                                                                                                               

                  

Örn: Hesap makinesinde 25 say n 4’e bölmek için;

                                                                                                                                    

    

Örn:  Hesap makinesinde 30’un ark tanjan n ulmak için;

5.6.1. Hesaplanan De erin Eksene Aktar a Hesap makinesinde lem yap ld n sonra 

hesaplanan d  eksene abilir  Bunun in hesap sonucunu gördükten sonra butonuna 
b l p ak istenen eksen seçilir ve “Enter” butonuna b l Hesap makinesinden d n 
son er eksende görülecek

Örn: Hesaplanan i Y eksenine aktarmak için;

                                                                                                                                            

                                                                                                               



[27]

5.6.2. Eksenlerdeki De erin Hesap Makinesine Aktar a Eksendeki mevcut zerinde i lem 

yapmak üzere hesap makinesine aktar labilir  “Cal” butonu ile hesap makinesi ld  sonra 
butonuna b l  ve d ri çekilmek istenen eksen seçilir  Eksendeki d  görüntülenir, “Enter” 
butonuna bas ld nda de er akta lm  olur  

Örn: Z eksenindeki de eri hesap makinesine aktarmak için;
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5.7. Koordinat oktas  H zas
Dijital koordinat okuma ekran na 1 000 farkl  koordinat nokt  kaydedilebilir  Böylelikle seri lenecek parçalarda 
tekrar tekrar koordinat al nm na gerek kalmaz

Makine tablala  belirli koordinatlara ge ldikten sonra bu koordinat d leri direkt olarak ha zaya al nabilir  Bu 

lem iki far  ekilde yap labilir  lkinde butonuna b ld  sonra ha z na al nacak koordinat numar girilir 

ve “Enter” ile kaydedilir   Yine butonu ile fonksiyondan r  Di er yolda ise “ZERO” butonuna b l , ha zaya 
al acak koordinat numar  girilir ve eksen rlama butonlar na b l  Fonksiyondan p Absolute moda 
geçebilmek için “ABS/INC” butonuna bas l

Örn: X: 26,380 Y: 42,490 Z: -19,345 d i eksenlerde görüntüleniyor  50 numaral  koordinat ha z na 
kaydetmek için;

Yol 1:

       

        

Yol 2: 
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� Ayn  zamanda koordinat nokt ha z  el ile teker teker girilebilir  Koordinat noktalar a zaya almak için
“ZERO” butonuna b l  ve ça lmak istenen ha za numaras  girilip “Enter” butonuna b l  X koordina n  girmek 
için “Sx”, Y koordin n girmek için “Sy”, Z koordin n  girmek için “Sz”, W koordin n  girmek içinse “Sw” butonuna 
b l ve nümerik butonlar ile koordinat i girilir  

Abs modundayken “ ” butonuna art arda 10 defa bas ld nda tüm koordinat nokt ha z n rla

Koordinat noktala na                butonlar  kullan larak da ul labil

Ha zadaki koordinat noktalar  “Absolute” çal ma modunu referan  

Örn: Absolute modda Mevcut d X: 10,000 Y: 0,000 Z: -10,000 
10  koordinat nokta a z na X: 20,000 Y: 20,000 Z:20,000 koordinat noktala

kaydedildi inde;

                  

    

             

   

ABS ekran na 
dönüldükten 
sonra, her bir 
eksene 5mm 
eklendi inde;
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Örn: X: 5,650              Y: -12,750               Z: 8,225
        X: -2,500             Y: 5,400                   Z: 5,000

X: 9,300              Y: 3,295      Z: -8,755 noktala n  koordinat ha z na kaydetmek için;

                                                                                                                                                                      

                                                                                                                               
                                                                                                                                                             

                                                                   

                                                                                            

      

Di er koordinat noktalar  için de, “ZERO” butonun
sonra far ay umaralar verilerek ayn lemler gerçekle lir  

Koordinat ha z ndaki 
d e de 5 mm 
eklenm  olarak 
görüntülenmektedi
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ABS moduna dönüldükten sonra X ekseninde olan 
d i ik ha zaya kaydedilen koordinat nok na 
da yan  Örnekte X eksenine 10mm eklenm r, 
do yla ha zadaki X eksenine de otom
olarak 10mm eklenm
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5.8. Dairesel Delik Delme (Divizör) (Freze)
Dairesel delik delme (Divizör) fonksiyonu, çember üzerinde it aral klarla delik delmek için kullan l  lang  ve 
b   kullan  tara ndan belirlenir  360’dan daha büyük  d eri girildi inde sistem bu de eri 360’a göre tekrar 
hesaplar ve lemleri buna göre yapar (Örne in 390 girildi inde 390 - 360 = 30 olarak alg l  Dairesel delik delme 
istenilen iki eksen aras nda yap labilir  

Divizör fonksiyonuna girmek için butonuna b l  butonlar  ile lem yap lacak olan eksenler seçilir ve 
“Enter” ile onaylan Daire merkezinin lem yap lacak olan eksenlerin 0 noktalar a olan uz  istenir, eksen 

seçme butonlar na b larak bu de erler girilir ve “Enter” ile onaylan  butonu ile bir sonraki amaya geçilir  Bu 

mada “Sx” butonuna b l  ve dairenin çap  girilip “Enter” ile onaylan  Yine butonu ile bu ma da geçilir

Tekrar “Sx” butonuna bas l r ve delik say  girilip “Enter” ile kaydedilir  butonuna ve ard ndan “Sx” butonuna 

b larak lacak ilk deli in  girilip “Enter” ile onaylan r  Tekrar butonuna ve ard ndan “Sx” butonuna 

b larak son deli in  girilip “Enter” butonuna b l  butonuna b ld nda lacak ilk deli in bulunan 
konuma olan uz a  görüntülenir  Tezgah tabl  hareket e lerek eksen de erlerinin “0 000” olmas  sa lan  ve 

delik a r  butonuna bas larak bir sonraki deli in koordinatlar  görüntülenir ve ayn  lemler tekrarlan  Tüm 

d d ktan sonra butonu ile fonksiyondan ç l r

Örn: XZ koordinat düzleminde,
X merkeze uz k= 100 mm Z merkeze uz = 80mm
Daire Çap  50 mm
Delik = 3

ang = 20 = 160

Yukar daki bilgiler nda divizör fonksiyonunu 
kullanmak için;

                 

