NC300 CNC KOTROL UNITESI KULLANIN KiTAPCIGI

ENDKON

Menii tusuna basilarak F1-F5 aras1 fonksiyon tuslarinin iglevleri goziikiir.
Fonksiyon tuslar::

F1- DOSYA SEC: Dosya segcmemizi saglar. Ok tuslar1 ile dosyalar arasinda gezinerek
sec¢ilen dosyada enter

tusuna basildiginda calisilacak dosya se¢ilir. Dosya se¢gmeden ¢ikmak i¢in ESC tusuna
basilabilir.

F2- MANUEL HAREKET: Manuel hareket yapmak i¢in kullanilir. Ok tuslari ile x ve y
yoniinde hareket saglanir. Z yoniindeki hareketi saglamak i¢in > < tuslar1 kullanilir.
Motor hizx:

F1- Yavas hiz

F2- Orta hiz

F3- Hizli hiz segilerek degistirilebilir.

F3- KOD LISTELE: Segilen dosyaya ait G kodlarin listeler. Asag1 ok tusu ile
devamindaki kodlar goriilebilir. Cikmak i¢cin ESC tusuna basilir.

F4- SET ET: Bulundugu konumdaki X Y Z koordinati deger atamak i¢in veya bulundugu
konumu sifirlamak i¢in kullanilir. Calismaya baglamadan 6nce baglama noktasina getirip
sifirlanabilir.

F5- AYARLAR: Sifre:7356 ayarlar altinda

AYARLAR MENUSU ALTINDA:

F1-HIZLAR:

Hiz ayarlar:
1- Basla Hiz: Baslama hiz1 rampaya baslama hiz1 birimi saniyedeki puls sayisidir.
2- G0 Hiz: GO calisma hiz1 birimi saniyedeki puls sayisidir.

3- G1 Hiz: G1 ¢alisma i¢in programda hiz girilmez ise bu hizla ¢alisir.
4- Man Hizhi: Manuel hareket hizli calisma secildigindeki hizi girilir.



5- Man Orta: Manuel hareket otra ¢alisma se¢ildigindeki hiz1 girilir.

6- Man Yavas: Manuel hareket yavas calisma secildigindeki hiz1 girilir.

7- Spindel: spindel Hiz1 0..100 arasinda girilerek 0..10 v arasinda ¢ikis verir

8- Max Spindel: spindel motorun maksimum devri girilir. Program i¢inde girilen hiza
gore uygun 0..10 volt ¢ikmasini saglar

F2-RAMPA: Rampa Ayar1 50000 — 500000 arasinda bir deger girilir baglama hizindan
caligma hizina ulasincaya kadar olan rampay1 ayarlar.

F3-Step/mm:
X, Y ve Z i¢in bir mm karsilik gelecek puls sayisi girilir.

F4-Sifir Noktasi Gir: Home noktasina gittiginde almasi istenen X Y Z degerleri girilir.

NOT: NC300 baglantis1 stop, pause, limit ileri ve limit geri normalde kapal buton
kullanilir. Cihazi1 cahistirmak icin bu girislere 12-24v gelmesi gerekir.

NC300 CNC KODLARI:

G00 X50.4 Y60.7 Z80 islem yapmadan hizh gitmesini saglayan koddur. Ayarlar
boliimiinden girilen GO hiz1 ile gitmesini saglar

GO01 X50.4 Y60.7 Z80 F500 islem yaparak istene noktaya gitmesini saglayan koddur.
F500 seklinde hiz bilgisi de girilebilir.

GO02 ve GO3 standart dairesel hareketler i¢cin kullanilir.
G04 P1.2 1.2 saniye bekleme olusturmamizi saglar.

G54 X50 Y77.5 Z10 CNC nin bulundugu konuma yeni degerlerin atanmasim saglar.

G65 O2 inputun OFF olmasim giriste gerilimin kesilmesini bekler. O2 2 nolu inputun
0 olmasini bekle anlamina gelir. O0 — 02 kadar girilebilir

G66 O1 inputun ON olmasin giriste gerilimin gelmesini bekler. O1 1 nolu inputun 1
olmasini bekle anlamina gelir. O0 — 02 kadar girilebilir

G67 O3 role cikisinin OFF olmasini saglar. O3 3 nolu roleyi off yapar (role enerjisini
keser) O0- 04 arasinda girilebilir.

G68 O3 role cikisinin ON olmasini saglar. O3 3 nolu roleyi on yapar yapar (roleye

enerji verir) O0- 04 arasinda girilebilir.
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NC300 BAGLANTI SEMASI

[ [INPUT GND INPUT GND [>g] _
— NC300 INPUT 4 T
2 [INFUT 3 Wwwendkon.com.ir G
S LINPUT 2 INFULS Bol
R INPUT & T
2 LINPUT 1 LI -1 e
- INPUT 7
5 MPUT O — 33—
— ROLETI[T .
= ROLE 10— .
2 —d
— ROLE @ [
85— —a5r
— HOME GIT BT ROLES [ _
ol e
|1 0| INFUT GND ROLE 7[a7l-
771 UMT GERi{nor. Kapal ROLE 6[3 g«
._E LIMIT ILER [ ncr. Kopall) ROLE 5;_.
__.IBH'DMEEEW RDLEd-ﬂI'_'I_’
|72l HOME ¥ SW ROLE 3[77].
o7 g HOME X sW ROLE 2 ol
5] PALISE [ror. Kapah) RO A3l
=1 STOP[nod. kapal P
7 WP pal) ROLED P
[ START SR
|y gt +12v out{role Grh]k]ds__
|y o|eNDistep dir orak) RSZIZRX 1l
o0l STEP X [R5232 Txf 451 .
._; DIR X R5232 GND«.&IB—A
— STEP oAbo s
-—E—Dm RS485 H+—
2N - IS0
— STEP £ E‘Sdﬂﬁaq
— 24— 22
oo DRZ 0-10v Anlnputi==1 |
— O-10v An.Oulpui [Z 7]
— 24— GND{baslams) 53—
e Analog GND [
oy +12-24v(besleme] a4




