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Bu el kitabi1 hakkinda

Mduteakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin bir
listesini bulacaksiniz

Bu sembol size tanimlanan fonksiyonla ilgili 6zel
@ aciklamalara dikkat etmeniz gerektigini gosterir.

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun kullaniminda
asagidaki tehlikelerden bir ya da daha fazlasinin
bulundugunu belirtir:

isleme pargasi igin tehlikeler

Tespit ekipmani igin tehlikeler

Alet igin tehlikeler

Makine igin tehlikeler

Kullanici igin tehlikeler

tarafindan uygun hale getirilmesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gére makineden makineye
farkl etki edebilir.

@ Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz

Bu sembol, bir fonksiyonun detayli tanimlamasini baska
bir kullanici el kitabinda bulabileceginizi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in strekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize yardimci olun ve istediginiz degisiklikleri bizimle
paylagin. E-posta adresi: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, agagidaki NC yazilim numaralarindan itibaren
yer alan TNC'lerde kullanima sunulan fonksiyonlar tarif eder.

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 128 771841-01
TNC 128 Programlama yeri 771844-01

Makine Ureticisi, faydalanilir sekildeki TNC hizmet kapsamini, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu kullanici
el kitabinda, her TNC'de kullanima sunulmayan fonksiyonlar da
tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

3D tarama sistemi igin tarama fonksiyonlari
Gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin makine ureticisi ile
baglanti kurunuz.

Birgok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN sizlere TNC programlama
kursu sunar. TNC fonksiyonlari konusunda daha fazla bilgi sahibi
olmak igin bu kurslara katilmaniz &nerilir.



Yazilim Segenekleri

TNC 128, makine ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim
seceneklerine sahiptir. Her segcenek ayri olarak onaylanir ve asagidaki
fonksiyonlari igerir:

Touch probe function (Segcenek numarasi 17)

Tarama sistemi dongiileri

Referans noktalarinin belirlenmesi
Malzeme 6lglimd

HEIDENHAIN DNC (Secenek numarasi #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri (izerinden

Ek diyalog dili (Segcenek numarasi #41)

Diyalog dilini Slovakga, Norvegge, Litvanyaca, Estonyaca, Korece,
Tiurkge, Romence, Litvanyaca'ya ayarlama fonksiyonu.
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Gelisim durumu (Giincelleme Fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait dnemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Gizerinden, yani Feature Content
Level (Gelisim durumu teriminin ingilizce karsiligi) ile yénetilir. Eger
TNC'nizde bir yazilim giincellemesine sahipseniz, FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar kullanima sunulmamigtir.

Makinenizi yeni aldiysaniz, tim guncelleme fonksiyonlari
@ Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Glncelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile gosterilmistir,
burada n gelisim durumunun devam eden numarasini tanimlanmigtir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini slrekli serbest birakabilirsiniz. Bunun i¢in makine
ureticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Ongériilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle endustri alaninda
kullanimi igin dngéralmastar.

Yasal Uyari

Bu Urlin Open Source yazilimi kullanir. Diger bilgileri kumandadaki su
bélumler altinda bulabilirsiniz

isletim tir(i kaydetme/diizenleme

MOD Fonksiyonu

LISANS UYARISI yazilim tusu
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1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakis

Bu bdlim TNC baslayanlarina, TNC'nin dnemli kullanimlarini stratle
ogrenmek icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
Uzerine yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bélum asagidaki konulari igerir:

Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi
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1.2 Makinenin basglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara
suriin

makineye baglh olan fonksiyonlardir. Bunun igin makine el

@ Referans noktalarinin baglatiimasi ve galistiriimasi
kitabiniza da dikkat edin.

TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC igletim
sistemini baslatir. Bu iglem birkag dakika alabilir. Ardindan TNC,
ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu gdsterir.

CE tusuna basin: TNC, PLC programini aktarir
@ Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil kapama
kumandasinin fonksiyonunu denetler ve referans

noktasina hareket etme moduna gecer

Referans noktalarini belirtilen sirayla asin: Her eksen

@ icin harici BASLAT tusuna basin. Makinenizde kesin
uzunluk ve ag¢i 6lgcme cihazlari bulunuyorsa, referans
noktasina surme devre digi kalir

TNC, simdi isletime hazirdir ve isletim tiri manuel isletim'dir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Referans noktalarina siirme: bakynyz "Calistirma", Sayfa 280
isletim tiirleri: bakynyz "Program kaydetme/diizenleme", Sayfa 61
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1.3 llk kismi1 programlama

1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim tiirini se¢gme

Sadece kayit/ diizenleme isletim tlriinde program olusturabilirsiniz:

isletim tirleri tusuna basin: TNC, kaydet/diizenle

isletim turtine gecer

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

isletim tlrleri: bakynyz "Program kaydetme/dlizenleme", Sayfa 61

TNC'nin en 6nemli kullanim elemanlari

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari T

etkinlestirin

us
Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu

'NO |

ENT

Diyalog sorusuna gegin
>

Diyalogu 6nceden sonlandirin @

Diyalodu iptal edin, girigleri kaldirin Bel

Etkin isletim durumuna bagl olarak fonksiyon
segctiginiz ekrandaki yazilim tuglari

(B

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Programlari olusturma ve degistirme: bakynyz "Programi
dizenleme", Sayfa 86

Tuslara genel bakis: bakynyz "TNC'nin kumanda elemanlar”,

Sayfa 2
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Yeni bir program agmal/dosya yonetimi

Manuel isletim

PGM MGT tusuna basin: TNC dosya yonetimini acar.
TNC'nin dosya ydnetimi, Windows Explorer ile

PGM
MGT

Programlama
PAT.H

bilgisayardaki dosya yonetimine benzer yapidadir.
Dosya yonetimiyle TNC sabit diskindeki verileri
yonetirsiniz.

@0 tncguide

Ok tusuyla, yeni dosyayi agacaginiz klasori segin

.H uzantil bir dosya adi girin: TNC, ardindan otomatik
olarak programi agar ve yeni programin 8lgim birimini
sorar.

Olgiim birimini segin: MM ya da INCH yazilim tuguna
basin: TNC otomatik olarak ham parga tanimlamasini
baslatir (bakynyz "Bir ham parga tanimlayin”

TNC: \NC_Prog\PGM\*

1 Dosva Rd1 Bayt Durum

Tarih zanan

DXF.H
error.h
EX11.H

202

10767 +

zeroshift.d 8557

27-07-2012 ©7:05:21

18-09-2012 14:02:41
02-05-2011 10:15:22

51 Dosya 21.11 GBvte bos

Sayfa 40)

TNC, programin birinci ve son dnermesini otomatik olusturur. Bu

KoPvALA
AS N
-

TIP

SEC

PENCERE SONU

DOSYALAR

onermeleri daha sonra degistiremezsiniz.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yonetimi: bakynyz "Dosya yonetimi ile calisin”, Sayfa 95
Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",
Sayfa 80
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1.3 llk kismi1 programlama

Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program agtiktan sonra TNC derhal ham parca
tanimlamasinin girisi i¢in diyalogu baslatir. Ham parga olarak daima,
her biri segili referans noktasina bagh MIN ve MAKS noktalarinin
verileriyle bir kiip tanimlarsiniz.

Yeni bir program baslattiktan sonra TNC otomatik olarak ham parca
tanimlamasini yonlendirir ve gerekli ham parga verilerini sorar:

Grafikteki isleme diizlemi: XY?: Aktif mil eksenini girin. Z 6n ayar
olarak arka planda bulunur, ENT tusu ile devralin

Ham par¢a tammlamasi: Minimum X: Referans noktasina bagl ham
parcanin en kigtk X koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusu ile onaylayin

Ham par¢a tammlamasi: Minimum Y: Referans noktasina bagl ham
parganin en kiiglik Y koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusu ile onaylayin

Ham par¢a tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina bagli ham
parganin en kiiglik Z koordinatini girin, érn. -40, ENT tusu ile
onaylayin

Ham parc¢a tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina bagl
ham parganin en blyuk X koordinatini girin, 6rn. 100, ENT tusu ile
onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Maksimum Y: Referans noktasina bagl
ham parganin en bliylik Y koordinatini girin, 6rn. 100, ENT tusu ile
onaylayin

Ham parc¢a tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina bagli
ham parganin en blyuk Z koordinatini girin, érn. 0, ENT tusu ile
onaylayin: TNC, diyalogu sona erdirir
NC 6rnek 6nermeleri
0 BEGIN PGM YENI MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM YENI MM

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Ham parcayi tanimlama: (bakynyz Sayfa 81)

40

T T
pozisyonlana Programlama
100.h

0 BEGIN PGM 100 MM
1_BLK FORM 8.1 Z X-80 ¥-80 2-10
2_BLK FORM 0.2 X+80 V80

Z+
3 TOOL CALL 5 Z 52500
4 Z+200 R@ FMAX M3
S END PGM 100 MM

CEEEE
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Program yapisi

isleme programlari olabildigince daima ayni yapida olmali. Bu genel
bakigi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirin, alet eksenini tanimlayin Ornek: Kontur programlama program yapisi
2 Aletl serb_est harekej[- ettlrlr.1 o 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
3 llk ekseni galisma diizlemi Gzerinde kontur baslangig noktasinin
dniinde konumlandirin 1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
4  [kinci ekseni galigma diizlemi tizerinde kontur baglangig noktasinin 2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
yaninda konumlandirin 3 TOOL CALL 5 Z S5000
5 Alet ekseninde malzeme lizerinden ya da direkt derin 6n
konumlandirmaya, gerekli durumda mil/ sogutucu maddeyi 4 Z+250 RO FMAX
devreye alin 5 X... R0 FMAX
6 Kontur Seyri 6 Y... RO FMAX
7 Konturislemi 7 Z+10 RO F3000 M13
8 Kontur ¢ikigi
9 Aleti serbest siirlin, programi sonlandirin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler:

Kontur programlamasi: bakynyz "Temel bilgiler", Sayfa 162

Basit dongu programlarinda tavsiye edilen program yapisi

Aleti cagirin, alet eksenini tanimlayin
Aleti serbest hareket ettirin
Calisma pozisyonlarini tanimlayin

16 X... R0 FMAX
17 Z+250 R0 FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Ornek: Déngii programlamada program yapisi

0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

Calisma ddngusuni tanimlayin
Donglyl ¢agirin, mil/sogutucu maddeyi devreye alin
Aleti serbest siiriin, programi sonlandirin

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 7Z+250 R0 FMAX

S PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...

O~ WON -

Bu konu hakkinda detayl bilgiler:

Déngii programlamasi: Bakynyz “Iisleme déngiileriyle galisma”

Sayfa 368. 6 CYCL DEF...
7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 Z+250 RO FMAX M2
9 END PGM BSBCYC MM
HEIDENHAIN TNC 128 41
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1.3 llk kismi1 programlama

Basit bir kontur programlamasi

Sagdaki resimde goésterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim
cevresinde frezelenmeli. Ham parga tanimlamalarini olusturdunuz.
Fonksiyon tusu UGzerinden bir diyalog agtiktan sonra, TNC tarafindan
ekranin Ust satirinda sorgulanan butin verileri girin.

TOOL
CALL

i

42

Alet cagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda girisi
ENT tusu ile onaylayin, alet eksenini unutmayin

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde igeri
suirmek igin turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon igin degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi etkinlestirmeyin

Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) surun

EKk fonksiyon M? END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket 6nermesini kaydeder

Aleti calisma dizlemine 6n konumlandirin: Turuncu
renkteki eksen tusuna basin X ve hareket ettirilecek
konum igin degeri girin, 6rn. -20

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap duzeltmesi etkinlestirmeyin
Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) surun

EKk fonksiyon M? END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket 6nermesini kaydeder

Turuncu renkteki Y eksen tusuna basin ve hareket
ettirilecek konum icin degeri girin, 6érn. -20. ENT
tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap duzeltmesi etkinlestirmeyin
Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) surun

EKk fonksiyon M? END ile onaylayin: TNC girilen
hareket 6nermesini kaydeder

95}
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Aleti derine suriin: Turuncu renkteki Z eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek konum igin degeri girin,
orn. -5. ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap dizeltmesi etkinlestirmeyin

Besleme F=? Konumlandirma beslemesini girin, érn.
3000 mm/dak, ENT tusu ile onaylayin

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi devreye
alin, 6rn. M13, END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket 6nermesini kaydeder

Kontur noktasi 1'e yaklasin: Turuncu renkteki X eksen
tusuna basin ve yaklasilacak konum icin 5 degerini
girin

Yarigap diizlt: R+/R-/diizlt yok? R- yazilim tusunu
segin: Islem yolu alet yaricapi oraninda kisaltilir

Besleme F=? Isleme beslemesini girin, érn. 700
mm/dak., END tusu ile girdileri kaydedin

Kontur noktasi 2'e yaklagin: Turuncu renkteki Y eksen
tusuna basin ve yaklasilacak konum igin 95 degerini
girin

Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt yok? R+ yazilim tugunu
secin: Islem yolu alet yarigapi oraninda uzatilir, END
tusu ile onaylayin

Kontur noktasi 2'e yaklagin: Turuncu renkteki X eksen
tusuna basin ve yaklasilacak konum igin 95 degerini
girin

Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt yok? R+ yazilim tugunu
secin: Islem yolu alet yarigapi oraninda uzatilir, END
tusu ile onaylayin

Kontur noktasi 4'e yaklagin: Turuncu renkteki Y eksen
tusuna basin ve yaklagilacak konum igin 5 degerini
girin

Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt yok? R+ yazilim tusunu
secin: Islem yolu alet yarigapi oraninda uzatilir, END
tusu ile onaylayin

HEIDENHAIN TNC 128
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1.3 llk kismi1 programlama

i

N

Kontur noktasi 1'e yaklasin ve aleti serbestlestirin:
Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve
yaklagilacak konum i¢in O degerini girin

Yarigap diizlt: R+/R-/diizlt yok? R+ yazilim tusunu
secin: Islem yolu alet yarigapi oraninda uzatilir, END
tusu ile onaylayin

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde igeri
strmek icin turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon i¢in degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap duzeltmesi etkinlestirmeyin

Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) suruin

Ek fonksiyon M? Program sonu i¢in M2'yi girin, END
tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket nermesini
kaydeder

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",

Sayfa 80

Programlanabilir besleme tiirleri: bakynyz "Olasi besleme girigleri",

Sayfa 84

Alet yaricap dlzeltme: bakynyz "Eksene paralel pozisyonlama
onermelerinde alet yarigap dizeltmesi", Sayfa 158

M ek fonksiyonlari: bakynyz "Program akisi kontroll i¢in ek
fonksiyonlar, mil ve sogutucu madde", Sayfa 251

44

TNC 128 ile ilk adimlar @



Dongu programini ayarlayin

Sagdaki resimde gosterilen delikler (derinlik 20mm) standart bir delme
déngustuyle tamamlanmis olmali. Ham parga tanimlamalarini
olusturdunuz. YA

Alet gagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda girisi 108
e ENT, tusu ile onaylayin, alet eksenini unutmayin e

U
o
&

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde iceri

@ stirmek igin turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon i¢in degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yaricap diizeltmesi etkinlestirmeyin 10

Jla\y
N\
x< Y

Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) surtin 10 20 80 90100

Ek fonksiyon M? END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket 6nermesini kaydeder

1.3 llk kismi programlama

Dongu menusini Qaglrln GG S0 Programlama
DEF Derinlik?

DELNE, Delme ddéngulerini gésterin S BeToRn 12 xv0 vs0 228
DisLtst 5 TooL omL sz szzze o
e . . s Vekormx
200 Standart delme dénglisii 200 segin: TNC, déngl 3 B
1! .. . - 8 Y+50 R+
7.7 tanimlamasi igin diyalogu baslatir. TNC tarafindan S e
sorgulanan parametreleri adim adim girin, her girigi Goaiczom T GERINIK
ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin saginda ayrica, G7i0cs0  jusT beREnE Surest
. e . . . . . . . 0203=+0 >YUZEY KOOR.
ilgili déngu parametresinde gosterilen bir grafik ozes=ise  ;z GLUENLIK rEs.
gOsterir NG uncLpros\TNCIZEN Bt
13 o pan T

LLEEEE
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1.3 llk kismi1 programlama

SPEC
FCT

KONTUR/~
NOKTAST
ISLEME

PATTERN
DEF

NOKTA

(X3}

> <

338 B

3P Gl
b

N

46

Ozel fonksiyonlar meniisiini gagirin
Nokta islemleri igin fonksiyonlari gdsterin
Ornek tanimlama secin

Nokta girisi se¢in: 4 noktanin koordinatlarini girin, her
birini ENT tusu ile onaylayin. Dérdiinci noktanin
girilmesinden sonra 6nermeyi END tusuyla kaydedin

DoOngl ¢agrisinin tanimlamasi igin mendyu gosterin

Tanimlanmis érnekte delme dongusu igleyin:

Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) suruin

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi devreye
alin, 6rn. M13, END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket 6nermesini kaydeder

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde igeri
stirmek icin turuncu renkli Z eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek pozisyon icin degeri girin, 6rn. 250.
ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok? ENT tusu ile
onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi etkinlestirmeyin
Besleme F=? ENT tusu ile onaylayin: Hizli harekette
(FMAX) suriin

Ek fonksiyon M? Program sonu igin M2'yi girin, END
tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket 6nermesini
kaydeder

TNC 128 ile ilk adimlar @
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Bu konu hakkinda detayl bilgiler

™ Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",
Sayfa 80

= Déngu programlama: Bakiniz Donguler Kullanici El Kitabi

HEIDENHAIN TNC 128

Ham madde tanimi
Aletin gagrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin
Calisma pozisyonlarini tanimlayin

Donguyl tanimlayin

Mil ve sogutucu madde agik, dongiyi ¢agirin
Aleti serbestlestirin, program sonu

1.3 Ik kismi programla.



1.4 Ik kismi grafik olarak test etme

1.4 ik kismi grafik olarak test etme

Dogru igletim tiirini se¢gme

Sadece program testi isletim tiriinde programi test edebilirsiniz: Them ot Program Testi
4_128.h
I.§Iet|_m tl',!ﬂ.(.%rl tuglarina basin: TNC, program testi
isletim turtine gecer 3 TooL chLL S z ssese o OT°
R
Bu konu hakkinda detayl bilgiler Q241130 JWORKEC. BLAMK SOE 1
: e G425-+170 JUORKPC. BLANK STOE 2
TNC'nin igletim turleri: bakynyz "Isletim turleri", Sayfa 60 ozei--ze soERINCEC
0202=45 3KESME DERINL.
Programlari test etme: bakynyz "Program Testi", Sayfa 331 Goas+3000 ;bERiN keanc onL.
Gaomse | jvAN oLoY
0369=+0 30LCU DERINLIGI
a338=+0 3KESME PERDAHL .
P ici i e
Alet tablosunu program testi icin segin
a351=+1 3FREZE TIPI
a370=+1 BECIS BINDIRME
e e . > Vise o rmax nes
Bu adimi ancak program testi igletim turiinde henlz bir alet tablosu P O ) R Tl ‘
etkinlestirmediyseniz uygulayin. e
. . . . — BASLAT RESET
PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar ] ‘ =10 ‘ Py ‘ sscr -
& TIPI SECIN yazilim tuguna basin: TNC, gdsterilecek
sec dosya tipinin seg¢imi igin bir yazilim tusu mendsu
gOsterir.
Tom GosT. TUMUNU GOST. yazilim tuguna basin: TNC, biitiin

kayitl dosyalari sag pencerede gosterir

Acik alani sola dogru dizinlerin Gzerine surukleyin
Agik alani TNC:\table dizini Uzerinde surukleyin
Acik alani saga dogru dosyalarin Gzerine sirtkleyin

Agcik alani TOOL.T (aktif alet tablosu) dosyasi Gizerine
surukleyin, ENT tusu ile kabul edin: TOOL.T, S
statuistinu edinir ve bununla program testi igin etkindir

-] -]

END tusuna basin: Dosya y6énetiminden ¢ikin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Alet yOnetimi: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 146
Programlari test etme: bakynyz "Program Testi", Sayfa 331
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Test etmek istediginiz programi seg¢in

PGM
MGT

SONU
DOSYALAR

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar

SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en son
segilen dosyalarla bir genel bakis penceresi agar

Ok tuslariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi se¢gme: bakynyz "Dosya yOnetimi ile ¢alisin", Sayfa 95

Ekran bolumlemesi ve gorinimu segin

—~

Y

PROGRAM

+
GRAFIK

[]
0
=/

Ekran bolimlemesi segimi igin tusa basin: TNC
yazilim tusu gubugunda bitiin mevcut alternatifleri
gOsterir

PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin: TNC,
ekranin sol yarisinda programi, sag ekran yarisinda
ham pargayi gosterir.

Yazilim tusu ile istediginiz gérinimi segin

Ustten goriiniisii gdsterin
3 duzlemde resmin gosterilmesi

3D resmin gosterilmesi

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 320
Program testi uygulama: bakynyz "Program Testi", Sayfa 331

HEIDENHAIN TNC 128
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1.4 Ik kismi grafik olarak test etme

Program testini basglatin

reser RESET + START yazilim tusuna basin: TNC, etkin
sasLar programi programli bir kesintiye ya da program
sonuna kadar simile eder

Similasyon devam ederken, yazilim tuslari Gizerinden
g6runimu degistirebilirsiniz

STOP yazilim tusuna basin: TNC, program testine ara
verir

START yazihim tusuna basin: TNC, program testini bir
kesintinin ardindan strdurur

BASLAT

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Program testi uygulama: bakynyz "Program Testi", Sayfa 331
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 320

Test hizini ayarlama: bakynyz "Hizi program testinde ayarlayin”,
Sayfa 321
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1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme

Aletleri manuel isletim, igletim tiriinde diizenlersiniz:

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin isletim tiirleri: bakynyz "isletim tiirleri”, Sayfa 60

isletim tiirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim,
isletim turiine gecer

Aletleri hazirlama ve o6lgme

Gerekli aletleri ilgili germe dolgusuna gerdirme

Harici alet 6n ayar cihazi ile yapilan dlgiimlerde: Aletleri 6lgin,
uzunluk ve yarigapi not alin ya da direkt bir aktarim programiyla
makineye aktarin

Makine uzerindeki dlgiimlerde: Aleti degistirin

Alet tablosu TOOL.T

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\TABLE\ altinda sabit kayitli) uzunluk
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz, ancak TNC'nin gesitli
fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete 6zel
bilgileri de kaydedebilirsiniz.

Alet verilerini alet tablosu TOOL.T'ye girmek igin, asagidaki sekilde yol
izlemelisiniz:

Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir tablo
gosteriminde g0sterir

¥iu
Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tugunu
ACIK'a getirin

Asagd! ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek
istediginiz alet numarasini segin

DUZENLE
kpL  [Ack]

Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz alet
verilerini segin

Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin
Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin isletim tiirleri: bakynyz "isletim tiirleri", Sayfa 60

Alet tablosuyla ¢alisma: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin",
Sayfa 146

HEIDENHAIN TNC 128

Manuel isletim

Programlama

+0.000
Y +0.000
2 +500.000
® o
NOMIN bl T o 2 8 100 F emm/min Our 100% M 5/8|
8% XCNm1l
8% YOCNml 86:37
TARAMA ©ONC BELIR
M S F

FONKSEYON TABLO
s

1.5 Aletlerin duzenlenmesi

Alet tablosu dizenleme

TNC:\table\tool. t

Program Testi

T NAME C R R2 =i
o - NULLWERKZEUG o o [}
1 30 1 °
2 D4 ae 2 °
3 o6 se 3 o [l e
a g se a 0 ;
5 p1e se 5 ° ¥
5 D12 se 5 °
2 D14 i) 2 ° = =
8 D16 20 8 ° | I |
B D1g 90 9 °
10 nze 90 10 °
11 D22 90 11 °
12 D24 90 12 °
13 D26 ET) 13 °
14 28 100 14 °
15 [ET) 100 15 °
16 D3z 100 16 °
17 D34 100 17 °
18 D38 100 18 °
18 [E) 100 18 °
20 Dae 100 20 °
21 Daz 100 21 ° a{“
22 Daa 120 22 o[BS
L,J OFF]
Alet ismi? Metin genisligi 32 )
BASLANG. son ven ven SIS . T 3
t ACK TABLOSU

gos
5%8
g

¢
g =z

5

s 2]

o
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1.6 Malzemenin dliizenlenmesi

1.6 Malzemenin duzenlenmesi

Dogru igletim tiirini se¢gme

Malzemeleri manuel isletim ya da el. el carki isletim tiiriinde

dizenlersiniz

@ isletim tlirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim isletim
tlriine gecger

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Manuel isletim: bakynyz "Makine eksenlerinin hareket ettiriimesi",
Sayfa 282

Malzemeyi sabitleyin

Malzemeyi, makine eksenine paralel olarak gerilmig olan bir tespit
ekipmaniyla makine tezgahi lzerine sabitleyin.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari

3D tarama sistemini degistirin: MDI igletim tirinde malzeme
ekseninin bilgisiyle bir TOOL CALL 6nermesi olugturun ve ardindan
tekrar manuel isletim isletim tirind segin

 Jomar Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen giris
iz imkanlarini yazilm tusu cubugunda g0sterir.
TeRana Referans noktasi yerlestirme fonksiyonunu segin, 6rn.
e pozisyon tespiti

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Yazilim tusu ile tarama ydnunl segin, érn. +X

NC start'a basin: Malzemeye dokunana kadar tarama
sistemi tanimlanmis y6ne gider ve ardindan otomatik
olarak baglangi¢ noktasina déner

Ardindan TNC belirlenen pozisyonun koordinatlarini
gOsterir

rereRans 0 ayari: REF. NOK. AYARI yazilim tuguna basin

Menliy SON yazilim tusu ile terk edin

Referans noktasi yerlestirmek istediginiz tim eksenlerde bu iglemi
tekrarlayin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

Referans noktalarini belirleme: bakynyz "3D tarama sistemli
referans noktasi ayari", Sayfa 307

HEIDENHAIN TNC 128
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1.7 llk programin igslenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim tiirini se¢gme

Program akisi timce takibi

Programlari, program akisi tekil 5nerme isletim tirinde veya program

akisi 6nerme sonu isletim tiriinde isleyebilirsiniz:

isletim tiir(i tusuna basma: TNC program akis: tekil
onerme igletim tiriine geger, TNC programi énerme
onerme igler. Her 6nermeyi NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

isletim tiirleri tusuna basin: TNC Program akisi 6nerme i _ oo ro e o
sonu igletim turGine geger, TNC programi NC start
sonrasi program iptaline veya sonuna kadar igler

©% XINm1

0% VINml @6:39

Bu konu hakkinda detayl bilgiler s D LY n
TNC'nin isletim tiirleri: bakynyz "isletim tiirleri", Sayfa 60 . . . “"@
Programi igleme: bakynyz "Program akisi", Sayfa 334 e = — —— =

m L ‘ t == Ll

islemek istediginiz programi segin

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar
MGT
sonu SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en son

DOSYALAR

secilen dosyalarla bir genel bakis penceresi agar

Ok tuglariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yonetimi: bakynyz "Dosya yonetimi ile ¢alisin”, Sayfa 95

Program baglatma

@ NC start tusuna basin: TNC Aktif programi isler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi igleme: bakynyz "Program akis!", Sayfa 334
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2.1 TNC 128

21 TNC 128

TNC 128, direkt makinedeki kolay anlasilir agik metin diyalogu ile
klasik freze ve delme galismalarini yapabileceginiz, atélyeye uygun
hat kumanda sistemleridir. Bunlar, freze makineleri, delme makineleri
ve islem merkezleri icin 3 eksene kadar tasarlanmistir. Ayrica mil agi
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran goriintisi genel bakis saglanacak sekilde
diizenlenmistir, boylece tim fonksiyonlara hizli ve kolayca
erisebilirsiniz.

Programlama: HEIDENHAIN ac¢ik metin diyalogu

Kullanici dostu HEIDENHAIN Agik Metin Diyalogu'nda yer alan
program ayarlama gok kolaydir. Bir program grafigi, program girisi
sirasindaki tekil galisma adimlarini gosterir. Alet calismasinin grafik
similasyonu, program testi sirasinda ve ayni zamanda program akigi
sirasinda mumkundar.

Bir programda bir malzeme islemesi uygulanirken, diger bir programda
giris yapilabilir ve test edilebilir.

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandasi TNC 124 ile olusturdugunuz isleme
programlari, TNC 128 tarafindan sartli olarak islenebilir. NC
Onermeleri gecgersiz elemanlar igeriyorsa, bunlar TNC tarafindan
dosya acildiinda ERROR &nermeleri olarak isaretlenir.
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2.2 Ekran ve Kontrol paneli

Ekran
TNC bir 12.1 ing TFT diz ekranla birlikte teslim edilir. o
Baslik TS TR e B Raoa
asll | o oo
TNC agikken, ekran baglikta secilen igletim tirleri gdsterilir: ' -31.857 |4 12 1)
Makine isletim tirleri isletim tiirleri sad Y +25.641 L4 0 woBD
sletim tirleri solda ve programlama isletim tirleri sagda. =
Basligin buyuk alaninda, ekranin acildidi igletim tlrt yer alir: £ 3 KT I ‘ﬂ - EREe6
. ’ . AL M C +0.008 aa -
orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri gorinur (istisna: Eger S +321.790 [ @ BEERG
TNC sadece grafigi gosterirse). e e -
Yazilim tuslari veox fove o 1~
. ) ) . o | s ] e [EEE L‘“\.::.,.f" lo) (@] o ([ (=)
TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu ile ~ e - [ -
gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslan kullanarak segin. 0N P BN TP EE O EEDE
Yoénlendirme igin dar cubuklar direkt yazilim tusu cubugu : BED B e ——
Uzerinden yazihm tugu gubuk sayisini gosterir, bu cubuklar f u@ SEE B BES = = =
disarida diizenlenmis ok tuslari ile segilebilir. Aktif yazilim tusu Seedegta et 7
cubugu, 1sikli gubuk olarak gosterilir. (o) wEOOEEE]
; i, EEEDOOCEE
Yazilim tusu seglnz tuslar . . (&N FEEC s @
Yazilim tusu gubuguna gecis yapin = e

Ekran taksiminin belirlenmesi

Makine ve programlama igletim tlrleri icin ekran gegis tusu
Makine ureticisi yazilim tuslari igin yazihm tusu segim tuslari
Makine ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu gubuguna gegcis
yapin

USB baglantisi

HEIDENHAIN TNC 128
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2.2 Ekran ve Kontrol paneli

Ekran taksimini belirleyin

Kullanici, ekran taksimini secer: Béylece TNC 6rn. program
kaydetme/dlizenleme isletim tiriinde programi sol pencerede
gosterebilir, bu sirada sag pencere es zamanli olarak 6rn. bir
programlama grafigi gOsterir. Alternatif olarak program buyuk bir
pencerede goruntilenebilir. TNC'yi gdsterebilen pencereler, segilen
isletim turine baghdir.

Ekran taksimini belirleyin:

—~ Ekran gegis tusuna basin: Yazilim tusu gubugdu, olasi
L) ekran taksimini gésterir, bakynyz "isletim tiirleri",
Sayfa 60
PRoGRAr Ekran taksimini yazihm tusu ile segin
58
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Kumanda paneli

TNC 128 dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Sag Ustteki sekilde,
kumanda paneline ait kullanim elemanlari gésterilir:

Dosya Yonetimi

Hesap makinesi

MOD Fonksiyonu

HELP Fonksiyonu
Programlama igletim tarleri
Makine igletim tarleri
Programlama diyalogunun acgilmasi
Ok tuslar ve gegis talimatt GOTO
Rakam girigi ve eksen secimi
Yonlendirme tuslan
Makine kontrol paneli

Tekil tuglara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

Makine kontrol paneli tuslari makineye bagl fonksiyonlarla
@ donatiimistir. Makine el kitabinizi dikkate alin.

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuglar makine
el kitabinizda tarif edilmigtir.

HEIDENHAIN TNC 128

L]
HEIDENHAIN

Hanueller Betrieb

|I ] =31,
Y 1
z2  +134,
c +0.
S +371.

91% S-OVR 10:54
158% F-OVR

]

|a
|

2 el B =0E

® -(V-=DE B EE=E

O B EEOORERE
A, EEEDEEE
@ (| TEECmEEE

g
i
g

2.2 Ekran ve Kontrol paneli
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2.3 Igletim turleri

2.3 isletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el ¢arki

Makinenin hizalanmasi1 manuel igletimde gerceklesir. Bu igletim
tiriinde, makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirilabilir
ve referans noktalari yerlestirilebilir.

isletim tiirii El. el garki, makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR
ile manuel davranisini destekler.

Ekran taksimi yazilim tuslan (6nceden tanimlanan sekilde segin)

Manuel iIsletim

Program Testi

Pencere Yazilim tusu
Pozisyonlar
POZiISYON
Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi POZESVON
DURUM

El girigi ile konumlandirma

Bu isletim turiinde basit yontem hareketleri programlanabilir, 6rn. plan
frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran taksimi i¢in yazilim tuslan

=
+0.000 Ubersicht |pem|LBL | cve|M|Pos|TooL | TT| » L.
RFSOLL X +0.000 |A
Y +0.000 v +0.200 |B +0.000 S ;
P2 +500.000 z +0.200 |cC +0.000
° NULLWERKZEUG S0
L +0.0000 R +0.0000
DL-TAB  +2.0000  DR-TAB +0.0000
DL-PGM _ +2.0000  DR-PGM _ +0.0000
ns nse
P
» P
LeL
. LeL REP sieex [
2 2 PGM CALL © 00:00:00 @ v
IOREN T 9 2 S 100 |atives PeN: 123 oN
F @nn/min our 1eex M 5/8
< F1e0%
8% XLCNm3 >
o . OFF]  on
8% YOCNm] ©6:44
Gl REF. NKT.
BLCUMD
AcK BELIRLEME

El girisi
$mdi.h

ile pozisyonlama

Program Testi

Pencere Yazilim tusu
Program

PROGRAM
Sol: Program, Sag: Durum Gdstergesi PRoGRAN

DURUM

0211=+0 5ALT BEKLEME SURESI
X+25 R@ FMAX

a
s V+200 R® FMAX Mg
5
[?_CyCL DEF 205 DISLI DELME
[ >BUVENI ES.

Ubersicnt |pen|LeL | cvc |m|pos| TooL | TT| ¥

60

L R =
5 DL-TAB DR-TAB
0203=+@  ;YUZEY KOOR. DL-PGM DR-PGM
= 2. BUVENLIK MES. ~|
8 END PGM SMDI MM
A
» L
LeL
LeL REP
e PGM CALL [C]
Aktives PGM:
0% VINml 05:48 sieex [
X +0.000 +0.008 2 +500.000 | & p
OFF]  on
F1e0%
NOMEIN 1 & © T eZs 100 enn/min  [our 1e0% M 5/9 o
DURUM DURUM DURUM DURUM <= =>
GENEL BAKS| POZ. G0S. ALET Q-PARAM. = =

Girig



Program kaydetme/diizenleme

Calisma programlarinizi bu isletim tiriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada ¢ok yonli destek ve tamamlama, farkli dongiiler ve Q
parametre fonksiyonlarini sunar. Istege gore programlama grafigi,

programlanmis hareket yollarini gdsterir.

Ekran taksimi i¢cin yazilim tuslan

Program akisi
tumce takibi

2_.128.h

Programlama

Pencere Yazilhim tusu
Prog ram PROGRAM
Sol: Program, Sag: Program dizenleme ProsReN
UYE
Sol: Program, Sag: Programlama Grafigi PROGRAI
GRAFIK

lo__BEGIN PGM 2_128 MM

12 X+0 R+
13 END PGM 2128 MM

=Y

CEEEEL

58

Tido

BASLANG .

4

SON van van

BASLAT

BASLAT
TEK

RESET

+
BASLAT

Program testi

TNC, programlarin ve program bdéltmlerinin igletim tird program
testindeki simulasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkli

gOrinimlerle desteklenir.

Ekran taksimi igin yazilim tuslari: bakynyz "Program akigi seri sonu ve

program akigi tekil serisi", Sayfa 62.

HEIDENHAIN TNC 128

+500.000

Al

Program akis: i
Ciacettariny Program Testi
4_128.h
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+ 2-30
2 BLK FORM 0.2 X+100 Vv+100 Z+0
3 TOOL CALL § Z Sso0e
4 Z+200 R FMAX M3
S CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD
0215+ CALISMA KAPSAMI
0218450 VAN UZUNLUKLAR
0424=+110  7UORKPC. BLANK SIDE 1
0219=450 ;2. YAN UZUNLUKLAR
0475=+110  WORKPC. BLANK SIDE 2
0201=-20  ;DERINLIK
0367=+@  ;STUD POSITION
020245 ;KESME DERINL.
0207-+500 ;FREZE BESLEMEST
0206=+3000 ;DERIN KESME BESL.
0385:+500 ;BESLEME PERDAHLAMA
Q368=+0 VAN OLCU
0369=+0  ;0LCU DERINLIGI
0338=40  ;KESME PERDAHL.
0200=+10  GUVENLIK MES.
Q203=4+0  ;YUZEY KOOR.
0204=+456 ;2. GUVENLIK MES.
Q351=41  ;FREZE TIPI
0370=+41  3GECIS BINDIRME .000 2
s X+58 R® FMAX
7 V45 R0 FMAX Meg
s END PGM 4128 MM
00:16:50 F_MAX
—
‘ C_ 0 5 ‘ BASLAT

BASLAT
TEK

RESET
+
BASLAT

61
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2.3 Isletim turleri

Program akigi seri sonu ve program akigi tekil

serisi

TNC, program akisi seri sonundan, program sonuna kadar veya
manuel ve programlanan kesintiye kadar bir program sunar. Bir

kesintiden sonra program akigini tekrar alabilirsiniz.

Program akisi tekil serisindeki her seriyi harici bir BASLAT tusu ile tekil

olarak baglatin.