20 

X

50 mm

Z

Daire 
Merkezi

0
100 mm

80 mm

Butonu ile “DIVIZOR 
XZ” bulunur               

Ba lang ç Aç s

lk Delik

Çap

1. Eksen

2. Eksen

Daire 
Merkezi

0 Merkezin 1
Eksene Uzakl

Merkezin 2
Eksene Uzakl
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Eksen göstergelerinin 
tamam rlanana kadar 
tabla hareket e lir ve 
delik delme lemi 
gerçekl ilir               

Nokta 2 için hareket edilmesi 
gereken d r görüntülenir, 
eksen göstergeleri lanana kadar 
tabla hareket e lir ve 2  delik 
delinir   

Nokta 3 için hareket edilmesi 
gereken d r görüntülenir, 
eksen göstergeleri lanana kadar 
tabla hareket e lir ve 3  delik 
delinir   
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5.9. Do u Üzerinde E it Ara klarda Delik Delme (Freze)
Do ru üzerinde  aral klarla delik delme fonksiyonu, belirlenen da bir do ru üzerinde it aral arla delik 
delinmesi için kullan l  

   

Fonksiyonu kullanmak için tezgah ilk deli in delinece i b ng  nokt na ge rilir  butonu ile fonksiyon l  

butonlar  ile lem yap lacak eksenler belirlenir ve “Enter” ile onaylan r  Bu amada kullan  için iki seçenek 

mev r; “ADIM” ve “UZUNLUK”  Kullan  seçenekleri butonlar  ile d i r  Ad m seçen inde, iki delik 
aras aki mesafe, uzunluk seç inde ise son delik ile ilk delik aras aki mesafeyi girmelidir  Kullan mak istenen 
seçenek belirlendikten sonra “Sx” butonuna b l  ve mesafe girilip “Enter” ile kaydedilir  Bir sonraki ad ma geçmek 

için tekrar “Enter” butonu kullan l Tekrar “Sx” butonuna b larak aç  d i girilip “Enter” ile kaydedilmelidir  

butonu ile bir sonraki ad ma geçilir ve “Sx” butonuna b l  Delik adedi girilir, “Enter” ile kaydedilir  Tekrar 
butonuna b ld nda ba lang  nok  eksen d erleri görüntülenir  Tezgah tabl  zaten b ng  nokt nda 

old an d  0 olarak görüntülenir  Delik delindikten sonra butonuna b l  ve 2  noktan n eksen 

d i görüntülenir  De erler 0 olana kadar tabla hareket e ilir ve delme lemi gerçekle lir  Tekrar 

butonu ile bir sonraki deli e geçilir ve ayn  lemler tekrarlan  Bütün delme i mleri tamamland ktan sonra 
butonu ile fonksiyondan ç

Örn:  XY Koordinat düzleminde,

20 mm ad m aral klar a,

45 Aç a, 3 Adet do rusal delik delmek için;

                                                                                                  

                             

         

Aç   

Ad m

Ba lang ç 
Noktas

Eksen

Eksen

45

20 mm

Ba lang ç 
Noktas

X

Y

Butonu  “CIZGI 
XY” Bulunur               

Butonu  “ADIM” 
Bulunur               
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Tezgah n pozisyonu 
b ng okta
old an, tüm de erler 
0’d  Delik delme emi 
gerçekl ilir              

Nokta 2 için hareket edilmesi 
gereken d r görüntülenir, 
eksen göstergeleri lanana kadar 
tabla hareket e lir ve 2  delik 
delinir   

Nokta 3 için hareket edilmesi 
gereken d r görüntülenir, 
eksen göstergeleri lanana kadar 
tabla hareket e lir ve 3  delik 
delinir   
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5.10. Yumu ak Radyus (Freze)
 parças  üzerinde hassas dairesel kesme i emi gerçekle rmek için kullan l  Bu lemde kesme leminin hangi 

da b p hangi da b ilece ini kullan  belirler  Bu fonksiyon kullan c sadece hassas çal ma imkan  
kazand lmakla kalmaz, di er yandan zaman kazand r ve hurda miktar  minimuma indirir  

Radyu emini gerçekl rirken yay, içerisinde 90° ve katlar çeriyorsa, küresel tak m ucu kullan lmal  

Yumu  radyus fonksiyonuna girmek için butonuna b l butonu ile bilgi ekran nda “RADYUS” yaz  
bulunur, “Enter” ile gi yap l

butonlar  ile radyusun uygulanaca  düzlem seçilip “Enter” ile onaylan r  Sonraki amada daire 

merkezinin seçilen düzlemlere uz a  eksen seçme butonlar na klanarak girilir ve “Enter” ile onaylan r  

butonu ile sonraki amaya geçilir, “Sx” butonuna ba l  ve daire yar çap  girilip “Enter” ile onaylan  Tekrar 

butonu ile bu a ma da geçilir  “Sx” butonu ile kesme ta m çap  girilir, “Enter” ile kaydedilir  butonuna 
b l  “Sx” butonu ile delinecek iki nokta aras a olabilecek maksimum aral k olan “Maksimum Kesme” girilir 

ve “Enter” ile kaydedilir  butonuna b l r ve ard ndan “Sx” butonuna b larak kesme leminin b ayaca

ilk  girilir, “Enter” ile kaydedilir  ve “Sx” butonlar na b l  ve kesme leminin sona erece i son a  girilir  

“Enter” ile onayland  sonra butonu ile sonraki maya geçilir  Bu mada kesme lemini yaparken 
yar çapa, tak m çap n n eklenmesi ya r m belirlenmelidir  

XY Düzlemi YZ Düzlemi

XZ Düzlemi

Tak m Çap

Ba lang ç Aç s

lk Delik

Yar çap

1. Eksen

2. Eksen

Daire 
Merkezi

0 Merkezin 1
Eksene Uzakl

Merkezin 2
Eksene Uzakl

Maksimum Kesme
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a  1’de old  gibi d ükey verilmek istendi inde R+Ta m kullan lmal , i  2’de old  gibi iç bükey 

verilmek istendi inde ise R- m kullan lmal  Bu a amada seçenekler nda butonu ile gezilebilir  Seçim 
yap ld sonra “Enter” ile kaydedili

Bilgi ekran nda “NOKTA 1” yazar ve eksenler üzerinde delinecek 1 noktan n uzakl r i ir  Eksen d leri 0 

olana kadar tabla hareket e ilir ve 1 delik delinir  butonu ile 2 noktan n uzakl klar  görüntülenir  Tekrar 

d rlanana kadar tabla hareket e ilir ve delik delinir  butonu ile bir sonraki nokta görüntülenir ve tüm 

noktalar tamamlanana kadar ayn lemler tekrarlan  butonu ile fonksiyondan ç l

Örn: 

