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REF ALL HOME: Makina home switch sensérler yar-
dimiyla sifira gider. (Makinanin sifir noktalaridir. ig
parcasinin sifirindan bagimsizdir.)

Zero X,Y,Z,A: is pargasinin eksenlerinin baslangi¢ nok-
tasini belirler.

Soft Limits: Bu buton aktif oldugunda makina sinirlari
disina ¢gikamaz. Guvenlik icin kullanilir.

Machine Coord’s: is pargasinin baslangig noktasi-
nin makinanin sinirlarina gére hangi koordinatlarda
oldugunu gdsterir.

GOTO Z: Makina ig pargasinin baslangi¢ noktasina
gider.
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Motor devir ayarini varsayilan yapar

™~ Motorun anlik calisma devri

Motor devir ayari

Motorun maksimum calisma devri

ilerleme hizini varsayilan yapar —

Anlik ilerleme hizi

Makinanin takim yolu olusturulurken belirtilen ilerleme hizi
(mm/sn)

Manuel ilerleme hiz ayari
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Reset: Sabit yesil yanarken program aktiftir. Yesil yanip sénerken
program ile makinanin baglantisi kesilir. Bir nevi acil stop gérevi gérur.
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