Ekran taksimi i¢in yazilim tuslar

Pencere

Yazilim tusu

Program Testi

Program akisi tiimce takibi

[p_BEGIN pGM 123 MM
RM @.

15 z+100 RO FMAX M30
16 END PGM 123 MM

Program

PROGRAM

Sol: Program, Sag: Program diizenleme

PROGRAM
+
UYE

0% XINm1
©% YINm] ©6:39

1X] +0.000 Y +500.000

NoMiN (1 & @ T ezs enm/min| our 1eex M S/9

Sol: Program, Sag: Durum

PROGRAM

+
DURUM

BASLANG .

SoN ‘ van van TUMCE

Sol: Program, Sag: Grafik

PROGRAM

+
GRAFEK

Grafik

GRAFIK

62
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2.4 Durum Gostergeleri

"Genel" Durum Gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum gdstergesi, makinenin giincel
durumu hakkinda bilgi verir. Otomatik olarak isletim turlerinde ekrana

gelir

Gosterge igin sadece "Grafik" secildigi surece, program akisi tekil
serisinde ve program akisi seri sonunda ve

el girigi ile pozisyonlamada.

Manuel isletim ve el. el carki isletim turlerinde durum gdstergesi buytk
pencerede gorunar.

Durum Gostergesi Bilgileri

Progranlana

Program akisi timce takibi
96
tbersicht |PaM|LBL |cvc|M Pos|TooL|TT[¢»

£] V450 R+

1 100
11 CYCL DEF 200 DELIK

2. GUUENLIK MES.
3ALT BEKLEME SURESI

12 SEL PATTERN
“TNC: \Nc_prog\TNC128\1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3

0% XINm]

0% VINm @9:35

RFSOLL.

Sembol Anlami

GERC Glncel pozisyonun gergek veya nominal
koordinatlar

IX]y|z! Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kiigtk
harflerle gosterir. GOsterilen eksenlerin sirasini ve
sayisini makine Ureticisi belirler. Makine el kitabini
dikkate alin

EEM Besleme gostergesi ing olarak, etkin degerin onuncu

bélimune uygundur. Devir S, besleme F ve etkin ek
fonksiyon M

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

higbir program etkin degil

B e+

Program baslatildi

[

o]

Program durduruldu

X

Program durdurulur

HEIDENHAIN TNC 128

X -18.650 Y +5.000 -5.000
NOMiN ) & © T Sl2| s 2222 enn/min| Our 1eex M 5/

DURUM DURUM DURUM DURUM <=
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET Q-PARAN. %
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2.4 Durum Gostergeleri

Ek Durum Gostergeleri

Ek durum gdstergeleri, program akigi ile ilgili detayh bilgileri verir.
Bunlar, tim isletim tirlerinde ¢agrilabilir, istisna olarak Program
kaydetme/dlizenleme isletim turiinde yer alir.

Ek durum gostergelerini agin

O Ekran taksimi icin yazilim tusu cubugunu ¢agirin
prosRe llave statii gdstergeli ekran gériiniimiinii segin: TNC
DURUN ekranin sag yarisinda Genel bakis statii formunu

gOsterir

Ek durum gostergelerini segin

E Yazilim tusu ¢ubugu ile DURUM yazilim tuglari
ekrana gelene kadar gecis yapin

ouRM Ek durum gostergesini direkt yazilim tusu ile segin,
Foz. E0S: ornegin pozisyonlari ve koordinatlari, veya

= istediginiz gorinimi gegis yazilim tusu ile segin

=

Daha sonra yazilim tuslari Gzerinden veya gegis yazilim tuglari ile

direkt olarak secilebilen, eklenmis durum gdstergeleri tanimlanmistir.

TNC'de serbest agildiktan sonra kullanima sunulmus

@ Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazihm secenegi
olmasina dikkat edin.
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Genel bakis

Genel bakis durum formilid TNC'yi TNC agildiktan sonra gosterir, fakat
bunun igin PROGRAM+DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran
taksimini se¢cmis olmaniz gerekir. Genel bakis formld, ilgili dosya
formdllerinde bolinmus halde bulabileceginiz, bir araya getirilmis
6nemli durum bilgilerini icerir.

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
GENEL BAKS

Pozisyon gdstergesi

Program akisi timce

1o [

takibi

Programlana

E] V+50 R+
10 X+100
11 CYCL DEF 200 DELIK

1200=+2 3BUVENLIK MES.
0201=-20  ;DERINLIK
0206=+150 DERIN KESME BESL.
0202=+5 3KESME DERINL.
0z10=+e 3UST BEKLEME SUREST
0203=+0 7YUZEY KOOR.
0204=450 ;2. GUUENLIK MES.

0211=+0
12 SEL PATTERN
"TNC:\nc_Prog\TNC128\1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
14 LBL 12
15 LBL ©
16 END PGM 1 MM

FALT BEKLEME SUREST

Alet Bilgileri

©% XINm1

0% YINml 09:22

Ubersicht |pem|LBL | cve|m|pos|TooL [TT| »

L R
DL-TAB DR-TRB
DL-PGH DR-PGH
Bl

i ®

LBL.

LBL. REP
PGM CALL )

Aktives PGM:

Aktif M fonksiyonlar

Aktif koordinat dontgtmleri

Aktif alt program

Aktif program boélimi tekrari

PGM CALL ile ¢agrilan program

Giincel galisma siiresi

Aktif ana program ismi

Genel program bilgisi (PGM segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
secgim imkani
yoktur

Aktif ana program ismi

Bekleme siiresi sayaci

Program, Program testi isletim tUriinde tamamen
simlle edilmisse, calisma suresi

X -18.650 Y +5.000 -5.0080
NOMIN U1 & © T 5|2 s 2222 enm/min| Our 1@eex M S/9

DURUM DURUM DURUM DURUM L ] -
GENEL BAKS | P0OZ. GOS. ALET Q-PARAM. E E’
Program akisi tiimce takibi S

1.h

B X+80 R+ FZ00
S0 R+

Gincel Saat

Ubersicht PGM|LBL|cvc|m|pos|TooL|TT[<>
Aktives PBM: 1

(5] so-00:04

Aufgerufene Programne

Cagrilan programlar

HEIDENHAIN TNC 128

S1e0% |
& ¢
oN
F1leex
@
OFF| ON

PEM 1:
02 5 o PEM 2:
0204=+50 ;2. BUVENLIK MES. e e
211=+4@  ;ALT BEKLEME SURESI ik bl
12 SEL PATTERN -
“TNC:\NC_prog\TNC128\1.pnt" [ B8
13 cvCL CALL PAT FMAX M3 PGM B:
14 LBL 12 PEM 7:
15 LBL @ PGM 8:
16 END PGM 1 MM e Be
PEM 10:
0% XINm1
0% vINm 09:27
X -18.650| Y +5.000 -5.000
NOMIN [ & © T sllz2s 2222 onm/nin our 1eex M 5/9
DURUM DURUM DURUM DURUM <=
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET Q-PARAM. E

2.4 Durum Gostergeleri



2.4 Durum Gostergeleri

Program boéliimiiniin tekrari/alt programlar (LBL segenegi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Seri numarasi, seviye numarasi ve
programlanan/devam eden tekrarlari iceren aktif
program bolimu tekrarlari

Alt programin ve seviye numarasinin ¢agrildigi,
seri numarasi igeren aktif alt program numarasi

Standart dongiiler i¢in bilgiler (CYC sec¢enegi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Aktif galigma déngusu

66

Program akisi timce

1.h

takibi

Progranlama

lo_BEGIN PG 1 M Ubersicht |PeM LBL [cve|m|Pos|TooL [TT[¢F
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 Z- TEeTpIoacsane
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+100 Z+2 TG
3 CALL LBL 1
4 ToOL CALL S z szz22
5 X-20 R® FMAX M3
6 vi5 Re FMAX
7 2Z-5 R@ FMAX
8 Xuge R+ Fzoo
9 Y+50 R+
x+100
uiederholungen
11 CYCL DEF 200 DELIK gt i
LoD 200 DELTIK ¢ wes Satz-Nr.  LBL-Nr./Name REP
0201=-20 3DERINLIK
0205-+150 ;DERIN KESME BESL.
0202=4+5 3KESME DERINL.
0210=+0  ;UST BEKLEME SURESI
0203=+0 3YUZEY KOOR.
0204=+50 ;2. GUUENLIK MES.
2% XINm]
ex vinm eg:ze ssoox [1
X +20.000 Y +40.000 +55.000 _ il
on
ganx
NoMIN L @ e T s2Zs 2222 F emn/nin  Our 100% H 5/8 ik
DURUM DURUM DURUM DURUM L ] =D
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET Q-PARAM. E] %
7 Fren [z )
Program akisi timce takibi rograniana

il 5 1)

c] V450 R+

Q201=-20  ;DERINLIK
0206=+150 ;|

0202=45 KESME_DERINI
0210=+0 UST BEKLEME SURESI
0z03=+0 YUZEY KOOR.
0204=450 ;2. GUVENLIK MES.
11=40  ALT BEKLEME SURESI

12 SEL PATTERN
“TNC:\Nc_prog\TNC128\1.pnt"

13 CYCL CALL PAT FMAX M3

14 LBL 12

15 LBL @

16 END PGM 1 MM

Ubersicht |[PGM|LBL cvc|m|Pos|TooL |TT [
[ zee BoHREN

lo

u.:
= IIIEE
.

=

Ll =)
!

sl

lo

0% XINm1

0% YINm] 09:34

+5.000 -5.000

onn/nin| our 100% M 5/9

X -18.650 Y

NomMiN ) @ @ T 52 s 2222
DURUM DURUM DURUM

GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET

DURUM 1

s1e0%
@ v
oFF]  On
F1oex @
@®

[oFF] o

Girig



Aktif ek fonksiyonlar M (M segenegi)

Yazilim tusu Anlami

Dogrudan Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
secgim imkani listesi
yoktur

Program akisi timce takibi

stat.H

Program Testi

Makine ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlar listesi

HEIDENHAIN TNC 128

17 LBL 15
18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995
[21_STOP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

M110

Mse

0% XINml P1 -T1

0% YINml 10:07

Ubersicht [Pan|LBL|cve 1|pos|TooL | TT [

1X] +50.459 Y +33.436| 2 -10.255
B +0.000 C +0.000
NoMin @ @ 1 R T 52z s 2500 F enm/min our 1eex M /8
MANUEL 2
_ PARAMETRE
SLEM LisTE

INTERN
DURDUR
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2.4 Durum Gostergeleri

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS secenegi)

Yazilim
tusu Anlami
ouRw Pozisyon gostergesi turd, 6rn. gergek pozisyon

POZ. GOS.

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim
Anlami
tusu
ouRUM T gostergesi: Alet numarasi ve ismi

ALET

Gosterge RT: Yardimci alet numarasi ve ismi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve yarigapi

Alet tablosundan (TAB) alinan 6lgiler (delta deg@erleri)

ve TOOL CALL odlgileri (PGM)

Durum siiresi, maksimum durum suresi (TIME 1) ve
TOOL CALL'daki (TIME 2) maksimum durum slresi

Aktif aletin ve (diger) yardimci aletin gostergesi

68

takibi

Programlana

Program akisi timce
1o

£] V450 R+

2. GUUENLIK MES.
0211=+@  ;ALT BEKLEME SURESI

“TNC:\nc_prog\TNC128\1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
14 LBL 12
15 LBL ©
16 END PGM 1 MM

Ubersicht | PGM|LBL |cvc|m Pos|TooL [TT[*
RFSOLL

0% XINm1

©% YINm] @9:35

-18. +5. -5. @ v
X 18.650 Y 5.000 H 5.000 5
Fleex
o
NoMIN ) @ @ T s2s 2222 & enn/min|  Our 100% M 5/8 OFF] OoN
DURUM DURUM DURUM DURUM <= =>
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET a-PARAN. =] =
Program akisi timce takibi P UACE
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht | PGt | LBL |cve | m[Pos ToOL [TT[¢>

18 L IX-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9385
21_STOP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LBL @
25 END PGM STAT1 MM

TH 5 D12

L +60.0000

z 4} R  +5.0000

RZ  +0.0000

DL DRZ
TAB  +0.0000

+0.0000 +0.0000
PGM  +0.2500 +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ

0:07

@% XINml P1 -T1

0% VINml 10:07

+50.459] Y +33.436 2 -18.255
B +0.000 C +0.000
nom:N & @ 1 k2 T sl2/s zsee F onm/min our 1eex M 5/8
MANUEL 9
: PARAMETRE
R LisTE

INTERN
DURDLR

Girig



Alet dlciimii (TT segenegi)

- . . . . . P g k $ t t k i b i Program Testi
TNC, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda ise TT s::t r:’“ e e b ‘
@ Segeneglnl gOSterIr :Z tslfx3:4 R0 FHAX i;be-rsi:ht\PEHJiL:L\CVc\HlPOS\TOOL TT [0
20 GYGL DEF 11.1 SOL. 0.9885 poc:
22 CALL LBL 15 REPS MIN
;3 EIE_ENE RESET STAY @A MAX

25 END PGM STAT1 MM

Yazilim tusu Anlami

Dogrudan Olgiilecek aletin numarasi
secim imkani
yoktur ox xim p1 -T1
2% YINm] 10:07
Alet yarigapi veya uzunlugunun 6lgilip +50.459 ¥ $33.456 2 -18.255
Olglilmeyeceginin gostergesi : B
Tekil kesim 6lgtimii MIN ve MAX degeri ve 6lgiim i e et i
sonucunun doénen alet sonucu (DYN) bl m:ﬁf?s

IIg|I| Olgiim degeri iceren alet kesim numarasi.
Olclim degeri arkasindaki yildiz, alet tablosundaki
toleransin asildigini gésterir

Koordinat hesaplari (TRANS segenegi)

Yazilim tu§u Anlami Program akisi tiimce takibi "’“’“"'”""‘"
ol
DURUM Aktif s|f|r noktaS| tablosu |Sm| PGM | LBL | cve | M| Pos | TooL | TT TRANS [

KOORD.

HESAP DON 11 CYCL DEF 200 DELIK u poc:
e

) . } SEeeva” KEome Demhi A
Aktif sifir noktasi (#), 7 dongustinden alinan aktif GZio=ie  ;UST BEKLEME SUREST
sifir noktasinin aktif satir yorumu (DOC) 12 o e P S B
Aktif sifir noktasi kaydirma (déngii 7); TNC 8 s =
eksene kadar aktif bir sifir noktasi kaydirmayi e
gOsterir —

X -18.650 Y +5.000 -5.0080

Aynalanan eksenler (déngu 8)
Aktif 6lgiim faktord / 6lgum faktorleri (dongiler it i Sl s s e
11/ 26); TNC 6 eksene kadar aktif bir dlclim -
faktér'j géstenr GENEL BRKS| POZ. GOS. ALET Q-PARAM. EI

Merkezi mesafe orta noktasi

Bakiniz Dongiler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin
Déngiiler.

HEIDENHAIN TNC 128 69
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2.4 Durum Gostergeleri

Q parametresini goriintiileme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu Anlami

DURUM
Q-PARAM.

Tanimlanmig Q-parametrelerin glincel
degerlerinin gostergesi

Program akisi

stat.H

timce takibi

Program Testi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gorintilenmesi

=)

70

Q PARAMETRE LISTESI yazilim tuguna basin. TNC bir
genel bakis penceresi agar, burada Q parametresinin veya
String parametresi goriintiilemesi icin istenen alana
girebilirsiniz. Birden fazla Q parametresini bir virgil ile girin
(6rnegin Q 1,2,3,4). Goéruntileme araliklarini bir tire
girerek tanimlayin (6rnegin Q 10-14)

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995

21_sTop
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

Q-Parameter

String-Paraneter

0% XINml P1 -T1

0% YINm] 10:07

PGM|LBL |cvc |M|Pos| TooL|TT |TRANS aPARA [«

+50.459 Y +33.436 2
B +0.000 C +0.000

nomin B & 1 (<}

F

5|z s 2500 F onn/min

-10.255

our 1eex M 5/8

MANUEL.
ISLEM

[}
PARAMETRE
LESTE

Girig



2.5 Window-Manager

Manager'in davranisini belirler. Makine el kitabini dikkate

@ Makine Ureticisi, fonksiyon ¢ercevesini ve Window-
alin!

TNC'de Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce, grafik
kullanici araylzinin yénetimini saglayan UNIX bazli isletim sistemleri
icin standart bir kullanimdir. Window-Manager ile alttaki fonksiyonlar
mumkandir:

Farkl uygulamalar (kullanici ylzeyleri) arasinda gecis yapmak igin
kullanilan goérev gubugunu goésterin.

Uzerinde makine (reticisine ait farkl uygulamalarin yiritiilebilecegi
ek ekrani yonetin.

NC yazilimi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmay! kumanda edin.

Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) blylkligl ve pozisyonunu
degistirebilirsiniz. Dig goruinis penceresinin kapanmasi, tekrar
olusturulmasi ve minimize edilmesi de mumkundur.

Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa TNC ekranda
sol ustte bir yildiz gérintuler. Bu durumda Window-
Manager'a gegin ve problemi giderin, gerekli durumda
makine el kitabini dikkate alin.

@ Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-

HEIDENHAIN TNC 128
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2.5 Window-Manager

Gorev gubugu

Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkl ¢calisma alanlari
segebilirsiniz. TNC asagidaki ¢calisma alanlarini sunar:

Calisma alani 1: Etkin makine isletim tura

Calisma alani 2: Etkin programlama isletim tiri

Calisma alani 3: Makine Ureticisinin uygulamalari (se¢enek olarak

sunulur)
Bunun disinda gérev cubugundan, TNC'ye paralel olarak baslattiginiz
baska uygulamalari da secebilirsiniz (6rnegin PDF goriintileyicisi
veya TNCguide'a gegis).
Yesil HEIDENHAIN sembolline fare ile tiklayarak, size bilgi génderen,
ayarlar yapabileceginiz veya uygulamalar baslatabileceginiz bir meni
acilir. Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

About Xfce: Window-Manger Xfce'ye dair bilgiler

About HeROS: TNC'nin isletim sistemine dair bilgiler

NC Control: TNC yazilimi baslatilir ve durdurulur. Sadece ariza
teshis amagcli misaade edilir

Web Browser: Mozilla Firefox baslatilir

Diagnostics: Ariza teshis uygulamalarinin baslatiimasi amaci ile
sadece yetkili personelin kullanimi igin

Ayarlar: Cesitli ayarlar konfigtre edilir
Date/Time: Tarih ve zaman ayarlanir

Language: Sistem diyaloglari igin dil ayari. TNC, baslatma
esnasinda bu ayarin lGizerine makine parametresi 7230'un dil
ayarini kaydeder.

Ag: Ag ayari

Reset WM-Conf: Windows-Managers'in temel ayarlari yeniden
olusturulur. Makine Ureticinizin yaptigi ayarlari da sifirlayabilir.
Screensaver: Ekran koruyucusu ayarlari, farkli ekran koruyucusu
mevcuttur

Shares: Ag baglantilari konfigure edilir
Tools: Sadece yetkili kullanicilar icin izin verilmistir. Araglar (Tools)
altinda mevcut olan uygulamalar, TNC'nin dosya yonetimindeki ilgili
dosya tipinin secilmesi ile dogrudan baglatilabilir (bakynyz "Dosya
yonetimi: Temel bilgiler" Sayfa 92)

72

Manual operation

Programming
Zustelltiefe_10mm.

BEGIN PGM ZUSTELLTIEFE_1@MM MM
M -100 Y-50 2-30

CEEXLL
>3
2
S
e
o
m
&
I
=
s
o
g
2
3

7 CYCL DEF 21 PILOT DRILLING

011=+2000 ;FEED RATE FOR PLNGNG
013=42  ;ROUGH-OUT TOOL

8 cvcL CAl

LL M3

9 TOOL CALL 8 z $2500

10 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT
010=-0.001 ;PLUNGING DEPTH

011=+2000 ;FEl
012=+2000 ;FEl
018=+0 5COl

019=+2000 ;FEl

0208=+39399 ;|
11 CYCL CALL

12 TOOL CALL 9 2
13 CYCL DEF 14.@

‘About Xfce
About HeROS
@ NC Control
@ Web Browser
= Remote Deskiop Manager

File Manager
B Grumeric Spreadsheet
S Mousepad

DSt 2 POFViewer
' Settings

»
E
B Xarchiver

= Ristretio

EJ Edit 2 Applications




2.6 Aksesuar: HEIDENHAIN"'In 3D
tarama sistemi ve elektronik el
carki

3D tarama sistemleri

HEIDENHAIN'in farkli 3D tarama sistemleri ile yapabilecekleriniz:

Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin
Malzemede 6lgim yapma

Acilan tarama sistemleri TS 220 ve KT 130

Bu tarama sistemleri, 6zellikle referans noktasi yerlestirme ve
malzemedeki 6lcimlere uyum gdsterir. Tarama sistemleri TS 220 ve
KT 130, acilis sinyallerini bir kablo izerinden TNC'ye tasir.

Fonksiyon prensibi: HEIDENHAIN'In agilan tarama sistemlerinde,
kilitlenebilen optik bir digme tarama mili itilmesini kaydeder.
Olusturulan sinyal, glincel tarama sistemi pozisyonu gergek degerinin
kaydedilmesini saglar.

Elektronik el carki HR

Elektronik el garklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yontemini
kolaylastirir. Her el ¢carki devrine ait ydontem sekli, daha genis bir
alanda segilebilir. HEIDENHAIN, HR 130 ve HR 150 monte edilebilir el
garklarinin yani sira, portatif HR 410 el ¢arkini da kullanima sunar.

HEIDENHAIN TNC 128

lektronik el ¢arki

lve e

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistem

2.6 Aksesuar
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol 6l¢guim cihazlar ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol 6lgim cihazlari yer alir. Cizgisel eksenlere genel olarak
uzunluk élgim cihazlari takilmistir, yuvarlak tezgah ve déner
eksenlere agi 6lgiim cihazlar takilmistir.

Eger bir makine ekseni hareket ederse, ona ait olan yol 6l¢gim cihazi
elektrikli bir sinyal olusturur, TNC bu sinyalden makine eksenine ait
kesin gercek pozisyonu hesaplar.

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki dizenleme kaybolur. Bu diizeni tekrar
olusturmak igin, artan yol 6lgim cihazlarini referans isaretleri
uzerinden ekleyin. Bir referans isareti gecisinde TNC, makineye sabit
bir referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Bdylece TNC,
guincel makine pozisyonu i¢in gergek pozisyon diizenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri iceren uzunluk 6lgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi lgim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

Kesin 6lgiim cihazlarinda, baslatildiktan sonra kumanda igin kesin bir
pozisyon degeri aktarilir. Bu nedenle makine eksenlerini hareket
ettirmeden, gercek pozisyon ve makine kizak pozisyonu arasindaki
diizenleme, agiima isleminden sonra direkt tekrar olusturulur.

Referans sistemi

Pozisyonlari, bir referans sistemi ile bir diizleme veya hacme agikga
yerlestirin. Bir pozisyonun girisi, daima belirli bir noktaya baghdir ve
koordinatlar ile tanimlanmistir.

Dik acili sistemde (kartezyen sistem) i¢c yon X, Y ve Z eksenleri olarak
belirlenmistir. Eksenler daima birbirine dik durur ve bir noktayi, sifir
noktasini keserler. Bir koordinat, bu yonlerden birindeki sifir noktasina
mesafeyi verir. Bdylece bir pozisyon, diizlemde iki koordinat ile ve
hacimde Ug¢ koordinat ile tanimlanir.

Sifir noktasini baz alan koordinatlar, kesin koordinatlar olarak
tanimlanir. Roélatif koordinatlar, koordinat sistemindeki farkl bir
pozisyona (referans noktasina) baghdir. Roélatif koordinat degerleri,
artan koordinat deg@erleri olarak da tanimlanir.
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Freze makinelerindeki referans sistemi

Bir freze makinesindeki bir malzemenin galismasinda, genel olarak dik
acili koordinat sistemi baz alinir. Sagdaki resim, dik acili koordinat
sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gésterir. Sag eldeki
U¢ parmak kurali, disiinmeye destek olarak gorev yapar: Eger orta
parmak alet ekseni yoénlini malzemeden alete dogru goésteriyorsa, bu
durumda orta parmak Z+ yonin(, bas parmak X+ yonini ve isaret
parmagi Y+ yonunu gosterir.

TNC 128 istege bagl olarak 4 eksene kadar kumanda edebilir. X, Y ve
Z ana eksenlerin yanisira paralel duran ek eksenler U, V ve W'dir.
Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim, yardimci
eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gore dizenini
gOsterir.

Freze makinelerinde eksenlerin tanimlamasi

Freze makinenizdeki X, Y ve Z eksenleri de alet ekseni, ana eksen (1.
eksen) ve yan eksen (2. eksen) olarak tanimlanir. Alet ekseninin
dizenlenmesi, ana eksenin ve yan eksenin diizeni agisindan
belirleyicidir.

3.1 Temel bilgiler

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y z
Y VA X
VA X Y

HEIDENHAIN TNC 128




3.1 TemEbiIgiler

Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

Eger bir pozisyon koordinatlari sifir noktasi (orijin) koordinatlarini baz
aliyorsa, bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmigtir. Bir

malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlari ile agikga belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik =
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Artan malzeme pozisyonlari

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak gérev alan,
en son programlanmig pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,
program olusturmadaki 6lgiyl, ayni zamanda en son ve devami olan,
aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon arasindaki
Olgliyl verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir 6lglist olarak da
tanimlanir.

Artan bir 6lgliyll, eksen taniminin dniindeki bir "I" ile tanimlayabilirsiniz.

Ornek 2: Artan koordinatli delikler

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X=10 mm

Y =10 mm

Delik 5, 4 deligini baz ahr Delik 6, 5 deligini baz alr
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm
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Referans noktasini segin

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formul elemanini kesin
referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gogunlukla bir malzeme
kosesi. Referans noktasi belirlemede, malzemeyi 6nce makine
eksenine yonlendirin ve aleti her eksen igin malzemenin bilinen
pozisyonuna getirin. Bu pozisyon icin TNC goéstergesini sifira veya
onceden girilen bir pozisyon degerine gore belirleyin. Boylece
malzemeyi referans sistemine gore dizenlersiniz, bu sistem TNC
gOstergesi veya sizin galisma programiniz igin gecerlidir.

Malzeme c¢izimi bagil referans noktalarini girin, bu sekilde koordinat
hesabi icin dénguleri kullanirsiniz (bakiniz Dénguler Kullanici El
Kitabi, Koordinat Hesaplamasi icin Dénguler).

Eger bir malzeme ¢izimi NC'ye gore 6lglilmediyse, bir pozisyonu veya
bir malzeme kosesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin él¢ilerini mimkin olan en
kolay sekilde belirleyin.

HEIDENHAIN'in 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir
sekilde belirleyin. Bakiniz "3D tarama Sistemi ile Referans Noktasi
Yerlestirme" Kullanici El Kitabi.

Ornek

Malzeme semasi (1 ila 4) arasindaki delikleri g6sterir, bu deliklerin
olciimleri, X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan kesin bir referans
noktasina baghdir. Delikler (5 ila 7) arasinda X=450 Y=750 kesin
koordinatlari olan bagil bir referans noktasini baz alir. SIFIR
NOKTASI TASIMA dongust ile sifir noktasini gegici olarak X=450,
Y=750 pozisyonuna tasiyin, bdylece delikleri (5 ila 7 arasindaki) diger
hesaplamalar olmadan programlayabilirsiniz.

HEIDENHAIN TNC 128

3.1 Temel bilgiler
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3.2 Programlari agin ve girin

3.2 Programlar agin ve girin

Bir NC programinin HEIDENHAIN Ac¢ik Metin
Formati'nda olusturulmasi

Bir calisma programi, bir dizi program dnermesinden olusur. Sagdaki
resim bir 6nermenin elemanlarini gosterir.

TNC, bir galisma programinin énermelerini artan bir sirada "
numaralandirilir. Onerme

Bir programin ilk 6nermesi BEGIN PGM, program ismiyle ve gecerli
Ol¢u birimi ile tanimlanmistir.

10 | X+10 R+ F100 M3

Asagida yer alan énermelerin igerdigi bilgiler su konularla ilgilidir:
ham parca Kelimeler
Alet cagirma
Bir glivenlik pozisyonunun calistiriimasi Onerme no
Besleme ve devirler
Hat hareketleri, donguler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son énermesi END PGM, program ismiyle ve gegerli
Olgi birimi ile tanimlanmistir.

HEIDENHAIN alet cagirma isleminden sonra temelde bir
O glvenlik pozisyonuna hareket etmenizi 6nerir, TNC bu
pozisyondan ¢carpmasiz ¢alisma icin konumlanabilir!

Ham pargayi tanimlama: BLK FORMU

Yeni bir program baglattiktan sonra direkt kare formlu, islenmemis bir
malzeme tanimlayin. Ham pargayi sonradan tanimlamak igin SPEC
FCT tusuna, PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna ve ardindan BLK
FORM yazilim tusuna basin. TNC bu tanimlamay: grafik similasyonlar
icin kullanir. Kare kenarlari maksimum 100 000 mm uzunlugunda
olmaldir ve X, Y ve Z eksenlerine paralel olmalidir. Bu ham pargca, iki
kdse nokta ile belirlenir:

Min noktasi: karenin en kiiguk X, Y ve Z koordinatlari; kesin degerleri
girin

MAX nokta: karenin en buyuk X, Y ve Z koordinatlari; kesin ve artan
degerleri girin

Ham parca tanimi sadece, eger programi grafik olarak test
@ etmek isterseniz gereklidir!
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Yeni ¢aligsma programini agin

Bir calisma programini daima program kaydetme/diizenleme isletim i Programlama
tiriinde girin. Bir program agma 6rnegi: 1e0.h

@ BEGIN PGM 10@ MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-80 Z-10

. . e e e . 3 TOOL CALL 5 2 52500
Program kaydetme/diizenleme igletim tlrinu segin 3 o enaoe
Dosya yonetimini gagirnin: PGM MGT tusuna basin
MGT

Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin:

HENEN

DOSYA ADI = ALT.H 5

Yeni program ismini girin, ENT tusu ile onaylayin

Olcii birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
basin. TNC program penceresini agar ve BLK-FORM
tanimlama diyalogunu agar (ham parga)

MM

GRAFIKTEKI ISLEME DUZLEMI: XY

@ Mil ekseni girin, 6rn. Z

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

MIN noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka arkaya
girin ve her defasinda ENT tusu ile onaylayin

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusu ile onaylayin

HEIDENHAIN TNC 128
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3.2 Programlari agin ve girin

Ornek: NC programindaki BLK formu gostergesi
0 BEGIN PGM YENI MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM YENI MM

TNC 6nerme numaralarini, BEGIN ve END 6nermesi gibi otomatik
olarak olusturur.

istemezseniz Grafikteki calisma diizlemi: XY durumunda

O Eger herhangi bir ham parga tanimi programlamak
diyalogu DEL tusu ile iptal edin!

En kisa sayfa minimum 50 ym ve en uzun sayfa
maksimum 99 999,999 mm ise, TNC grafigi olusturabilir.
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Program baslangici, adi, 6l¢i birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, adi, 6l¢i birimi
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Acik metin diyalogunda alet hareketlerini
programlayin

Bir dnermeyi programlamak igin bir eksen tusu ile baslayin. TNC,
ekranin baslik satirinda tim gerekli verileri sorar.

Bir konumlama 6nermesi 6rnegi

] "

KOORDINATLAR?

q -

YARICAP DUZLT.: R+/R-/DUZLT YOK?

X ekseni i¢in hedef koordinatlari girin

"Yaricap duzeltmesi yok" girin, ENT tusu ile bir
sonraki soru igin

BESLEME F=? / F MAX = ENT

100 ENT I . . .
ile bir sonraki soru igin

EK FONKSIYON M?

Ek fonksiyon M3 "Mil acik", ENT tusu ile TNC bu
diyalogu sonlandirir

Program penceresi satiri gésterir:

3 X+10 R0 F100 M3

HEIDENHAIN TNC 128

Program akisi
tunce takibi

Programlama
Besleme? F=

BEGIN PGM 2_128 MM

N e
]
o
=
B
°
2
z
®
N
x
s
s
<
s
s
N
£

F Max

F AUTO

BINEE N

Bu hat hareketi icin 100 mm/dak besleme, ENT tusu
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3.2 Programlari agin ve girin

Olasi besleme girigleri

Besleme belirleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Hizlh harekette, dnerme gore etkili. istisna.

F MAX

TOOL CALL 6nermesinden otomatik olarak
hesaplanan besleme ile hareket ettirin

F AUTO

Programlanan besleme ile (birim mm/dak veya
1/10 ing/dak) hareket ettirin. Doner eksenlerde
TNC beslemeyi derece/dak. olarak, programin
mm ya da ing¢ olarak yazilmis olmasindan
bagdimsiz sunar

Devir beslemesini tanimlayin (birim mm/U veya
in¢/U). Dikkat: In¢ programlari FU'da M136 ile
kombine edilemez

Disli beslemesini tanimlayin (birim mm/dis veya
in¢/dis). Dis sayisi alet tablosundaki CUT.
sUtununda tanimlanmalidir

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Diyalog sorusuna gegin

4
O

Diyalogu 6nceden sonlandirin

Diyalogu iptal edin ve silin

G
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Gergek pozisyonlari alin

TNC, aletin gegerli pozisyonunun programa alinmasina imkan verir,

orn. eger

hareket 6nermelerini programlarsaniz
Déngdleri programlarsaniz

Dogru pozisyon degerlerini almak icin alttakileri uygulayin:

Giris alanini, bir pozisyonu devralmak istediginiz bir énermenin
yerine konumlayin

EKSENI
z

=)

Gercgek pozisyonu alma fonksiyonunu secin: TNC
yazilim tusu gcubugunda, pozisyonlarini alabileceginiz
eksenleri gosterir

Eksen secin: TNC secilen eksenin gegerli
pozisyonunu aktif giris alanina yazar

TNC calisma diizleminde, alet yarigap diizeltme aktif olsa
da daima alet orta noktasi koordinatlarini alir.

TNC, alet ekseninde daima alet uglarinin koordinatlarini
alir, yani daima aktif alet uzunluk diizeltmesini dikkate alir.

TNC'de yazilim tusu gubugu, siz eksen segimi igin,
"Gercek pozisyonu alin" tusuna yeniden basilmasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis ayni
zamanda, eger gecerli 5nermeyi kaydederseniz ve her hat
fonksiyon tusu icin yeni bir 6nerme acarsaniz gecerlidir.
Eger yazilim tusu ile bir giris alternatifi segmeniz gereken
bir 6nerme elemanini secerseniz (6rn. yarigap dizeltme),
daha sonra TNC yazilim tusu cubugunu eksen sec¢imi igin
kapatir.

HEIDENHAIN TNC 128
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3.2 Programlari agin ve girin

Programi diizenleme

makine igletim tirtinde islenmiyorsa diizenleyebilirsiniz.

@ Programi, eger bu program o sirada TNC tarafindan

Bir galisma programi olusturmada ve degistirmede, ok tuslari ile veya
yazihm tuslarn ile programdaki her satiri ve énermedeki her kelimeyi

secebilirsiniz:

Fonksiyon

Yazilim
tusu/tuslar

Bir dnceki sayfayi gevirin

YAN

Bir sonraki sayfayi ¢evirin

Program baslangicina gegis

BASLANG .

Program sonuna gecis

]
=]
=

o

Gegerli Gnermenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece gecerli 5nermenin 6ninde
programlanan daha fazla program énermesini
gOsterebilirsiniz

Gecerli Gnermenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Bdylece gecerli 6nermenin
arkasinda programlanan daha fazla program
Onermesi gosterebilirsiniz

Onermeden énermeye gegme

Onermedeki tekil kelimeleri segin

0a

Belirli 6nermeyi segin: GOTO tusuna basin,
istenen 6nerme numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin. Veya: Onerme numarasi adimini
girin ve girilen satir sayisini N SATIRLAR
yazihm tugsuna basarak yukari veya asagi
atlatin

GOTO

200
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Fonksiyon Yazilim tusu/tus

Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin

Hatali degeri silin

Hata mesajini (yanip sénmeyen) silin

| 8868
il | Bul | §ul

Secilen kelimeyi silin

mz
30

Secilen énermeyi sil

o
m
L

O
Dongtileri ve program boélumlerini silin DEL
O
En son dizenlenmis veya silinmis olan so
. . . NC TUMCES
onermeyi ekleyin uvaRLA

Onermeleri istediginiz yere ekleyin
Arkasina yeni bir 6nerme eklemek istediginiz dnermeyi segin ve
diyalogu agin

Kelimeleri degistirin ve ekleyin
Bir dnermede bir kelime segin ve bunun ustline yeni bir deger yazin.
Kelimeyi segerken, Acik Metin diyalogu kullanima sunulur
Degisimi tamamlayin: END tusuna basin

Eger bir kelime eklemek isterseniz ok tuslarini (saga veya sola)

istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz degeri
girin.

HEIDENHAIN TNC 128
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3.2 Programlari agin ve girin

Ayni kelimeleri farkli 6nermelerde arama

Bu fonksiyon igin OTOM. CiZiM yazilim tusunu KAPALI olarak
ayarlayin.

Bir 6nermedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
isaretlenene kadar ok tuslarina basin

[0

Onermeyi ok tuslariyla secin

a

isaretleme yeni segilen 6nermede, énceki segilen énermede oldugu
gibi ayni kelimede yer alir.

Eger ¢ok uzun programlarda arama islemini baglatirsaniz,
@ TNC ilerleme gostergesini iceren bir sembolu ekrana

getirir. Ek olarak yazilim tusu ile aramay: iptal edebilirsiniz.

istenen metni bulun

Arama fonksiyonunu segin: ARAMA yazilim tusuna basin. TNC
Metin Ara diyalogunu gdsterir:

Aranan metni girin
Metin arama: ARA yazilim tusuna basiniz
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Program boéliimlerini igaretleyin, kopyalayin, silin ve ekleyin
Program boéliimlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC
programina kopyalamak igin TNC asagidaki fonksiyonlari kullanima
sunar: Asagidaki tabloya bakin.