XY Düzleminde, daire merkezinin X eksenine uz  550mm, Y eksenine uz  450mm, yar çap 300mm, ta m çap
8mm, maksimum kesme aral 45mm lang a  20 bi  80°, d erlerinde yumu ak radyus uygulamak 
için;

R+Tak m

R-Tak m

Tak m Ucu

Parça

R + Tak m Kullan lm

Parça

R - Tak m Kullan lm

Parça

Kesilecek 
Parça

300 mm

X

Y

Daire 
Merkezi

0
550 mm

450 mm

45 mm

20

Butonu
“RADYUS” Bulunur               

Butonlar le 
Eksenler Seçilir              
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Nokta 2 leri görüntülenir  Eksen de erle rlanana kadar tabla yine hareket e lir ve delik delme lemi 

gerçekl ilir  butonu ile bir sonraki noktaya geçilir  Tüm noktalarda ayn lem tekrarlan

Tüm noktala lendikten sonra butonu ile fonksiyondan ç l

Butonuyla, ç Bükey 
Oldu undan R-TAKIM 
seçili              

Eksen göstergelerinin 
tamam rlanana kadar 
tabla hareket e lir ve 
delik delme lemi 
gerçekl ilir               
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5.11. Basit Radyus (Freze)
 parças  üzerinde hassas dairesel kesme lemi için kullan l  Basit radyusun yumu  radyustan  b ng  ve 

b   verilmemesi, bunun yerine belirli olan 8 çeyrek daireden ih yaç duyulan n seçilmesidir  Tak mlar n mevcut 
pozisyonu daire merkezi kabul edilir  

Yumu  radyus fonksiyonuna girmek için butonuna b l butonu ile bilgi ekran nda “BASIT ” yaz s  

bulunur, “Enter” ile giri  yap l butonlar  ile radyusun uygulanaca  düzlem seçilip “Enter” ile onaylan  Bilgi 
ekran nda “TAKIM YOLU” yaz  görüntülendi inde 8 tak m yolundan birisi seçilmelidir  Kullan lacak ta m yolu 
numaras  (1-8) yaz ld  sonra “Enter” ile sonraki a maya geçilir  “Sx” butonuna b l  ve daire yar çap  girilir  

“Enter” ile kaydedildikten sonra butonu ile sonraki a maya geçilir  Bu amada tekrar “Sx” butonuna ba l  ve 

m çap  girilir, “Enter” ile kaydedilir  butonuna ba l  “Sx” butonu ile delinecek iki nokta ara nda olabilecek 

maksimum aral k olan “Maksimum Kesme” girili “Enter” ile onayland n sonra butonu ile sonraki amaya 
geçilir u amada kesme i mini yaparken yar çapa, m çap n n eklenmesi ya lmas  belirlenmelidir  

 parças  1’de old  gibi d  bükey verilmek istendi inde  R+Tak m kullan lmal ,  parças  2’de old  gibi iç bükey 

verilmek istendi inde ise R-Tak m kullan lmal  Bu mada seçenekler aras nda butonu ile gezilebilir  Seçim 
yap ld sonra “Enter” ile kaydedili

Bilgi ekran nda “NOKTA 1” yazar ve eksenler üzerinde delinecek 1  noktan  uz a  b lir  Eksen de erleri 0 

olana kadar tabla hareket e lir ve 1  delik delinir  butonu ile 2  noktan n uz a  görüntülenir  Tekrar 

d  rlanana kadar tabla hareket e lir ve delik delinir  butonu ile bir sonraki nokta görüntülenir ve tüm 

noktalar tamamlanana kadar ayn lemler tekrarlan  butonu ile fonksiyondan ç l

R+Tak m

R-Tak m

Tak m Ucu

Parça

R + Tak m Kullan lm

Parça

R - Tak m Kullan lm

1             2 3 4

5 6 7 8
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Örn: XZ düzleminde, yandaki ekildeki gibi hareket edecek (4),

50mm ya p, 6mm tak m çap 12 mm maksimum kesme 

mesafesinde basit radyus için;

                          

      

       

        

       

      

  
   

Nokta 2 leri görüntülenir  Eksen de erle rlanana kadar tabla yine hareket e lir ve delik delme lemi 

gerçekl ilir  butonu ile bir sonraki noktaya geçilir  Tüm noktalarda ayn lem tekrarlan

Tüm noktala lendikten sonra butonu ile fonksiyondan ç l

Butonu  “BAS T 
” Bulunur               

Butonlar le “XZ” 
Eksenler Seçilir              

Butonuyla, ç Bükey 
Oldu undan R-TAKIM 
seçili              

Eksen göstergelerinin 
tamam rlanana kadar 
tabla hareket e lir ve 
delik delme lemi 
gerçekl ilir               

50
 m

m
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5.12. Delik Izgara (Freze)
Delik zgara fonksiyonu, i  parças  üzerinde kullan  tara ndan b len say da  ve sütun içeren delik zgara 
(Grid) olu turur  

Delik zgara fonksiyonunu  etmek için, tezgah ilk deli in delinece i b ng ç konumuna ge ilir,  butonuna 

ve “Cos / F1” butonuna ba l  Bilgi ekran nda “IZGARA” yaz  görüntülenir, “Enter” butonu ile fonksiyon l  

butonlar  ile zgaran n uygulanaca  düzlem seçilip “Enter” ile onaylan Burada kullan n n iki se i 
mev  Kullan  ayn  eksendeki iki delik aras aki mesafe olan “Ad m ” seçebilir ya da ayn  eksendeki ilk delik ile 

son delik aras aki mesafe olan “Uzunlu ” seçebilir  butonlar  ile ad m/uzunluk seçen yap l  Eksen 
seçme butonlar  ile ad m/uzunluk mesafesi girilir ve “Enter” ile kaydedilir  Tekrar “Enter” ile sonraki ama olan a 

geçer  “Sx” butonuna b l r,  d  girilir ve “Enter” ile kaydedilir  butonuna b l “Sx” butonuna bas l r ve 
kaç sütun olaca  girilir, “Enter” ile kaydedili “Sy” butonuna b l r ve kaç r olaca  girilir ve “Enter” ile kaydedilir  

butonuna b l  ekranda ilk delik için gidilmesi gereken mesafe görüntülenir  lk delik tezgah n mevcut 

pozisyonunda delinece inden d r 0 olarak görüntülenir  Delik delindikten sonra butonuna b l  ve 2  delik 
için gidilmesi gereken mesafeler görüntülenir  Eksen d i 0 olana kadar tezgah n tabl  hareket e rilir ve 2  

delik delinir  butonu ile sonraki delme lemi için gerekli mesafeler görüntülenir  Eksen d leri rlanana kadar 
tekrar tabla hareket e ilir ve delme lemi gerçekl ilir  Bu lemler tüm delikler için tekrarlan  Tüm delme 

lemleri gerçekle inde butonu ile fonksiyondan ç r  

Örn: XY Düzleminde,
Sütunlar nda mesafe: 50mm
Sa ar aras  mesafe: 40mm
Aç : 20
Sütun adedi: 3 
Sa di: 2

Verileri ile zgara fonksiyonunu kullanmak için;

            

1. Eksen

2. Eksen

Ad  1

Ad m 2

Uzunluk 1

Uzunluk 2

Aç

lk Delik

X

Y

50mm

40 mm 20

lk Delik
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     Butonu ile bir sonraki delme nokt  koordinatlar  görüntülenir lemler tüm noktalar için tekrarlan

Tüm noktalar delindikten sonra, butonu ile fonksiyondan ç l

Butonlar le “XY”  
Düzlemleri Seçilir               

Butonu ile  
“ADIM” seçilir               

lk d lang nok nda 
old an ler 0’d  
Delme lemi gerçekle lir               

Eksenlerdeki de erler 0 olana kadar tabla 
hareket e lir ve delme i lemi gerçe ilir               
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5.13. Pencere Açma (Freze)
Pencere açma fonksiyonu, i arças n n belirlenen düzlemi üzerinde deliklerden olu n bir pencere olu turmak için 
kullan l   Kenar delik adetleri kullan ara an belirlenir  

Pencere açma fonksiyonunu  etmek için, tezgah ilk deli in delinec i b ng  konumuna ge rilir,  
butonuna ve “Sin / F2” butonuna b l  Bilgi ekran nda “PENCERE” yaz  görüntülenir, “Enter” butonu ile fonksiyon 

l  butonlar  ile zgaran n uygulanaca  düzlem seçilip “Enter” ile onaylan Burada kullan n n iki seçene i 
mev  Kullan  ayn  eksendeki iki delik aras aki mesafe olan “Ad m ” seçebilir ya da ayn  eksendeki ilk delik ile 

son delik aras aki mesafe olan “Uzunlu ” seçebilir  butonlar  ile ad m/uzunluk seçen yap l  Eksen 
seçme butonlar  ile ad m/uzunluk mesafesi girilir ve “Enter” ile kaydedilir  Tekrar “Enter” ile sonraki ama olan a 

geçer  “Sx” butonuna b l r,  d  girilir ve “Enter” ile kaydedilir  butonuna b l  “Sx” butonuna bas l r ve 
kaç sütun olaca  girilir, “Enter” ile kaydedilir  “Sy” butonuna b l r ve kaç r olaca  girilir ve “Enter” ile kaydedilir   

butonuna b l  ekranda ilk delik için gidilmesi gereken mesafe görüntülenir  lk delik tezgah n mevcut 

pozisyonunda delinece inden d r 0 olarak görüntülenir  Delik delindikten sonra butonuna b l  ve 2  delik 
için gidilmesi gereken mesafeler görüntülenir  Eksen d i 0 olana kadar tezgah n tabl  hareket e rilir ve 2  

delik delinir  butonu ile sonraki delme lemi için gerekli mesafeler görüntülenir  Eksen d leri rlanana kadar 
tekrar tabla hareket e ilir ve delme lemi gerçekl ilir  Bu lemler tüm delikler için tekrarlan  Tüm delme 

lemleri gerçekle inde butonu ile fonksiyondan ç r  

Örn: XY Düzleminde,
Sütun uzunlu : 60mm
Sa zunlu : 90mm
Aç : 30
Sütun say :4
Sa y : 3
Verileri ile pencere fonksiyonunu kullanmak için;

          

       Butonlar le “XY”  
Düzlemleri Seçilir               

1. Eksen

2. Eksen

Ad  1

Ad m 2

Uzunluk 1

Uzunluk 2

Aç

lk Delik

X

Y

90mm

60 mm

30

lk Delik
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      Butonu ile bir sonraki delme nokt  koordinatlar  görüntülenir lemler tüm noktalar için tekrarlan

Tüm noktalar delindikten sonra, butonu ile fonksiyondan ç l

Butonu ile  
“UZUNLUK” 
seçilir               

lk d lang nok nda 
old an ler 0’d  
Delme lemi gerçekle lir               

Eksenlerdeki de erler 0 olana kadar tabla 
hareket e lir ve delme i lemi gerçe ilir               
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5.14. Havuz Bo altma (Freze)
 parças n n üzerinde bir havuz lm  gerek inde kullan lmak üzere tasarlanm  Kullan  yönlendirerek hem 

daha düzgün ve kaliteli bir havuz açma hem de daha h zl  çal ma r n  sa lar ang  noktas  lacak havuzun 
merkezidir  

Havuz bo tma fonksiyonuna giri  için “Cos/F1” butonuna b l  n ekranda “Sx” butonuna b larak m çap  
girilir ve “Enter” ile onaylan  Ayn  zamanda sonraki maya geçmeden önce, insert uçlu tak mlar radyusluysa “1” 
butonuna b larak 2  s da “L-1” görüntülenmeli, radyus yoksa “0” butonuna b larak “L-0” yaz  

görüntülenmelidir  butonuna b larak sonraki amaya geçilir  “Sx” butonuna b l  ve b ng  nokta n n 
yani havuzun merkezinin X eksenine uz  girilerek, “Enter” ile kaydedilir  “Sy” butonuna b larak, b ng

nokt n n Y eksenine uzakl  girilir ve “Enter” ile kay  na al  butonuna b ld  sonra “Sx” butonuna 
b l  ve X ekseninin uzunlu  girilip, “Enter” ile kaydedilir  “Sy” butonuna bas l  ve Y ekseninin uzunlu  girilip, 

“Enter” ile kaydedilir, butonuna b l  Bu mada b a mak isteniyorsa n  paso b lmelidir  “Sx” 

butonuna b l ve b a acak ni  paso yaz l p “Enter” ile kaydedilir  butonuna bas ld nda b ng  nokt n n 
gidilmesi gereken mesafe görüntüleni D  0 olana kadar tabla hareket e lir ve b ng  nokta na 

u nda delme lemi gerçe ilir  butonuna b l  ve ilerlenmesi gereken mesafeler görüntülenir  