Program bdlumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:

Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
Kopyalanacak program bolimdiinin ilk (sonuncu) 6nermesini segin
ik (sonuncu) énermeyi isaretleyin: BLOK ISARETLEME yazilim
tusuna basin. TNC, dnerme numarasinin ilk yerini agik renkli alanla
arka plana koyar ve ISARETLEMEYI IPTAL EDIN yazilim tusunu
ekrana getirir

Acik renkli alani, kopyalamak veya silmek istediginiz program
b6Iimandn sonuncu (ilk) Gnermesine tasiyin. TNC, igsaretlenen tim
6nermeleri farkli bir renkte gosterir. Isaretleme fonksiyonunu her
zaman iptal edebilirsiniz, bunun igin ISARETLEMEYI IPTAL EDIN
yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

isaretlenen program béliimiinii kopyalayin: BLOK KOPYALAMA )
yazihm tusuna basin, isaretlenen program bélimanu silin: BLOK SIL
yazihm tusuna basin. TNC isaretlenen blogu secer

Ok tuslar ile, arkasina kopyalanan (silinmis) program bélimuna
eklemek istediginiz dnermeyi secin

=)

Kaydedilen program bolimini ekleyin: BLOK EKLEME yazilim
tusuna basin

isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETLEMEY| DURDUR
yazihm tusuna basin

Kopyalanan program bdlumunu diger bir programa
eklemek igin ilgili programi dosya yonetimi Gzerinden
secin ve orada arkasina eklemek istediginiz dnermeyi
segin.

Fonksiyon Yazilim tusu

El girisi ile
Pozisyonlana

2_128.h

Programlama

BEGIN PGM 2_128 MM

CEUOTEENA S
x
N
s
»
s
i
2
3
S

X+5
yag!

10 X495 R+
11 ¥45
X+0

LR

isaretleme fonksiyonunu agin -

ISARETL .

isaretleme fonksiyonunu kapatin

ISARETL.
IPTAL ET

isaretlenen blogu silin Lok
Hafizada yer alan blogu ekleyin BLoK
isaretlenen blogu kopyalayin BLOK

KOPYALA

HEIDENHAIN TNC 128

ISARETL . BLOK
IPTAL ET siL

BLOK
KOPYALA

SoN
NC TUMCES
UYARLA
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3.2 Programlari agin ve girin

TNC'nin arama fonksiyonu

TNC'nin arama fonksiyonu ile istediginiz metinleri program dahilinde e T Programlama
arayabilir ve isterseniz yerine yeni bir metin koyabilirsiniz. 1.h

D Bk Fomn 0:1'% x50 vee z-28
istenen metinleri arayin G o ——

Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi dnermeyi segin

Arama fonksiyonunu segin: TNC, arama penceresini

s < Gl Metin ara : GECERLE KELIME
ekrana getirir ve yazilim tusu cubugunda yer alan e
arama fonksiyonlarini gésterir (bakiniz Arama JE pegintin: oeczsrien
P azes- SYUZE T TumMONG DEGESTIR
fonksiyonlari tablosu) aoaizo sz o [ TOMON0 DEBEETAR)
A Toe—
{X:+40 ,gzjai\rrl\an metni girin, blyuk/kiclk yazimina dikkat e

IRRNRN

Arama islemini baslatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki dnermeye gecger

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

TUMUND

BECERLE
t DEGISTIR

KELME LY

DEGISTIRM

SON ‘ ZPTAL

Arama islemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki 6Gnermeye geger

SON Arama fonksiyonunu sonlandirin
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istenen metinleri arama/degistirme

=)

Arama/degistirme fonksiyonu mimkun dedgildir, eger

Bir program korunmus ise
Program, o sirada TNC tarafindan isleniyorsa

TUMUNU DEGISTIR fonksiyonunu kullanirken,
degismeden aynen kalmasi gereken metin bélimlerini
yanliglikla degistirmemeye dikkat edin. Degistirilen
metinler, tekrar geri gelmeyecek sekilde kaybolur.

Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi 6nermeyi segin

BUL

DEGESTRM

Arama fonksiyonunu segin: TNC, arama penceresini
ekrana getirir ve yazilim tusu cubugunda yer alan
arama fonksiyonlarini gosterir

Aranan metni girin, blyUk/kiguk yazimina dikkat edin,
ENT tusu ile onaylayin

Degistirilmesi gereken metni girin, buytk/kigik
yazimina dikkat edin

Arama islemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecger

Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi kaynagina
gegmek igin: DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da
bulunan batin metin kaynaklarini degistirmek igin:
HEPSINI DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da metni
degistirmemek icin ve bir sonraki bilgi kaynagina
gecmek icin: ARA yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonunu sonlandirin

HEIDENHAIN TNC 128

3.2 Programlari agin ve girin



3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
Programlar
HEIDENHAIN formatinda H

Temel bilgiler

DIN/ISO formatinda A

E Tablolar sunlar igindir
— Aletler T
i) Alet degistirici .TCH
Q Paletler P
g Sifir noktalari .D
'> Noktalar PNT
Presetler .PR
© Tarama sistemleri TP
> Yedekleme dosyalari .BAK
8 Bagli olan veriler (6rn. diizenleme noktalari)  .DEP
(@] Metinleri soyle kaydedin:
(op) ASCII dosyalari A
t"; Protokol dosyalari TXT
Yardim dosyalari .CHM

Eger calisma programini TNC'ye girerseniz, bu programa 6nce bir isim
verin. TNC programi, dahili kumanda hafizasinda ayni dosya adiyla
kaydeder. TNC, metinleri ve tablolari da dosyalar olarak kaydeder.

Dosyalari hizli bulmak ve yonetmek igin TNC bunlari, 6zel bir pencere
Uzerinden dosya y6netimine ekler. Burada farkli dosyalari
cagirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, ismini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

Dosyalarinizi yénetmek icin TNC'de klasér yapilari olusturabilirsiniz.
Kumandada mevcut olan hafiza yeri 2 GByte.

diizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir *.bak
yedekleme dosyasi olusturur. Bu islem, size sunulan
bellek alanini etkileyebilir.

@ Ayarlamaya goére TNC, NC programlarinin
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Dosya ismi

TNC'deki programlarda, tablolarda ve metinlerde, dosya isminden bir
nokta ile ayrilan bir uzanti yer alir. Bu uzanti dosya tipini tanimlar.

PROG [

Dosya ismi Dosya Tipi

Dosya ismi uzunlugu 25 karakteri gegmemelidir, aksi halde TNC
program ismini tam olarak gdstermez.

TNC'de bulunan dosya adlari su sekildedir: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Buna bagl olarak dosya adlarinda su karakterler
bulunabilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Diger karakterlerin hicbirini dosya adlarinda kullanmayiniz, aksi halde
dosya aktariminda problemler meydana gelebilir.

uzunlugu igin izin verilen maksimum 82 karakteri

@ Dosya ismi icin izin verilen maksimum uzunluk, yol
asmayacak sekilde olmalidir (bakynyz "Yollar" Sayfa 95).

HEIDENHAIN TNC 128
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Temel bilgiler

3.3 Dosya yonetimi

Harici olarak olusturulan dosyalarin TNC'de
gosterilmesi

TNC'de, asagidaki tabloda bulunan dosyalari géstermek ve kismen de
diizenlemek igin kullanabileceginiz bazi ek araglar monte edilmigtir.

Dosya tiirleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel dosyalari xls
) csv
Internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
ipg
png

Yukarida yazan dosya tiplerinin gorintiilenmesi ve islenmesine iligkin
daha fazla bilgi icin: Bakynyz “Harici dosya tiplerinin yénetimi igin ek
araglar” Sayfa 110.

Veri guvenligi

HEIDENHAIN, TNC'de yeni olusturulmus programlarin ve dosyalarin
dizenli mesafelerde bir PC'ye kaydedilmesini dnerir.

Ucretsiz veri transfer yazilimi TNCremo NT sayesinde HEIDENHAIN
kolay kullanimli bir imkan sunar, bu yazilimla TNC'de kaydedilen
verilerin yedekleme islemi yapilabilir.

Ayrica, Uzerinde makineye 6zel tim verilerin (PLC programi, makine
parametresi vs.) kaydedilmis oldugu bir veri tasiyicisi kullanin.
Gerekirse makine Ureticisine bagvurun.

isterseniz, bu islem bir saatten fazla zamaninizi alabilir.

O Eger sabit diskte yer alan tum dosyalari yedeklemek
Yedekleme islemini gerekirse gece saatlerinde uygulayin.

Zaman zaman kullanmadiginiz dosyalari silin, béylece
TNC sistem dosyalari igin (6rn. alet tablosu) daima yeteri
kadar serbest sabit disk hafizasini kullanima sunar.

titresim yUku), 3 ila 5 yil sonra artan kesilme oraniyla
hesaplanmasi gerekir. HEIDENHAIN bu nedenle sabit
diskin 3 ila 5 yil arasinda kontrol edilmesini 6nerir.

@ Sabit disklerde, isletim kurallarina bagli olarak (6rn.
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3.4 Dosya yonetimi ile ¢alisin

Dizinler

Sabit diskte birgok program veya dosya kaydedebileceginiz i¢in, genel
bakisi saglamak amaciyla tekil dosyalar dizinlere (klasorler) koyun.
Bu dizinlerde diger dizinleri, alt dizinleri diizenleyebilirsiniz. -/+ veya
ENT tusu ile alt dizinleri goriinur veya gérinmez hale getirebilirsiniz.

Yollar

Bir yol, sabit diski ve benzer dizinleri veya i¢inde bir dosya kaydedilmis
alt dizinleri tanimlar. Tekil girigler "\" ile ayrilir.

dosya ismini igeren uzantinin tamami 82 karakteri

Q Maksimum izin verilen yol uzunlugu, yani surdcu, dizin ve
asamaz!

Siriict tanimi en fazla blytk harflerle 8 karakter olabilir.

Ornek

TNC: sirtclisine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini olusturuldu ve buraya PROG1.H ¢alisma
programi kopyalandi. Calisma programi boylece su yolu igerir:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkh yollari olan bir dizin géstergesi igin bir drnek
gOsterir.

HEIDENHAIN TNC 128
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yoOnet

Genel bakis: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Fonksiyon Yazilim tusu Sayfa
Tekil dosyayi kopyalama kopvaLn Sayfa 101
e
Belirli dosya tipini goriintileme Tip Sayfa 98
Yeni dosya olusturma v Sayfa 100
En son segilen 10 dosyayi sonw Sayfa 105
goriintileme i)
Dosyay! veya dizini silme siL Sayfa 105
Dosyayi isaretleme o Sayfa 107
Dosyayi yeniden adlandirma 0 ocszsr Sayfa 108
e« b
Dosyayi, silmeye ve degistirmeye KoRuMALE Sayfa 109
kars! koruma 1]
Dosya korumasini kaldirma KoRUNRS ! Sayfa 109
Alettablosunu ice aktarma ek Sayfa 152
Ag surucdlerini ydnetme . Sayfa 117
Diizenleyici segme - Sayfa 109
Dosyalari 6zelliklerine gére siralama e Sayfa 108
Dizini kOpya|ama KOP.DiZN. Sayfa 104
=)

Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silme % stL

TUM

Bir stricinin dizinlerini gérintileme 5 e
E%—iéﬂcl
Dizini yeniden adlandirma beate
[rec)=fxv2]
Yeni dizin olusturma e
0
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Dosya yonetimini ¢agirin
e PGM MGT tuguna basin: TNC, dosya yonetimi
MGT penceresini gosterir (resim temel ayari goésterir. Eger
TNC farkli bir ekran taksimi gdsterirse, PENCERE
yazilim tusuna basin)

Soldaki, dar pencere mevcut sirticileri ve dizinleri gosterir. Sirticler,
verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir stiriicti TNC'nin
sabit diskidir, diger slruculer olan araylzlere (RS232, Ethernet)
ornegin kigisel bir bilgisayar baglayabilirsiniz. Bir dizin daima bir klasor
semboll (solda) ve dizin ismi (sagda) ile tanimlanir. Alt dizinler sagda
yer alir. Klasér semboliinden énce bir G¢gen isareti varsa, -/+ veya
ENT tusu ile ekrana getirebilecegdiniz diger alt dizinler mevcuttur.

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tiim dosyalari
gOsterir. Her dosya icin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi gésterilir.

Manuel isletim

Programlama

Gosterge Anlami

Dosya ismi Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya Tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyuklugu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, programlama igletim tiriinde
segilmistir

S Program, program testi igletim tirtinde
segilmigstir

M Program bir program akisi igletim tirtiinde
segilmistir

Dosya, silmeye ve degdistirmeye kargi
korumalidir

Dosya, islem gérmekte oldugu igin silmeye
ve degistirmeye kargi korumahdir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Saat Dosyanin son degistirildigi saat

HEIDENHAIN TNC 128

PAT.H
B TNG:N TNC:\ncC_prog\PGM\ %
config
50 nc_prog € Dosya Ad1 Bayt Durum Tarih Zaman
- demo
- TNC128 error.h
B table EX16.H 53
EX18.
EX4.H
koord.h
P380.P
PL1.H 22
Ra-P1.
Rastplatte.h
Rastplatte.h.bak
Reset.
Schulter.h
STAT1.H
turbine.H
zeroshift.d 6557 92-05-2011 10:15:22
YAN YAN S KOPYALA TiP PENCERE SONU
S DOSYALAR SON
t } Rty | 3 e
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yoOnet

Surucileri, dizinleri ve dosyalari segin

Dosya yonetimini cagirin
MGT

Acik renkli alani ekranda istenen yere hareket ettirmek igin ok tuglarini
veya yazihm tuglarini kullanin:

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
eder

ven ven Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
t ¢ asag! hareket eder

Adim 1: Suricilyu segin

Sirucuyu sol pencerede isaretleyin:

seq Sirucuyu secin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT tusuna basin

ENT
Adim 2: Dizin segin

Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik olarak
dizindeki isaretlenmis (acik renkli) tim dosyalari gosterir
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Adim 3: Dosyayi segin

e TiP SEC yazilim tuguna basin

s istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
ORI tiim dosyalari gésterin: TUM GOST. yazilim tusuna

[ basin veya

Sag penceredeki dosyayi isaretleyin:

sec SEC yazilm tusuna basin veya

ﬂ ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini gagirildidi, secilmis dosyayi isletim tiriinde
etkinlegtirir

HEIDENHAIN TNC 128
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3.4 Dosya yoOnet

Yeni dizin olugturun
Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin
YENi Yeni dizin ismini girin, ENT tusuna basin

\YENI DIZINI OLUSTURULSUN MU?

EVET yazilim tusu ile onaylayin veya

EVET

HAYIR yazihm tusu ile iptal edin

HAYIR

Yeni dosya olusturma
Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini secin

YENi et E)(eni dosya adini dosya uzantisi ile girin, ENT tusuna
asin

veni Yeni dosya olusturma diyalog penceresini agin

DOSYA

YENI e Ieni dosya adini dosya uzantisi ile girin, ENT tusuna
asin
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Tekil dosyayi kopyalama c

Un

Acik renkli alani, kopyalanmasi gereken dosyaya tasiyin —

KopvaLe KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama &
e} fonksiyonunu secin. TNC, bir genel bakis penceresi

acar Q

Hedef dosya adini girin ve ENT tusu veya OK yazilm
tusu ile alin: TNC, dosyay1 glincel dizine veya secilen
hedef dizine kopyalar. Orijinal dosya korunur veya

oK

imi

i% Bir genel bakis penceresindeyken, hedef dizini
= segmek icin hedef dizin yazilim tusuna basin ve ENT

tusu veya OK yazilim tusu ile devralin: TNC, dosyayi
ayni isimle secilen dizine kopyalar. Orijinal dosya
korunur

Eger siz kopyalama iglemini ENT tusu veya OK yazilim
@ tusu ile baslatirsaniz, TNC bir ilerleme gostergesi gosterir.

3.4 Dosya yonet
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Dosyayi farkh bir dizine kopyalama

Ekran taksimini ayni blyuk pencere ile secin
Her iki pencerede dizinleri gosterin: YOL yazilim tusuna basin

Sag pencere

Acik renkli alani, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin ve ENT tusu ile dosyalari bu dizinde gosterin

Sol pencere
Dizini, kopyalamak istediginiz dosyalarla birlikte sec¢in ve ENT tusu
ile dosyalari gosterin

Dosya isaretleme fonksiyonlarini gésterme

1SARETL .

ova Agcik renkli alani, kopyalamak ve isaretlemek
ssARETL. istediginiz dosyaya tasiyin. Eger isterseniz, diger
dosyalari ayni sekilde segin

KoP. £5RT. Secilen dosyalari hedef dizine kopyalama
LSl Gi Y 1 izi py

Diger isaretleme fonksiyonlari: bakynyz "Dosyalari isaretleme”,
Sayfa 107.

Eger sol ve ayni zamanda sag pencerede dosyalari isaretlerseniz,
TNC dizindekileri acik renkli alana kopyalar.

Dosyalarin iizerine yazma

Eger dosyalari, ayni isimdeki dosyalarin yer aldidi bir dizine
kopyalarsaniz, TNC, hedef dizindeki dosyalarin izerine yazilip
yazilmayacagini sorar:

Tum dosyalarin Uzerine yaz ("Mevcut dosyalar" alani secilmig): OK
yazilim tusuna basin veya

Hicbir dosyanin iizerine yazmayin: IPTAL yazilim tusuna basin veya

Eger korumali bir dosyanin tGizerine yazmak isterseniz, bunu "Korumali
dosyalar" alaninda segmeli veya islemi iptal etmelisiniz.
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Tablo kopyalama

Satirlar bir tabloya aktarma

Bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz, ALANLARI DEGISTIR

yazilim tusu ile tekil satirlarin Gzerine yazabilirsiniz. On kosullar:
hedef tablo hazir halde bulunmahdir
kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari icermelidir
Tablonun dosya tipi ayni olmalidir

ALANLARI DEGISTIR fonksiyonu ile hedef tablosunda
bulunan satirlarin Gzerine yazilir. Veri kaybini dnlemek igin

orijinal tablonun bir yedek kopyasini olusturun.

Ornek
Bir 6n ayar cihazinda, 10 yeni alete ait alet uzunluklarini ve alet
yarigaplarini 6lgtiiniz. Daha sonra 6n ayar cihazi, 10 satir (yani 10
alet) iceren TOOL_Import.T alet tablosunu olusturur.

Bu tabloyu, harici veri tagiyicisindan istediginiz bir dizine kopyalayin

Harici olusturulan tabloyu, TNC dosya yonetimi ile mevcut TOOL.T
tablosuna kopyalayin: TNC, mevcut TOOL.T alet tablosu tzerine
yazilmasi gerekip gerekmedigini sorar:

EVET yazilim tusuna basin, daha sonra TNC, glincel TOOL.T
dosyasinin Uzerine tam olarak yazar. Kopyalama isleminden sonra
TOOL.T 10 satirdan olusur

Ya da ALANLARI DEGISTiRME yazilim tusuna basin, daha sonra
TNC TOOL.T dosyasinda bulunan 10 satirin Gzerine yazar. Kalan
satirlara ait veriler TNC tarafindan degistiriimez

Bir tablodan satir gcikarma
Tablolarda bir ya da birgok satiri isaretleyip ayri bir tabloya
kaydedebilirsiniz.

Kopyalamak istediginiz satirlara ait tabloyu acin

Ok tuglariyla kopyalamak istediginiz ilk satiri segin

EK FONKS. yazilim tuguna basin

ISARETLE yazilim tusuna basin

Duruma gore diger satirlari igaretleyin

FARKLI KAYDET yazilim tusuna basin

Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

HEIDENHAIN TNC 128

ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet

" @



Dizin kopyala

Sag penceredeki agik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

KOPYALA yazilim tusuna basin: TNC, hedef dizinlerin se¢im
penceresini ekrana getirir

Hedef dizini secin ve ENT tusu veya OK yazilim tusu ile onaylayin:
TNC, segilen dizinin igerdigi alt dizinleri segilen hedef dizine kopyalar

ile calisin

imi

3.4 Dosya yoOnet
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Son segilen dosyalardan birini segin

Manuel isletim

Programlama

Dosya yonetimini gagirin PAT.H
MGT

TNC:\nC_prog\PGM\*

50 hc_prog 4 Dosya Ad1 Bayt Durum Tarih 2aman
demo
PBM DXF.H 292 27-97-2012 27:05:21
ISR <o cosvaar 1051522
sonu En son secilen 10 dosyayi gosterin: SON DOSYALAR e e e proa e
DOBEVE%L;R yalelm tu§una bas“’] H m&iﬂﬁziiiiiigﬂ@i%:@ﬁh
5: TNC:\nC_prog\PGM\EX18.h
9: TNC:\nc_prog\PGM\111@.h

Acik renkli alani, se¢mek istediginiz dosyaya tasimak icin ok tuslarini
kullanin:

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket

Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin veya

oK

ﬂ ENT tusuna basin

Dosya sil

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
Acik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tagiyin

st Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tuguna basin.
TNC, dosyanin gergekten silinip silinmeyecegini sorar

Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: IPTAL ET yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 128

TCH.R 1329
turbine.H 1971
wheel.h 10767 +
zeroshift.d 6557

13-93-2013 10:08:15
09-10-2012 ©7:11:21
18-09-2012 14:02:41
02-05-2011 10:15:22

51 Dosya 21.11 GByte bos

[TEEEE

oK ‘ siL ‘ PTAL

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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Dizin sil

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Silinen dosyalari geri alamazsiniz!

Acik renkli alani, silmek istediginiz dizine tagiyin

ile calisin

imi

X TNC, bitun alt dizinlerle ve dosyalarla dizinin
gercekten silinip, silinmeyecegini sorar

Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: IPTAL ET yazilim tusuna basin

3.4 Dosya yoOnet
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siL Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tuguna basin.
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Dosyalari igsaretleme

isaretleme fonksiyonu Yazilim tusu
Tekil dosya isaretleme nosva
ISARETL.
Tum dosyalari dizinde isaretleme Ton
DOSYALAR
ISARETL.
Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirma t56R.
KALDIR
Tum dosyalar icin isaretlemeyi kaldirma T
KHLDI‘R
isaretlenen tiim dosyalari kopyalama Ko 43R
HD=

Dosyalarin kopyalanmasi veya silinmesi gibi fonksiyonlari, tekil
dosyada veya birden ¢ok dosyada eszamanl kullanabilirsiniz. Birden
cok dosyay alttaki sekilde isaretleyin:

Acik renkli alani ilk dosyaya tasiyin

ISARETL.

DOSYA
ISARETL.

DOSYA
ISARETL .

KOP.ISRT.

(=50

SON

SiL

isaretleme fonksiyonlarini gésterin: ISARETLEME
yazilim tuguna basin

Dosyayi isaretleyin: DOSYAYIISARETLEYIN yazilim
tusuna basin

Acik renkli alani diger dosyaya tasiyin. Sadece
yazilim tuglari Gzerinden galisir, ok tuslari ile
yonlendirin!

Dosyayi isaretleyin: DOSYAYI ISARETLEYIN yazilim
tusuna basin vs.

isaretli dosyalari kopyalayin: KOP. YAZILIM TUSU
ISART. basin ya da

isaretlenen dosyalari silin: Isaretleme
fonksiyonlarindan gikmak igin SON yazilim tusuna
basin ve daha sonra igsaretlenen dosyalari silmek icin
SiL yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 128
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Dosyayi yeniden adlandirma

Agcik renkli alani, yeniden adlandirmak istediginiz dosyaya tagiyin
o peczer Yeniden adlandirma fonksiyonunu segin
i Yeni dosya adini girin; dosya tipi degistirilemez
Yeniden adlandirma uygulama: OK yazilim tusu ya da
ENT tusuna basin

Dosyalari siralama

Dosyalar siralamak istediginiz klasori segin
SIRALA yazilim tugunu segin

AYIRMA

ilgili gdsterme kriteriyle yazilim tusunu segin

108
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Ek fonksiyonlar

Dosya koruma/Dosya korumasini kaldirma
Acik renkli alani, korumak istediginiz dosyaya tasiyin

» Ek fonksiyonlari secin: EK FONKS. yazilim tusuna
FoNKS. basin
KoRUMALT Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMA yazilim
i tusuna basin, dosya P durumuna gelir
KoRuraS . Dosya korumasini kaldirin: KORUMASIZ yazihm
O tusuna basin

Diizenleyici segme
Acik renkli alani sagdaki pencerede agmak istediginiz dosyaya
dogru hareket ettirin

i Ek fonksiyonlari secin: EK FONKS. yazilim tuguna
FONKS . basin

R Segili dosyanin birlikte agilacagi editri segin:
sec EDITOR SEC yazilim tusuna basin

istediginiz editorii isaretleyin
Dosyayi agmak i¢in OK yazilim tuguna basin
USB cihazini baglamal/kaldirma

Aclik renkli alani sol pencereye tagiyin

» Ek fonksiyonlari secin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . bas|n

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

USB cihazini arayin

Cad
USB cihazini kaldirmak igin: Agik renkli alani USB
cihazina tagiyin

'ﬁﬁ USB cihazini kaldirma

Ayrintili bilgiler: bakynyz "TNC'deki USB cihazlar", Sayfa 118.

HEIDENHAIN TNC 128
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Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar

Ek araglar ile TNC'de farkli, harici olarak olugturulan dosya tiplerini
gOsterebilir veya dlizenleyebilirsiniz.

Dosya tiirleri Aciklama
PDF dosyalari (pdf) Sayfa 110
Excel tablolari (xls, csv) Sayfa 111
Internet dosyalari (htm, html) Sayfa 111
ZIP arsivleri (zip) Sayfa 112
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, 6rn. txt, ini)  Sayfa 113
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) Sayfa 114

Dosyalar bilgisayardan TNCremoNT ile kumandaya
aktarmaniz durumunda dosya adi uzantilarini pdf, xls, zip,
bmp gif, jpg ve png ikili olarak aktarilacak olan dosya tipleri
listesine girmis olmaniz gerekir (Menu noktasi >Araglar
>Konfigiirasyon >Mod TNCremoNT'te).

=)

PDF dosyalarini goriintiileme
PDF dosyalarini dogrudan TNC'de agmak igin asagidaki adimlari
uygulayin:
Dosya yonetimini ¢gagirin
il PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, PDF dosyasini PDF
goriintiileyicisi ek araci ile kendine ait bir
uygulamada agar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri donebilir ve
PDF dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC ylzeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. PDF goriuntileyicisinin kullanimina
ybnelik ayrintili bilgiyi Yardim bélimunde bulabilirsiniz.

PDF goriintlleyicisini sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

Fare ile Dosya menl 6gesini segin
Kapat meni 6gesini segin: TNC dosya yonetimine geri doner

110

untitled CISIEIES

Fle_Edi View Go_Heb
B @ [re[ 7o G mxq &R [FE

Convenient Machining
—The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort
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Excel dosyalarinin gériintillenmesi ve diizenlenmesi

Fle Edt_view s Daa Help

Dosya uzantisi xIs veya csv olan Excel dosyalarini dogrudan TNC'de o0&

acmak ve diizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin: e o ——— ——

Dosya yonetimini gagirin - oo
 ————
MGT 8 0 000€
Excel dosyasinin kaydedildigi dizini segin 8 .
2 0 000€
Acik renkli alani Excel dosyasina hareket ettirin e L
ﬂ ENT tusuna basin: TNC, Excel dosyasini Ghumeric 5 it
. . . . 21 215€

ek araci ile kendine ait bir uygulamada agar z b |
D ———

ALT+TAB tug kombinasyonu ile her an TNC yuzeyine geri donebilir ve 3

Excel dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gorev z i
gubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yiizeyine gegebilirsiniz. " 706 o

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Gnumeric'in kullanimina dair ayrintili
bilgiyi Yardim bélimunde bulabilirsiniz.

Gnumeric'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:
Fare ile Dosya menu 6gesini secin

Cik meni 6gesini secgin: TNC dosya yonetimine geri déner

internet dosyalarinin gériintillenmesi
Dosya uzantisi htm veya html olan Internet dosyalarini dogrudan -

Fle_Edi_View Hsoy Bookmarks Tools tl

: Company - HEIDENHAIN - Mozilla Firefox CIEIEEs

TNC'de agmak igin agagidaki adimlari uygulayin: €% -0 &L -
(51 Most Visited ¥ (6 Getling Started i3] Latest Headlines ~
— Dosya yonetimini gagirin | pe— coDEsa
MeT @ HEIDENHAIN

internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani internet dosyasina hareket ettirin

ﬂ ENT tusuna basin: TNC, Internet dosyasini Mozilla
Firefox ek araci ile kendine ait bir uygulamada agar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri ddnebilir ve
PDF dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gérev :
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yuzeyine gecebilirsiniz. S

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Mozilla Firefox kullanimina yonelik
ayrintili bilgiyi Yardim bolimiinde bulabilirsiniz.

Mozilla Firefox'u sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

Fare ile Dosya menu 6gesini segin
Cik meni 6gesini secgin: TNC dosya yonetimine geri doner

HEIDENHAIN TNC 128 111

ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet



ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet

ZIP arsivleri ile galisma

Dosya uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan TNC'de agmak igin
asagidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT
Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani arsiv dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, arsiv dosyasini Xarchiver ek
aracil ile kendine ait bir uygulamada acar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylzeyine geri dénebilir ve
arsiv dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gorev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yuzeyine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun fonksiyonuna
ybnelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Xarchiver'in kullanimina dair ayrintili
bilgiyi Yardim béliminde bulabilirsiniz.

cikartirken ikiliden ASCIl'ye ve tersine bir donistirme
yapmadigini unutmayin. Baska yazilim surtmleri ile NC
kumandalarina yapilan aktarimlarda bu tiir dosyalar TNC
tarafindan okunamayabilir.

Q TNC'nin, NC programlari ve NC tablolarini sikistirip
>

Xarchiver'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:
Fare ile Arsiv meni 6gesini segin
Sonlandir menu 6desini segin: TNC dosya yonetimine geri doner

112

FKPROG.ZIP - Xarchiver 9.5.2

i

&

FE)

e B e

X

10Mar97 0705

2268

2643

far 605869

far 550265

GBSO EE B O BE B B8 B

744

1012

94167

81261

300

0

denx

denx

deix

denx

deix

deix

deix

deix

denx

denx

denx

deix

deix

deix

deix

o

16:May-01 1350

6Apro9 1631

SMar99 1055

SMar99 1041

16:May-01 1350

16:May01 1350

16:May-01 1350

18:5ep03 1330

16:May-01 1350

16:May-01 1350

16:May-01 1350

27pr01 1036

13.Jun97 1306

30499 0849

16:May-01 1350

l6Maw01 1350

fpaties azwB)

)l
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Metin dosyalarinin goriintiileme ve diizenleme

Metin dosyalarini (6rnegin dosya uzantisi txt veya ini olan ASCII
dosyalarini) agmak ve dizenlemek igin asagidakileri uygulayin:

PGM
MGT

=)

Dosya ybnetimini ¢gagirin
Metin dosyasinin kaydedildidi surtict ve dizini segin
Acik renkli alani metin dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC istenilen editoriin segimi igin
bir pencere agar

Mousepad uygulamasini segmek igin ENT tusuna
basin. Alternatif olarak TXT dosyalarini TNC'nin dahili
text editoru ile de agabilirsiniz

TNC, metin dosyasini Mousepad ek araci ile kendine
ait bir uygulamada acar

Bir H veya | dosyasini harici bir strticide actiginiz ve
Mousepad ile TNC sirticiisiinde kaydettiginizde
programlar otomatik olarak dahili kumanda formatina
dondstirilmez. Bu sekilde kaydedilen programlari TNC
editoru ile agamaz veya duzenleyemezsiniz.

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine geri ddnebilir ve
metin dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile goérev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yiizeyine gecebilirsiniz.

Mousepad dahilinde Windows'tan bildiginiz ve metinleri hizli bir sekilde
diizenleyebileceginiz kisa yollar mevcuttur (CTRL+C, CTRL+V,...).

Mousepad'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

Fare ile Dosya menu 6gesini segin
Sonlandir menl 6gesini segin: TNC dosya yonetimine geri doner

HEIDENHAIN TNC 128

Fle_Edt_Search Options _Help

ccuracy requirenents are becoming increasingly stringent, particularly in the area of 5-axis machining.

[complex parts are required to be manufactured with precision and reprod:

[KinematicsOpt is an important component that helps you to really fulfi 11 these complex requirements:
touch probe cycle measures the rotary axes on your machine fully automatically,

[regardless of whether they are in the form of tables or spindle heads

calibration sphere (such as the Kkif from [ETENINE) is fi xed at i position on the machine table,
land measured with a resolution that you defi ne. In the cycle defi specify the area to be
et odltorf sk ot ey i s L SJR11 W1 hia)VaceasrToe Ciafos iarelyouTcnta oe meamure
fthe misalignment of a rotary axis (spindle head or table.

[For head axes the rotary axis must be measured twice, each time with a stylus of a different length.
fter exchanging the stylus between the two measurements, the touch probe must be recalibrated.

fhe new calibration cycle 460 automatically calibrates the touch probe using the KKH calibration sphere
|fron HEIDENHAIN already in place.

Supper]forjbelncastrement {afl st couple [opi 1 efieas] el ber proved
[Positioning of the spindle head can now be performed v: NC macro that the machine tool builder

ucible accuracy even over long periods.

fntegrates in the calibration cycle Possible Tacklash in a rotary xis ean now he ascertained moze e precisely

By entering an the new 432 paraneter of Cycle 451, the INC moves the rotary ax;
it Tade e TeG T fa s ) B st Tcus e Yescaea
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Grafik dosyalarini goriintiilleme

Dosya uzantisi bmp, gif, jpg veya png olan grafik dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak icin asagidaki adimlari uygulayin:

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT
Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani grafik dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, grafik dosyasini ristretto ek
aracil ile kendine ait bir uygulamada acar

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylzeyine geri dénebilir ve
grafik dosyasini agik birakabilirsiniz. Alternatif olarak fare ile gorev
cubugundaki ilgili sembole tiklayarak TNC yuzeyine gegebilirsiniz.

ristretto'nun kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim béliminde
bulabilirsiniz.

ristretto'yu sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

Fare ile Dosya menl 6gesini segin
Sonlandir menu 6gdesini segin: TNC dosya yOnetimine geri déner

114
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Harici bir veri tasiyicisina/tasiyicisindan veri
aktarimi

=)

Verileri harici veri tasiyicisina aktarmadan énce, veri
arayuzunu kurmaniz gerekir (bakynyz "Veri araylzlerini
olusturun" Sayfa 350).

Eger verileri seri arayiiz GUzerinden alirsaniz, daha sonra
kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari ile
giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagl problemler
olusabilir.

Dosya yonetimini ¢cagirin

PGM
MGT

PENCERE

Veri aktarimi igin ekran taksimini secin: PENCERE

yazilim tusuna basin. TNC, ekranin sol yarisinda
glncel dizinlerin tim dosyalarini ve ekranin sag
yarisinda TNC:\ Root dizininde kaydedilen tim
dosyalari gosterir

Acik renkli alani, aktarmak istediginiz dosyaya tagimak icin ok tuslarini

kullanin:

Eger TNC'den harici veri taglyicisina kopyalamak isterseniz, sol
penceredeki acik renkli alani aktarilan dosyaya tagiyin.

eder

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

HEIDENHAIN TNC 128

Manuel isletim

Programlama
PAT.H

TNC:\NC_prog\PGM\*

TNC:\*

 Dosya Ad1

Bayt Durum|# Dosva Adi

Bayt Durum

DXF.H
error.h

Rastplatte.h

zeroshift.d

292 Qconfig
554 Qnc_prog

1859 Qsystem
959

userlog.xml

17260

51 Dosya 21.11 GByte bos 6

Dosya 21.11 GByte bos

vaN ‘ van

t ¢

‘ SEC KOPYALA TIP

[ | et G2

PENCERE

GOSTER

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
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KOPYALA

ez

ISARETL .

3.4 Dosya yoOnet

Eger harici veri tasiyicisindan TNC'ye kopyalamak isterseniz, sag
penceredeki acik renkli alani aktarilan dosyaya tasiyin.

Diger surtclyu veya dizini segin: Dizin segimi igin
yazihm tusuna basin, TNC bir gésterim penceresi
gOsterir. Gosterim penceresinde ok tuslari ile ve ENT
tusuyla istediginiz dizin segin

Tekil dosyayi aktarin: KOPYALA yazilim tusuna basin
veya

Birden fazla dosyayi aktarin: ISARETLE yazilim
tusuna basin (ikinci yazilim tusu gubugunda, bakynyz
"Dosyalari isaretleme”, Sayfa 107)

OK yazilim tusu ile veya ENT tusu ile onaylayin. TNC, kopyalama

asamasi hakkinda bilgi veren durum penceresini ekrana getirir veya

PENCERE

=)

116

Veri aktarimini sonlandirin: Agik renkli alani sol
pencereye taslyin ve daha sonra PENCERE yazilim
tusuna basin. TNC, dosya yonetimi icin standart
pencereyi tekrar gosterir

Ciftli dosya penceresi gosteriminde diger bir dizini segmek
icin AGACI GOSTER yazilim tusuna basin. DOSYALARI
GOSTER yazilim tusuna bastiginizda, TNC segili dizinin
icerigini gosterir!
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Agdaki TNC

Q Ethernet kartini aginiza baglamak icin, bakynyz "Ethernet

araylzu", Sayfa 355.

TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin protokoltini
hazirlar bakynyz "Ethernet araylizu", Sayfa 355.

Eger TNC bir aga bagl ise, sol dizin penceresinde ilave srictler
kullaniminiza sunulur (bakiniz resim). Onceden tanimlanmigs tim
fonksiyonlar (surucu segin, dosyalari kopyalayin) erisim hakkiniz izin

verdigi strece sadece ag surlculeri icin gecerlidir.