D ler r olana kadar tabla hareket e ilir ve s r old a tekrar butonuna b l  Ayn  lemler tüm 

noktalar için tamamland nda butonu ile fonksiyondan ç l

Örn:     Tak m çap : 8mm, Radyus yok
             ang nokt n n X eksenine uz  110 mm
             ang nokt n n Y eksenine uz : 90 mm
             Havuz X Ekseni Boyutu: 100mm
             Havuz Y Ekseni Boyutlu: 80mm
             Fini Paso: 3mm
             

             Verileri ile havuz bo ma fonksiyonunu kullanmak için;

                          

X              

Y           

X              

Y           

0 Merkezin X Eksenine 
Uzakl

Merkezin Y
Eksenine Uzakl

Y           

X              

X              

Y           

0 110 mm

90 mm 80 mm      

100 mm              

nsert uçlu ta mlarda 
radyus olmad ndan 0 
Butonuna bas larak 2
Sa da “L-0” yazd
görülmelidir               
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D ler 0 olana kadar tabla 
hareket e lir  D r 0 
old lang okta na 
u lm  Delme emi 
gerçekl ilir               

D ler 0 olana kadar 
tabla hareket e lir                

Butonu ile bir sonraki 
noktaya geçilir

lemler tekrarlan                

Havuz açm emi tamamland onra 

  butonu ile fonksiyondan ç l
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5.15. Parça Aç Ölçümü (Freze)
Aç  ölçüm fonksiyonu ile  parças n n pozisyon  ölçülebilir  

Ölçüm için tak m ucu “Nokta 1” pozisyonuna ge rildikten sonra butonuna b l  butonlar  ile 
ölçülecek eksenler belirlenir ve “Enter” ile seçilir  Tak m ucu “Nokta 2” pozisyonuna ge ildikten sonra üst s da kaç 

derece old  yazmaktad r  Orta da ise Derec D Saniye görüntülenmektedir  butonu ile fonksiyondan 

Örn: Yandaki pozisyonda bulunan bir  parças n n n

bulmak için;

           

         

Eksen 1

Eksen 2

Nokta 1

Nokta 2

Aç

 Parç

X

Y

Nokta 1

Nokta 2

Aç ?

 Parç

m ucu “Nokta 1” 
pozisyonun lir               

Butonlar le “XY”  
Düzlemleri Seçilir               

m ucu “Nokta 2” 
pozisyonun lir               

Aç n 29 998° old  
görülmektedi               
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5.16. Temas Probu (Freze, Bohrwerk)
EMOS80 serisi dijital koordinat okuma ekranlar na temas probu ba lan lanabilir Temas probu metal i parças na 
temas e i anda “Probe” ledi yanar ve prob menüsü l Temas probu sayesinde eks lama / eksen d nin
yar n lma, merkezini bulma ve ölçü alma fonksiyonlar gerçe ilebilir
Temas probu hesap makinesindeki “X” butonuna 10 kere b ld nda kap r ve ayn ekilde a

5.16.1. Eksen rlama / Eksen De erinin Yar n lma

Temas probu parças na temas e inde lan menüden butonlar ile “SIFIRLA” se i bulunur
S rlanacak eksenin eksen seçme butonuna b l Prob temas kesildi inde ekseni rlar ve menüden otoma k

Eksen d nin ya almak içinse “SIFIRLA” menüsünde iken eksen seçme butonuna ve ard ndan ½ 
butonuna bas l r Prob ile temas kesildi i anda eksen d ye bölünmü olu

Örn: Y Eksenini temas probu ile ikiye bölmek için;

      

   

   

X             

Y              

“SIFIRLA”
bulunu           

X             

Y              

X             

Y              
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5.16.2. Merkezini Bulma
Temas probu ile  parças n n merkezini bulabilmek için, prob i  parças n n X eksenindeki 1  referans nokt na 

dokundurulur ve temas e inde lan menüden butonlar  ile “MERKEZ BUL” seçen i bulunur, “Enter” ile 
fonksiyon a r   parças  ile temas kesilir ve X eksenindeki 2  referans noktas na temas e lir ve temas kesilir  Y 
eksenindeki 1  referans nokt na temas sa lan r ve kesilir  Ard ndan son olarak Y eksenindeki 2  referans nokta na 
temas e ilip temas kald r l  Bilgi ekran nda “TAMAM” yaz  görüntülendikten sonra “Enter” butonuna b l a i  
parças n n merkezine ula mak için gerekli mesafe görüntülenir  

Örn: daki gibi bi a n n prob ile merkezini bulmak için;

  

            

         

Prob 1 numaral
referans 
nokt na 
dokundurulu               

“MERKEZ 
BUL” 
bulunu               

Prob tem  kesilir 
ve 2 numaral
referans 
nokt na 
dokundurulu               

Prob tem  kesilir 
ve 3 numaral
referans 
nokt na 
dokundurulu               

X              

Y              

5mm              15mm              

3mm              

9mm              

1             2             

4          

3            

4,5mm              

10mm              

Prob tem  kesilir 
ve 4 numaral
referans 
nokt na 
dokundurulu               
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Eksenler lanana kadar hareket edildi inde parçan n merkezi bulunmu  olu

5.16.3. Ölçü Alma

Temas probu ile ölçü almak için, prob i  parças a temas e inde n menüden butonlar e “ÖLÇÜ AL” 
seç i bulunur ve “Enter” butonu ile seçilir Prob Nokta 1 pozisyonunda temas e lmelidir  

Aç lan fonksiyon menüsünde temas probunun ölçüme etkisi ayarlan   parças n n  1’deki gibi iç ölçüsü 
al acaksa “1” butonuna b l  ve bilgi ekran nda “+ ÇAP” yaz  görüntülenir  ekil 2’deki gibi d  ölçüsü al nacaksa 
“0” butonuna b l  ve “- ÇAP” yaz  görüntülenir  “Sx” butonuna b larak prob çap  girilir ve “Enter” ile kaydedilir  

butonuna b ld nda Nokta 1 yaz  görüntülenir  Ölçüsü al acak eksenin seçme butonuna b l  Prob i  
parças  ile tem  kesildi i anda Nokta 1’i kaydeder  Daha sonra hareket e çe, hareket mesafesini sürekli olarak 

 Nokta 2’ye temas e i anda ölçülen uzunluk kullan ktar l

Örn: 
                                                                                                                                                                             

5 mm

Uzunluk?

Yand ekildeki gibi bir i  parças n n temas probu 
ile Y ekseninde iç ölçüsünü bulmak için;

temas an ndaki pozisyon;

X: 26 110 Y: 61 200 Z: 0 000 )             

ekil 1 ekil 2

Nokta 1 Nokta 1Nokta 2 Nokta 2

Prob Çap

Nokta 1

“ÖLÇÜ AL” 
bulunu               
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Uzunlu  75 mm old  hesaplanm Fonksiyondan ç mak için butonu kullan l

Nokta 2
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5.17. Tak m Çap Kompanzasyonu (Freze)
m çap kompanzasyonu, tak m çap n n etkisinden do rçan n yanl i mesini engellemek için kullan l

Örn in 1  kildeki gibi bir  parças  lenmek isteniyor  Burada sadece a ve b boyutlar  2 dikkate al nda tak m 
çap n n etkisinden dolay  parça yan  lenecek  T m çap n n yan  a, parçan n hangi yönden lendi inin de 
önemi vard  

m çap kompanzasyonu fonksiyonu için tak m ucu lenmeye b lanacak noktaya gelinir ve Tan/F3 butonuna 

b l  Parça üzerinde lenecek yön (yu da) nümerik butonlarla seçilir butonuyla bir sonraki a maya geçilir
“Sx” butonuna b l  ve ta m çap  girilir  Eksen d erleri girilen tak m çap na ve yönüne göre d  alm X ve 
Y Eksen de erleri parçan n boyutunu gösterene kadar hareket edildi inde parça do ru ekilde lenm  olur  

Örn: 

m ucu b ng noktas n lir;

    

      

Tak m

Tak m

1 2 3

        a

    b

1              2              3              

4             6              

7              8              9            
6              

8              

2              

4             

9            

1              

7              

3              

100 mm

m Çap : 8mm

Parçan n yand ekildeki gib nmesi için;              

Parçan n nme yönü “6” 
old an 6 butonuna 
b ld               

X eksenindeki d  100,000 olana kadar par i               
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5.18. Tak m Ha as (Torna)
Farkl parçalar ya da parças n n farkl yüzeylerini lerken, farkl tak m ucu kullan lm gerekebilir Bu
durumlarda ta m uçlar d i lmesi gerekecek EMOS80 dijital koordinat okuma ekran , bu durumlar için 1 000

m ha z na sahip Böylece her ta m ucu i ildi inde tekrar tekrar r nokta nm na gerek k

Fonksiyonu kullanabilmek için kalem (ta m u olma gerekir Kalemi açmak için 10 defa butonuna b l

m ha z na kayd otom yap labilir ya da elle girilebilir Otoma k kay t için butonuna ve ard ndan “Tool”
butonuna b l Kaydedilecek ha za numaras girilir X ekseninde r noktas na gelinir ve “Sx” butonuna b l
Daha sonra Y ekseni nokt na gelinir ve “Sy” butonuna b l   

Elle tak m ha z girilmesi için kalemi ktan sonra “Tool” butonuna b l ard ndan “Zero” butonuna b l ve
kaydedilecek ha za numaras girilip “Enter” ile onaylan “Sx” butonuna bas l ve X boyutu girilip “Enter” ile

kaydedilir “Sy” butonuna b l ve Y boyutu girilip “Enter” ile kaydedilir butonu ile tak m ha zas menüsünden

m ha z kullan m nda bir adet referans ha zas al mal Di er ha zadaki tak mlar bu referansa göre d r
al r “Call” butonuna b d nda, ekranda “SEÇ M” yaz görüntülenir “Sx” butonuna b l r ve kullan lacak tak m

ucu ha z girilip “Enter” ile kaydedilir butonuna b l ekranda “REFERANS” yaz görüntülendi inde “Sx”

butonuna b l ve referans al acak tak m ha z girilip “Enter” ile kaydedilir butonu ile ç r Referans 
ha z olayl k olm ndan genellikle “0”numaral  ha za kullan l   

Referans olarak kullan lacak olan ta m n boyutlar “0” olarak girilmesi kullan m kolayl sa lam ndan tavsiye 
edili

Örn:

Ta m Ha za Kayd Yol 1 (Oto ):

  10 x   

Y1 Y2

X1 X2

Tak m Ucu 1 Tak m Ucu 2

Yandaki gibi iki far a m ucunun
ha zaya al mas ve Ta m Ucu 1’in
referans, Tak m Ucu 2’nin seçim olarak 
ayarlanma n;

10 mm 12mm

3mm 5mm

Tak m Ucu 1 Tak m Ucu 2
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Ta m Ha za Kayd  Yol 2 (El le Girilmesi): Y Ekseni r nokt n n              

10 x 

X Ekseni
nokt na 
al               

Y Ekseni
nokt na 
al               

2 k m 
ucu 

r               

X Ekseni
nokt na 
al               

Y Ekseni
nokt na 
al               
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Kullan acak ta m ve referans ta m seçme:
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5.19. Konik Cis  Ölçümü (Torna)
Torna tezgahlar nda kullan lmak üzere tasarlanan konik cisim aç  ölçüm fonksiyonunda, torna tezgah ndaki bir cismin 
iki nok referan narak, ba lanan konik  parças n n tepe a hesaplan

Konik cisim a  ölçümünde öncelikle, ta m ucu ilk referans nokt na ge ilir ve butonuna b l  Daha sonra 
m ucu ikinci referans nokt na ge ilir ve “Enter” butonuna b l  X ekseni göstergesinde 2  a s  Y ekseni 

göstergesinde ise örüntüleni

Örn: Torna tezgah na ba lanan konik cismin  ölçümü için;

     

 36,746 2  73,492

2

Nokta 1 Nokta 2

m ucu ilk referans 
nokt na lir                

m ucu ikinci referans 
nokt na lir                
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5.20. Dijital Filtre (Vibrasyon Filtresi)
Baz  uygulamalarda r imden ya da cetvelden kaynaklanan sebepler ile göstergedeki d  sürekli d i m 
gösterebilir  Örn in t ama lemi esnas nda, ama makinesinin r mi do yla DRO ekrandaki d r 
sürekli d i m gösterebilir  Bu durum kullan a rah zl k verir  Bu durumdan do  DRO ekrana dijital 

ltre(vibrasyon ltresi) fonksiyonu eklenmi  Bu fonksiyon ile göstergelerin ekran yenileme oran d i lir ve
gösterge d nin d i mini gecik rek kullan  kolayl k sa lar Uygulanan bu gecikme kesinlikle pozisyon 
h na neden olmamaktad  Gösterilen de er gecikm il do ru olan rdir  

Ekran yenileme oran n d i mek için “EDM” butonuna b l  Daha sonra “Sx” butonuna b l  ve yap lmak 
istenen yenilenme süresi girilir, “Enter” ile kaydedili DRO ekran pi “Erozyon” olarak seçildiyse “EDM” butonu ile 
d il “Tool” butonu ile fonksiyona girili Yenilenme süresi 10 mili saniye ile 500 milisaniye aras a olmal  D r 

büyüdükçe yenilenme oran uzar ve d de olan t m azal r  butonu ile fonksiyondan ç l