Ag siriiciisiinii baglama ve kaldirma

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin,
L& gerekirse PENCERE yazilim tusu ile ekran taksimini,
sag Ust resimde gosterilen sekilde segin

A

tusu gubugu) basin.

Ag ayarlarini segin: AG yazilim tusuna (ikinci yazilim

Ag siiriiciilerini ydnetin: AG BAGL. TANIML. yazihm
tusuna basin. TNC, erigiminizin oldugu olasi ag
suriculerini bir pencerede gdsterir. Asagida
tanimlanan yazihm tuslari ile her suricu igin

baglantilari belirleyin

Manual operation

0 _BEGIN PGM ZUSTELLTIEFE_1@MM MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-100

Programming

v-50 z-30

2 BLK FORM ©.2 X+60 Y+50 Z+0

Network drive

ile calisin

E

Mount [Auo [Type [Orve [0 [sewer  [Shae |user [Password |Askfor password? |Optons
o 1pco785: 1 DEOIPC9788 ra

(5]

o o cifs

Unmount

deOlpcds26: 1 DEOIPCO826 transfer  axesta  yes

Auto

o

imi

Status log

Command: mountcifs //DEO1PC788ransfer

Execution successful

END

<ok

4 Clear

o Aoply

0]
=m

«f Apply ‘ @ cancel ‘

Unmount

. Yazilim
Fonksiyon tusu
Ag baglantisi olustur, TNC Baglama sttununu Baglan
baglanti etkin durumdayken isaretler.

Ag surlcusunu sonlandirma Ayir
TNC'yi agarken ag baglantisini otomatik olugturun.  Oto
Baglanti otomatik olarak olusturuldugunda TNC,

Oto sutununu igaretler

Yeni ag baglantisi olugturma Ekle
Mevcut ag baglantisini sil Kaldir
Ag baglantisini kopyala Kopyala
Ag baglantisini diizenle Diizenle
Stati penceresini sil Temizle
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TNC'deki USB cihazlari

Verileri USB cihazlar Gzerinden kolayca kaydedebilir veya TNC'de
calistirabilirsiniz. TNC alttaki USB blok cihazlarini destekler:
FAT/VFAT dosya sistemli disket surtcller
FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlari
FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler
Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM siruciuleri
TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir. TNC,
diger dosya sistemleri olan (6rn. NTFS) USB cihazlarini desteklemez.

TNC, bu durumda takma iglemi sirasinda USB: TNC, cihaz1
desteklemiyor hata mesajini verir.

ile calisin

imi

desteklemiyor hata mesaji verir. Bu durumda mesaji CE

Eger bir USB hub'i taksaniz bile TNC USB: TNC, cihazi
(=) =
tusu ile onaylayin.

Prensip olarak tim USB cihazlari Ustte belirtilen dosya
sistemleri ile TNC'ye baglanabilir olmalidir. Bazi
durumlarda bir USB cihazinin kumanda tarafindan dogru
bicimde algilanmamasi s6z konusu olabilir. Bu
durumlarda baska bir USB cihazi kullanin.

3.4 Dosya yoOnet

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel surlcu olarak
gorursiinuz, boylece énceki bolimlerde tanimlanan fonksiyonlar
dosya ydnetimi icin kullanilabilir.

Makine ureticisi, USB cihazlari icin kesin isimler verebilir.
@ Makine El Kitabi'na dikkat edin!
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Bir USB cihazini gikarmak igin prensip olarak asagidakileri
uygulamaniz gerekir:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
MGT
Ok tusu ile sol pencereyi segin

Bir ok tusu ile ayrilacak USB cihazini segin

\

E Yazilim tusu gubuguna gegin

Ek fonksiyonlari secin

ARG

'gﬁ U.SB cihazi §6!(Ulrr]esi fonksiyonunu segin: TNC, USB
cihazlarini dizin agacindan ¢ikarir

@ Dosya ydnetimini sonlandirin

Asagidaki yazilim tusunu onaylayarak tam tersi bir islemle, énceden
cikariimig bir USB cihazini tekrar baglayabilirsiniz:

»

USB cihazi tekrar takilmasi fonksiyonunu segin

HEIDENHAIN TNC 128
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ile calisin

imii

3.4 Dosya yoOnet
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4.1 Ekran tuslari

4.1 Ekran tuslan

Harfler ve 6zel isaretleri ekran tuslariyla ya da (mevcut ise) USB
baglantisi Gizerinden bagh bir PC klavyesi ile girebilirsiniz.

Metni ekran klavyesiyle girme

Orn. program adi ya da dizin ad! igin ekran tuslariyla bir metin girmek
istediginizde GOTO tusuna basin

TNC, ilgili harf tanimlamasini igeren TNC sayi girig alanini gésteren
bir pencere agar

ilgili tusa birgok defa basarak imleci istediginiz karakter iizerine
hareket ettirebilirsiniz

Bir sonraki karakteri girmeden dnce TNC'nin secili karakteri giris
alanina devralmasini bekleyin

OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alanina devralin

abc/ABC yazilim tusuyla buyuk/ kiigiik yazim arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ilave 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL KARAKTER yazilim tugu iizerinden ¢agirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tek tek karakterleri silmek igin GERI AL yazilim tusunu
kullanabilirsiniz.

122

Manuel isletim

Makine -Parametresi
100.h

80 TNC:\

2 :\nc_progns.H:x.
Sl TNC:\nC_prog\s.Hs *.I

taple
© Dosva Ad1

Bayt Durum  Tarih 2zanan

123 2
= ABC DEF
= aan
GHI JKL MNO
1B B
oK
(- § -

o.. T
Cden

aTnc [ABC.H

__snd

-11-2012 ©8:23:30
-07-2012 ©6:31:24
-11-2012 ©7:40:07
-07-2012 86:42:05
[-11-2017 65-23-30
-07-2012 13:18:10
-07-2012 06:55:07

6 Dosya 150.94 GByte bos

R EE

oK ‘ 1PTAL

abc/ABC | Backspace
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mm) ) >>isareti ekrana gelir.

Bir yorum énermesinde son karakter yaklasik isareti
olmamalidir (~). e

4.2 Yorum ekleme “E’

°

Uygulama =

) (]
Bir calisma programinda, program adimlarini agiklamak ve uyari E1 eirisi ile Programlama

yapmak igin yorum ekleyebilirsiniz. 2.128.h ‘ E

LK FORM 0.1 2 X0 v+0 2-20 -

Eger TNC bir yorumu ekranda tam olarak gosteremezse, 5.?55::55?;%22 shess " T 3

N

<

Yorum ekle

LLEEE

Arkasina yorum eklemek istediginiz 6nermeyi secin
SPEC FCT tusunu segin e
PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu segin BT:T' i’ﬁﬂ
Yazilim tusu gubuguna gegis yapin ve YORUM EKLE secin

SON
KELIME
<=

KELIME 7RI
TAST
= UZER. vAZ

Yorum degistirme fonksiyonlari

Fonksiyon Yazilim tusu
Yorumun baglangicina atlama BAsLANG.
Yorumun sonuna atlama son

=>]
Bir kelime baslangicina atlama. Kelimeler bir son

KELEME

bosluk ile ayrilir

Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir bosluk KeLine

TAST

ile ayrilir =

Ekleme ve Uzerine yazma modlari arasinda gecis
yapma UZER. YAZ
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4.3 Program duzenlendi

4.3 Program duzenlendi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, galisma programini di]ze.nlemev onermeleriyle yorumlama Wenel fsietin  |programlama
imkani verir. Dizenleme 6nermeleri, asagidaki program satirlari igin 1GB.H
yorumlar veya basliklar olarak anlagilan kisa metinlerdir (maks. 37 CE—— R ———
karakter) 3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1 - Mill pocket
P G R
Uzun ve karmasik programlar, yararli dizenleme énermeleri ile genel acace; I cor cem e e DERT
bakis saglanacak ve daha anlagilir sekilde olusturulabilir. Gao6-s150 JoERIN KeovE sesL. e Aen 468

Q211=+@  ;ALT BEKLEME SURESI
0203=+@  ;YUZEY KOOR.
0204=+50 ;2. GUVENLIK MES.

Z+100 R FMAX M3

TOOL CALL 1 Z S4500

Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 203 EVRENSEL DELIK

=42 ;GUVENLIK MES.

Bu iglem, programda daha sonra yapilan degisiklikleri kolaylagstirir.
Ayirma dnermeleri, sizi calisma programinda istediginiz bir yere ekler.

1]

Ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve islenebilir veya :j:;:“ JBERIN ke oest.

tamamlanabilir. g;;gé:g %33;:?:;52? SUREST

Eklenen diizenleme noktalari TNC tarafindan ayri bir dosyada yonetilir Efff Eﬁsgiiféin:ﬂ:ﬁiﬂ

(Sonu .SEC.DEP). Béylece duzenleme penceresindeki yonlendirme Lo 0708350 HESLENE GERT CeKiE

hiz1 artar. BosBRT m—
MR | EE

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi

degistirin

PROGRAM Dizenleme penceresini gosterme: PROGRAM +

ove DUZENL. ekran taksimini segin
= Aktif pencereyi degistirme: "Pencere degistir" yazilim
E tusuna basin

Diizenleme 6nermesini program penceresine
(solda) ekleyin

Arkasina dizenleme 6nermesi eklemek istediginiz 6nermeyi segin
otzi- DUZENLEME EKLEME yazilim tuguna veya tuguna

uvARLa basin
Duzenleme metni girin

E_ Gerekirse yazilim tusu ile diizenleme derinligini

degistirin
Duzenleme penceresindeki onermeleri segin
Diizenleme penceresinde 6nermeden 6nermeye gecgerseniz, TNC

Onerme gostergesini program penceresinde uygular. Kiiglik adimlarla
bilylk program bélimlerine gegebilirsiniz.
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4.4 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi lizerinden en 6nemli matematik G i 1D Programlama
fonksiyonlarini ekler. 5.128.h

@ BEGIN PGM 5.128 MM
CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirme veya kapatma Eigem 02 asie Veve e

Hesaplama fonksiyonlarini kisa yollar tizerinden alfa klavye ile azei="z0 Emm
segin. Kisa yollar, hesap makinesinde renkli olarak gdsterilmistir

= ;RLT BEKLEME SL _Bora
Hesaplama fonksiyonu Kisa yol (tus) effcvoiior falgxas T I 2
8 CALL LBL 1 i > CE =

TO |ama + 10 CYCL DEF 7 1 X+ ARC | SIN | cos | TAN
12 CALL LBL 1 X~y | SQRT| 1/x PI
13 CYCL DEF 7. 0 SIFIR NOKTASI

o|n|s ]~
«
\+mmm_°

o0
RN
B8
3

¥

&
s
N
o)
2
<
il
235
28
H3
R
1

@

14 CYCL DEF 7.
15 CYCL DEF 7. 2 v+3o

Cikarma - 18 St DAL 1
17 Z+200 R FMAX M30

Carpma S

23 X+ R® FMAX MIg =

-~ / BUNCELLE DEGER
Bolme k . - 0 DeaER DEUR- | Ak DBRLRE

AL ALMAK

*
N
s
<
Y
&
»
s
-
2
3
4
F
©
=
@
@

Parantez hesaplama ()

Arc Cosinus ARC

Sints SIN

Kosinls COS

Tanjant TAN

Deger kuvvetlerini almak XAY

Kare koklinu alma SQRT

Tersine fonksiyon 1/x

Pl (3.14159265359) Pl

Degeri ara bellege ekleyin M+

Ara bellek degeri MS

Ara bellegi cagirin MR

Ara bellegi sil MC

Dogal logaritma LN

Logaritma LOG

Ustel fonksiyon e’x

Cebirsel isareti kontrol et SGN

Mutlak deger olugturma ABS

Virgul sonrasi haneleri kesme INT
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inesi

4.4 Hesap mak

Hesaplama fonksiyonu

Kisa yol (tus)

Virgll dncesi haneleri kesme FRAC

Modil deger MOD
Gorinim se¢ Gorinim
Degeri sil CE

Olgiim birimi MM ya da INC

Aci degerlerinin gosterilmesi

DEG (derece) ya da RAD
(radyan 6lgim)

Sayi degerinin gbsterilme tiri

DEC (ondalik) ya da HEX
(onaltilik)

Hesaplanan degeri programa alma
Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi segcme
CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz

hesaplamay! yapin

"Gergek pozisyon devral" tuguna basin TNC, bir yazilim tusu gubugu

agar

CALC yazilim tuguna basin: TNC, degeri etkin olan giris alanina alir

ve hesap makinesini kapatir

Hesap makinesi konumunu ayarlama

EK FONKSIYONLAR yazilim tugu izerinden, hesap makinesini
kaydirmak igin ayarlara ulagabilirsiniz:

Fonksiyon Yazilim tusu
Hesap makinesini ok isareti yoniine kaydirma t
Kaydirma i¢in adim genigligini ayarlama §£§§
Hesap makinesini ortaya konumlandirma +_
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4.5 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula/uygulama

Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D ¢izgisel
grafikle gosterebilir.

Ekran taksimi igin programi sola ve grafigi saga gegirin: SPLIT
SCREEN tusuna ve PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin

oron OTOM. GiZiM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin.
Ack Siz program satirlarini girerken, TNC programlanan
her hat hareketini grafik penceresinin saginda gosterir

Eger TNC'nin grafigi uygulamamasi gerekiyorsa, OTOM. CiZiM
yazilim tusunu KAPALI olarak ayarlayin.

OTOM. CiZIiM ACIK program bélimii tekrarlarini gizmez.

Mevcut program igin program grafigi olusturun

Ok tuslari ile grafigin hangi 6nermeye kadar olusturulacagini segin
veya GOTO tusuna basin ve istediginiz 6nerme numarasini
dogrudan girin

Reser Grafigi olusturun: RESET + START yazilim tusuna
basin

+
BASLAT

Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu
Programlama grafigini tam olarak olusturun RESET

BASLAT
Programlama grafigini Snerme olarak olusturun sesLer

=L

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + START igleminden sonra tamamlama

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
sadece TNC bir programlama grafigi
olustururken ekrana gelir

HEIDENHAIN TNC 128

Bl

Pro:
tunce

gram akisi
takibi

Programlama
2_128.h

o BEGIN PGM 2_128 MM B

=5

LEEEE

4.5 Programlama grafigi

Tido

BASLANG .

SON

van

BASLAT

BASLAT
TEK

RESET

+
BASLAT
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4.5 Programlama graf

Onerme numarasini ekrana getirin ve gizleyin

Yazihm tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Onerme numarasini gésterme: GOSTERGE GIZLE
o ONERME NO. yazilim tusunu GOSTER olarak
ayarlayin

Onerme numarasini gizleyin: Yazilim tusu
GOSTERGE GIZLE ONERME NO. yazilim tusunu
GIZLE olarak ayarlayin

Grafik silme
E Yazilim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Grafik silme: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

GRAFIK
SiL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme
E Yazilim tugsu cubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Parmaklik cizgilerini ekrana getirin: "Parmaklik
= cizgilerini goster" yazilim tusuna basin

Kesim buyltme veya kugultme
Bir grafik gorinimind kendiniz de belirleyebilirsiniz. Bir gergeve ile
blyltme veya kiglltme igin kesimi segin.

Kesim buyutme/kiglltme igin yazilim tusu gubugunu secin (ikinci
cubuk, resme bakin)

Bdylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Fonksiyon Yazilim tusu

L k
tnce. takini Programlama
2_128.h

Cerceveleri gésterin ve kaydirin. Kaydirmak igin

o BEGIN PGM 2_128 MM

=o1

CEEEEL

ilgili yazilm tusunu basili tutun = il >
¢ t ‘
Cerceveleri kiigultiin — ki¢lltmek icin yazilim bR o= = A
tusunu basili tutun = } t = = i R ‘
Cerceveleri buyltiun — blyutmek igin yazilim 3]
tusunu basili tutun
— HAM PARCA KESM. yazilim tusu ile segilen alani

Kesn. devralma

HAM PARCAYI SIFIRLA yazilim tusu ile ilk bastaki kesiti tekrar
olusturun.
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4.6 Hata mesajlan

Hata goster

TNC hatayi suralarda gosterir:

yanlig giriglerde

programdaki mantikh hatalarda

uygulanmayan kontur elemanlarinda

kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

4.6 Hata mesajlan

Meydana gelen bir hata, bas satirda kirmizi yaziyla gosterilir. Bu
esnada uzun ve ¢ok satirli hata mesaijlari kisaltilarak gosterilir. Arka
plan igletim triinde bir hata meydana geldiginde, "Hata" s6zcugdu
kirmizi yaziyla gosterilir. Mevcut tim hatalarin tam bilgisine hata
penceresinden ulasabilirsiniz.

istisnai olarak "Veri isleminde hata" meydana geldiginde TNC,
otomatik olarak hata penceresini acar. Bu tlirden bir hatay! siz
gideremezsiniz. Sistemi sonlandirin ve TNC'yi yeniden baslatin.

Bas satirdaki hata mesaji silinene kadar ya da daha énemli bir hata
mesaijl ile degistirilene kadar gosterilir.

Bir program énermesindeki numarayi iceren bir hata mesaiji, bu
onerme veya dnceden girilen bir Snerme nedeniyle olusur.

Hata penceresini agin

ERR tusuna basin. TNC hata penceresini agar ve
m mevcut bitin hata mesajlarini tam olarak gosterir.

Hata penceresini kapat

SON SON yazilim tusuna basin ya da

m ERR tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir
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4.6 Hata mesajlan

Detayli hata mesaijlari

TNC, hatanin olasi nedenlerini gosterir ve muhtemel hata giderme
yéntemlerini aciklar:

Hata penceresini agin

o Hata nedeni ve hata gideriimesi hakkinda bilgiler: Agik
BiLGt renkli alani, hata mesaji izerine konumlandirin ve EK
BILGI yazilim tusuna basin. TNC, hata nedeni ve hata

giderme hakkinda bilgi iceren bir pencere agar

Bilgileri terk etme: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

DAHILI BILGI yazilim tusu

DAHILI BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda gegerli olan hata
mesajl hakkinda bilgi aktarir.

Hata penceresini agin

i Hata mesaji hakkinda ayrintil bilgi: Agik renkli alani,
BeLot hata mesaiji tizerine konumlandirin ve DAHILI BILGI
yazihm tusuna basin. TNC, hatayla ilgili dahili bilgi
iceren bir pencere agar

Ayrintilari terk etme: DAHILI BILGI yazilim tusuna
tekrar basin
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FK programlama: gecersiz konumlandirma tumcesi

P: k :
fﬁﬁ:e’lai,éf‘ Program Testi

[Number — Type Text
402-0008 | © FK programlama: gecersiz konumlandirma tumcesi

ARREER

EK
BILGT

1C
BILGE

PROTOKOL
DOSYALAR

EK ToM
FONKS .

w
o
4

StL
siL
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan sil:

Bas satirda gosterilen hatayi/uyariyi sil: CE tusuna
basin

icin islevlendirildiginden dolayi CE tusunu hata silmek igin

@ Bazi igletim turlerinde (6rnegin: Editor), bagka fonksiyonlar
kullanamazsiniz.

Coklu hata silme:

Hata penceresini agin

Tek tek hata sil: Agik renkli alani, hata mesaji Gizerine
konumlandirin ve SIL yazilim tuguna basin.

SiL

TUM
SiL

Bir hatanin nedeni ortadan kaldiriimadiysa, bu hata
@ silinemez. Bu durumda hata mesaji kalir.

Hata protokolii

TNC, meydana gelen hatalari ve énemli olaylari (6rn. sistem baslatma)
bir hata protokoliinde kaydeder. Hata protokoliniin kapasitesi
sinirlidir. Hata protokoli dolu ise TNC ikinci bir dosya kullanir. Bu da
dolu ise birinci hata protokoli silinir ve yeniden yazilir vs. Gerekli
durumda, hata gegmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA'dan ONCEKI
DOSYA'ya gegis yapin.

Hata penceresini agin
ROTOROL PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

DOSYALAR

Hata protokoliinii ag: HATA PROTOKOLU yazilim

HATA

PROTOKOL tusuna basin

onoek Gerekli durumda Onceki log dosyasini ayarlayin:
nosvA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

o Gerekli durumda gtincel log dosyasini ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazihm tusuna basin

Hata log dosyasinin en eski girisi dosyanin en basinda — en yeni girigi
dosyanin en sonunda durur.

HEIDENHAIN TNC 128

Biitiin hatalari sil: HEPSINI SIL yazilim tusuna basin.
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4.6 Hata mesajlan

Tus protokoli

TNC, tus giriglerini ve 6nemli olaylari (6rn. sistem baslatma) bir tus
protokolinde kaydeder. Tus protokoliinin kapasitesi sinirlidir. Tus
protokol( dolu ise, ikinci bir tug protokoliine gegis yapilir. Bu da dolu
ise birinci tus protokolui silinir ve yeniden yazilir vs. Gerekli durumda
giriglerin gegmisine bakmak igin GUNCEL DOSYA'dan ONCEKI
DOSYA'ya gecis yapin.

ROTOROL PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

DOSYALAR

- "Tus log dosyasi"ni agin: TUS PROTOKOLU yazilim
PROTOKOL tU§una basin

P Gerekli durumda 6nceki log dosyasini ayarlayin:
bosya ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

- Gerekli durumda giincel log dosyasini ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

TNC, kullanim akisinda basilan her kullanim alani tusunu bir tus
protokoliine kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en yeni
girisi dosyanin en sonunda durur.

Tus ve yazihim tusuna log dosyasini gormek igin genel bakis:

Fonksiyon Yaziim
tusu/tuslar

Log dosyasi baslangicina gegis BrsLANG.

Log dosyasi sonuna gegis so

Giincel log dosyasi

GUNCEL
DOSYA

Onceki Log dosyasi

ONCEK:
DOSYA

Satir ileri/geri

Ana menuye geri don

132

Programlama: Programlama yardimlari @



Uyari metinleri

izinsiz bir tuga basma ya da gegerlilik alaninin digindaki bir degerin
girilmesi gibi hatali bir kullanimda TNC, sizi bag satirda (yesil) bir uyari
metniyle bu hatali kullanima y&nlendirir. TNC uyari metnini gegerli bir
sonraki girigte siler.

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda "TNC'nin glincel durumu”nu kaydedebilirsiniz ve
teknik servise degerlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada bir servis
dosyalari grubu kaydedilir (makinenin giincel durumu ve islem
hakkinda bilgi veren hata ve tus log dosyasi ve bagka dosyalar).

"Servis dosyalarini kaydet" fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok kez
uyguladiginizda, énceki kayith servis dosyalari grubunun Uzerine
yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli bir dosya
adi kullanin.

Servis dosyalarini kaydet:

Hata penceresini agin
PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

PROTOKOL
DOSYALAR

seruts SERVIS DOSYALARINI KAYDET yazilim tuguna
i basin: TNC bir genel bakig penceresi agar, burada
servis dosyasi igin bir isim girebilirsiniz
Servis dosyalarini kaydet: OK yazilim tusuna basin

oK

TNCguide yardim sistemini ¢gagirin

Yazilim tusu ile TNC yardim sistemini gagirabilirsiniz. Su anda, yardim
sistemi dahilindeHELP tusuna basarak elde edeceginiz hata
aciklamasinin aynisini elde edersiniz.

sunarsa, TNC ek MAKINE URETICISI yazilim tusunu
ekrana getirir; bu tusla s6z konusu ayri yardim sistemini
cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaji ile ilgili diger
detayl bilgileri bulabilirsiniz.

Q Eger makine ureticiniz bir yardim sistemini kullanima

HEZDENHATN HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini gagirin

TNCguide

HAKENE Eger kullanima sunulmugsa, makineye 6zel hata
URETICiSi . -
mesajlari yardimini ¢agirin

HEIDENHAIN TNC 128
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4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

4.7 Metin baglamina duyarl
TNCguide yardim sistemi

Uygulama

=)

Kontekst duyarl yardim sistemi TNCguide HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu i¢erir. TNCguide'in ¢agrilmasi HELP tusu
ile yapilir; burada TNC, kismen duruma bagl olarak ilgili bilgiyi
dogrudan gosterir (baglama duyarl ¢agirma). Bir NC 6énermesinde
diizenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da, normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere
ulasirsiniz.

=)

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:
Acik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi (BHBKIlartext.chm)
DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)
Doéngl programlamasi kullanici el kitabi (BHBtchprobe.chm)
Tdm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

TNCguide'l kullanmadan énce, yardim dosyalarini
HEIDENHAIN ana sayfasindan indirmelisiniz (bakynyz
"Gegerli yardim dosyalarini indirin" Sayfa 139).

TNC prensip olarak, TNCguide'l TNC'de ayarladiginiz
diyalog dilinde baglatmayi dener. Bu diyalog dilinin
dosyalari TNC'de henuiz kullanima sunulmamigsa, TNC
ingilizce versiyonu agar.

Ek olarak, mevcut chm dosyalarinin 6zet seklinde gdsterildigi
main.chm kitap dosyasi kullanima sunulmustur.
Secime bagli olarak makine Ureticisi, TNCguide'da
@ makineye 6zel belgeler sunabilir. Bu dokiimanlar ayri bir
kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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TNCguide ile yapilacak ¢caligmalar

TNCguide'i ¢agirin

TNCguide'l baglatmak igin bircok imkan kullanima sunulmustur: e | s TS (L =
» Path Contours-| B
Eger TNC bir hata mesaji géstermiyorsaHELP tusuna basin P°‘"N}
Eger ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboliinii | o 5
tikladiysaniz, yazilim tuglarina fare ile tiklayin } Hoo Fanciions. |
Dosya yonetimi Gzerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyast) agin. Sy
TNC, bu dosya TNC sabit diskinde kayith olmasa da herhangi bir * Touen prove cvoullll RO
CHM dosyasini agabilir : Uariing uitn 1o || .
Eger bir veya daha fazla sayida hata mesaji olustuysa,
@ TNC hata mesaijiyla ilgili direkt yardimi ekrana getirir. " “introetion
TNCguide'l baslatmak igin tim hata mesajlarini caliorating |
onaylamaniz gerekir. : comarastina'l || ——
. . . - o F
TNC programlama yerine yardim sistemi ¢agrisi e || o Pﬁtss Pnfs cwév e | monos

yaptidinda, sistem, dahili tanimlanmig standart islemciyi
baslatir (genelde Internet Explorer), aksi halde
HEIDENHAIN tarafindan uyumlu hale getirilmis bir
islemciyi baglatir.

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir cagirma iglemini kullanima
sunar, bu iglem ile ilgili yazilim tusu icin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece mouse kullanimi tGzerinden
kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

istediginiz yazilim tugunun gésterildigi yazihm tugu gubugunu segin
TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu Gzerinden gdésterdigi
yardim sembolinid mouse ile tiklayin: Mouse imleci soru isaretine
doénagar

Soru isareti ile fonksiyonunu acgiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin: TNC, TNCguide' agar. Eger sizin tarafinizdan segilen
yazilim tusu i¢in hicbir giris noktasi yoksa, bu durumda TNC
main.chm kitap dosyasini agar, bu dosyada, tam metin arama veya
navigasyon ile istediginiz agiklamayi manuel olarak aramaniz
gerekir

Bir NC 6nermesi diizenlediginiz esnada da baglama duyarl bir gagri
hazir bulunur:

4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

istenen NC 6nermesini secin
Ok tuglariyla 6nermede hareket edin

HELP tusuna basin: TNC yardim sistemini baslatir ve etkin
fonksiyon igin agiklamayi gosterir (makine Ureticiniz tarafindan dahil
edilen ilave fonksiyonlar ya da dongdler igin gecerli degildir)
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4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCguide'da yonlendirme

TNCguide'da yonlendirmeyi mouse ile kolay sekilde yapabilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gOsterilir. Sagda gosterilen ticgeni tiklayarak
asagida yer alan bolimu gosterebilirsiniz veya ilgili girisi dogrudan
tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim, Windows Explorer

kullanimi ile aynidir.

Linklendirilmis yazi alanlari (¢capraz yénlendirme) mavi ve alti gizilidir.

Bir linke tiklama ilgili sayfayi acar.

TNCguide'i tuglar ve yazilim tuglari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki tablo

ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis icerir.

Fonksiyon

Yazilim tusu

Soldaki igerik dizini aktif:

Altinda veya ustlinde yer alan girisi secin
Sagdaki metin penceresi aktif:

Metin veya grafikler tam olarak gosterilmiyorsa
sayfayl asagl veya yukari dogru hareket ettirin

Soldaki icerik dizini aktif:

Icerik dizinini agin. Igerik dizini agilamiyorsa
sagdaki pencereye gegin

Sagdaki metin penceresi aktif:

Islev yok

Soldaki igerik dizini aktif:
Igerik dizinini kapatin

Sagdaki metin penceresi aktif:
Islev yok

Soldaki igerik dizini aktif:

Imleg tusu ile segilen sayfayi gosterin
Sagdaki metin penceresi aktif:

Eger imleg bir link Gizerinde yer aliyorsa, link
verilen sayfaya gegin

Soldaki icerik dizini aktif:

Secenek, icerik dizini gostergesi, konu basligi
dizini géstergesi ve tam metin arama
fonksiyonu ve sag ekrana gegis arasinda gegisi
saglar

Sagdaki metin penceresi aktif:
Soldaki pencereye geri gidin

Soldaki igerik dizini aktif:
Altinda veya Ustinde yer alan girisi secin

Sagdaki metin penceresi aktif:
Sonraki linke gegin

En son g0sterilen sayfayi segin

GERL

Eger "en son goésterilen sayfayi secin”
fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara gidin

ILERL
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Fonksiyon Yazilim tusu
Bir sayfa geri gidin ven
Bir sayfa ileri gidin van
igerik dizinini gosterin/gizleyin bz
El

Tam ekran gdsterimi ve azaltilmis gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmis gosterimde TNC
arayuzinun bir bélumanu goérursiniz

PENCERE

Odaklanma TNC kullanimina gegis yapar,
bdylece siz agiimis olan TNCguide'da kumandayi
kullanabilirsiniz. Eger tam ekran gosterimi
aktifse, TNC, odak degisiminden dnce otomatik
olarak pencere buyukligunu azaltir

TNCGUIDE
CIK

TNCguide sonlandir

TNCGUIDE
SONLAND .

HEIDENHAIN TNC 128
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4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi
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Konu bashgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bagslidi dizininde (Index sekmesi)
listelenir ve fareyle tiklayarak veya imleg tuslariyla secerek ile
dogrudan segilebilir.

Soldaki sayfa aktiftir.

indeks sekmesini secin
Anahtar kelime giris alanini etkinlestirin

Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagli konu
bashgi dizinini senkronize eder, bdylece konu
bashgini uygulanan listede daha hizl bulabilirsiniz
veya

Ok tusu ile istenen konu basligini acik renkte arka
plana yerlestirin

ENT tusu ile secilen konu baghgi ile ilgili bilgileri
gOsterin

Aranacak s6zcugu sadece USB Uzerinden baglanmis bir
klavye ile girin.

Tam metin aramasi
Arama sekmesinde, belirli bir kelimeyi TNCguide'in tamaminda
arayabilirsiniz.

Soldaki sayfa aktiftir.

Arama sekmesini segin
Arama: giris alanini etkinlestirin

Aranan kelimeyi girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, bu
kelimeyi iceren bulunan alanlarin timunu listeler

Ok tusu ile istenen alani, agik renkte arka plana
yerlestirin

ENT tusu ile segcili bulunan alani gosterin

Aranacak s6zcugu sadece USB lzerinden baglanmis bir
klavye ile girin.

Tam metin aramasini daima tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Eger Sadece bashiklarda ara fonksiyonunu etkinlestirirseniz
(maus tusu ile veya imlecle isaretleyip, bosluk tusu ile
onaylayarak), TNC metnin tamamini degil sadece tim
basliklar arar.
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Gegerli yardim dosyalarini indirin

TNC yazilimina uygun olan yardim dosyalarini www.heidenhain.de
HEIDENHAIN ana sayfasindaki su bagliklar altinda bulabilirsiniz:
Dokiimantasyon ve bilgiler
Kullanici dokiimantasyonu
TNCguide
istediginiz dili segin
TNC kumandalari
Seri, 6rn. TNC 600
istenen NC yazilimi numarasi, 6rn. TNC 640 (34059x-01)
Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istedigdiniz dil strimiini
segin
ZIP dosyasini indirin ve agin

Cikarttiginiz CHM dosyalarini TNC'deki TNC:\tncguide\de dizinine
veya ilgili dil alt dizinine tasiyin (asagidaki tabloya bakin)

Ekstralar>Konfigiirasyon>Mod>Format tasima

Q Eger CHM dosyalarini TNCremoNT ile TNC'ye tasirsaniz,
Genisletme .CHM menii noktasina kaydetmeniz gerekir.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekce TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
isvegge TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkce TNC:\tncguide\nl
Lehce TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusca TNC:\tncguide\ru

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Dil

TNC dizini

Slovakga (yazilim segenegi)

TNC:\tncguide\sl

Norvecgge

TNC:\tncguide\no

Slovakga

TNC:\tncguide\sk

Letonyaca

TNC:\tncguide\lv

Korece

TNC:\tncguide\kr

Estonyaca

TNC:\tncguide\et

Tlrkce

TNC:\tncguide\tr

Romence

TNC:\tncguide\ro

Litvanyaca

TNC:\tncguide\lt
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5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

F beslemesi mm/dak (ing/dak) olarak hizdir, alet orta noktasi kendi
hattinda bu hizla hareket eder. Maksimum besleme her makine ekseni
icin farkl olabilir ve makine parametresi ile belirlenmistir.

Giris

Beslemeyi TOOL CALL 6nermesinde (alet gagirma) ve her
konumlama énermesinde girebilirsiniz (bakynyz "Program
Onermelerinin eksen tugslari ile ayarlanmasi” Sayfa 164). Milimetre

programlarinda beslemeyi mm/dak biriminde girin, in¢ programlarinda
¢6zulme nedeniyle 1/10 ing/dak olarak girin.

Hizli mod

Hizli hareketicin F MAX girin. F MAX girisi i¢in diyalog sorusuna basin
Besleme F= ? ENT tusu veya FMAX yazilim tusu.

F30000 programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket FMAX'In
tersine sadece 6nermeye gore degil, aksine siz yeni bir
besleme programlayana kadar etkiler.

O Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili say1 degerini, 6rn.

Etki siiresi

Bir say1 degeri ile programlanan besleme, yeni besleme programlanan
onermeye kadar gegerlidir. F MAX sadece programlandigi 6nerme
icin gegerlidir. F MAX igeren 6nermeden sonra sayi degeri ile en son
programlanan besleme gecerlidir.

Program akigi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F Override déner
digme ile degistirin.
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S mil devri

Mil devir sayisi S'yi dakikadaki devri (U/dak) bir TOOL CALL
onermesinde girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini
m/dak olarak tanimlayabilirsiniz.

Programlanan degisiklik
Calisma programinda mil devir sayisini bir TOOL CALL 6nermesi ile
degistirebilirsiniz, bunun igin yeni mil devir sayisini girin.

Alet cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
e basin

Alet numarasi1? diyalogunu NO ENT tusu ile gegin

Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalogunu NO ENT tus ile
gecin

Mil devri S= ? diyalogunda yeni mil devrini girin, END
tusuyla onaylayin ya da VC yazilim tusuyla kesit hizi
girisine gecis yapin

5.1 Alet bazli girigler

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devrini, mil devri icin S Override déner
digmesi ile degistirin.
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5.2 Alet verileri

5.2 Alet verileri

Alet duzeltme i¢in onkosul

Olguldiigl gibi programlayin. TNC'nin alet orta noktasini hesaplamasi
icin, yani bir alet diizeltmesi uygulayabilmesi i¢in uzunluk ve yarigapi

Genel olarak hat hareketi koordinatlarini, malzeme giziminde
belirlenen her alet igin girmeniz gerekir. ﬁ

Alet verilerini ya TOOL DEF fonksiyonuyla direkt programda ya da 1 8 2 13 18
ayrica alet tablolarinda girebilirsiniz. Eger alet verilerini tablolarda
girmek icin diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Eger ¢alisma

programi calisiyorsa, TNC girilen tim bilgileri dikkate alir. z \/ _

Alet numarasi, alet adi

Her alet 0 ila 32767 arasinda bir numara ile tanimlanir. Eger alet ]
tablolari ile galisiyorsaniz, ek olarak alet ismini girebilirsiniz. Alet -
isimleri maksimum 16 karakterden olugabilir. X
Numarasi 0 olan alet sifir aleti olarak belirlenmistir ve uzunlugu L=0 ve
yarigap! R=0'dir. Alet tablolarinda TO aletini daima L=0 ve R=0 olarak
tanimlamaniz gerekir.
Alet uzunlugu L
Alet uzunlugu L'yi prensipte, kesin uzunluklar olarak, alet referans
noktasini baz alarak girmeniz gerekir. TNC bircok fonksiyon i¢in birden 7 A
cok eksen galisma ile birlikte aletin tim uzunlugunu kullanir. [ ] [ ] |
Alet yanigapi R e
L1

Alet yaricap! R'yi direkt girin. L2 a

® -

X
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Uzunluk ve yarigap igin delta degerleri

Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapi igin sapmalari tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir (st 6lgii icin (DL, DR, DR2>0) yer alir. Ust
Olci ile galigmada, st Olgl dederini girmek igin alet gagirma
programlamayi TOOL CALL ile girin.

Negatif bir delta degeri bir alt 6ici (DL, DR, DR2<0) anlamina gelir. Bir
alt deg@er, bir aletin asinmasi igin alet tablosuna girilmistir.

Delta degerlerini say1 degerleri olarak girin, TOOL CALL 6nermesinde
degeri bir Q parametresi ile aktarabilirsiniz.

Girdi alani: Delta degerleri maksimum £ 99,999 mm olmalidir.
Alet tablosundaki delta degerleri aletin grafik gésterimini
@ etkiler. Aletin gosterimi simulasyonda ayni kalir.