Örn: Ekran yenilenme süresini 100 milisaniye yapmak için;
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5.21. E mli Z Ekse leme (Freze)
imli Z ekseni leme fonksiyonu, Z ekseninde im olu rmak için kullan l  lem XZ düzleminde ya da YZ 

düzleminde gerçekle  

m ucu parçan n lenmeye b nacak nokt na ge ildikten sonra e imli Z ekseni leme fonksiyonunu f 

etmek için “Sin/F2” butonuna b l  ve butonlar  ile lem yap lacak düzlem seçilip “Enter” ile kaydedilir  
Düzlemler XZ veya YZ olabilir  Sonraki amada “Sx” butonuna b l  ve  de eri ( ) girilip “Enter” ile kaydedili

butonuna ve “Sx” butonuna b larak Z eksenindeki ad m mesafesi ( ) girilir ve “Enter” butonuyla kaydedili
Ad m mesafesi yu  do ru  1 ve ekil 2’deki gibi) ise poz   do ru  3 ve  4’teki gibi) ise 

negatif girilmelid butonuna b ld nda ilk noktan n koordinatlar  görüntülenir  YZ yüzeyi lenecekse X ve Z 
koordinatlar , XZ yüzeyi lenecekse Y ve Z koordinatlar aki d de d i me görüntülenir  Bunun sebebi im 
için ad mlar n di er koordinat üzerinde yap lacak olm ndand  Eksen de erleri rlanana kadar tabla hareket 

e lir  Eksen d i rland nda butonuna basarak bir sonraki nokta görüntülenir ve ayn  lem tekrarlan  
P lenmesi sona erene kadar ayn emler tekrarlan

tgA
ZIX �

� ZxIIZ �� tgA
ZX �

��

I: Ad m

X: X Ekseni Ad m Mesafesi

Z Ekseni Ad m Mesafesi

* imli Z ekseni leme fonksiyonu 4 farkl  kilde kullan labilir  Fonksiyonu kullanmadan önce girmemiz gereken aç  
d yuka daki ekillerdeki d d

YZ DüzlemiXZ Düzlemi

1
X/Y

ZZ

X

Z

X/Y
2

X/Y

Z

X/Y

Z

3 4

Z(I)

X(I)
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Örn: 

     

               

      

      

XZ Düzlemi

30 

Yand ekildeki i  parças n XZ düzleminde 30 aç  
ve 0,1mm Z ekseni ad mlar  ile lemek için;

Butonlar le “XZ”  
Düzlemleri Seçilir               

Eksen de erleri 0 olana kadar pa nir  butonu ile 
sonraki nokta koordinatlar  görüntülenir  Parçan n enmesi 

tamamlanana kadar ayn i lemler tekrarlan  butonu ile 
fonksiyondan ç r           
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5.22. EDM Derinlik Kontrol Fonksiyonu (Erozyon)
Erozyon tezgahlar nda lenecek parçada derinlik kontrolü sa lanma için kullan l Erozyon tezgah ndaki elektrotu
kontrol eden motor, EMOS80 röle ç na ba lan Elektrot belirlenen derinlik d ne u da röle çekecek ve
elektrotun hareke i sa layan motor duracak Elektro do abilecek hatala kompanze etmek için ofset d i
de girilebilir EDM Derinlik Kontrol Fonksiyonu Parametreleri:

DERINLIK: Elektrotun necek malzemeye girmesini isted iniz derinlik ölçü

OFSET: Elektrotun zamanla nma ndan dolay olu an hata de erini girebilece iniz d Bu d DERINLIK
d ne eklenecek Örn in; “DERINLIK” d i 10mm, ve elektrot 0,2mm eksik ölçü veriyorsa, “OFSET”
d 0,2mm olarak girilmelidir Bu ayarlamalarla, derinlik d 10,2mm’deyken röle çekecek elektrot
0,2mm fazla ölçü veriyor olsayd “OFSET” d -0,2mm olarak girilmeliyd Bu durumda, derinlik d ri
9,8mm’deyken röle çekecek

MOD: EDM rölesinin çal m eklini ayarlar
o “MOD” de eri 0 ise, rölenin Ortak Uç’u(Pin 2) istenilen derinli e u na kadar Aç k Kon (Pin 3) ba l

olur enilen derinli e ula nca Ortak Uç, Kapal Konta a(Pin 1) ba lan
o “MOD” d eri 1 ise, rölenin Ortak Uç’u(Pin 2) istenilen derinli e u na kadar Kapal Kon (Pin 1) ba l

olur enilen derinli e ula nca Ortak Uç, Konta a(Pin 3) ba lan

EKSEN: Derinli i ölçecek sensörün hangi eksenin ba lan oke ne ba l old  belirtec iniz
o Derinli i ölçecek sensör “Axis X” soke ne ba l  ise, “EKSEN” de eri 1 olmal
o Derinli i ölçecek sensör “Axis Y” soke ne ba l  ise, “EKSEN” de eri 2 olmal d
o Derinli i ölçecek sensör “Axis Z” soke ne ba l  ise, “EKSEN” de eri 3 olmal

TIP: Far ve görüntüleme ekillerini ayarlar
o “TIP” d i 0 ise, dijital göstergeler sensörlerden okunan pozisyon d lerini göstermeye devam

edecek Derinlik için se eksenin göstergesinin yan ndaki LED yan p sön Derinlik için seçilmi
eksende okunan “DERINLIK” ini geçince, röle çeker ve LED sön sli olmaz

o “TIP” d 1 ise, sa tara bilgi ekran na “KIVILCIM” yaz  gelecek
3 ve 4 eksenli modellerde, X ekseni göstergesinde “DERINLIK” olarak atanm de er görülecek, Y ekseni
göstergesine u lan maksimum derinlik d gelecek, ve Z ekseni göstergesine ise güncel okunan
derinlik d yazacak
2 eksenli modellerde, X ekseni göstergesinde “DERINLIK” olarak atanm de er görülecek, Y ekseni
göstergesinde güncel okunan derinlik d i yazacak r

Güncel okunan d istenen “DERINLIK” d ne u ca, bilgi ekran na “EDM TAMAM” yaz gelecek,
sesli bir uyar olacak ve röle çekecek