TOOL CALL 6nermesindeki delta degerleri similasyonda
c¢alisma pargasinin gosterilen buyukligunu degistirir.
Similasyonu yapilan alet biiyiikliigii ayni kalir.

Alet verilerini programa girin

Belirli bir alet igin numara, uzunluk ve yarigapi galisma programinda bir
defa TOOL DEF 6nermesinde belirleyin:

Alet tanimini segin: TOOL DEF tusuna basin

f— Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti tam olarak
37 tanimlayin

Alet uzunlugu: Uzunluk igin dizeltme degeri
Alet yaricapr: Yarigap igin diizeltme degeri

Diyalog sirasinda uzunluk ve yarigap degerini diyalog
Q alanina dogrudan ekleyebilirsiniz: Istediginiz eksen

yazilim tusuna basin.

Ornek
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Alet verileri

Alet verilerini tabloya girin

Bir alet tablosunda 9999 alete kadar tanimlayabilirsiniz ve bunlarin alet
verilerini kaydedebilirsiniz. Bu bélimin devamindaki editér
fonksiyonlarini da dikkate alin. Bir alete birgok diizeltme verisi
girebilmek icin (alet numara belirtin), bir satir ekleyin ve alet
numarasini bir nokta ve 1 ila 9 arasi bir sayi ile gelistirin (6rn. T 5.2).

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

Aletleri, 6rnegin birden fazla uzunluk duzeltmesi iceren kademeli
matkabi kullanmak isterseniz
Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimigsa

islem déngiileri ile 25x galismak isterseniz

ilave alet tablolari olusturdugunuzda ya da yénettiginizde
@ dosya adi bir harfle baglamahdir.

Tablolarda ,Ekran bolimlemesi“ tusu ile liste gérinimuyle
form gorinimi arasinda secim yapabilirsiniz.

Alet tablosu: Standart alet verileri

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda c¢agrildigi numara (6rn. 5, belirlenen: 5.2) -
isim Aletin programdaki ismi (maksimum 16 karakter, sadece blyik Alet ismi?

harf, bosluk tusu yok)

Alet uzunlugu L igin diizeltme degeri

Alet uzunlugu?

R Alet yaricapi R icin dizeltme degeri Alet yaricap: R?
R2 Kose yarigap frezeleme igin R2 alet yarigapi (sadece Ug¢ boyutlu Alet yaricapi R2?

yarigap dizeltme veya yarigap freze ile calismada grafik

gOsterim)
DL Delta degeri L alet uzunlugu Alet uzunlugu 6lgiisii?
DR Delta degeri R alet yarigapi Alet yarigap ol¢iisii?
DR2 Delta dederi R2 alet yaricapi Alet yaricap olgiisii R2?
LCUTS Doéngu 22 igin alet kesim uzunlugu Alet ekseninde kesme uzunlugu?
ANGLE Déngu 22 ve 208 icin sarkag seklinde delik agma hareketindeyken ~ Maksimum dalma acis1?

aletin maksimum delik agma agisi
TL Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = Ing. alet kilitli) Alet kilitli?

Evet = ENT / Hayir = NO ENT

RT Yardimci alet numarasi — eder varsa — yedek alet olarak (RT: Benzer alet?

Replacement Tool = ing. Yedek alet); bakiniz ayrica TIME2)

TIMEI1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu fonksiyon
makineye baglhdir ve makine el kitabinda tanimlanmistir

Maks. bekleme siiresi?
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5.2 Alet verileri

Gir. Girigler Diyalog
TIME2 TOOL CALL oldugunda dakika olarak, aletin maksimum bekleme  TOOL CALL'dayken maksimum
suresi: Gegerli bekleme stiresi bu degere ulasirsa veya asarsa bekleme siiresi?
TNC sonraki TOOL CALL yedek aleti belirler (bakiniz
CUR_TIME)
CUR_TIME Aletin dakika olarak giincel bekleme siiresi: TNC glincel bekleme  Giincel bekleme siiresi?
suresini (CUR_TIME: CURrent TIME i¢in = Ing. glincel devam
eden zaman) kendiliginden yukari sayar. Kullaniimig aletler icin bir
giris girebilirsiniz
TiP Alet tipi: TIP SEC yazilim tusu (3. yazilim tusu gubugu); TNC, alet  Alet tipi?
tipi segebileceginiz bir pencere acar. Alet tipini, sadece secili tipin
tabloda goérinmesini saglamak igin gosterge filtresi ayarlarini
dizenlemek uzere girebilirsiniz.
DOC Alet yorumu (maksimum 16 karakter) Alet yorumu?
PLC Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
PTYP Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi Yer tablosu icin alet tipi?
TP_NO Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina Tarama sisteminin numarasi
yonlendirme
T_ANGLE Aletin ug acisi. EGer ¢ap girisi ile merkez derinligini Nokta agis1?
hesaplayabilmek i¢in ddnglide merkezleme (déngl 240) kullanilir
LAST_USE TNC'nin en son TOOL CALL ile aleti degistirdigi tarih ve saat LAST_USE

Girig alani: En fazla 16 karakter, format dahili olarak belirlendi:
Tarih = YYYY.AA.GG, saat = ss.dkdk

HEIDENHAIN TNC 128
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5.2 Alet verileri

Alet tablosu: Otomatik alet ol¢iimii igin alet verileri

Programlamasi Kullanici El Kitabi'na bakiniz.

Q Otomatik alet 6lcimu igin déngulerin tanimi: Déngl

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teghisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen =~ Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R igin izin verilen sapma. Girilen =~ Asinma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R2 igin izin verilen sapma. Girilen ~ Asinma toleransi: Yaricap 2?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

DIRECT. Donen aletli 6lgiim icin aletin kesim yoni Kesim yonii (M3 =-)?

R_OFFS Yarigap Olglimi: Aletin, igne ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis (kaydirma = alet
yarigapl)

L_OFFS Uzunluk Glgima: Aletin, igne Ust kenari ve alet alt kenari arasinda,  Alet kaydirma uzunlugu?
offsetToolAxis'e (114104) ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teghisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen ~ Kirilma toleransi: Uzunluk?
degder asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yaricapi R igin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm
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Alet tablosu diizenleme

Program akisi icin gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina
sahiptir ve TNC:\table dizinine kaydedilmelidir.

Arsivlediginiz ya da program testi icin devreye almak istediginiz alet
tablolarina, dilediginiz sekilde sonu .T ile biten baska bir dosya adi
verin. "Program testi" ve "Programlama" isletim turleri igin TNC,
standart olarak ayni sekilde "table" dizininde kayitli olan "simtool.t" alet
tablosunu kullanir. Dizenleme igin program testi isletim turinde
ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:

istediginiz makine isletim tiir(inii segin

Jer Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna
Yiu basin

buzenLE DUZENLE yazilim tusunu "AGIK" konuma getirin

AcK

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)
TABLO FILTRESI yazilim tuguna basin (dérdiinct yazilim gubugu
tusu)
istenen alet tipini yazilim tusu ile segin: TNC, sadece segilmis tipin
aletlerini gosterir.
Filtreyi tekrar kaldirin: Onceden segilmis olan alet tipine yeniden
basin ya da bagka alet tipi segin

cercevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate

O Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon
alin!

HEIDENHAIN TNC 128

Alet tablosu dizenleme
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5.2 Alet verileri

istediginiz farkli bir alet tablosunu agin
Program kaydetme/diizenleme igletim tirtnd segin

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT .
Dosya tipi segimini gosterin: TIP SEC yazilim tusuna
basin

.T tipi dosyalari gésterin: GOSTER .T yazilim tusuna
basin

Bir dosya secin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Eger bir alet tablosunu degistirmek i¢in agtiysaniz, acik renkli alani
tabloda ok tuglariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona hareket
ettirebilirsiniz. Istediginiz pozisyonda kaydedilen degerlerin lizerine
yazabilir veya yeni bir deger girebilirsiniz. Ek degistirme fonksiyonlarini
litfen asagidaki tablodan aliniz.

Eger TNC, alet tablosundaki tim pozisyonlari ayni anda
goOsteremiyorsa, gubuk Ustteki tabloda ">>" veya. "<<" semboliini

gosterir.
Alet tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari Yazilim tusu
Tablo baglangicini segin amsLANG.
Tablo sonunu segin son
Onceki tablo sayfasini segin T
Sonraki tablo sayfasini segin van

Metin ya da sayi bul

Satir baglangicina gegis oosurs
<
Satir sonuna gegis sarie
=P
Aclik renkli arka alani kopyalayin soncet
KOPYALA
Kopyalanan alani ekleyin worvaaun
UYARLA
Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna N sarzeL
ekleyin ece
Girilebilir alet numarasi ile satiri ekleyin —

UYARLA
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Alet tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari

Yazilim tusu

Gegcerli satiri (alet) silin

SATIR
SiL

Aletleri segilebilir bir stitunun igerigine goére
siralayin

AYIRMA

Butin delicileri alet tablosunda géster

MATKAP

Butin frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

Batin digli delicileri/ digli frezeleri alet tablosunda
gOster

DiSLi-
MATKAP/~
FREZE

Bitin tuslari alet tablosunda goster

TUSLU
SESTEM

Alet tablosundan ¢ikin

Dosya yoénetimini gagirin ve farkh tipte bir dosya segin, 6rn. bir

galisma programi

HEIDENHAIN TNC 128
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5.2 Alet verileri

Alet tablosunu aktarma

Makine ureticisi TABLO AKTAR fonksiyonunu
@ uyarlayabilir. Makine el kitabini dikkate alin!

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 128 cihazina
aktarirsaniz, alet tablosunu kullanabilmek i¢in dnce formati ve icerigi
uyarlamaniz gerekir. TNC 128 cihazinda TABLO AKTAR fonksiyonu
ile rahatlikla alet tablosunu uyarlayabilirsiniz. TNC okunan alet
tablosunun igerigini TNC 128 cihazi igin gegcerli bir formata dontsturir
ve degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder. Asagida tarif edilen
yénteme dikkat edin:

iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasoriine kaydedin

isletim tiir(i programlama'y segin

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Acik renkli alani, aktarmak istediginiz alet tablosuna dogru hareket
ettirin

EK FONKSIYONLAR yazilim tusunu segin

TABLO AKTAR yazilim tusunu segin: TNC, secilen alet tablosunun
Uzerine yazilmasi gerekip gerekmedigini sorar

Dosyanin iizerine yazmayin: IPTAL ET yaziim tusuna basin veya

Dosyanin tzerine yazin: TABLO FORMATINI UYARLA yazilim
tusuna basin

Doénusturulen tabloyu agin ve igeridi kontrol edin

+,/ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#%$&
-._“. TNC, aktarma iglemi esnasinda alet adinda yer alan
bir virglu bir noktaya dénusturdr.

TNC TABLO AKTAR fonksiyonunu uygularken secilen
alet tablosunun lzerine yazar. Bu esnada TNC .t.bak
dosya uzantisi ile bir yedek kopya olusturur. Veri kaybini
onlemek igin orijinal alet tablonuzu aktarmadan 6nce
yedekleyin!

O Alet tablosunun Isim stitununda su karakterler gegerlidir:

Alet tablolarini TNC dosyasi y6netimi tzerinden nasil
kopyalayabileceginiz "Dosya yonetimi" boliminde
aciklanmistir (bakynyz "Tablo kopyalama" Sayfa 103).

Bir alet tablosunun ice aktariimasi esnasm_da TNC 128,
mevcut olmayan tim alet tiplerini (situn TIP) freze aleti
olarak kaydeder (Tip: MILL).

iTNC 530 alet tablolarinin ige aktarilmasi sirasinda TiP
sUtunu aktariimaz.
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Alet verilerini ¢gagirin

Bir alet gagirmay1 TOOL CALL c¢alisma programinda asagidaki
girislerle programlayin:

Alet cagirmayr TOOL CALL tusu ile segin

p— Alet numarasi: Aletin numarasini veya ismini girin.

Aleti bir TOLL DEF 6nermesi veya bir alet tablosunda
belirlediniz. ALET ISMI yazilim tusu ile isim girisine
gecis yapin. TNC, bir alet ismini otomatik olarak
gdsterge isaretine getirir. isimler, TOOL.T alet
tablosundaki bir girisi baz alir. Bir aleti diger diizeltme
degerleri ile birlikte gagirmak icin alet tablosunda
tanimlanan igerigi ondalik bir noktaya gore girin. SEC
yazilim tusu ile bir pencereyi ekrana getirebilirsiniz, bu
pencere lzerinden bir TOOL.T alet tablosunda tanimli
aleti segebilirsiniz

X/Y/Z'ye paralel mil ekseni: Alet eksenini girin

S mil devri: Mil devrini dakikadaki dénus olarak girin.
Alternatif olarak, Vc kesit hizini [m/dak]
tanimlayabilirsiniz. Daha sonra VC yazilim tugsuna
basin

Besleme F: Besleme [mm/dak. veya 0,1 in¢/dak.] bir
konumlama énermesine ya da bir TOOL CALL
onermesinde yeni bir besleme programlayana kadar
etki eder

Alet uzunlugu olgiisit DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri
Alet yaricapi olciisii DL: Alet yarigapi igin delta degeri
Alet yaricap ol¢iisii DR2: Alet yarigapi 2 igin delta
degeri

Ornek: Alet gagirma

Alet numarasi 5, Z alet ekseninde, 2500 U/dak'lk bir mil devri ve 350
mm/dak'lik bir besleme ile ¢agrilir. Alet yarigapi 2 ve alet uzunlugu Ust
Olgisi 0,2 veya 0,05 mm'dir, alet yarigapi igin alt 6l 1 mm'dir.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

L ve R'nin énundeki D delta de@er i¢in bulunur.

Alet tablolarinda 6n segim

Eger alet tablolarini belirliyorsaniz, bu durumda bir TOOL DEF
onermesi ile sonraki alet igin bir 6n secim yaparsiniz. Bunun igin alet
numarasini veya Q parametresi veya tirnak isareti icinde bir alet ismi
girin.

HEIDENHAIN TNC 128
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5.2 Alet verileri

Alet degisimi

Alet deg@isimi makineye bagli bir fonksiyondur. Makine el
O kitabini dikkate alin!

Alet degisim pozisyonu

Alet degisim pozisyonu, carpmasiz gidilebilir olmalidir. M91 ve M92 ek
fonksiyonlari ile makineye bagl degisim pozisyonuna hareket
edebilirsiniz. Ik alet gagirma isleminden 6nce TOOL CALL 0 olarak
programlayin, sonra TNC, mil eksenindeki sabitleme saftini, alet
uzunlugundan bagimsiz olan bir pozisyona getirir.

Manuel alet degisimi
Manuel bir alet degisiminden dnce mil durdurulur ve alet, alet
degistirme pozisyonuna getirilir:
Alet degisim pozisyonuna programlanan sekilde gidin
Program akisini kesin, bakynyz "Islemeyi durdur", Sayfa 336
Aleti degistirin
Program akisina devam edin, bakynyz "Durdurma sonrasinda
program akisini devam ettirme", Sayfa 338
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Alet uygulama kontrolii

&)

Alet uygulama kontrollini gergeklestirebilmek igin, kontrol edilmesi
gereken acik metin diyalog programi, isletim tipinde Program-Testi ile
tamamen simule edilmis olmahdir.

Alet uygulama kontroliiniin fonksiyonu, makine ureticisi
tarafindan serbest birakilmis olmalidir. Makine el kitabinizi
dikkate alin.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANMA KONTROLU ve ALET KULLANIM KONTROLU
yazilim tuglari ile bir programi baslatmadan 6nce galisma isletim
tirtiinde segilen programda kullanilan aletlerin mevcut olup olmadiklari
ve yeterince bekleme slrelerine sahip olup olmadiklarini kontrol
edebilirsiniz. TNC bu sirada bekleme siiresi gergek degerleri alet
tablosundan, alet kullanma bilgisi nominal degerlerle kargilastirir.

TNC, ALET KULLANIM KONTROLU yazilim tusuna basildiktan sonra,
kullanma kontrol sonucunu agilir pencerede gosterir. Bilgi
pencerelerini ENT tusuyla kapatin.

TNC alet kullanma sirelerini ayri bir dosyada, pgmname.H.T.DEP

sonu ile saklar. Uretilen alet kullanma dosyasi asagidaki bilgileri igerir:

Siitun Anlami

5.2 Alet verileri

timce

Program Testi

Program akisi tekli
s
o_sestvPem 1w ]
40 V40 2-
- +

10 00
11 CYCL DEF 200 DELIK
0212 3 BU A

=-20
0206=+150 ;DE|
5 4

0z10=+0

ket [NC Proarami : TNC:NNG.PTOSNTNGIZEN1.h
jus |TS ("D18"): Harici alet

=40 VU
0204=+50 ;2. oK

SEUL s -
[l p1et uvsulama kontrolu
REP

Ubersicht | PeM|LBL |cvc || Pos|TooL [TT] *

L 3
DL-TRB
DL-PGM

DR-TAB
DR-PGM

©% VINm] 09:47

Aktives PGM:

X -18.650 Y

Nomin ) & @ T

s/ zls 2227

+5.000 H -5.

onn/min our 100% M 5.9

TOKEN TOOL: Alet kullanma sturesi her TOOL
CALL. Girigler kronolojik sira diziliminde
girilmigtir.

TTOTAL: Aletin toplam kullanma siresi
STOTAL: Alt programin ¢agrilmasi; kayitlar
kronolojik sira diziliminde listelenmistir

TIMETOTAL: NC programinin toplam
galisma siuresi WTIME sutunu kaydedilir.
Situn PATH TNC'ye ilgili NC-programin
yolunu verir. TIME situnu toplamdaki tim
TIME kayitlarini (hizli hareket etme
olmaksizin) verir. TNC geri kalan tim
sutunlari 0 getirir.

TOOLFILE: PATH sitununda TNC alet
tablosunun yol ismini, program testini
uygulamis oldugunuzu belirtir. Bu sekilde
TNC, gerek alet kullanimi kontroliinde,
program testini TOOL.T ile yapip
yapmadiginizi tespit edebilir.

TNR Alet numarasi (-1: Heniiz bir alet

degistiriimedi)

IDX Alet indeksi

isim Alet tablosundan alet ismi

TIME Saniye cinsinden alet kullanma suresi

(besleme suresi)

HEIDENHAIN TNC 128
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5.2 Alet verileri

Situn Anlami
WTIME Saniye ile alet kullanim suresi (alet
degisiminden alet degisimine toplam kullanim
suresi)
RAD Alet yaricapr R + Alet yaricap DR toplam alet
tablosundan alinir. Birim mm'dir
BLOK TOOL CALL 6nermesinin programlanmis
oldugu énerme numarasi
PATH TOKEN = TOOL: Etkin esas veya alt
programin yol ismi
TOKEN = STOTAL: Alt programin yol ismi
T Alet endeksi ile alet numarasi
OVRMAX Bir calisma sirasinda meydana gelen azami
besleme lizerine yazma. Program testinde
TNC 100 (%) degerini alir
OVRMIN Bir calisma sirasinda meydana gelen asgari
besleme Uzerine yazma. Program testinde
TNC -1 (%) degerini alir
NAMEPROG 0: Alet numarasi programlandi

1: Alet adi programlandi

Palet dosyasindaki alet kullanma kontrollnde, iki olanak sunulur:

Aydinlik alanlar, palet girisindeki, palet dosyasinda bulunmaktadir:

TNC alet kullanma kontroliini komple palet igin yapar.
Aydinlk alanlar, program girisindeki, palet dosyasinda

bulunmaktadir:

TNC segcilen program igin alet kullanma kontrolinu yapar.
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5.3 Alet diizeltme

Giris
TNC, alet hattinin, alet uzunlugu dizeltme degerini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yaricapini duzeltir.

Eger calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmissa, alet yaricap
diizeltme sadece galisma dizleminde etkilidir.

Alet uzunlugu diizeltme

Bir alet galistirdiginizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet cagrilana kadar kaldirilr.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
@ Eger bir uzunluk dizeltmeyi pozitif bir deger ile TOOL
CALL 0 ile kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan mesafesi

azalir.

Alet cagirmadan sonra TOOL CALL aletin programlanan
yolunu mil ekseninde, eski ve yeni aletin uzunluk farki
kadar degisgtirir.

Uzunluk dizeltmede delta degerleri TOOL CALL dnermesinde ve
ayni zamanda alet tablosunda dikkate alinir.

Dizeltme degeri =L+ DLTOOL CALL + DLTAB ile

L: Alet uzunlugu L, TOOL DEF 6nermesinden veya
alet tablosundan alinir

DL to0oL caLL: TOOL CALL 0 O6nermesinden alinan uzunluk igin
DL Ust 6lglsu

DL 1pg: Ust élgli DL alet tablosundan alinan uzunluk igin

HEIDENHAIN TNC 128
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5.3 Alet dlizeltme

Eksene paralel pozisyonlama 6nermelerinde alet
yarigap duzeltmesi

TNC, eksene paralel pozisyonlama énermeleri ile aletin yarigapini
isleme dlzleminde dizeltebilir. Bdylece ¢izim dlgilerini, pozisyonlari

Onceden hesaplamaya gerek kalmadan dogrudan girebilirsiniz.
Hareket yolu, alet yarigapi oraninda kisaltilir veya uzatilir.

R+ hareket yolunu alet yarigapi oraninda uzatir
R+ hareket yolunu alet yarigcapi oraninda kisaltir
RO aleti alet merkez noktasi ile konumlandirir

Yarigap diizeltme, bir alet gagrildigi slirece ve bir dogru 6nermesi ile
calisma dizleminde hareket ettirildigi stirece etki eder.

Alet yarigapi duizeltmesi mil eksenindeki

@ pozisyonlandirmalarda etki etmez.
Yaricap duzeltmesi bilgisi icermeyen pozisyonlama
onermesinde en son secilen yarigapi duzeltmesi aktif olur.

Yarigap diizeltmesinde TNC, hem TOOL CALL 6nermesinde hem de
alet tablosundaki delta de@erlerini dikkate alir:

Dizeltme degeri =R+ DRTOOL CALL + DRTAB ile

R: Alet yaricapi R, TOOL DEF 6nermesinden veya
alet tablosundan alinir

DR To0L CALL: IT)gOL CALL 6nermesinden yarigap igin ust 6lgu

DR 1ag: Ust 6lgii DR alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: R0

Alet, galisma dizleminde orta noktasi ile programlanan hat veya
programlanan koordinatlar Gizerinde hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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Yarigap diizeltme girigi

Yarigcap dizeltmeyi bir pozisyonlama énermesine girin. Hedef
noktasinin koordinatlarini girin ve ENT tusu ile onaylayin

YARICAP DUZLT.: R+/R-/DUZLT YOK?

Aletin hareket yolu alet yarigapi oraninda uzatilir

R+
R Aletin hareket yolu alet yarigcapi oraninda kisaltilir
Nt Yarigap dizeltmesiz alet hareketi veya yaricap
dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna basin
@ Onermeyi sonlandirin: END tuguna basin
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5.3 Alet dlizeltme
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6.1 Temel bilgiler

6.1 Temel bilgiler

Programdaki alet hareketleri

Turuncu eksen tuslari ile eksene paralel pozisyonlama énermesinin
acik metin diyalogunu agabilirsiniz. TNC, sirayla tum bilgileri sorar ve
program énermesini galisma programina ekler.

X Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger
) gerekliyse

Yaricap diizeltme RL/RR/R0
Besleme F

M ek fonksiyonu

NC ornek onermesi

6 X+45 R+ F200 M3

Makinenizin konstriiksiyonuna bagl olarak isleme sirasinda ya alet ya
da makine tezgahi gerili malzeme ile hareket eder. Hat hareketi
programlamada, alet hareket ediyormus gibi yapin.

TNC, aleti bir dogru Gizerinde glincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina getirir. Bir programda birden fazla hareket 6nermesini ardi
ardina programlarsaniz, baglangi¢ noktasi énceki 6nermenin bitis
noktasidir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

A Aleti, bir calisma programi baglangici icin alet ve malzeme
hasari kapali olacak sekilde konumlayin.

Yarigap duzeltmesi

TNC alet yaricapini otomatik olarak dizeltebilir. Eksene paralel
pozisyonlama dnermelerinde, TNC'nin hareket yolunu alet yaricapi
oraninda uzatmasina (R+) veya kisaltmasina (R-) karar verebilirsiniz.
Bakynyz “Eksene paralel pozisyonlama énermelerinde alet yarigap
dlizeltmesi” Sayfa 158.

Ek fonksiyonlar M

TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:

program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi makine
fonksiyonlari

aletin hat davranisi
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari

Tekrarladiginiz galisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bélimu tekrari olarak girin. Eger bir program bélimuna
sadece belirli kosullar altinda uygulamak isterseniz, bu program
adimlarini bir alt programda belirleyin. Ek olarak bir caligma programi
diger bir programi ¢agirabilir ve uygulayabilir.

Alt programlarla programlama ve program bolumd tekrarlan 7.
bélimde aciklanmigtir.

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri say! degerleri yerine bulunurlar:
Bir Q parametresine bagka bir yerde bir sayi degeri diizenlenir. Q
parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlama él¢tiimleri yardimiyla 3B tarama
sistemi ile program akisi sirasinda uygulayabilirsiniz.

Q parametresi ile programlama 8. bélimde agiklanmistir.

HEIDENHAIN TNC 128
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lama

ini program

6.2 Alet hareketler

6.2 Alet hareketlerini programlama

Bir calisma igin alet hareketini programlayin

Program 6nermelerinin eksen tuslari ile ayarlanmasi

Turuncu renkli eksen tuslari ile agik metin diyalogunu agin. TNC,
sirayla tim bilgileri sorar ve program dnermesini ¢alisma programina
ekler.

Ornek — Bir dogrunun programlanmasi.
[ X Pozisyonlamayi uygulamak istediginiz eksen
yukinu segin, 6rn. X
KOORDINAT?

Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, érn.

10 =N 10, ENT tusu ile onaylayin

YARICAP DUZLT.: R+/R-/DUZLT YOK?

Yarigap diizeltmesini segin: Orn. yazihm tusu R0'a

RO basin, alet diizeltimeden hareket eder

BESLEME F=? / F MAX = ENT

Beslemeyi girin ve ENT tuguyla onaylayin: Orn. 100
100 mm/dak. ing programlamasinda: 100'iin girilmesi 10

ing/dakikaya denktir

Hizli besleme isleminde: FMAX yazilim tusuna basin,
yada

F MAX

TOOL CALL 6nermesinde tanimlanmis olan
besleme ile hareket edin: FAUTO yazilim tusuna
basin

F AUTO

EK FONKSIYON M?

Ek fonksiyon 6rn. M3'l girin ve diyalogu ENT tusu ile
kapatin

Calisma programindaki satir

X+10 R0 FMAX M3
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Program akisi
tumce takibi

Programlama
Besleme? F=

BEGIN PGM 2_128 MM
BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 2 Z 52000

X-20 Re FMAX

FERCECEEG)

10
11

F MAX F AUTO

L]
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Gergek pozisyonu alin

Bir dogru 6nermesini "GERCEK POZISYONU ALIN" tusu ile

olusturabilirsiniz:
Aleti, manuel igletim tirtiinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
Ekran gérinimund, Programi kaydet/diizenle olarak degistirin
Pozisyonlama 6nermesinin arkasina eklenmesi gereken program
onermesini segin

"GERGEK POZISYONU AL" tuguna basin ve eksen
yazilim tusunu segin: TNC, gergek pozisyon
koordinatlari ile bir pozisyonlama dnermesi olugturur

HEIDENHAIN TNC 128
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6.2 Alet hareketler
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6.2 Alet harek'rini programlama

-—

Calismanin grafik simiilasyonu igin ham madde tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet gagirma

Aleti, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile igeri strin
Aleti 6nceden konumlandirin

Aleti 6nceden konumlandirin

Aleti 6nceden konumlandirin

F beslemesi = 1000 mm/dak ile gcalisma derinligine hareket edin
Kontura yaklagsma

2 noktasina yaklasin

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

Son kontur noktasi 1'e yaklasin ve serbestlestirin
Aleti serbestlestirin, program sonu
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7.1 Alt programlar ve program boliim tekrarlarini igsaretleyin

7.1 Alt programlar ve program
bolum tekrarlarini isaretleyin

Bir kez programlanmis ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve program
bolumdi tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bélimanin tekrarlari, calisma programinda
LBL etiketi ile baslar, buradaki kisaltma ise LABEL (Ing. etiket,
isaretleme demektir) isaretini belirtir.

LABEL'ler, 1 ve 999 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmis isim ile belirlenir. Her LABEL numarasi veya LABEL
ismini, programda sadece bir kez LABEL SET tusu ile belirtebilirsiniz.
Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle sinirlidir.

Bir Label numarasini veya bir Label adini bir defadan fazla
@ kullanmayin!

LABEL 0 (LBL 0) alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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7.2 Alt programlar

Caligsma sekli

1 TNC galigma programini, bir CALL LBL alt programin
¢agrilmasina kadar getirir

2 Bu andan itibaren TNC, ¢agrilan alt programi alt program sonuna
kadar LBL 0 uygular

3 Ardindan TNC, galisma programini CALL LBL alt programinin
cagrildigi dnermeyle devam ettirir

Programlama uyarilari

Bir ana program 254 alt programlar igerebilir
Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta ¢agirabilirsiniz.
Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

Alt programlari, ana programin sonuna (M2 veya M30 énermesinin
arkasina) programlamalisiniz.

Eger alt programlar galisma programinda M2 veya M30 6nermesinin
onlnde duruyorsa, o zaman ¢agrilmasina gerek kalmadan en az bir

kez islenebilir.

Alt programin programlanmasi

Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
SET

Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: LBL ISMI yazilim tusuna
basin, metin girdisini degistirin

Sonu igaretleyin: LBL SET tusuna basin ve Label
numarasini "0" girin

Alt programi ¢agirin

Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin
CALL

Label numarasi: Gagrilacak alt programin Label
numarasini girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: LBL ISMI yazilim tusuna basin, metin
girdisini degistirin

Tekrarlamalar REP: Diyalogu NO ENT tusuyla atlayin.

REP tekrarini sadece program bolumu tekrarlarinda
kullanin

CALL LBL 0 izin verilmez, ¢linku ¢agrildiginda alt
@ program sonlandirmasina denktir.
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7.3 Program bolumiinun tekrari

7.3 Program bolumunun tekrari

Label LBL

Program bélimu tekrarlari LBL isareti ile baglar. Bir program bolimi
tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

Calisma sekli

1 TNC galisma programini program bolimini sonlanmasina kadar
(CALL LBL n REPn) getirir

2 Ardindan TNC program bdlumu ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n
REPn Label ¢agrisi arasinda, REP altinda belirttiginiz kadar
tekrarlar

3 Ardindan TNC galisma programi galismasini strdurir

Programlama uyarilari

Bir program boluminu 65 534 kez pes pese tekrarlayabilirsiniz.

Program bélimleri TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan bir
fazlasi ile uygulanir

Program boliimiiniin tekrarini programlama

LBL Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bolimi
icin girin. E§er LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz:
LBL ISMI yazilim tusuna basin, metin girdisini
degistirin

Program bélimuna girin

Program boéliimiiniin tekrarini ¢gagirin

LBL CALL tusuna basin
CALL

Alt programi/tekrarlamasim cagirin: Tekrarlanacak
program boélimi igin Label numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: “ tusuna basin, metin girdisini degistirin

REP tekrari: Tekrar sayisini girin, ENT tusu ile
onaylayin
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7.4 istediginiz programi alt

program olarak girin

Calisma sekli

1

2
3

TNC c¢alisma programini uygular, CALL PGM baska program
cagrilana kadar devam eder

Ardindan TNC cagrilmig programi sonuna kadar devam ettirir

Ardindan TNC, (¢agrilan) galisma programini alt programin
cagrildigi 6nermeyle devam ettirir, program ¢agrisini devam ettirir

Programlama uyarilari

istediginiz programi alt program olarak kullanmak igin, TNC
LABEL'e ihtiya¢c duymaz

Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagrilan programda alt programlari etiketlerle tanimladiysaniz, bu
program boélimind zorunlu olarak atlamak igin M2 veya M30'u,
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 atlama fonksiyonu ile
kullanabilirsiniz.

Cagrilan program, ¢gagri CALL PGM komutunu ¢agrilmis program
icinde bulundurmamalidir (sonsuzluk)
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0

BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

D ]|

CALL PGM B

END PGM A E . END PGM B

7.4 Istediginiz programi alt program olarak girin
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programi alt program olarak girin

niz

O)

7.4 Isted

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

PGM
CALL

PROGRAM

PROGRAM
SEC

=)

172

Program c¢agirma fonksiyonlarini secgin: PGM CALL
tusuna basin

PROGRAM yazilim tusuna basin: TNC, ¢agrilacak
programin tanimlamasi igin diyalog baslatir. Yol adini
ekran klavyesi Uzerinden girin (GOTO tusu), ya da

PROGRAM SECIMi yazilim tusuna basin: TNC,
cagrilacak programi segebileceginiz bir segim
penceresi acar, END tusu ile onaylayin

Egder sadece program ismini girerseniz, ¢cagrilan program
¢agri programi igindeki ayni dizinde bulunmalidir.

Eger ¢cagrilan program, ¢cagiran program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini giriniz, 6rn.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Egder donguye bir DIN/ISO programi gagirmak istiyorsaniz,
0 zaman program isminden sonra .| dosya tipini girin.

istediginiz programi 12 PGM CALL déngiis iizerinden
cagirabilirsiniz.

Q-Parametresi etkileri PGM CALL temelinde globaldir. Bu
nedenle ¢agrilan programdaki Q parametreleri
degisikliklerinin bazi durumlarda ¢agiran programa da
etkide bulundugunu unutmayin.
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7.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

Alt programdaki alt programlar

Program bdliumunuin tekrarindaki program bélumunan tekrarlari
Alt programlarin tekrarlanmasi

Alt programda, program bélimlerinin tekrarlanmasi

7.5 Yuvalamalar

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi ne kadar ¢ok program boélumlerinin veya alt
programlarin ya da program bolumu tekrarlarinin yapilabildigini igerir.
Alt programlar icin maksimum yuvalama derinligi: 19

Ana program g¢agrilari igin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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7.5 Yuvalamalar

Alt programdaki alt program

NC o6rnek 6nermeleri

Program uygulamasi
UPGMS ana programi 6nerme 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi gagrilir ve 6nerme 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 ¢agrilir ve 6nerme 62'ye kadar uygulanir. Alt program
2 sonu ve alt programin ¢agrildidi yere geri gdnderilmesi

Alt program 1, 6nerme 40'dan 6énerme 45'e kadar uygulanir. Alt
program 1 sonu ve UPGMS ana programi geri ddonme

UPGMS ana program énerme 18'den énerme 35'e kadar
uygulanir. Geri atlama, 6nerme 1 ve program sonu

WIN =

IS

[3,]

—

Alt programi LBL UP1'den ¢agirin

Ana programin son program 6nermesi (M2 ile)
UP1 alt programin baslangici

LBL2'de alt program gagrilir

Alt program 1 sonu
Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu
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Program boliimi tekrarlarinin tekrarlari

NC o6rnek onermeleri

Program uygulamasi

REPS ana programi 6nerme 27'ye kadar uygulanir

Program bélimu 6nerme 27 ve 6nerme 20 arasinda 2 kez
tekrarlanir

REPS ana programi 6nerme 28'den 6énerme 35'e kadar uygulanir
Program bélimu 6nerme 35 ve énerme 15 arasinda 1 kez
tekrarlanir (program bolimu tekrari dnerme 20 ile 6nerme 27
arasinda sabit birakilr)

REPS ana programi 6nerme 36'dan dnerme 50'ye kadar uygulanir
(Program sonu)

N =

w0

o

HEIDENHAIN TNC 128

Program bélimu tekrar 1'in baglangici

Program bélimu tekrar 2'in baglangici

Program bélimu bu énerme ve LBL2 arasinda
(Gnerme 20) 2 kez tekrarlanir
Program bélimu bu énerme ve LBL1 arasinda
(Gnerme 15) 1 kez tekrarlanir

7.5 Yuvalamalar
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7.5 Yuvalamalar

Alt programin tekrarlanmasi

NC o6rnek 6nermeleri

Program bélimu tekrari 1'in baslangici

Alt programi cagirma

Program bélimu bu énerme ve LBL1 arasinda
(Gnerme 10) 2 kez tekrarlanir

M2 ile ana programin son énermesi

Alt program basglangici

Alt program sonu

Program uygulamasi
UPGREP ana programi 6nerme 11'e kadar uygulanir
Alt program 2 cagrilir ve uygulanir

Program bélimu 6nerme 12 ve 6énerme 10 arasinda 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi 6nerme 13'den 6énerme 19'a kadar
uygulanir; Program sonu

W N =

IS

—
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7.6 Programlama ornekleri

7.6.ogramlama ornekleri

Program akigi

= Ana programda delik gruplarina seyir etmek
= Delik gruplarinin ¢agrilmasi (Alt program 1)

" Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin
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Aletin ¢agrilmasi
Aleti serbest hareket ettirin
Delme déngu tanimi
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7.6.ogramlama ornekleri

—

78

Delik grubu 1, X baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 1, Y baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢gagirma

Delik grubu 2, X baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 2, Y baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢agirma

Delik grubu 3, X baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 3, Y baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢gagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Delik grubu

Delme 1

Delik 2'e yaklasin, dénglyl ¢agirin

Delik 3'e yaklasin, donglyu cagirin

Delik 4'e yaklasin, donglyl ¢agirin

Alt program 1 sonu
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7.6.ogramlama ornekleri

Program akisi
= Ana programda galisma dongulerini
programlama

= Komple delme resimlerinin gagriimasi (Alt
program 1)

= Delik gruplarini alt programdan 1 surin, delik
grubunu gagirin (Alt program 2)

™ Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin
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Merkez matkabi alet gagirma
Aleti serbest hareket ettirin
Merkezleme dongl tanimi

Komple delme resmi icin alt program 1'i cagirin
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7.6 Programlama ornekleri

7 Z+250 RO FMAX M6
8 TOOL CALL 2 Z S4000
9 FN 0: Q201 = -25

10 FN 0: Q202 = +5

11 CALL LBL 1

12 Z+250 RO FMAX M6
13 TOOL CALL 3 Z S500

14 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=250 ;F DERINLIK DURUMU
Q211=0.5 ;V. ZAMANI ALT

Q208=400 ;F GERI

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=10 ;2. G. MESAFESI

15 CALL LBL 1
16 Z+250 R0 FMAX M2

17 LBL 1

18 X+15 R0 FMAX M3
19 Y+10 R0 FMAX
20 CALL LBL 2

21 X+45 R0 FMAX
22 Y+60 RO FMAX
23 CALL LBL 2

24 X+75 R0 FMAX
25 Y+10 R0 FMAX
26 CALL LBL 2

27 LBL 0

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 IX+20 R0 FMAX M99
31 IY+20 RO FMAX M99
32 IX-20 R0 FMAX M99
33 LBL 0

34 END PGM UP2 MM

180

Alet degistirme

Matkap alet cagirma

Delme igin yeni derinlik

Delme icin yeni sevk

Komple delme resmi i¢in alt program 1'i gagirin
Alet degistirme

Rayba alet gagirma

Rayba déngl tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i cagirin
Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi
Delik grubu 1, X baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 1, Y baslangic noktasina yaklasma
Delik grubu icin alt program 2'yi ¢cagirin

Delik grubu 2, X baslangic noktasina yaklasma
Delik grubu 2, Y baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt program 2'yi cagirin

Delik grubu 3, X baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 3, Y baslangic noktasina yaklasma
Delik grubu icin alt program 2'yi ¢cagirin

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Aktif calisma dongdleri ile delme 1
Delik 2'e yaklagin, donglyl ¢agirin
Delik 3'e yaklasin, donguyu ¢agirin
Delik 4'e yaklagin, donglyl ¢agirin

Alt program 2 sonu
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8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

8.1 Prensip ve fonksiyon genel

bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parca ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sayisal de@erler yerine yer tutucusunu

girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagdidaki hususlar igin belirlenir

Koordinat degerleri
Beslemeler
Devirler

Doéngu verileri

Ayrica Q parametreleriyle konturlari programlayabilir, matematik
fonksiyonlar Gzerinden tanimlanmig olanlari veya calisma adimlari
uygulamasini mantiksal kosullarla igleyenleri ayirabilirsiniz. FK
programlamasinin birlestiriimesini, NC uyumlu 6lgeklendirilen
konturlari da, Q parametreleriyle kombine edebilirsiniz.

Q parametreleri, Q harfiyle ve 0 ila 1999 arasi numaralarla
isaretlenmistir. Farkli etki bicimine sahip parametreler kullanimdadir,

bakiniz agagidaki tablo:

Anlami Alan
Serbestge kullanilan parametreler, SL Qo0 ila Q99
donguleriyle kesismiyorsa, global olarak tim

TNC hafizalarinda bulunan programlar igin

etkilidir

TNC 6zel fonksiyonlari igin parametre Q100 ila Q199

Donguler igin kullanilan tercih edilen parametre
icin, global olarak tim TNC hafizasinda bulunan

programlar icin etkilidir

Q200 ila Q1199

Uretici déngiileri igin kullanilan tercih edilen Q1200 ila
parametre icin, global olarak tim TNC Q1399
hafizasinda bulunan programlar icin etkilidir.

Gerekirse, makine Ureticisi veya tglincl

sahislarla uyarlama yapilmasi gerekebilir

Parametrenin tercih edildigi Call-Aktive (retici Q1400 ila
dongdleri igin kullanilanlar, global olarak tim Q1499
TNC-hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Parametrenin tercih edildigi Def-Aktive uretici Q1500 ila
donguleri igin kullanilanlar, global olarak tim Q1599
TNC-hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Serbestce kullanilan parametreler, tim TNC Q1600 ila
hafizasi icindeki programlar i¢in global etkilidir Q1999
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Anlami Alan

Serbest kullanilabilir QL parametreleri, sadece QLO ila QL499
bir program dahilinde lokal etkindir

Serbest kullanilabilir QR parametresi, stirekli QRO ila QR499
(remanent) etkilidir, akim kesintisi oldugunda da

Ayrica size QS parametresi (S String icin belirtilir) kullanima sunulur,
bunlarla TNC'de metinleri isleyebilirsiniz. Prensipte QS parametresi
icin ayni Q parametresi alanlari icin kullanilanlar gegerlidir (yukaridaki
tabloya bakiniz).

QS100 ila QS199 alanlari arasindaki dahili metinler icin

@ Dikkat edilmesi gerekenler arasinda QS parametrelerinin
ayrilmis olmasi da vardir.

QL lokal parametreler sadece bir program iginde etkilidir
ve programin ¢agrilarinda ya da makrolara aktariimaz.

Programlama uyarilari

Q parametresi ve sayisal deg@erler, program igine karisik sekilde
girilebilir.

Q parametrelerine —999 999 999 ila +999 999 999 arasinda sayi
degerleri atayabilirsiniz. Giris alani azami 15 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgulin éniindedir. TNC, dahili olarak 1010
kadar olan sayi deg@erlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maksimum 254 karakter tahsis atayabilirsiniz.

ayni verileri atar, 6rnegin Q parametresi Q108 gecerli alet

@ TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak hep
yarigapi bakynyz "Tanimli Q parametresi", Sayfa 244.

TNC, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi formatinda
kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart formatin
kullanimiyla bazi ondalik sayilar %100 olarak ikili olarak
gosterilemeyebilir (yuvarlama hatasi). Bu duruma 6zellikle,
atlama komutlarinda veya konumlandirmalarda
hesaplanan Q parametresi igeriklerini kullandiginiz zaman
dikkat edin.
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8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Q parametresi fonksiyonlarini ¢agirin

Eger bir calisma programi giriyorsaniz, "Q" tusuna basin (sayi girdileri
hanesindedir ve eksen sec¢imini —/+ tusuyla belirleyin). O zaman TNC
size asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim

Fonksiyon grubunu tusu Sayfa
Matematik temel fonksiyonlari TeneL Sayfa 186
Agi fonksiyonlari acz Sayfa 188
Daire hesaplama fonksiyonlari ppiee. Sayfa 190
Egder/o zaman kararlari, atlamalari o Sayfa 191
Diger fonksiyonlar ozeL Sayfa 195
Formuili dogrudan girin o Sayfa 228
Kompleks konturlari galisma KoNTUR- Bakiniz
fonksiyonu L Dongler
Kullanici El
Kitabi

TNC Q, QL ve QR yazilim tuglarini gésterir. Bu yazilim
tuslarini kullanarak, éncelikle istenilen parametre tiriina
secin ve ardindan parametre numarasini girin.

@ Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da atadiginizda,

Eger bir USB tus takimi bagli ise, Q tusuna basarak formdl
girisi diyalogunu dogrudan acabilirsiniz.
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8.2 Parga ailesi — Sayi1 degerleri

yerine Q parametresi

Uygulama

Q parametre fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine sayisal
degerler atayabilirsiniz. Sonra ¢alisma programinda, sayisal deger

yerine Q parametresini girin.

NC ornek onermeleri
15 FN O: Q10=25

25 X +Q10

Parga ailesinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme

Atama
Q10, deger 25 icerir
esittir X +25

ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parcanin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal degeri

atayin.

Ornek
Q parametreli silindir

Silindir yarigapi
Silindir yuksekligi
Silindir Z1

Silindir 22
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8.3 Konturlari matematik fonksiyonlarla tanimlayin

8.3 Konturlari matematik

fonksiyonlarla tanimlayin

Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari ¢calisma programina

programlayabilirsiniz:

Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (sayi girisleri
hanesinde, sagda). Yazilim tusu gubugdu, Q parametresi

fonksiyonlarini gosterir

Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL FONK. yazilim

tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Genel bakig

Fonksiyon

Yazilim
tusu

FN 0: ATAMA
orn. FN 0: Q5 =+60
Degeri dogrudan atayin

FNO
X =v

FN 1: TOPLAMA
Orn.FN1: Q1=-Q2+-5
Toplamini iki degerden olusturun ve atayin

FN1

FN 2: CIKARMA
ormn. FN2: Q1=+10-+5
Farki iki degerden olusturun ve atayin

FNZ

FN 3: CARPMA
6rn. FN 3: Q2 =+3 * +3
Urlnu iki degerden olusturun ve atayin

FNZ

FN 4: BOLME

orn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2

Bolimu iki degerden olusturun ve atayin
Yasak: 0'dan bdime!

FNG
X sy

FN 5: KOK

érn. FN 5: Q20 = SQRT 4

Koku bir sayidan gikartin ve atayin
Yasak: Kok negatif degerden!

FNS
KOK

Sagindan "=" isaretleri girebilirsiniz:
iki sayI
iki Q parametresi
bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerler, denklemlerin iginde istediginiz 6n

isaretiyle belirleyebilirsiniz.
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Temel hesaplama tiirlerini programlama

Ornek:

m Q parametresi fonksiyonlarini segin: Q tusuna basin
TeneL Matematik temel fonksiyonlarinin secimi: TEMEL
FONE: FONK. yazilim tusuna basin

o ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X =Y
xay yazilim tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO. ?
5 Q parametresinin numarasini girin: 5
1. DEGER MI PARAMETRE MI?

10 Q5'e 10 sayisal de@erini atayin

m Q parametresi fonksiyonlarini segin: Q tusuna basin
TeneL Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONE: FONK. yazilim tusuna basin
e CARPMA Q parametre fonksiyonunu secin: FN3 X*Y
Xy yazilim tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO. ?

12 Q parametresinin numarasini girin: 12

1. DEGER MI PARAMETRE MI?
Q5 Q5'i ilk deger olarak girin

2. DEGER MI PARAMETRE MI?

7 ﬂ 7'yi ikinci deg@er olarak girin

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: TNC'deki program dénermeleri

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
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8.4 Aci fonksiyonlari (trigonometri)

8.4 Aci fonksiyonlar (trigonometri)

Tanimlamalar

SinUs, Kosinus ve Tanjant, dikdortgen tiggenin kenar iligkileridir. Buna
gore

Siniis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sino/cos a
Buna gore

¢ dikdortgen acisinin karsi kenari
a, o agisi kargisindaki kenar
b tglinci kenar

Tanjanttan TNC acisi tespit edilebilir:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gegerli olan:
a2+b?=c?*(a®2=axaile)

c = J(@+b?
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Acli fonksiyonlarini programlama ’E
)

Agi fonksiyonlari, ACI FONKS. yazilm tusuna basarak belirir. TNC, (]
yazilim tuglarini tablonun altinda gdésterir. E
Programlama: "Ornek: Temel hesaplama tiirlerini programlama" o
karsilastirin g
. Yazilim O
Fonksiyon tusu -
FN 6: SINUS s —
orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5 P
Acl sinlsini derece (°) ile belirleyin ve atayin ‘_5
— c

FN 7: KOSINUS o7 (o)
orn. FN 7: Q21 = COS-Q5 gonce >
Acl kosinlisini derece (°) ile belirleyin ve atayin (7)
FN 8: KARE TOPLAMI KOKU 'E
orn. FN 8: Q10 =+5 LEN +4 X LEN Y o)
Uzunlug@u iki degerden olusturun ve atayin Y
FN 13: ACI s O
érn. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 x e v <
Aclyi arctan ile iki kenardan veya aginin (0 < agi <
< 360°) sin ve cos. tayin edin ve atayin w
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8.5 Daire hesaplamalarn

8.5 Daire hesaplamalan

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla (i¢ veya dort daire noktasindan daire
odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan hesaplatabilirsiniz.
Dairenin dért noktadan hesaplanmasi daha kesin yapilir.

Uygulama: Bu fonksiyonu, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin biyukliginden veya daire
bélimunden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

. Yazilim
Fonksiyon o
FN 23: Ug daire noktasindan DAIRE VERILERI'ni iz
tespit edebilirsiniz 3 NOKTA

orn. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Ug daire noktasindaki koordinat giftinden, Q30 parametresi ve bundan
sonra yer alan bes parametre, — ki burada Q35'e kadar — kayit
edilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde Y)
Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yaricapi Q22 parametresinde
islenir.

Fonksiyon tYaZ|I|m
usu

FN 24: Dért daire noktasindan DAIRE VERILERI'ni s

tespit edebilirsiniz 4 NokTA

6. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dért daire noktasinin koordinat giftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde Y)
Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yaricapi Q22 parametresinde
islenir.

FN 23 ve FN 24 sonug¢ parametresi yani sira, devam eden
@ iki parametrenin Uzerine otomatik yazacagina dikkat edin.
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8.6 Eger/o zaman kararlarin Q

parametreleriyle verilmesi

Uygulama

Eger/ o zaman kararlarinda TNC bir Q parametresini bagka bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul yerine
getirilmisse, TNC, kosulun arkasinda programlanmis olan etiketteki
isleme programina devam eder (etiket bakynyz "Alt programlar ve
program boélim tekrarlarini isaretleyin", Sayfa 168). Eger kosullar
yerine getiriimemisse, TNC bir sonraki nermeyi uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢agirmak isterseniz, Label

arkasina PGM CALL ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken

atlamalardir, orn.
FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazihm tusuna basiimasiyla belirir.

TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyon

Yazilim
tusu

FN 9: EGER ESITSE, ATLA

6rn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25¢

Eger her iki deder veya parametre esitse, belirtilen
etikete atla

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

FN 10: EGER ESIT DEGILSE, ATLA

orn. FN 10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10
Eger her iki deder veya parametre esit degilse,
belirtilen etikete atla

FN10
IF X NE ¥
GOTO

FN 11: EGER BUYUKSE, ATLA

orn. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha blylkse, belirtilen etikete atla

FN11
IF X GT ¥
GOTO

FN 12: EGER KUCUKSE, ATLA

orn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME*
Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha kuglkse, belirtilen etikete atla

FN12
IF X LT v
GOTO
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o zaman kararlarin Q parametreleriyle verilmesi

ger/

j o

8.6 E

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger
EQU (ing. equal): Esittir
NE (Ing. not equal): Esit degil
GT (ing. greater than): Buyuktar
LT (Ing. less than): Kiigiiktiir
GOTO (ing. go to): Git
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8.7 Q parametresini kontrol edin ve
degistirin

Uygulama sekli

Tim igletim tirlerinde Q parametreleri (yani programlari olustururken,
test ederken ve iglerken) kontrol edebilirsiniz ve degistirebilirsiniz.

Gerekirse program akigini yarida keser, (6rn. harici DURDUR tusu
ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya program testini
durdurabilirsiniz

a Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO yazilim
BiLEESE tusuna ya da Q tusuna basin

TNC tim parametreleri ve ilgili gegerli degerleri listeler
Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen donguyu
segin.

Eger degeri degistirmek istiyorsaniz, GUNCEL ALANI
DUZENLE yazihim tusuna basin, yeni degeri girin ve
ENT tusu ile onaylayin.

Eger degeri degistirmek istemiyorsaniz, o zaman
GEGCERLI DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusu ile sonlandirin

TNC, donguleri veya dahili kullanilan parametreler,
@ aciklamalarla islenmistir.

Eger String parametresini kontrol ediyorsaniz veya
degistirmek istiyorsaniz, Q QL QR QS PARAMETRESINI
GOSTER yazilim tusuna basin. TNC daha sonra ilgili
parametre turlinu gosterir. Daha 6nce tanimlanan
fonksiyonlar ayni sekilde gecerlidir.
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8.7 Q parametres

Manuel, el garki, tekil 5nerme, dnerme sirasi ve program testi isletim
turlerinde Q parametrelerini ayrica stati gostergesinde
gOsterebilirsiniz.

Gerekirse program akigini yarida keser, (6rn. harici DURDUR tusu
ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya program testini
durdurabilirsiniz

C) Ekran taksimi i¢in yazilim tusu gubugunu ¢agirin
pRosRer ilave statii gdstergeli ekran gérinimiinii secgin: TNC
ouRUM ekranin sag yarisinda Genel bakis statii formunu
gosterir

DURUM DURUM Q-PARAM. yazihm tusunu segin

o Q PARAMETRE LISTESI yazilim tugunu segin

e TNC bir genel bakis penceresi agar, burada Q
parametresinin veya String parametresinin gostergesi
icin istenen alana girebilirsiniz. Birden fazla Q
parametresini bir virgll ile girin (6rnegin Q 1,2,3,4).
Gorintlileme araliklarini bir tire girerek tanimlayin
(6rnegin Q 10-14)
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Program akisi timce takibi
123.h
BLK FORM ©.1 2-2

BEGIN PGM 123
°

DENOOSON S

Progranlana

L

2-4 R® F500
Q parametre listesi

Ubersicht |pem|LBL |cve|M|Pos|TooL |TT| »

DR-TAB
DR-PGM

gl [ o [se,35,40-a5
X+15 R+ P
V40 R+ [
242 @ o
1 2+100 R® FMAX M3( gp
16 END PGM 123 MM
Lol REP
@
@% XIN ©
0% vIN
+0.009 Y TU.000 Z +500.000

e e T e zs 1ee emm/min

our 1e@% M 5/8

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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8.8 Ek fonksiyonlar

Genel bakis

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir. TNC,

alttaki yazilim tuslarini gosterir:

. Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
FN 14:ERROR FN14 Sayfa 196
Hata mesajlarini belirtin HATASLs
FN 16:F-PRINT Sayfa 201
Metinleri veya Q parametresi degerlerini e
formatlayarak belirtin
FN 18:SYS-DATUM READ e Sayfa 205
Sistem verilerini oku sis UERIL
FN 19:PLC s Sayfa 214
Degerleri PLC'ye aktarin 2=
FN 20:WAIT FOR [z Sayfa 214
NC ve PLC senkronize etme YUKRRT
FN 29:PLC FN2g Sayfa 215
sekiz degere kadar PLC'ye aktarin
FN 37:EXPORT Sayfa 216

lokal Q parametresi ya da QS
parametresini gagiran bir programa
génderin

EXPORT
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8.8 Ek fonksiyonlar

FN 14: HATA: Hata mesajlarini belirtin

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine ureticisi veya HEIDENHAIN
tarafindan énceden belirtiimis program kumandali mesajlarin
verilmesini saglayabilirsiniz: E§er TNC program akiginda veya
program testinde 6nerme FN 14 ile belirirse, islemi yarida keser ve bir
mesaj verir. Ardindan programi yeniden baglatmaniz gerekir. Hata
numaralari: Asagidaki tabloya bakiniz

Hatali numaralar alani Standart diyalog
0...999 Makineye bagl diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesajlari (sagdaki

tabloya bakiniz)

NC ornek onermesi

TNC mesaijini, hata numarasi 254 altinda kayith olani belirtiimesi
isteniliyor

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin
1000 Mil?
1001 Alet ekseni eksik
1002 Alet yarigapi ¢ok kiguk
1003 Alet yaricapi ¢cok buyuk
1004 Alan asildi
1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin verilmez
1007 OLGU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik
1011 Giris degeri yanlis
1012 On isaret yanlig
1013 Aglya izin verilmez
1014 Tarama noktasina ulagilamiyor
1015 Cok fazla nokta
1016 Giris geligkili
196
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Hatali numara

Metin

1017

CYCL tam degil

1018 Duzlem yanlig tanimlanmig

1019 Yanlis eksen programlanmis

1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz

1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yaricapi ¢ok buyuk
1024 Tanimsiz program baglatmasi
1025 Cok ylksek yuvalama

1026 Aci referansi eksik

1027 islem déngiisi tanimlanmamig
1028 Yiv genisligi cok kiiguk

1029 Cep ¢ok kiigik

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218't Q219'den daha biylk girin
1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 gok buyuk

1036 Q222'yi Q223'ten daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buyuk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Aci bolgesini < 360° girin

1040 Q223't Q222'den daha buyUk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez
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8.8 Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1042

Gidis yonu tanimsiz

1043 Sifir nokta tablosu aktif degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen
1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen
1046 Delik gok kiguk
1047 Delik ¢ok buyuk
1048 Pim gok kiguk
1049 Pim cok buylk
1050 Cep cok kiiguk: Ek is 1.A.
1051 Cep cok kuglk: Ek is 2.A.
1052 Cep c¢ok blyik: Iskarta 1.A.
1053 Cep cok buyuk: Iskarta 2.A.
1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.
1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.
1056 Pim cok buyuk: Ek is 1.A.
1057 Pim ¢ok buyulk: Ek is 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢im hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks 6l¢cim hatasi
1061 TCHPROBE 426: Min 6lgim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap ¢ok buylk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
1064 Olgii ekseni tanimsiz
1065 Alet kirlima toleransini asti
1066 Q247 esit degil 0 girin
1067 Tutar Q247 buylk 5 girin
1068 Sifir noktasi tablosu?
1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini dustrin
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Hatali numara

Metin

1071

Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Onerme girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 dlgiim ddngustnde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgiim noktalar geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geligkili

1084 islem déngiisiine izin verimez
1085 Satir yazmaya karsi korunakhdir
1086 Olgii toplami derinlikten biyiik
1087 Ug acisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Sevk esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin verilmez

1095 Yazilim secenegi aktif degil
1096 Kinematik geri yiklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez

1098 Ham parga o6lgu cakismasi

1099 Olgiim konumuna izin verilmiyor
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8.8 Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1100

Kinematik erigsim mimkuan degil

1101 Olgiim poz. gapraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok buyik
1104 Daldirma tird mumkin degil
1105 Daldirma agisi yanhs tanimlanmis
1106 Acllma agisi tanimlanmamis
1107 Yiv genisligi cok buyuk
1108 Olcii faktorleri esit degil
1109 Alet verileri tutarsiz
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FN 16: F-PRINT: Metinleri ve Q parametresi
degerlerini formatlayarak belirtin

ekranda belirtebilirsiniz. Bu gibi mesajlar TNC tarafindan

@ FN 16 ile NC programindan da istediginiz mesaijlari
ekran uzerine yansitilan bilgi penceresinden gdsterilir.

FN 16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametresi degerlerini ve metinleri
bigimlendirilmis bir sekilde yazdirabilirsiniz. E§er degerleri
yazdirirsaniz, TNC dosyadaki verileri FN 16 6nermesinde belirlediginiz
yere kaydeder.

Formatlanmis metni ve Q parametresi degerleri vermek igin, TNC'nin
metin editériyle metin dosyasi olusturun, bunun igine formatlari ve
verilecek Q parametresini tespit edin.

Cikis formatini belirleyen metin dosyasi igin érnek:

“OLCUM PROTOKOLU KUREK CARKI-MERKEZ NOKTASI;
"TARIH: %2d-%2d-%4d", DAY, MONTH, YEAR4;

"SAAT: %2d:%2d:%2d“, HOUR, MIN, SEC;

“OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

“X1 = %9.3LF%, Q31;

“Y1 = %9.3LF%, Q32;

“Z1=%9.3LF%, Q33;

Metin dosyalarini olusturmak igin, asagida yer alan formatlama
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel

karakterler Fonksiyon

e “ Cikig formati metin ve degiskenlerigin Ust tirnak
isaretleriyle belirleyin

%9.3LF Q parametresi icin formati belirleyin:
Toplam 9 haneli (dahil. ondalik noktast),
bundan da 3 virgiil sonrasi hane, Long, Floating
(ondalik sayisi)

%S Metin degiskeni i¢in format

%d Tam say! bigimi (integer)

, Cikig formati ve parametre arasinda ayrag
isareti

H Onerme sonu igareti, satiri sonlandirir

\n Satir sonu
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Cesitli bilgileri protokol dosyalariyla belirtmek igin asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

8.8 Ek fonksiyonlar

Anahtar kelime Fonksiyon

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmis yol isimlerini belirtir. Ornek: "Olglim
programi: %S", CALL_PATH;

M_CLOSE FN16 ile yazdiginiz dosyayi kapatir. Ornek:
M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar verildiginde protokol mevcut protokole
ekleme yapar. Ornek: M_APPEND;

L_INGILIzCE Metin sadece diyalog dilinde ingilizce verin

L_GERMAN Metin sadece diyalog dilinde Almanca verin

L_CZECH Metin sadece diyalog dilinde Gekge verin

L_FRENCH Metin sadece diyalog dilinde Fransizca verin

L_ITALIAN Metin sadece diyalog dilinde italyanca verin

L_SPANISH Metin sadece diyalog dilinde ispanyolca verin

L_SWEDISH Metin sadece diyalog dilinde isvegge verin

L_DANISH Metin sadece diyalog dilinde Danca verin

L_FINNISH Metin sadece diyalog dilinde Fince verin

L_DUTCH Mef[in sadece diyalog dilinde, Felemenkcge
verin

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_SLOVENIAN Metin sadece diyalog dilinde Slovence verin

L_ALL Metni, diyalog dilinden bagimsiz verin

HOUR Gergek siireden saat adeti

MYN Gergek siireden dakika adeti

SEC Gergek sireden saniye adeti
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Anahtar kelime Fonksiyon

DAY Gergek slreden giin

MONTH Gergek sireden ay

STR_MONTH Gergek sureden aylik String kisaltmasi

YEAR2 Gergek sureden iki haneli yil sayisi

YEAR4 Gergek sureden dort haneli yil sayisi

Calisma programinda ¢iktiyi etkinlestirmek icin FN 16: F-PRINT
programlarsiniz

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
TNC:\PROT1.TXT

TNC ardindan PROT1.TXT dosyasini olusturur:
MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT
TARIH: 27:11:2001

SAAT: 8:56:34

"OLCUM DEGERI SAYISI: =1

X1=149,360

Y1 =25,509

71 = 37,000

protokol dosyalarinin tzerine yazar. Tekrar verildiginde
protokolleri mevcut protokollere eklemek istiyorsaniz
M_APPEND kullanin.

@ FN 16 fonksiyonu, standart olarak mevcut ya da ayni adl

Eger programda, FN 16'y1 birden ¢ok kullandiysaniz, TNC
dosyadaki tim metinleri ilk FN 16 fonksiyonunda
belirttiginiz yere kaydeder. Dosyanin ¢iktisi ancak, eger
TNC END PGM o6nermesini okuduktan sonra ya da NC
durdur tusuna bastiktan sonra veya dosya M_CLOSE ile
kapatildiktan sonra yapllir.

FN 16 6nermesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini ilgili uzantisiyla programlayin.

Eger protokol dosyasi yol isimlerini dosya ismi ile
belirtirseniz, TNC protokol dosyalarini, NC programinda
FN 16 fonksiyonu ile dizine yerlestirir.

fnl6DefaultPath ve fnl6DefaultPathSim (Program testi)
kullanici parametrelerinde protokol dosyalarin ¢ikisi igin
standart bir yol tanimlayabilirsiniz.
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8.8 Ek fonksiyonlar

Mesajlarin ekranda verilmesi

FN 16 fonksiyonunu kullanarak, istediginiz mesajlari NC programindan
bilgi penceresiyle TNC ekraninda belirtmek igin kullanabilirsiniz.
Bdylece kolay bir sekilde daha uzun uyari metinlerini de programda
istediginiz yerde goénderebilir, kullanicisinin buna tepki gdstermesini
saglayabilirsiniz. Bu sekilde Q parametresi iceriklerini de eger protokol
tanimlama dosyasi ilgili talimatlar iceriyorsa verebilirsiniz.

TNC ekraninda mesaj belirlenmesi igin, protokol dosyasi ismi olarak
sadece SCREEN: belirtmelisiniz.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesaijiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha fazla ise,
ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak icin: CE tusa basin. Program kontrol
penceresini kapatmak igin, asagida yer alan NC dnermesini
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6éncesinden tanimlanan
@ konvansiyonlar gegerlidir.

FN 16 fonksiyonu, standart olarak mevcut ya da ayni adli
protokol dosyalarinin Gzerine yazar. Tekrar verildiginde
protokolleri mevcut protokollere eklemek istiyorsaniz
M_APPEND kullanin.

Mesajlarin harici olarak belirtiimesi

FN 16 fonksiyonunu FN 16 ile olusturulmus dosyalari NC programiyla
harici olarak kaydetmek i¢in de kullanabilirsiniz. Bunun icin iki olanak
kullanima sunulur:

Hedef dizinin ismini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A /
PC325:\LOG\PRO1.TXT

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6ncesinden tanimlanan
@ konvansiyonlar gecerlidir.

FN 16 fonksiyonu, standart olarak mevcut ya da ayni adli
protokol dosyalarinin tzerine yazar. Tekrar verildiginde
protokolleri mevcut protokollere eklemek istiyorsaniz
M_APPEND kullanin.
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bir sekilde verilmis olmasini sorgulamak Uzere.

FN 18:SYS-DATUM READ a
FN 18: SYS-DATUM READ fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir c
ve Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup o
numaralandirmasi izerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve gerekirse Z‘
indeks Uizerinden belirlenir. (7))
. =

Grup ismi, ID-No. Numara Indeks Anlami c
Program-Info, 10 3 - Aktif calisma dénglsi numarasi !-9
103 Q parametresi NC dénglleri iginde 6nemli; IDX altinda verilen Q ﬁ

numarasi parametresinin buna ait olan CYCLE DEF'te belirgin 0

0

Sistem atlama adresleri, 13 1 - Guncel programi sonlandirmak yerine M2/M30'da
atlanan label, deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN14'de: ERROR'da programi bir hatayla durdurmak
yerine, NC-CANCEL reaksiyonuyla atlanan Label.
FN14 komutunda programli hata numarasi ID992
NR14 altinda okunabilir.
Deger= 0: FN14 normal etki eder.

3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili bir
sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG) atlanan Label.
Deger= 0: Sunucu hatasi normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi
2 - Hazirlanilan alet numarasi
3 - Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programlanmis mil devri
5 - Aktif mil konumu: -1=tanimsiz, 0=M3 etkin,
1=M4 aktif, 2=M5 sonrasi M3, 3=M5 sonrasi M4
7 - RedUktor kademesi
8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agik
9 - Aktif besleme
10 - Hazirlanilan aletin endeksi
11 - Aktif aletin indeksi
Kanal verileri, 25 1 - Kanal numarasi
Déngl parametresi, 30 1 - Aktif calisma dongusu guvenlik mesafesi
2 - Aktif calisma déngusu delme derinligi/freze derinligi
3 - Aktif isleme dongusi sevk derinligi
4 - Aktif calisma dongusu derinlik ayari beslemesi
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
5 - Dikddrtgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikddrtgen dongusu ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv déngisu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv doéngisu ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep donglsi yarigapi
10 - Aktif galisma donglisi freze beslemesi
11 - Aktif calisma donglsi donme yonu
12 - Aktif calisma dongiisi bekleme siresi
13 - Hatve déngusu 17, 18
14 - Aktif galisma donglisu perdahlama 0lgusu
15 - Aktif galisma déngiisi bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekle gore durum, 35 1 - Olglimleme:
0 = kesin (G90)
1 = artan (G91)
SQL tablolarinin verileri, 40 1 - En son SQL komutu i¢in sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet uzunlugu
2 Alet no. Alet Yarigapi
3 Alet no. Alet yaricap1 R2
4 Alet no. Alet uzunlugu 6lgusi DL
5 Alet no. Alet yarigcap 0l¢iisii DR
6 Alet no. Alet yarigap 0l¢iisi DR2
7 Alet no. Alet kilitli (0 veya 1)
8 Alet no. Yardimci aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIMEA1
10 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIME2
11 Alet no. Gegerli bekleme suresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisi ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
18 Alet no. TT: D6nme yonu DIRECT (0=pozitif/-1=negatif)
19 Alet no. TT: Kaydirma dizlemi R-OFFS
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirilma toleransi yarigapi RBREAK
23 Alet no. PLC Degeri
24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen ortadan kaydirma tusu
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen ortadan kaydirma tusu
26 Alet no. CAL-ANG kalibrelimede mil agisi
27 Alet no. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: O=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: 0=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
Yer tablosunda bir aletin yer 1 Alet no. Yer numarasi
numarasi, 52
2 Alet no. Alet tabla numarasi
Dogrudan TOOL CALL sonrasi 1 - T alet numarasi
programlanan degerler, 60
2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - S mil devri
4 - Alet uzunlugu 6lgiisii DL
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
5 - Alet yaricap o6lcisu DR
6 - Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir
7 - Alet yaricap olcisi DR2
8 - Alet indeksi
9 - Aktif besleme
Dogrudan TOOL DEF sonrasi 1 - T alet numarasi
programlanan degerler, 61
2 - Uzunluk
3 - Yaricap
4 - indeks
5 - TOOL DEF'te alet verileri programl
1= Evet, 0 = Hayir
Aktif alet diizeltmesi, 200 1 1 = Olgli olmadan Etkin yarigap
2 = olgulu
3 = 0lcllu ve
TOOL CALL olguleri
2 1 = 6l¢u olmadan Etkin uzunluk
2 = olgulu
3 = 0olcllu ve
TOOL CALL olguleri
3 1 = 6lgl olmadan R2 yuvarlama yaricapi
2 = olgulu
3 = olcllu ve
TOOL CALL olguleri
Aktif transformasyonlar, 210 1 - Temel dénme manuel isletim trd
2 - Déngi 10 ile programlanilan dénme
3 - Aktif yansitma ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi

+256: W ekseni yansitildi
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami c
4 1 Aktif X ekseni 6lgim faktori g,
4 2 Aktif Y ekseni 6lglim faktoru ﬂ
4 3 Aktif Z ekseni dlgiim faktori g
4 7 Aktif U ekseni 6lcim faktoru :
4 8 Aktif V ekseni 6lgim faktori L
4 9 Aktif W ekseni 6lgim faktori z
5 1 3D-ROT A ekseni
5 2 3D-ROT B ekseni
5 3 3D-ROT C ekseni
6 - Program akisi isletim turiinde galisma dizleminin
hareket etmesi aktif/aktif degil (-1/0)
7 - Manuel isletim tiriinde g¢alisma dizleminin hareket
etmesi etkin/etkin degil (-1/0)
Aktif sifir noktasi kaydirmasi, 220 2 1 X ekseni
2 Y ekseni
3 Z ekseni
4 A ekseni
5 B ekseni
6 C ekseni
7 U ekseni
8 V ekseni
9 W ekseni
Hareket alani, 230 2 1ila9 Negatif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a kadar
3 1ila9 Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a kadar
5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da kapal:
0 = acglk, 1 = kapali
REF sisteminde nominal 1 1 X ekseni
pozisyon, 240
2 Y ekseni
3 Z ekseni
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No.

Numara

indeks

Anlami

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

© || N[O o] s

W ekseni

Aktif koordinat sisteminde gecerli
pozisyon, 270

1

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

©O© || N[o|lo| |l ®O[DN

W ekseni

Komut eden tarama sistemi TS,
350

50

-

Tarama sistemi tipi

Tarama sistemi tablosundaki satir

51

Etkin Uzunluk

52

Etkin bilye yaricapi

Yuvarlama yarigapi

53

Ortadan kaydirma (ana eksen)

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54

Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak kaydirma)

55

Hizli mod

Olgiim beslemesi

56

Maksimum 0lgiim yolu

Gulvenlik mesafesi

57

Mil oryantasyonu olanakli: O=hayir, 1=evet
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
2 Mil oryantasyonu agisi E
o
Tezgah tarama sistemi TT 70 1 Tarama sistemi tipi >N
2 Tarama sistemi tablosundaki satir ﬂ
71 1 Ana eksen merkezi (REF Sistemi) S
[Tl
2 Yan eksen merkezi (REF Sistemi) Ry’
3 Alet ekseni merkezi (REF Sistemi) L
- c
72 - Disk yaricapi fore)
75 1 Hizli mod
2 Mil durdugu esnada 6l¢gim beslemesi
3 Mil dondiigii esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgtim yolu
2 Uzunluk 6élguimd icin glivenlik mesafesi
3 Yarigap ol¢cimu icin glivenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yonu
Tarama sistemi dongustnde 1 1ila9 Manuel bir tarama sistemi déngusiiniin en son
referans noktasi, 360 X,Y,Z,A, B,C,U, referans noktasi veya tarama yaricapi diizeltmesi ile
V, W) (malzeme koordinat sistemi) fakat tarama uzunlugu
dizeltmesi olmadan 0 dénglsiinin en son tarama
noktasi
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dongustnin en son
X,Y,Z,A, B,C,U, referans noktasi veya tarama yaricapi diizeltmesi ile
V, W) (makine koordinat sistemi) ve tarama uzunlugu
dizeltmesi olmadan 0 dénglsiinin en son tarama
noktasi
3 1ila9 Tarama yaricapi diizeltmesi ve tarama uzunluk
X,Y,Z,A, B,C,U, dizeltmesi olmadan 0 ve 1 dongdlerinin tarama
V, W) sistemi 6lgim sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi donguisiiniin en son
X,Y,Z,A, B,C, U, referans noktasi veya tarama yaricapi diizeltmesi ile
V, W) (malzeme koordinat sistemi) ve tarama uzunlugu
diizeltmesi olmadan 0 dénglsiinin en son tarama
noktasi
10 - Mil oryantasyonu
Aktif koordinat sisteminde aktif Satir Situn Degerlerin okunmasi
sifir noktasi tablosundaki deger,
500
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Temel transformasyon, 507 Satir 1ila6 Bir 6n ayarin temel transformasyonunu okumak
(X,Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Eksen-Offset, 508 Satir 1ila9 Bir 6n ayarin Eksen-Offset'ini okumak
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktif 6nayar, 530 1 - Aktif 6n ayar numarasini okumak
Glincel aletin verilerinin 1 - Alet uzunlugu L
okunmasi, 950
2 - Alet yaricap! R
3 - Alet yaricap! R2
4 - Alet uzunlugu 6lgtstu DL
5 - Alet yaricap 6lgusi DR
6 - Alet yaricap 6lgusti DR2
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIME1
10 - Maksimum bekleme suresi TIME2
11 - Gegerli bekleme suresi CUR. TIME
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 - Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yaricapi RTOL
18 - TT: Dénme yénu DIRECT
0 = Pozitif, —1 = Negatif
19 - TT: Kaydirma duzlemi R-OFFS
20 - TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 - TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
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8.8 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
22 - TT: Kirllma toleransi yarigapi RBREAK
23 - PLC Degeri
24 - TIP alet tipi
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
32 - Ug agisi
34 - Lift off
Tarama sistemi donguleri, 990 1 - Yaklagma tutumu:
0 = Standart tutum
1 = Etkili yarigap, glivenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi agik
4 - 0 = Tarama kalemi disari ¢ekilmig degil
1 = Tarama kalemi disari ¢ekilmis
islem durumu, 992 10 - Onerme girisi aktif
1 =-evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek iglem etkin

1 =iglem, 2 = simulasyon

Ornek: Z eksenindeki aktif dlgiim faktorii degerini Q25'e atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 128

b @



8.8 Ek fonksiyonlar

FN 19: PLC: Degerleri PLC'ye aktarmak

FN 19: PLC fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 um veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye aktarin
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronize etme

Bu fonksiyonu sadece makine ureticinizle gériserek
@ kullanin!