Soket Ba lan ema
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deki i  parças , 50mm derinli inde lenmek
isteniyor (DERINLIK : 50mm Derinlik miktar , elektrot 

nmala ndan dolay 3mm dü ölçü veriyor (OFSET :
+3mm enilen derinli e gelindi inde , rölenin Kapal
Kontaktan Aç k Kon a çekmesi isteniyor (MOD : 1)
Elektrotun derinli ini ölçen sensör, EMOS80

ndaki Axis Z ba lan s na ba lan or (EKSEN : 3

EDM derinlik kontrol fonksiyonu ile emi 
gerçekl rmek için;

Elektrot

Parça0

Z

Elektrot 3 mm eksik gösterdi inden, derinlik 
d ne 3 mm eklenmelidir “OFSET”i 3mm
olarak ayarlamak için, yuka daki ekranda iken, “3”
rakam na ba l ve “ENT” tu aydedilir
“OFSET” ayar “ENT” tu uyla kayde ten sonra, 
”MOD” ayar menüsü ekrana gelecek

Erozyon menüsünün ilk aya “DERINLIK” ayar
50mm derinlik girmek için; yu daki ekranda 
iken , panelin sa tara ndaki rakamlardan “5” ve 
“0” rakamlar tu n De eri kaydetmek için, sa
alt kö eki k rm z “ENT” mesine bas l r
“DERINLIK” ayar “ENT” tu ayde kten 
sonra, “OFSET” ayar menüsü ekrana gelecek

“MOD” de erini 1 olarak belirlemek için, yu daki 
ekranda iken, “1” rakam na bas l r, ve sa  alt 
kö edeki m z “ENT” tu uyla kaydedili

EMOS80 yu daki ölçüm ekran nda 
iken, panelin sol alt tara nda 
bulunan “EDM” tu na bas larak, 
erozyon menüsüne giri yap l

Erozyon Fonksiyonu için Örnek Kon asyon:
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Elektrotun derinli ini ölçecek sensör, EMOS80
ndaki “Axis Z” ba lan na ba l  ise “EKSEN” de eri 

3 olarak girilmelidir “EKSEN” ini 3 olarak ayarlamak 
için, “3” rakam n , ve i kaydetmek için “ENT”

mesine bas l r “EKSEN” ayar n ”ENT” tu le 
kayde ten sonra, “TIP” ayar menüsü ekrana gelecek

“TIP” d ni 1 olarak 
ayarlamak için, “1” rakam

an ve d i kaydetmek
için “ENT” dü mesine ba l

“TIP” d ni 0 olarak 
ayarlamak için, “0” rakam

an ve d i kaydetmek
için “ENT” dü mesine ba l

“MOD” ayar “EN u ile 
kayde ten sonra, “EKSEN” ayar  gelir
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veya u ile Erozyon menüsünden 
r  Erozyon menüsünd nca, Erozyon 

Fonksiyonu devreye girecek  “EKSEN” ini 3 
olarak ayarlad m z için, güncel derinlik de eri Z 
ekseni göstergesine gelecek, ve di er göstergeler de 
ba l  olduklar  sensörleri okumaya devam edecek

Elektrot

Parça0

Z

50

Erozyon emi a nda veya bi minde 

fonksiyondan ç kmak için, “EDM” butonu veya  
butonu kullan l  

“TIP” d  1, “MOD” de eri 0 iken, erozyon emi 
b minde 5sn sesli  ard ndan fonksiyon 
otoma  olarak sonlanacak

Yukar daki ekranda iken, Erozyon fonksiyonu 
b Z ekseni göstergesinde güncel derinlik 
d okunabilir  Z ekseni 50mm+3mm(ofset) 
d ne u ca, röle ek ve sesli 
uyar  olacak

Z ekseni 50mm+3mm(ofset) d ne u ca, 
röle d i ecek ve LED yan p sönecek

“TIP” d  0 iken erozyon fonksiyonunu 
sonland ak için, erozyon menüsüne tekrar 
girerek “TIP” i 1 olarak ayarlan p, “EDM” 

butonu veya  butonu kullan l

“TIP” d ni 0 olarak belirleyip “ENT” tu na 
b nca, cihaz Erozyon menüsünün na geri 
dönecek

“TIP” de 0 olarak seçi de “TIP” de  1 olarak seçild inde

“TIP” d ni 1 olarak belirleyip, “ENT” tu na 
b nca, cihaz Erozyon menüsünd k ve 
Erozyon fonksiyonu devreye girecek
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5.23. Eksen Gösterge Dondurma
Eksen gösterge dondurma fonksiyonu ile istenilen eksendeki d ler dondurulabilir  Eksen d i dondurulduktan 
sonra makine tablas  hareket e ildiyse, eksen d i tablan n yeni pozisyonundan devam edebilir ya da 
dondurulan den devam edebili

Eksen gösterge dondurma fonksiyonunu  etmek için, dondurulacak eksenin seçme butonuna ve ard ndan “Hold” 
butonuna b l  Tekrar “Hold” butonuna b ld nda tabla hareket e ldiyse bile (parçan n pozisyonu 

d i ldiyse) eksen dondurulan d den devam eder  Ancak fonksiyondan butonuyla d  takdirde, tabla 
hareket e ldiyse (parçan n pozisyonu i ldiyse) yeni d nden devam ed

Örn: Eksen gösterge dondurma fonksiyonunun Y ekseni için kullan m ;

       

Yol 1: Yol 2:

     

X              

Y            

40              

40              

X              

Y            

50              

50              

a n n pozisyonu de ildi i durumda;

X:50 Y:50              

Fonksiyondan ç  yapmak için 2 farkl  yol 
bulunmaktad r;
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5.24. RS – 232 Portu le Veri Gönderimi
EMOS80 dijital koordinat okuma ekran serisi, üzerinde RS-232 portu bulundurmaktad r RS-232 portu
herhangi bir fonksiyon ekran nda olmad durumlarda, pozisyon bilgi verilerini d r gönderir Bu veriler bilgisayara

abilir Böylece koordinat verileri uzaktaki bir bilgisayardan takip edilebil Dijital koordinat okuma ekran kaç
eksenliyse o kadar eksen için pozisyon bilgisi gönderilir

RS-232 portu, verileri maksimum 15 metre uz a kadar gönderir (Baudrate: 57 00, Parity None, Stop Bit:1)

A : P SYON L S CR LF

X ekseni için eksen numara 0, Y ekseni için 1, Z ekseni için 2, W ekseni için 3 olac

Örn: 3 eksenli bir ADR 10’un RS-232 ç ortundan okunan sinyaller;

0: 26 610

1: 6638 425

2: -42 890

Eksen
Num

Ayraç

Pozisyon Bilgisi

Carriage Return
Karakteri

Line Feed 
Karakteri
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