FN 20: WAIT FOR ile program akisi sirasinda senkronizasyonu NC ve
PLC arasinda uygulayabilirsiniz. NC tiim kosullar yerine gelene kadar
programlanmis FN 20 énermelerin islemesini durdurur. TNC bu sirada
PLC uygulamalarini kontrol edebilir:

PLC igslenen  Kisa tanim Adres alani
isaretgi M 0 ila 4999
Girig I Oila 31, 128 ila 152

64 ila 126 (ilk PL 401 B)
192 ila 254 (ikinci PL 401 B)

Cikis (0] Oila 30
32ila 62 (ilk PL 401 B)
64 ila 94 (ikinci PL 401 B)

Sayag¢ C 48ila 79
Timer T Oila 95

Bayt B 0 ila 4095
Kelime W 0ila 2047
Cift kelime D 2048 ila 4095

TNC 128, PLC ve NC arasindaki iletisimi saglama i¢in gelistiriimis bir
arayuze sahiptir. Burada s6z konusu yeni bir sembolik Aplikasyon
Programcisi Arayuzu'dur (API). Simdiye kadar bilinen ve aligiimig
PLC-NC araylzl paralel olarak mevcut kalacaktir ve tercihe gére
kullanilabilir. Yeni ya da eski TNC-API'nin kullanimini makine Ureticisi
belirler. Sembolik iglemcinin tanimli durumunu beklemek igin sembolik
islemcinin adini String olarak girin.
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FN 20 6nermesinde asagidaki kosullara izin verilir:

Kosul Kisa tanim
Esittir ==
Kuguktir <

Buyudktar >
Kiguk-Esit <=
Blyuk-Esit >=

Bunun haricinde FN20: WAIT FOR SYNC fonksiyonu mevcuttur.
WAIT FOR SYNC 6rn. sadece ger¢cek zamana bir senkronizasyon
gerektiren FN18 izerinden sistem verileri okudugunuzda kullanin.
TNC 6n hesaplamayi durdurur ve asagidaki NC dnermesini ancak NC
programi gergekten bu dnermeye ulastiinda gerceklestirir.

Ornek: Program akisini PLC hatirlatma 4095'i, 1'e oturtana kadar
durdurun

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
Ornek: Program akigini PLC sembolik islemciyi, 1'e oturtana
kadar durdurun

32 FN 20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye aktarmak

FN 29: PLC fonksiyonuyla sekiz sayisal dedere veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 um veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye aktarin
56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

HEIDENHAIN TNC 128
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8.8 Ek fonksiyonlar

FN 37: EXPORT

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait donguler
olusturdugunuzda ve TNC'ye baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz. 0-99 Q parametresi donguler icinde ancak lokal olarak
etkili. Bunun anlami, Q parametresi sadece tanimlandigi programda
etkilidir. FN 37: EXPORT fonksiyonu ile lokal etkili Q parametresini
baska bir (cagrilan) programa tagiyabilirsiniz.

Ornek: Lokal Q parametresi Q25 taginiyor

56 FN37: EXPORT Q25

Ornek: Lokal Q25 ila Q30 Q parametresi taginiyor
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

TNC, parametrenin EXPORT komutu esnasinda mevcut
@ olan degerini tasir.

Parametre, sadece ¢agirmakta olan programa tasinir.
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8.9 SAQL-talimatlari tablosuna
erisim

Giris

Tablo erigimlerini, TNC'de SQL talimatlariyla bir Transaksiyon
cercevesinde programlayabilirsiniz. Bir transaksiyon, tablo kayitlarinin
duzenli islenmesini saglayan bircok SQL talimatlarindan meydana
gelir.

Tablolar, makine ureticisi tarafindan konfigure edilir. Bu
@ esnada, SQL talimatlari icin parametre olarak gerekli
isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

Tablolar: Bir tablo x sutunlarindan ve y satirlarindan meydana gelir.
Dosya olarak TNC'nin dosya ydnetimine kaydedilir ve adi ve dosya
adi (=tablo ad1) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile adreslemeye
alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir.

Situnlar: Sttunlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfiglirasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi ¢esitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir.

Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar ekleyebilirsiniz.
Satir numarasi ya da benzeri yoktur. Ancak sttunlarin igerigine gore
satirlari tercih edebilirsiniz (segebilirsiniz). Satirlar silmek ancak
tablo editérinde mimkiindir — NC programiyla degil.

Hucre: Bir satirin bir stitunu.

Tablo girisi: Bir hiicrenin icerigi

Result-set: Bir transaksiyon esnasinda segilen satirlar ve situnlar
Result-set icinde yonetilir. Result-set'i segili satir ve situnlarin

miktarini gegici olarak alan bir ara bellek olarak gorebilirsiniz.
(Result-set = Ingilizce sonug miktarr).

Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla bir
tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi tarafindan
konfiglrasyon verilerinde belirlenir.

HEIDENHAIN TNC 128
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8.9 SQL-talimatlar tablosuna er

Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

Tablolari (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e transfer
etme.

Result-setteki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin.

Transaksiyonu sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda Result-
set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir.

Ancak tablo giriglerinin NC programinda islenmesi i¢in ve ayni tablo
satirlarinin paralel degistiriimesini 6nlemek igin bagka aksiyonlar
(islem) gerekli. Buradan ¢ikisla bir transaksiyonun akigi meydana

gelir:
1 Islenmesi gereken her siitun igin, bir Q parametresi dzellestirilir. Q
parametresi situna dizenlenir — baglanir (SQL BIND...).
2 Tablolar (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e Japelle | sQLselet [Result | sl Fetch | %1234
transfer etme. Ayrica hangi situnlarin Result-set'e aktarilacagini
tanimlarsiniz (SQL SELECT...). SQL Commit SQL Update
Segili satirlari kilitleyebilirsiniz. Ardindan baska slregler satirlara SOL Rollback SOL Insert
okumak uzere erisebilir ancak tablo girislerini degistiremezler. B ———
Daima degisiklikler yapildiginda segili satirlari kilittlemelisiniz (SQL Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
SELECT ... FOR UPDATE). waltung gramm
3 Result-setteki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin:

— Result-set'in bir satirini NC programinizin Q parametresine
devralin (SQL FETCH...)

— Q parametrelerinde degisiklikleri hazirlayin ve Result-set'in bir
satirina aktarin (SQL UPDATE...)

— Q parametrelerinde yeni tablo satirini hazirlayin ve yeni bir satir
olarak Result-set'e devredin (SQL INSERT...)

4 Transaksiyonu sonlandirin.
— Tablo girigleri degistirildi/tamamlandi: Veriler Result-set'ten
tabloya (dosya) aktarilir. Simdi dosyaya kaydedildi. Olasi kilitleme
islemleri sifirlanir, Result-sete izin verilir (SQL COMMIT...).
— Tablo girigleri degistiriimedi/tamamlanmadi (sadece okuma
erisimi): Olasi kilitleme iglemleri sifirlandi, Result-set'e izin verilir
(SQL ROLLBACK... INDEKS OLMADAN).

Bircok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi, kilitlerin
sifirlanmasi ve Result-set'e izin verilmesi saglanabilir.

@ Sadece okuma erisimi kullansaniz da baslatilan bir
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Result-set

Result-set'in iginde segili satirlar 0'dan baslayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi Indeks olarak tanimlanir.
Okuma ve yazma erisimlerinde indeks verilir ve Result-set'in belirli bir
satirina yonelik igslem yapilr.

Genelde Result-set icinde satirlar diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini iceren bir tablo sttununun
tanimlanmasiyla mimkundur. Ayrica artan ya da azalan bir siralama
secilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-set'e aktarilan secilmis satir HANDLE ile adreslenir. Takip
eden diger bitin SQL talimatlari Handle'l, segcili satirlar ve sttunlarin
miktarina referans olarak kullanir.

Bir transaksiyonun sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gegersizdir.

Ayni anda birgok Result-set'e igslem yapabilirsiniz. SQL sunucusu her
segim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi, Result-set'teki tablo girislerine dogrudan erisime sahip
degildir. Veriler Q parametresine transfer edilmelidir. Tersi islemde,
veriler 6nce Q parametrelerinde hazirlanir ve ardindan Result-set'e
transfer edilir.

SQL BIND ... ile hangi tablo sttunlarinin hangi Q parametrelerinde
gOsterilecegini belirlersiniz. Q parametresi stitunlara baglanir
(dlzenlenir). Q parametresine bagli olmayan sutunlar, okuma/yazma
islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satir olusturuldugunda, Q
parametresine bagli olmayan sltunlara varsayilan degerler verilir.

HEIDENHAIN TNC 128

SQL FETCH Q1 HANDLE(@QS)...

SOL@QY)SELECT ...
Tabelle Result-
"ABC" set
Q5 = Handle
ur
selektierte
Dateiver- SQL-Server
waltung
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8.9 SQL-talimatlan tablosuna erisim

SQL talimatlarinin programlanmasi

Bu fonksiyonu ancak, eder 555343 anahtar sayisini

@ girerseniz programlayabilirsiniz.

SaL

basin

SQL talimatlarini, programlama isletim tirinde programlayabilirsiniz:

SQL fonksiyonlarinin segimi: SQL yazilim tusuna

SQL talimatini, yazilim tusu ile segin (bkz. genel

bakis) ya da SQL EXECUTE yazilim tusuna basin ve

SQL talimatini programlayin

Yazilim tuglarina genel bakis

Fonksiyon

Yazilim
tusu

SQL EXECUTE
Secim talimatini programlayin

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametresini tablo sttununa baglayin (dizenleyin)

saL
BIND

SQL FETCH
Tablo satirlarini, Result-set'ten okuyun ve Q
parametrelerine kaydedin

saL
FETCH

SQL UPDATE
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut bir
tablo satirina kaydedin

saL
UPDATE

SQL INSERT
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni bir
tablo satirina kaydedin

saL
INSERT

SQL COMMIT
Result-set'teki tablo satirlarini, tabloya transfer edin ve
transaksiyonu tamamlayin.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEKS programli degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalari iptal edin ve
transaksiyonu sonlandirin.

INDEKS programii: Belirtilen satir Result-set'te
korunur — diger bitin satirlar Result-set'ten ¢ikartilir.
Transaksiyon sonlandiriimaz.

saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo stitununa baglar. Fetch,
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiyi (dlizenlemeyi) Result-
set ve NC programi arasindaki veri alig-verislerinde degerlendirir.

Tablo ve sutun adi olmadan bir SQL BIND duizenlemeyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilir.

Okumal/yazma islemlerinde sadece, secim talimatinda
verilen sttunlar dikkate alinir.

SQL BIND..., Fetch, Update ya da Insert talimatlarindan
once programlanmalidir. Bir secim talimatini, Snceden
olusturulan baglama talimatlari olmadan
programlayabilirsiniz.

Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi
yapilmamis sltun gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program kesintisi) neden olur.

@ istediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.

saL Sonug icin parametre numarasi: Tablo stununa
=D baglanacak (diizenlenecek) Q parametresi.

Veritabam: Siitun ismi: Tablo adini ve situn
tanimlamasini . ile ayrilmig olarak girin.

Tablo ismi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya
adi. Es anlam dogrudan kaydedilir — yol ve dosya adi
basit tirnak isaretleriyle eklenir.

Siitun tanimlamasi: Tablo siitununun konfigirasyon
verilerinde belirlenen tanimlamasi

HEIDENHAIN TNC 128
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Ornek: Q parametresini tablo siitununa baglayin

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Ornek: Baglantiyi kaldir

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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8.9 SQL-talimatlar tablosuna er

SQL SELECT

SQL SELECT tablo satirlarini secer ve Result-set'e aktarir.

SQL sunucusu verileri satir satir Result-set'e kaydeder. Satirlar 0'dan

baslayarak devam eden bigcimde numaralandirilir. INDEKS'in bu satir

numarasi Fetch ve Update SQL komutlarinda kullanilir.

SQL SELECT..WHERE... fonksiyonunda sec¢im kriterlerini
girebilirsiniz. Bununla aktarilacak satirlarin sayisi sinirlandirilir. Bu
segenegdi uygulamazsaniz, tablonun butin satirlari yiklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... fonksiyonunda siralama kriterini
verebilirsiniz. Sttun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu opsiyonu kullanmazsaniz,
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE fonksiyonuyla baska uygulamalar igin
segcili satirlar kilitleyebilirsiniz. Bagka uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo giriglerinde degisiklikler
yaptiginizda, bu opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse, SQL
sunucusu gecerli bir Handle aktarir ancak tablo giriglerini geri
getirmez.
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saL Sonug icin parametre numarasi: Handle i¢in Q
parametresi. SQL sunucusu Handle'l, glincel segim
talimatiyla secili satir ve sltunlar grubu igin aktarir.
Hata durumunda (segim islemi uygulanamadi) SQL
sunucusu 1 geri verir.
Bir 0, gegersiz Handle'l tanimlar.

Veritabani: SQL komut metni: Asagdidaki elemanlarla:

SELECT (anahtar kelime):

SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sttunlarinin tanimlamalari — ¢oklu siitunlari , ile
ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim sutunlar
icin Q parametresi baglanmalidir

FROM Tablo adr:

Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya adi. SQL
komutunun es anlami dogrudan girilir — yol ve tablo
adi basit tirnak isaretlerine icine alinir (bkz.
ornekler), transferi yapilacak tablo situnlarinin
tanimlamalari — ¢oklu sutunlari ile ayirin (bkz.
ornekler). Burada verilen tim sutunlar igin Q
parametresi baglanmahdir

Opsiyonel:

WHERE segim kriterleri:

Bir secim kriteri stitun tanimlamasindan, kullanim
(bkz. tablo) ve karsilastirma degerinden olusur.
Birgok secim kriterini belirli bir mantikla VE veya
VEYA ile baglayabilirsiniz. Kargilastirma degerini
dogrudan ya da bir Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
bagslatilir ve basit apostroflar igine alinir (bkz. érnek
Opsiyonel:

ORDER BY Situn tanimlamasi ASC; artan
siralama igin, ya da

ORDER BY Sutun tanimlamasi DESC; azalan
siralama igin

Ne ASC ne de DESC programlamadiginizda, artan
siralama varsayilan 6zellik olarak gegerlidir. TNC,
secili satirlari verilen stitunun ardindan birakir
Opsiyonel:

FOR UPDATE (anahtar kelime):

Segili satirlar baska proseslerin yazma erigimine
kapatilr

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: Biitiin tablo satirlarinin segilmesi

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ile
segilmesi

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE ve Q parametresi
fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS NR==:’Q11°"

Ornek: Tablo adi yol ve dosya adi ile taniml

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
*V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"

223

isim

8.9 SQL-talimatlari tablosuna er



isim

8.9 SQL-talimatlar tablosuna er

Kosul Programlama
esittir =
esit degil 1=
<>
kiguktir <
kiicUk ya da esittir <=
buyuktar >
blyuk ya da esittir >=
Birden fazla kosulun baglanmasi:
Mantikl VE AND
Mantikl VEYA OR
224
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SQL FETCH

SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve
tablo girislerini baglanmis (diizenlenmis) Q parametrelerine kaydeder.
Result-set, HANDLE ile adreslenir.

SQL FETCH, secim talimatinda verilmis bitin situnlar dikkate alir.

saL
FETCH

Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle ya da indeks
cok buyuk)

Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi i¢in Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabam: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set'lerinin
icinde satir numarasi. Bu satirin tablo girigleri okunur
ve bagli olarak Q parametresine tasinir. indeksi
vermediginizde, ilk satir (n=0) okunur.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin.

HEIDENHAIN TNC 128
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Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS5

8.9 SQL-talimatlari tablosuna er
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8.9 SQL-talimatlar tablosuna er

SQL UPDATE

SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, INDEKS ile
adreslenen Result-set'lerinin satirina aktarir. Result-set'te mevcut
satirin tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, secim talimatinda verilen bitln sutunlari dikkate alir.

saL
UPDATE

Sonug i¢cin parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle, indeks ¢ok
biyuk, deger alani asildi/altina disuldi ya da hatali
veri formati)

Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set'lerinin
icinde satir numarasi. Q parametrelerinde hazirlanan
tablo girigleri bu satira yazilir. indeksi vermediginizde,
ilk satir (n=0) belirtilir.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin.

SQL INSERT

SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olugturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, secim talimatinda verilen bitln situnlan dikkate alir —
secim talimatinda dikkate alinmayan tablo sutunlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

saL
INSERT
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Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle, deger alani
asildi/altina dusuldu ya da hatali veri formati)

Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS5 INDEXS

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE QS5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set igcindeki mevcut tum satirlari tabloya geri
aktarir. SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit sifirlanir.

SQL SELECT talimatinda verilen Handle gegerliligini kaybeder.

saL
COMMIT

Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle ya da tek girigin
talep edildigi sutunlarda ayni girigler)

Veritabanmi: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina

baghdir:

INDEKS programli degil: Result-set tabloya geri yazilmaz (olasi
degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). Transaksiyon sonlandirilir —
SQL SELECT'te verilen Handle gegerliligini kaybeder. Tipik
uygulama: Bir transaksiyonu sadece okuma erisimi ile
sonlandirirsiniz.

INDEKS programli: Belirtilen satir korunur — diger bitiin satirlar
Result-set'ten gikartilir. Transaksiyon sonlandiriimaz.
SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan kilit belirlenen satir icin
korunur — diger bitiin satirlar igin sifirlanir.

saL
ROLLBACK

Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle)

Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabami: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set'in
icinde kalmasi gereken satir. Satir numarasi
dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q parametresini
programlayin.
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Ornek:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Ornek:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5

” @

isim
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8.10 Formulu dogrudan girin

8.10 Formuli dogrudan girin

Formul girin

Yazilim tuglari Gzerinden matematik formdilleri, birden ¢ok hesap islemi
icerenleri, dogrudan ¢alisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tuguna
basarak belirir. TNC, asagidaki yazilim tuglarini birden gok gubukta
gobsterir:

Yazilim

lligkilendirme fonksiyonu tusu

Toplama
orn. Q10=Q1 + Q5

Cikarma
orn. Q25=Q7-Q108

Carpma
érn. Q12=5* Q5

Bolme
6rn. Q25=0Q1/Q2

Parantez a¢

6. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapa
érn. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alin (ing. square)
orn. Q15=SQ5

sa

Karekoék alma (ing. square root)
orn. Q22 =SQRT 25

SGRT

Bir aginin sinisii
orn. Q44 = SIN 45

Bir aginin kosiniisii
orn. Q45 = COS 45

Bir aginin tanjanti
orn. Q46 = TAN 45

Arc Sinus

SinUs donlsim fonksiyonu; Karsi dik kenar/hipotenis
iliskisini tayin etmek

orn. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arc Cosinus

Kosinus dénlisim fonksiyonu; Yan dik
kenar/hipotenus iligkisini tayin etmek
orn. Q11 = ACOS Q40
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iligkilendirme fonksiyonu

Yazilim
tusu

Arc Tanjant

Tanjant déntstum fonksiyonu; Karsi dik kenar/Yan dik
kenar iligkisini tayin etmek

érn. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Deger kuvvetlerini almak
orn. Q15=3"3

Pl sabiti (3,14159)
orn. Q15 =PI

PI

Sayinin dogal logaritmasini (LN) bulmak
Temel say1 2,7183
orn. Q15=LN Q11

LN

Sayinin logaritmasini olusturmak, temel sayi 10
érn. Q33 =LOG Q22

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
orn. Q1 = EXP Q12

Degerleri negatiflestirme (-1 ile garpin)
o6rn. Q2 =NEG Q1

Virgiil sonrasi haneleri kesin
Integral say! olusturun
érn. Q3 =INT Q42

Sayinin mutlak degerini olugturun
orn. Q4 = ABS Q22

Sayinin virgiilii 6niindeki haneleri kesin
Kisimlara ayirin
orn. Q5 =FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6n isaretini kontrol edin

orn. Q12 =SGN Q50

Eger iade degeri Q12 = 1, ise Q50 >=0
Eger iade degeri Q12 = -1, ise Q50 <0

SBN

Modiil degeri (Kalan béliim) hesaplayin
orn. Q12 =400 % 360
Sonug: Q12 =40
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8.10 Formulu dogrudan girin

Hesaplama kurallari

Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar gegerlidir:

Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. Hesaplama adimi 5*3 =15
2. Hesaplama adimi 2 * 10 = 20
3. Hesaplama adimi 15+ 20 = 35
veya
13 Q2=SQ10-3723=73
1. Hesaplama adimi 10 karesini alin = 100

2. Hesaplama adimi 3'lin 3 Usslnu alin= 27
3. Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi
Parantez hesaplamalarinda dagiima yasasi

a*(b+c)=a*b+a*c
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Girig ornegi
Arctan ile aci hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin

(Q13), sonucunu Q25 atayin:

m . FOrmal girisini segin: Q tusuna ve FORMUL yazilim
tusuna basin veya hizl girisi kullanin:

@ ASCII klavyesindeki Q tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO. ?

Parametre numarasini girin
ENT 25

E . Yazilim tusu cubugu ile komut ederek Arc tanjant
fonksiyonunu segin

8.10 Formuli dogrudan girin

a ; Yazilim tugu gubugunda komut ederek ve parantezleri
agin

m 12 Q parametre numarasini 12 girin
Bdlmeyi secin
m 13 Q parametre numarasini 13 girin
, @ Parantezi kapatin ve formdl girigini sonlandirin

NC ornek onermesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 String parametresi

8.11 String parametresi

String igleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = karakter dizisi) QS parametresini
kullanarak deg@isken karakter dizileri olusturabilirsiniz. Bu gibi karakter
dizilerini FN 16:F-PRINT fonksiyonu Uzerinden verebilir, degisken
protokoller olusturabilirsiniz.

String parametrelerine 256 karaktere kadar bir uzunlukla karakter
dizisi (harf, rakam, 6zel isaret, komut isareti ve bosluk isareti)
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri ardindan tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur (ayryca bakynyz "Prensip ve fonksiyon genel bakis!'
Sayfa 182).

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkl fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

STRING FORMULU fonksiyonu :f;l'l"m Sayfa
String parametresi atama S Sayfa 233
String parametresi zincirleme Sayfa 233
String parametresinde nimerik deger roo Sayfa 235
donusturilmelidir

String parametresinden alt dizi kopyalama | Sayfa 236
String fonksiyonu FORMUL Yazilim Sayfa
fonksiyonunda tusu

Sayisal degerde String parametresini o Sayfa 237
dénlstlrdn

String parametresini kontrol edin e Sayfa 238
String parametresi uzunlugunu tespit edin | __ Sayfa 239
Alfabetik sira dizilimini kargilastirin Sayfa 240

STRCOMP

uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
karakter dizisidir. Eger FORMUL fonksiyonunu
kullanirsaniz, uygulanacak hesap isleminin sonucu her
zaman bir sayisal degerdir.

@ Eger STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,
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String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan énce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
p— Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
Eoec; menUlyU segin
bizet String fonksiyonlarini segin
DEcLARE DECLARE STRING fonksiyonunu segin

STRING

NC o6rnek 6nermesi:
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"

8.11 String parametresi
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8.11 String parametresi

String parametresi zincirleme

Zincirleme operatoru (String parametresi || String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DiZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yénelik
menUyl segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini istediginiz
String parametre numarasini ENT tusu ile onaylayin
Birinci alt dizinin kayith oldugu String parametresi

numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC,||
zincirleme sembollini gosterir

ENT tusu ile onaylayin

ikinci alt dizinin kayitl oldugu String parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

islemi tekrarlayarak, tiim zincirlenmis b&lim stringleri
secilene kadar yapin, END tusu ile sonlandirin

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 igermelidir
37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametre igerikleri:

QS12: Malzeme
QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta
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String parametresinde niimerik deger
donusturulmelidir

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal dederi String parametresine
doéndstirir. Bu sekilde sayisal deg@erleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DiZGi
FONKS .
STRING-

FORMULU

TOCHAR

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yénelik
menUlyU segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

Sayisal dederi String parametresine dénistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger isterseniz TNC'nin dénustirtimesini istediginiz,
virgll sonrasi hane sayisini girebilir, ENT tusu ile
onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiiriin, 3 ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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8.11 String parametresi

Parcga stringini string parametresinden

kopyalayin

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DiZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

SUBSTR

Yazilhim tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya y6nelik
menlyU secin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'nin kopyalayacagi sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Alt dizi ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin

Alt dizisini ¢ikartmak istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Alt dizisini kopyalamak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

Kopyalamak istediginiz karakterlerin sayisini girin,
ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

baslamasina dikkat edin.

@ Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort karakter uzunlugunda alt dizi (LEN4)

okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Sayisal degerde string parametresini
donustirun

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere donustur(r.
Dénustirilecek olan deger, sayisal deger olarak kalmalidir.

=)

FORMUL

TONUMB

Donustirilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal degeri
kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
String parametresini sayisal degere donistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin donistirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

doniistiiriin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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8.11 String parametresi

String parametresini kontrol edin

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu kontrol
edebilirsiniz.

FORMUL

INSTR

=)

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin kaydedecegi Q parametre numarasini
aranacak olan metne girin, ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametresini kontrol etmek igin fonksiyon secin

Aranacak metnin kaydedildigi QS parametre
numarasini girin, ??ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Alt dizisini aramak istediginiz yerin numarasini girin,
ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Egder TNC aranan alt diziyi bulamazsa, aranan dizinin
toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar) sonug
parametresine kaydeder.

Aranan alt dizi i¢in birden ¢ok sonug¢ bulunuyorsa, TNC alt
diziyi buldugu ilk haneyi gosterir.

(_'_jrnek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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String parametresi uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinin kayitli oldugu
metin uzunlugunu belirtir.

FORMUL

STRLEN

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin tespit edecegdi String uzunlugunu
kaydetmesini istediginiz Q parametresi numarasini
ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tugu gubuguna gegis yapin
String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme igin
fonksiyon segin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugu, QS
parametre numarasiyla girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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8.11 String parametresi

Alfabetik sira dizilimini karsgilastirin

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

FORMUL

STRCOMP

=)

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu segin

TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

TNC asagidaki sonuglari verir:

0: Karsilastirilan QS parametresi aynidir

-1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin 6niinde

+1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Makine parametresini okumak

CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
degder veya dize olarak okuyabilirsiniz.

Bir makine parametresini okumak igin, parametre adini, parametre
nesnesini ve mevcut ise grup adini ve indeksi TNC'nin konfiglirasyon
editériinde tespit etmelisiniz:

Tip Anlami Ornek Sembol
Key Makine parametresinin  CH_NC £
grup adi (eger mevcut
ise)
Antite Parametre nesnesi CfgGeoCycle [E]

(isim ,Cfg...“ ile baglar)

Oz nitelik Makine parametresinin  displaySpindleErr ——
adi

indeks Makine parametresinin  [0] (]
liste indeksi (eger
mevcut ise)

bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin géruntisuni
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler kisa
ve aciklayici metinlerle gdsterilir. Parametrelerin gergcek
sistem isimlerinin gériinmesi icin ekran boélimlemesi
tusuna basin ve ardindan SISTEM ISMINI GOSTER
yazilim tusuna basin. Standart gériinime geri ddnmek igin
ayni yolu izleyin.

@ Kullanici parametresi icin konfiglirasyon editériinde

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup adi ile
birlikte tanimlamalisiniz.

Asagidaki parametreler CFGREAD fonksiyonunun diyalogunda
sorgulanir:
KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)
TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)
IDX: Makine parametresinin indeksi
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8.11 String parametresi

Makine parametresine ait String'i okumak

Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde
kaydedin:

Yazilim tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
[e— Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yénelik
Fonks. menUlyU segin
bizet String fonksiyonlarini segin
p— STRING FORMULU fonksiyonunu segin

FORMULU

TNC'in makine parametresini kaydetmesini istediginiz
String parametre numarasini girin ve ENT tusu ile
onaylayin

CFGREAD fonksiyonunu segin

Key, antite ve dznitelik icin string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da diyalogu
NO ENT ile atlayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Dérdiinci eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] ila [5]

14 DECLARE STRING QS11 =""
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgDisplayData"
16 DECLARE STRING QS13 = "axisDisplayOrder"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Key igin string parametresi atamak

Antite icin string parametresi atamak
Parametre adi i¢in string parametresi atamak
Makine parametresini okumak
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Makine parametresine ait sayl degerini okumak

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

m Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

FORMUL

TNC'in makine parametresini kaydetmesini istediginiz
Q parametre numarasini girin ve ENT tusu ile
onaylayin

CFGREAD fonksiyonunu segin

Key, antite ve 6z nitelik i¢in string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da diyalogu
NO ENT ile atlayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Bindirme faktériinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRING QS11 = "CH_NC"

15 DECLARE STRING QS12 = "CfgGeoCycle"

16 DECLARE STRING QS13 = "pocketOverlap"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)
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Antite igin string parametresi atamak
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8.12 Tanimh Q parametresi

8.12 Tanimh Q parametresi

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

PLC'deki degerler

Alet ve mil ayrintilar

isletim konumuyla ilgili ayrintilar

Tarama sistemi dongulerinde 6lgiim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q
parametresini glincel programin ilgili 6l¢t biriminde kaydeder.

(QS100 ve QS199) arasinda NC programindan hesap
parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde istenmeyen
etkiler ortaya cikabilir.

@ Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve Q199

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak icin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:

Alet yaricapi R (Alet tablosundan veya TOOL DEF 6nermesinden)
Delta degeri DR alet tablosundan
Delta degeri DR, TOOL CALL 6nermesinden

TNC giincel alet yaricapini elektrik kesintisinin diginda da
@ kaydeder.
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Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gegerli alet ekseni degerine baghdir:

Alet ekseni Parametre degeri
Alet ekseni tanimli degil Q109 = -1

X ekseni Q109=0

Y ekseni Q109 = 1

Z ekseni Q109 =2

U ekseni Q109=6

V ekseni Q109 =7

W ekseni Q109=8

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M

fonksiyonuna baghdir:

M Fonksiyonu

Parametre degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 =-1
M3: Mil ACIK, saat yonuinde Q110=0
M4: Mil ACIK, saat yon( tersinde Q110 =1
M5 sonrasi M3 Q110=2
M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu

Parametre degeri

M8: Sogutucu madde ACIK

Q111 =1

M9: Sogutucu madde KAPALI

Q111 =0

Bindirme faktorii: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérintn cep frezesine (pocketOverlap)

atar.
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8.12 Tanimh Q parametresi

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina baglh olarak
cagrilan ilk farkli programin, program &6lgtiim bilgilerine baglidir.

Ana programlarin 6lgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) Q113=0
ing sistemi (inch) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

TNC gincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi oldugunda
da kaydeder.

Program akisi sirasinda tarama sonrasi
koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan olgiilerde, tarama siiresi anindaki mil pozisyon

koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim turtinde aktif olan

referans noktasina dayanmaktadir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yarigapi, bu koordinatlar igin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115
Y ekseni Q116
Z ekseni Q117
IV. Eksen Q118

Makineye bagli olarak

V. Eksen Q119
Makineye bagli olarak
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TT130 ile otomatik alet 6lgiimiinde gergek-
nominal deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre degeri
Alet uzunlugu Q115
Alet Yaricapi Q116
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8.12 Tanimh Q parametresi
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9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girin

9.1 M ve DURDUR ek
fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz
program akigsli, érn. program akisindaki bir kesinti

Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi makine
fonksiyonlari

aletin hat davranisi

fonksiyonlari serbest birakabilir. Makine el kitabinizi

@ Makine ureticisi, bu el kitabinda agiklanmayan ek
dikkate alin.

Bir pozisyon dnermesinin sonunda veya ayri bir 6nermede en fazla iki
ek fonksiyonu M'yi girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu gosterir:
Ek fonksiyon M ?

Alisiimis olarak diyalogta sadece ek fonksiyon numarasini girin. Bazi
ek fonksiyonlarda diyalog uygulanir, boylece bu fonksiyonla ilgili
parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim tirlerinde ek fonksiyonlari M
yazihm tusu ile girin.

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC énermesindeki sirasina

bagli olmadan, bir konumlama énermesi basinda etkili
olmasina, diger birinin 6nerme sonunda etkili olmasina
dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, cagirdiginiz énermeden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programladiginiz 6nermede
gegcerli olur. Eger bir ek fonksiyon sadece 6nerme bazinda
etkili degilse, bunlari devamindaki 6nermede ayri bir M
fonksiyonu ile tekrar kaldirmaniz gerekir veya TNC
tarafindan program sonunda otomatik kaldirilir.

Ek fonksiyonu DURDUR 6nermesini girin

Programlanan bir DURDUR 6nermesi, érn. bir alet denemesi igin
program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
Onermesinde bir ek fonksiyonu M'yi programlayabilirsiniz:

Program akisi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

Ek fonksiyon M'yi girin

NC 6rnek dnermeleri

87 STOP M6
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9.2 Program akisi kontrolii igin ek
fonksiyonlar, mil ve sogutucu

madde

Genel bakis

®)

Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
davranigini etkileyebilir. Makine el kitabinizi dikkate alin.

Etki Onermedeki etki -

Basglangic Son

Mo

Program akisini DURDURMA
Mil DURDURMA

M1

Secime bagli program akisi
DURDURMA

ger. mil DURDURMA

ger. sogutucu madde KAPALI
(program testinde etki etmez,

fonksiyon makine Ureticisi tarafindan

tespit edilir)

M2

Program akisi DURDURMA
Mil DURDURMA

Sogutucu madde kapali
Onerme 1'e geri gitme

Durum gostergesini silin (clearMode

makine parametresine bagl)

M3

Mil ACIK saat yoniinde

M4

Mil ACIK saat yonu tersine

M5

Mil DURDURMA

M6

Alet degisimi
Mil DURDURMA
Program akisint DURDURMA

M8

Sogutucu madde ACIK

M9

Sogutucu madde KAPALI

M13

Mil ACIK saat yoniinde
Sogutucu madde ACIK

M14

Mil ACIK saat yonu tersine
Sogutucu madde agik

M30

M2 gibi
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9.3 Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

9.3 Koordinat girigleri igin ek
fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlayin:
M91/M92

Olgii gubugu sifir noktasi

Olgl gubugundaki bir referans isareti, élgii gubugu sifir noktasinin
pozisyonunu belirler.

Makine sifir noktasi
Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek igin
makineye sabit pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu) gitmek
icin

bir malzeme referans noktasini belirlemek igin

Makine ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen igin makine
sifir noktasi ile 6l¢u sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranis

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina referans alir, bakynyz "3D
tarama sistemsiz referans noktasi ayar", Sayfa 288.

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Eger konumlama 6nermelerindeki koordinatlarin makine sifir noktasini
baz almasi gerekiyorsa, bu 6nermelerinde M91'i girin.

programliyorsaniz, bu koordinatlar en son programlanan

M91 pozisyonunu baz alir. Eger aktif NC programinda M91
pozisyonunu programlandiysa, bu durumda koordinatlar

gecerli alet pozisyonunu baz alir.

@ Eger bir M91 6nermesinde artan koordinatlari

TNC, makine sifir noktasini baz alan koordinat degerlerini gosterir.
Durum géstergesinde koordinat gostergesini REF olarak ayarlayin,
bakynyz "Durum Gostergeleri”, Sayfa 63.
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

makine sabit pozisyonu (makine referans noktasi) daha

@ Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yani sira diger bir
belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin, makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler
(bakiniz Makine El Kitabr).

Eger konumlama énermelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu dnermelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap diizeltmeyi dogru
@ sekilde uygular. Alet uzunlugu dikkate alinmaz.

Etki
M91 ve M92 sadece M91 veya M92'nin programlandidi program
Onermelerinde etki eder.

M91 ve M92, énerme baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Eger koordinatlarin daima makine sifir noktasini baz almasi
gerekiyorsa, bu durumda referans noktasi yerlestirme bir veya birden
fazla eksen igin kilitlenebilir.

Eger referans noktasi yerlestirme tim eksenler igin kilitli ise bu
durumda TNC, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusunu manuel
isletim turiinde géstermez.

Resim, makine ve malzeme sifir noktasi igeren koordinat sistemini
gosterir.

isletim tiirii program testindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin grafiksel similasyonunu yapabilmek igin
galisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve ham maddeyi belirlenen
referans noktasini baz alarak géstermeniz gerekir, bakynyz "Calisma
béliminde ham pargayi gosterin”, Sayfa 329.
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9.3 Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere
indirin: M94

Standart davranig
TNC, aleti gegerli agi degerinden programlanan agi degerine getirir.

Ornek:

Gegerli acl degeri: 538°
Programlanan agi degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranis

TNC, 6nerme basinda gegerli agi de@erini 360° altinda bir degere
azaltir ve daha sonra programlanan degere gider. Eger birden fazla
devir ekseni aktifse, M94 tim devir eksenleri gdstergelerini kigultar.
Alternatif olarak M94'iin arkasina bir devir ekseni girebilirsiniz. TNC,
daha sonra sadece bu eksenin gostergesini indirir.

NC ornek 6nermeleri
Tdm aktif devir eksenlerinin gostergelerini kigdltin:

M94

Sadece C ekseni gdsterge degerini kigultin:

M94 C

Aktif olan devir eksenlerinin gostergesini kiiglltiin ve daha sonra C
ekseni ile programlanan degere gidin:

C+180 FMAX M9%4

Etki
M94 sadece M94'iin programlandigi program 6nermesinde etki eder.

M94 dnerme baglangicinda etkilidir.
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9.4 Hat davranisi igin ek
fonksiyonlar

Delik agma hareketleri icin besleme faktoru:
M103

Standart davranis

TNC, aleti hareket yéniinden bagimsiz olarak en son programlanan
beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranis

Eger alet, alet ekseninin negatif yéniinde hareket ederse, TNC hat
beslemesini azaltir. FZMAX girisindeki besleme, en son programlanan
FPROG beslemesiyle ve %F faktoriyle hesaplanir:

FZMAX = FPROG x %F

M103'ii girin
Eger bir konumlama 6nermesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve faktér F'yi sorar.

Etki

M103 dnerme baslangicinda etkilidir.
M103'G kaldirin: M103't faktérsiiz yeniden programlayin

NC ornek onermeleri
Delik delme beslemesi, diizlem beslemesinin %20'si kadardir.

Gergek hat beslemesi (mm/dak):

17 X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 Y+50 500
19 1Z-2.5 100
20 IY+51Z-5 141
21 IX+50 500
22 Z+5 500
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Milimetre/mil devri olarak besleme: M136

Standart davranig

TNC, aleti programda belirlenen mm/dak olarak F beslemesiyle
hareket ettirir.

M136 ile davranig
in¢ programlarinda M136'ya yeni eklenen besleme
alternatifi FU ile kombinasyon halinde izin verilir.
Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.
TNC, M136 ile aleti mm/dak olarak degil aksine programda belirlenen
Milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir. Eger devri, mil

override Uzerinden degistirirseniz, TNC beslemeye otomatik uyum
saglar.

Etki
M136 dnerme bagslangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'yi kaldirin.
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Alet ekseni yoniuinde konturdan geri cekme:
M140

Standart davranig

TNC aleti program akisi isletim turlerinde, calisma programindaki gibi
hareket ettirir.

M140 ile davranis

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yoninde
konturdan 6nce hareket ettirebilirsiniz.

Girig
Eger bir konumlama 6nermesinde M140 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve konturdan itibaren gidilmesi gereken yolu sorar. Aletin

konturdan itibaren gitmesi gereken istediginiz yolu girin veya hareket
alani kenarina kadar gitmek icin MB MAX yazilim tusuna basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger

higbir besleme girmezseniz, TNC programlanan yolu hizli olarak gider.

Etki

M140 sadece M140'in programlandidi program dnermesinde etki
eder.

M140 dnerme bagslangicinda etkilidir.

NC 6rnek 6nermeleri

Onerme 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
Onerme 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gétiiriin

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

konumdayken de etkili olur. Doner kafali makinelerde TNC

@ M140, calisma duzleminin déndurilmesi fonksiyonu aktif
aleti uzatilmis sistemde hareket ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest hareket
edebilirsiniz.

M140'tan 6nce temel olarak alet ekseniyle bir alet gagrisi
tanimlayin, aksi halde hareket yonu tanimlanmaz.
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Tarama sistemi denetimine basin: M141

Standart davranig

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz, TNC, hareket
ettirilen taramada bir hata mesaiji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, TNC makine
eksenlerini hareket ettirir. Eger kendi 6lgci donglintizi 6lgu déngusu 3
ile baglantil olarak yazarsaniz, tarama sistemini konumlama dnermesi
ile tekrar serbest birakmak igin bu fonksiyon gerekli olur.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Eger M141 fonksiyonunu belirlerseniz, tarama sisteminin
dogru yonde hareket etmesine dikkat edin.

M141 sadece dogru 6nermeleri iceren hareketlerde etki
eder.

Etki

M141 sadece M141'in programlandigi program énermesinde etki eder.

M141 énerme baglangicinda etkilidir.
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

TNC, cok gesitli kullanimlar icin asagdidaki performansi yuksek, 6zel
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla galismak Sayfa 273
Serbest tanimlanabilir tablolarla ¢aligsmak Sayfa 263

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilm tuslarini kullanarak TNC'de baska 6zel
fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT o6zel fonksiyonlar ana menusi

— Ozel fonksiyonlari segin TR e Programlama
FCT 2.128.h
@ BEGIN PGM 2_128 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+0 Z-20
. Yazilim 2+250 R0 FMAX M3
PSS e Agiklama i
tu§u 7 Z-5 R@® FMAX M13
Program bilgilerini tanimlayin PRosRAM Sayfa 261 v
VARS. 13 END PGM 2_128 MM
Kontur ve nokta ¢alismalari igin KonTue/~ Sayfa 261
acik metin fonksiyonlari £sLENE
Cesitli acik metin fonksiyonlarini PRoGRAN Sayfa 262
tanimlayin i
. PROGRAM | KONTUR/- PROGRAM lefis
Dazenleme noktasini tanimlayin bizi- Sayfa 124 o | B ‘ rows. | | SON ‘

UYARLA
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Program bilgileri meniisu

[— Program bilgileri menistini segin Froscaniae Programlama
VARS. 2_128.h
LS
: Yazilim e, e o J
Fonksiyon Agiklama Ty
tusu S e e ma
|
Ham pargayi tanimlayin B Sayfa 80 1 e
FORM 12 END PGM 2.128 MM
Sifir noktasi tablosu segimi p—— Bakiniz, Dongiiler
feLosy Kullanici El Kitabi
Global dongu parametrelerin sLosRL Bakiniz, Dénguler
tanimi DEF Kullanici El Kitabi
BLK GLOBAL. SIFIR NOK cerecned
FORM ‘ ‘ DEF TABLOSU ‘ ‘ m(m
Kontur ve nokta ¢aligmalari igin fonksiyon
menusu
KonTLR - Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari menisuini
ISLEME Seg”’]
. Yazilim
Fonksiyon t Aciklama Eros sapaied Programlama
U§U 2_128.h
Diizenli galigma numunesini — Bakiniz, Déngliler 3 B Tome iz xn ve zae
H
tanimlayin oeF Kullanici El Kitabi izt Ko Frinx N3
5 X-20 RO FMAX
6 ¥-20 R® FMAX
: . . . o sk rhes T
Isleme pozisyonlariyla nokta seL Bakiniz, Dénguler s yrssRe
dosyasini segin FEE] Kullanici El Kitabi ERR
13 END PGM 2.128 MM
PATTERN SEL
‘ ‘ ‘ DEF PATTERN ‘:m:ﬁn
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Menitde cesitli agik metin fonksiyonlarini

tanimlayin

PROGRAM Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimi meniisini segin
Fonksiyon LGEEI ) Aciklama

tusu

tumce takibi

2.128.h

Program akisi Programlama ‘

Dosya fonksiyonlarini tanimlayin | ruwerzon

FILE

Sayfa 270

Koordinat donligimlerini

Sayfa 271

© BEGIN PGM 2_128 MM

12 X+2 R+
13 END PGM 2.128 MM

TRANSFORM
tanimlayin
String fonksiyonlarini tanimlayin bizes Sayfa 232
FONKS .
Yorum ekle Sayfa 123 i = |27
UYARLA = = =
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10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC programindan
kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin Q parametre fonksiyonlari
FN 26 ila FN 28 kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin formatini, yani igerdikleri sttunlari ve
bunlarin ézelliklerini yapi editértiyle degistirebilirsiniz. Bununla
tamamen sizin uygulamaniza gére olan tablolar olusturabilirsiniz.

Devaminda bir tablo gériiniima (standart ayar) ile bir form(il gérinimi
arasinda gegcis yapabilirsiniz.

Serbest tanimlanabilir tablolar olugturma

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

TAB uzantili istediginiz dosya adlarini girin, ENT tusu ile onaylayin:
TNC, kalici olarak kaydedilmis tablo formatlarini iceren bir acilir
pencere gosterir

Ok tusglariyla bir tablo sablonu 6rn. EXAMPLE.TAB secin, ENT
tusuyla onaylayin: TNC, 6n tanimli formatta yeni bir tablo agar.

Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek i¢in, tablo formatini
degistirmelisiniz (bakynyz "Tablo formatini degistirme" Sayfa 264)

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup TNC'ye
@ yerlestirebilir. Yeni bir tablo kullaniyorsaniz TNC mevcut
tim tablo sablonlarinin listelendigi bir acilir pencere acar.

Bunun igin yeni bir tablo olusturun, tablo formatini degistirin
ve bu tabloyu TNC:\system\proto dizinine kaydedin. Artik
yeni bir tablo olusturdugunuzda tablo sablonlarinin
bulundugu sec¢im penceresinde sizin sablonunuz da
gosterilir

@ Kendi tablo sablonlarinizi da TNC'ye kaydedebilirsiniz.
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Soe~nnsanes ,

Tablo diizenleme

NC_Prog\PGM\123.TAB
X

99.996
99.994
g9.989

100.002
g9.990

49,888
49,988
50.001
4g.985
50.003

RNy

Kl
Coordinate?

i

n -56555.99998, Maks.

+89985

DI

BASLANG .

SON

vaN

BUL

[T

w
o
=
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Yapi komutu

Tablo formatini degistirme

FORMAT DUZENLE yazilim tuguna basin (2. yazilim tugu diizlemi):
TNC, tablo yapisi géruntiilenen editér formunu agar Yapi komutunun
anlamini (baslk satiri girisi) asagidaki tablodan 6grenebilirsiniz.

Anlami

Mevcut siitunlar:

Tabloda bulunan tim sGtunlarin listesi

10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Oniine tas:: Mevcut siitunlar i¢inde isaretlenen girdi bu
sutunun 6ndne kaydirihr

isim Situn ismi: baslik satirinda gosterilir

Siitun tiirii METIN: Metin girigi

SIGN: On isareti + veya -

BIN: ikili sayi

DEC: Ondalik, pozitif tamsay! (asal say1)
HEX: Onaltili sayi

INT: Tamsayi

LENGTH: Uzunluk (in¢ programlarinda
hesaplanir)

FEED: besleme (mm/dk veya 0.1 in¢/dk)
IFEED: besleme (mm/dk veya ing/dk)
FLOAT: Kayan noktali sayi

BOOL: Gergeklik degeri

INDEX: indeks

TSTAMP: Tarih ve saat igin sabit tanimli
format:

Program akisi
tumce takibi

TINC: \NC_Prog\PGM\123.TAB
NR X

R
X

Soovoasenes,
DN<

c
poc

99.996
99.994

Tablo dizenleme

[

Meucut sutunlar:

Oniine tasa:

kK 3

Dile bagli stun tanimlamasi:

49.999 o
49.939 o
Tablo szelliklerini duzenle

N
>
o
2

Sttun Ozellikleri
Isim R

Sutun turd

Genislik

B b

[en
de
cs
fr
it

RS
[
i
i
[

<
Coordinate?

1 B
mm Min -99999.99989, Maks. +99999- ﬂ

oK ‘ PTAL

SUTUN
UYARLA

SUTUN
CIKAR

Varsayilan deger

Bu situndaki alanlarin 6nceden
atanmasinda kullanilan deger

Genislik

Situn genigligi (karakter sayisi)

Ana anahtar

Birinci tablo siitunu

Dile bagh siitun
tamimlamasi

Dile bagli diyalog
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Bagl bir fare veya TNC klavyesi yoluyla formda gezinebilirsiniz. TNC
klavyesiyle navigasyon:

Giris alanlarina gegmek igin navigasyon tuslarina
basin. Bir girig alani icinde ok tuslariyla
gezinebilirsiniz. Agilir menuleri GOTO tusuyla
acarsiniz.

Ozelliklerini degistiremezsiniz Tim satirlar silerseniz bu
Ozellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse bunun éncesinde
tabloyu yedekleyin.

O Halihazirda satir iceren bir tabloda ad ve siitun tiirii tablo

Yapi editoriinii sonlandirma
OK yazilim tuguna basin. TNC editér formunu kapatir ve
degisiklikleri uygular. IPTAL yazihm tusuna basildiginda tim
degisiklikler birakilir.

10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar
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10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo ve form goriinimii arasinda gegis

.TAB dosya uzantili tim tablolari ya liste gérinimtnde ya da formul s Tablo dizenleme
g6riinimunde gorintileyebilirsiniz.

TNC: \NC_Prog\PGM\123.TAB

z
%
N
a‘

NR
49.988
T Koordinata EEREEH

50.001 Koordinata 45,588

—~. Ekran taksimi ayarlama tusuna basin. Liste veya form

L) go6rinumui igin ilgili yazilim tusunu segcin (form
g6runimu: diyalog metni ile veya diyalog metni
olmadan)

48.885 Koordinata C—
Setoos Koordinata —
Koordinata —
Remark T—

SoovouswNnes ,

Form goérinimunde TNC, ekranin sol yarisinda ilk sUtun icerigi ile

birlikte satir numaralarini listeler.
Ekranin sag yarisinda verileri degistirebilirsiniz.
|

Bir sonraki giris alanina gegmek icin ENT tusuna veya ok tusuna
basin

Baska bir satir segmek icin yesil navigasyon tusuna (bilgisayar = ==
sembolii) basin. Boylece imle¢ sol pencereye geger ve ok tuglariyla || =
istediginiz satir segebilirsiniz. Yesil navigasyon tuguyla tekrar girig B

alanina gegin.

KT}

| E—] i}
3 i (i 55859 55598 Fiaks™ " [koordinata lam) Jan

AVIRMA
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FN 26: TABOPEN: Serbest tanimlanabilir tabloyu
acma

FN 26 FONKSIYONU ILE: TABOPEN, tabloyu FN27 ile tanimlamak
icin veya bu tablodan FN 28 ile okumak i¢in istediginiz serbest
tanimlanabilir bir tabloyu agarsiniz.

ile yeni 6nerme, en son aciimis tabloyu otomatik olarak

@ NC programinda sadece bir tablo agik olabilir. TABOPEN
kapatir.

Acllacak olan tablonun uzantisi .TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayitli olan TAB1.TAB tablosunu agin
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar
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10.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 27: TABWRITE: Serbest tanimlanabilir
tabloyu tanimlama

FN 27 FONKSIYONU ILE: TABWRITE 6nceden FN 26: TABOPEN
ile actiginiz tabloyu tanimlayin.

Birden fazla situn ismini TABWRITE 6nermesinde tanimlayabilirsiniz
baska bir anlatimla tarif edebilirsiniz, stitunun ismi, tirnak iginde yer
almali ve virgulle ayrilmig olmahdir. TNC'nin ilgili situna yazacagi
degeri, Q parametreleriyle tanimlarsiniz.

triinde degerleri glincel olarak agilan tabloya yazdigina
dikkat edin. FN18 ID992 NR16 fonksiyonuyla programin
hangi isletim tiirinde gerceklestirilecegini
sorgulayabilirsiniz. FN27 fonksiyonun sadece program
akigi isletim turlerinde gergeklestiriimesi gerekiyorsa bir
atlama talimatiyla ilgili program bolimuni atlayabilirsiniz
(bakiniz ,Eger/o zaman kararlarin Q parametreleriyle
verilmesi” sayfadan itibaren191).

@ FN 27: TABWRITE fonksiyonunun program test isletim

Sadece numarali tablo hanelerini tanimlayabilirsiniz.

Eger bir 6nermede birden fazla stutunu tanimlamak
istiyorsaniz, yazilacak degerleri ardisik Q parametresi
numaralari halinde kaydetmelisiniz.

Ornek:
Su anda agiimis olan tablonun 5. satirinda yarigap, derinlik ve D
sUtunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken degerler, Q5, Q6 ve
Q7 Q parametrelerine kaydedilmis olmaldir

53 FN 0: Q5 =3.75

54 FN 0: Q6 =-5

55FN0: Q7=1.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“YARICAP,DERINLIK,D“ = Q5
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FN 28: TABREAD: Serbest tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28 FONKSIYONU ILE: TABREAD daha 6nce FN 26: TABOPEN
ile actiginiz tablodan okursunuz.

Birden fazla siitun ismini TABREAD 6nermesinde tanimlayabilirsiniz
baska bir anlatimla okuyabilirsiniz, stitunun ismi, tirnak iginde yer
almali ve virgulle ayrilmis olmalidir. TNC'nin ilk okudugu degeri
yazmasini Q parametre numarasini FN 28 6nermesinde
tanimlamalisiniz.

@ Sadece numerik tablo alanlarini okuyabilirsiniz.

Eger bir stitunda birden ¢ok 6nerme okuyorsaniz, TNC
okunan degerleri ardisik Q parametresi numaralari halinde
kaydeder.

Ornek:

Su anda agilmis olan tablonun 6 satirindan yarigap, derinlik ve D siitun
degerlerini okuyun. llk degeri Q parametresine Q10 olarak kayit edin
(ikinci de@eri Q11, tgclUncu degeri Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“YARICAP,DERINLIK,D*
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10.3 Dosya fonksiyonlari

10.3 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonuyla, NC programindan dosya iglemlerini
kopyalayabilir, tagiyabilir ve silebilirsiniz.

FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladigini

program ya da dosyalara uygulamamalisiniz.

Dosya igslemleri tanimlanmasi

— Ozel fonksiyonlari segin
FCT
S Program fonksiyonlari secilmesi
FONKS .
R Dosya islemlerini secin: TNC kullanilabilir olan
L fonksiyonlari gdsterir
. Yazilim
Fonksiyon Anlami
tusu

FILE COPY Dosya kopyala: Fiie
Kopyalanacak dosyanin yol ismini ve B
hedef dosyasinin yolu ismini belirtin.

FILE Dosya kaydirmasi: Fiie
MOVE Kaydirilacak dosyanin yol ismini ve G
hedef dosyasinin yolu ismini belirtin.
FILE Dosya sil: FILE
DELETE Silinecek olan dosyanin yol ismini DELETE
belirtin
270
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10.4 Koordinat donusumlerini
tanimlama

Genel bakis

SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat dénlisiimu déngusu 7'ye
alternatif olarak, TRANS DATUM agcik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde dongl 7'de TRANS DATUM ile kaydirma
degerlerini dogrudan programlayabilir veya segilebilen sifir noktasi
tablosundan alinan bir satiri etkinlestirebilirsiniz. Ayrica TRANS
DATUM RESET fonksiyonunu da kullanabilirsiniz; bununla aktif sifir
noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile, ilgili eksene deger girerek sifir
noktasi kaydirmasini belirlersiniz. Bir 6nermede 9 koordinat
tanimlayabilir, artan girisleri uygulayabilirsiniz. Tanimlamada
asagidaki islemleri yapin:

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
PROGRAM Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
Fonks. menuyu segin

Dénusumleri segin

TRANSFORM

TRANS TRANS DATUM sifir nokta kaydirmasini segin
DEGERLER Deger girisi icin yazilim tusunu segin

Sifir nokta kaydirmasini istediginiz eksende girin, her
birini ENT tusu ile onaylayin

bunlar da dayanak noktasinin belirlenmesinde veya
onceden belirlenmis preset tablosundan tespit edilmis
olanlarla yapilir.

@ Mutlak girilen degerler, malzeme sifir noktasina dayanir,

Artan degerler daima en son gecerli sifir noktasina
dayanmaktadir — bunlar kaydirilabilir.
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Ornek: NC 6nermesi

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42

tanimlama

ini
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tanimlama

ini

imleri

onlisiim

10.4 Koordinat d

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi tablosundan bir Ornek: NC 6nermesi
sifir noktasi secgerek sifir noktasi kaydirmasi tanimlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin: 13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

FCT

f— Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik

menUyU segin

Dénusumleri segin

TRANSFORM

TRANS TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
imlegle TRANS AXIS 6gesine geri gidin

TRELO TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini

secin

Eger istenilirse, sifir noktasi tablosunun ismini, sifir
noktasi numarasini etkinlestirmek istediginiz yerden
ENT tusu ile onaylayin. Eger sifir noktasi tablosunu
tanimlamak istemiyorsaniz, NO ENT tusu ile
onaylayin

TNC etkinlestirecegi satir numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin

tablosu tanimlamadiysaniz TNC, SEL TABLE ile NC
programinda 6nceden segilmis olan sifir noktasi tablosunu
veya program akisi isletim tirindeki M durumuna sahip
segili sifir noktasi tablosunu kullanir

@ Eger TRANS DATUM TABLE 6nermesinde sifir noktasi

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini Ornek: NC énermesi
sifirlarsiniz Bu sirada daha 6nce sifir noktasini nasil belirlediginiz
dnemli degildir. Tanimlamada asagidaki islemleri yapin: 13 TRANS DATUM RESET
Yazihm tugsu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

FCT

[e— Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yénelik

Fonks. menUyU segin

Dénusumleri segin

TRANSFORM

TRANs TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
imlegle TRANS AXIS 6gesine geri gidin
B TRANS DATUM RESET sifir nokta kaydirmasini
GERE CEKME Seg“’]
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10.5 Metin dosyalarini olusturun

Uygulama

TNC'de metinleri bir metin editori ile olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Tipik uygulamalar:

Deneyim degerlerini sabit tutun

is akislarini belgeleyin

Formul toplamlari olusturun

Metin dosyalari. .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz, bunu once .A tipinde da donustirin.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

Program kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin

.A tipi dosyalari gOsterin: Arka arkaya TiP SECIN yazilim tusu ve
GOSTER yazilim tuguna basin

Dosya segin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusu ile agin veya yeni
bir dosya agin: Yeni isim girin, ENT tusu ile onaylayin

10.5 Metin dosyalarini olusturun

Eger metin editérinden ¢ikmak isterseniz, dosya yénetimini cagirin ve
baska tipte bir dosya segin, rn. bir calisma programini.

imleg hareketleri Yazilim tusu
Imle(} bir kelime Saga K::::z
imleg bir kelime sola son
KELIME
<=
imleg bir sonraki ekran sayfasina ven
imleg bir &nceki ekran sayfasina van
imleg dosya baslangicina BesLanG.
imleg dosya sonuna son
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10.5 Metin dosyalarini olusturun

Metinleri duizenleyin

Metin editortinlin ilk satirinin Gstiinde, dosya ismini, durma yerini ve
satir bilgisini gésteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gegerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gegerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldi§i alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

imlecin yer aldigi satir, renkli olarak yukari kaldirilir. Return veya ENT
tusu ile satirlari kaydirabilirsiniz.
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i§aretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar

ekleme

Metin editoru ile tim kelimeyi ve satin silebilir ve bagka bir yere

ekleyebilirsiniz.

imleci, silinmesi ve baska bir yere eklenmesi gereken kelime veya

satira hareket ettirin

KELIME SILME veya SATIR SILME yazilim tusuna basin: Metin

silinir ve ara bellege kaydedilir

imleci, metin eklenmesi gereken pozisyona hareket ettirin ve

SATIR/KELIME EKLEME yazilim tuguna basin

Fonksiyon

Yazilim tusu

Satirlan silin ve ara hafizaya kaydedin

SATIR
SiL

Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin

KELIME
SiL

isareti silin ve ara hafizaya kaydedin

ISARET
SiL

Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar ekleyin

SATIR 7
KELIME
UYARLA
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10.5 Metin dosyalarini olusturun

Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz blyiklikte kopyalayabilir, silebilir ve baska
bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin blogunu
isaretleyin:

Metin blogunu igaretleyin: imleci, metin igaretinin baglamas| gereken
isaretin tzerine getirin
- BLOK ISARETLEME yazilim tusuna basin

ISARETL .

imleci, metin isaretinin sonlanmasi gereken isaretin
Uzerine getirin Eger imleci ok tuslari ile dogrudan
yukari ve agsagi hareket ettirirseniz, arada kalan metin
satirlari tam olarak isaretlenir — isaretlenen metin
renkli olarak kaldirihr

istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilm
tuslarn ile islemeye devam edin:

Fonksiyon Yazilim tusu
isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin BLoK
isaretlenen blogu siimeden ara hafizaya -
kaydedin (kopyalayin) uveRLA

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek isterseniz
asagidaki adimlari uygulayin:

imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin
Lok BLOK EKLEME yazilim tusuna basin: Metin eklenir

uvarLA

Metin ara hafizada yer aldigi siirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
Metin blogunu tanimlanmig sekilde isaretleyin
ee DOSYAYA EKLEME yazilim tuguna basin. TNC Hedef
posvava Dosya = diyalogunu gosterir

Hedef dosyanin yol ve ismini girin. TNC isaretlenen
metin blogunu hedef dosyaya baglar. Girilen isimde
bir hedef dosya yer almiyorsa, TNC isaretlenen metni
yeni bir dosyaya yazar

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin

imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin

uvaRLA DOSYADAN EKLEME yazilim tugsuna basin. TNC
DoSYADAN Dosya ismi = diyalogunu gosterir

Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini girin
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Metin parcgalarini bulma

Metin editoriiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. TNC iki imkani kullanima sunar.

Gegerli metni bulun
Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:
imleci istenen kelimeye hareket ettirin
Arama fonksiyonunu secin: ARAMA yazilim tusuna basin
GUNCEL KELIME ARAMA yazilim tusuna basin
Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tusuna basin

istenen metni bulun

Arama fonksiyonunu secin: ARAMA yazihm tusuna basin. TNC
Metin Ara: diyalogunu gdsterir

Aranan metni girin
Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin
Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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10.5 Metin dosyalarini olusturun
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11.1 Acma, kapama

11.1 Agma, kapama

Calistirma

makineye bagli olan fonksiyonlardir. Makine el kitabinizi

Q Referans noktalarinin baglatilmasi ve galistiriimasi
dikkate alin.

TNC ve makinenin besleme gerilimini ¢alistirin. Daha sonra TNC
alttaki diyalogu ekrana getirir.

SYSTEM STARTUP

TNC baslatilir
ELEKTRIK AKIMI KESINTISI
TNC mesaiji, akim kesintisi dizenlenmesiyle ilgili —
Mesaji silin

PLC PROGRAMINI DONUSTURUN

TNC'ye ait PLC programi otomatik olarak dénustariltr
ROLE ICIN KONTROL GERILIMI EKSIK
@ Kumanda gerilimini agin. TNC, acil kapatma
fonksiyonunu kontrol eder
MANUEL ISLETIM
REFERANS NOKTALARI ASILMIS

@ Referans noktalarini belirtilen sirayla asin: Her eksen
icin harici BASLAT tusuna basin veya

® ® Referans noktalarini istediginiz sirayla agin: Referans
noktasi asilana kadar her eksen igin harici yon tusuna
basin ve basih tutun

referans isaretlerinin asilmasi devre disi kalir. TNC,
kumanda gerilimi agildiktan sonra fonksiyona hazir hale
gelir.

280 Elle isletim ve kurma @

O Eger makineniz esas 6lgim cihazlari ile donatiimissa,



TNC, simdi fonksiyona hazirdir ve isletim tirt manuel igletimdir.

referans noktalarini asmaniz gerekir. Eger sadece
programlari degistirmek veya test etmek isterseniz,
kumanda gerilimini agtiktan sonra hemen isletim trd
olarak Program kaydetme/degistirmeyi veya Program
testini secin.

Q Makine eksenlerini izlemek istediginizde, 6ncelikle

Referans noktalari sonradan asilabilir. isletim tiirii manuel
isletimdeyken REF. NOK. HAREKETI yazilim tusuna
basin.

Kapama

Kapama sirasindaki veri kaybini dnlemek icin TNC'nin igletim sistemini
secgerek, kapatmaniz gerekir:

isletim tiirlinii manuel olarak segin

o Kapatma secimi fonksiyonunu, tekrar EVET yazilim
tusu ile onaylayin

TNC, bir gésterim penceresinde NOW IT IS SAFE TO
TURN POWER OFF yazisini gosterirse TNC'ye olan
besleme gerilimini kesebilirsiniz

TNC'nin keyfi olarak kapatiimasi veri kaybina neden
@ olabilir!

Kumandayi kapadiktan sonraki SON tusunu onaylama
isleminin, kumandayi yeniden baglatma saglamasina
dikkat edin. Yeniden baslatma sirasinda kapatmak da veri
kaybina neden olabilir!
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Imesi

iri

hareket etti

inin

11.2 Makine eksenler

11.2 Makine eksenlerinin hareket
ettirilmesi

Not

Harici yon tuslari ile hareket ettirilmesi makineye baghdir.
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Ekseni, harici yon tuslari ile hareket ettirin

@ isletim tlr(i olarak manuel igletimi segin
® Harici yon tusuna basin ve eksen hareket ettigi siirece
basili tutun veya

® @ Ekseni slrekli hareket ettirin: Harici yon tusunu basili
tutun ve harici BASLAT tusuna kisa sureli basin

@ Durma: Harici DURDUR tusuna basin

Her iki ydntemle birden fazla ekseni es zamanl hareket ettirebilirsiniz.
Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusu ile degistirin
bakynyz "S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu", Sayfa 285.
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Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirmada TNC, sizin tarafinizdan belirlenen bir
kademe dlgusu kadar makine eksenine gecer.

ADIM
BLCUMU

ACK

SEVK =

(=]
®

isletim tiir(i olarak manuel veya el. el carkini segin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Kademeli konumlandirmayi segin: KADEMELI
yazilim tusunu ACIK konuma getirin

Sevki mm olarak girin, ENT tusu ile onaylayin

Harici yon tusuna basin: istediginiz siklikta
konumlandirin

O Bir sevk i¢in maksimum giris degeri 10 mm'dir.

HEIDENHAIN TNC 128
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Elektronik el ¢carki HR 410 ile yaklasin
Tasinabilir el garki HR 410 iki adet onay tusu ile donatiimigtir. Onay
tuslari, yildiz kolun altinda yer alir.

Makine eksenlerini, sadece onay tuslarindan birine basili
durumdayken (makineye bagli fonksiyon) hareket ettirebilirsiniz.

El ¢carki HR 410, alttaki kullanim elemanlarini igerir:

ACIL KAPATMA Tusu

El carki

Onay tuslan

Eksen secimi tuglari

Gergek pozisyon igin kabul tusu

Besleme belirleme tuslari (yavas, orta, hizli; beslemeler makine
ureticisi tarafindan belirlenmisgtir)

Secilen eksenin hareket ettigi TNC yonu
Makine fonksiyonlari (makine Ureticisi tarafindan belirlenir)

Kirmizi gbstergeler, sectiginiz ekseni ve beslemeyi sinyal verir.

Yaklagma

El. el garkinin igletim tGrinU segin

Onay tusunu basili tutun

Eksen segin

Beslemeyi secin

Aktif ekseni + yénlinde hareket ettirin veya

Aktif ekseni — yoniinde hareket ettirin

Elle isletim ve kurma @



11.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim turlerinde mil devri S'yi, besleme
F'yi ve ek fonksiyon M'yi yazilim tuslar Gzerinden girin. Ek

fonksiyonlarda yer alan "7. programlama: ek fonksiyonlari" tanimlayin.

Makine ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini
@ kullanabileceginizi ve hangisine sahip oldugunuzu belirler.

Degerleri girin

Mil devri S, ek fonksiyon M

Mil devir girigini secin: Yazilim tusu S

MIL DEVRI S=

1000 @ Mil devrini girin ve harici BASLAT tusuyla alin

Girilen devri S'yi iceren bir ek fonksiyon M ile mil devrini baslatin. Bir
ek fonksiyon M'yi ayni sekilde girebilirsiniz.

Besleme F
Besleme F girigini harici BASLAT tusu yerine ENT tusu ile onaylayin.
Besleme F icin gecerli olan:

Eger F=0 ise en ki¢lk besleme manualFeed makine
parametresinden olusur

Girilen besleme maxFeed makine parametresinde tanimlanan
degeri aglyorsa makine parametresinde girilen deger gecerli olur

F, bir akim kesintisinden sonra da korunur

HEIDENHAIN TNC 128
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11.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Mil devrini ve beslemeyi degistirin

Override déner digmeleri ile mil devri S ve besleme F icin ayarlanan

deger % 0 ila %150 arasinda degisebilir.

Mil devri igin Override déner digmesi, sadece kademesiz

@ mil tahrikli makinelerde gecerlidir.

286
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Besleme sinirlamasinin etkinlestirilmesi

Besleme sinirlandirmasi makineye baglidir. Makine el
@ kitabini dikkate alin!

TNC, F SINIRLI yazihm tusunu ACIK'a getirirken, eksenlerin izin
verilen azami hizini, makine Ureticisi tarafindan belirlenmis ve givenli
bir sekilde sinirlandiriimis olan hiza getirir.

@ Manuel isletim igletim tirini segin
a Son yazilim tusu gubuduna gegin
F Besleme sinirinin acgilmasi veya kapatiimasi

SINIRLI
AcK

11.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu
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11.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

11.4 3D tarama sistemsiz referans
noktasi ayari

Not

3D tarama sistemli referans noktasi ayari: (bakynyz "3D
@ tarama sistemli referans noktasi ayar" Sayfa 307).

Referans noktasi ayarinda, TNC gostergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir.

On hazirhk

Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
TNC'nin gergek pozisyonlari gosterdiginden emin olun
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Referans noktasini eksen tuslari ile ayarlayin

Koruma énlemi
@ Eger malzeme ylzeyine surtiinmeye izin verilmiyorsa,

malzeme Uzerine bilinen d kalinhdinda bir levha konur.
Referans noktasi icin d kadar daha buyuk olan bir deger
girin.

@ Manuel isletim isletim tlrini segin
® @ @ Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

@ Eksen secin

REFERANS NOKTASI AYARI Z=

m Sifir aleti, mil ekseni: GOstergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (0rn. 0) getirin veya levhanin d kalinligini
girin. Calisma duzleminde: Alet yarigapi dikkate alinir

Kalan eksenler icin referans noktalarini ayni sekilde belirleyin.

Sevk ekseninde bir 6n ayarli alet kullaniyorsaniz, sevk ekseni
gostergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

noktasini, otomatik olarak Preset tablosunun 0 satirina

Q TNC, eksen tuslan tzerinden ayarlanan referans
kaydeder.

HEIDENHAIN TNC 128
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Preset tablosu ile referans noktasi yonetimi

i , . Manuel isletim daseniens
Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda REF'e bagl VERUnT
@ sifir noktasi tablolari ile calistiysaniz, Preset tablosunu o= E iz R 2
mutlaka kullanmalisiniz.

Preset tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktasi)
icerebilir. Dosya buyuklugu ve isleme hizini optimize
etmek icin referans noktasi yonetimi igin kullandiginiz
sayida satir kullanmaniz gerekir.

DoNDUsBNRS
So5885688 s
So0888888 8
S99 8888 8

DoC Metin genisligi 16 TNC:\table\preset.pr E)

Yeni satirlari, glvenlik nedeniyle sadece Preset tablosu @% XCNm1 P1 -T1
sonuna ekleyebilirsiniz. 6% YCNm1 10:13 soex 1]
+50.180 Y +66.559 2 -16.000]| & T
B +0.000 C +0.000
Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin o
. .« o s N 1 @ C nm/min ur %] 7 ore ond
Preset tablosu PRESET.PR ismi ile TNC:\table\ dizininde kayitlidir. et B ) — e E|
PRESET.PR, Manuell ve El el cark isletim tiriinde, ancak PRESET == ‘ i e e | SON ‘
{eEa e OFSET ET

DEGISTIR yazilim tusuna basilmigsa diizenlenebilir.

Preset tablosunun baska bir dizine kopyalanmasina (veri giivenligi
icin) izin verilir. Makine Ureticisi tarafindan yazi korumali satirlar,
kopyalanan tablolarda da prensip olarak yazi korumalidir, yani sizin
tarafinizdan degistirilemez.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini prensip olarak degistirmeyin!
Tabloyu tekrar etkinlestirmek isterseniz, bu sorunlara neden olabilir.

Bagka bir dizine kopyalanan Preset tablosunu etkinlestirmek igin,
bunlari tekrar TNC:\table\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.

Referans noktalarini/temel devirleri Preset tablosuna kaydetmek igin
iki seceneginiz vardir:

Tarama donguleri zerinden Manuel veya El. el ¢arki igletim
tirinde (bakInlz "3D tarama sistemi kullanén"
Sayfa 295)

Manuel olarak girin (bkz. alttaki tanimlama)

11.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

korumalidir. TNC, 0 satirindayken, manuel eksen tuslari
veya yazilim tusu lGzerinden en son belirlediginiz referans
noktasini daima kaydeder. Eger manuel olarak
yerlestirilen referans noktasi aktifse TNC, durum
gostergesindePR MAN(0) metnini gosterir

Q Preset tablosundaki O satir, prensip olarak yazmaya karsi
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Referans noktalarini Preset tablosuna manuel kaydedin
Referans noktalarini Preset tablosuna kaydetmek icin asagidakileri

uygulayin

@
®O

ONC BELiR
TABLO

ONCED BEL
DEGISTiR

ONCED BEL
DUZELT-
ME

Manuel isletim isletim tlrinG segin

Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya ilgili adaptdri
konumlandirin

Preset tablosunu gosterin: TNC, Preset tablosunu
acar ve imleci aktif tablo satirina kaydeder

Preset girisi fonksiyonlarini segin: TNC, eklenebilen
giris imkanlarini yazihm tusu gubugunda gosterir.
Giris imkanlari tanimlama: alttaki tabloya bakiniz

Degistirmek istediginiz satiri Preset tablosu'nda segin
(satir numarasi Preset numarasina uygundur)

Gerekirse, degistirmek istediginiz stutunu (ekseni)
Preset tablosunda segin

Yazilim tugu ile eklenebilen giris imkanlarindan birini
secin (asagidaki tabloya bakiniz)

HEIDENHAIN TNC 128
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11.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Fonksiyon

Yazilim tusu

Aletin gercek pozisyonunu (adaptor) yeni
referans noktasi olarak direkt alin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece agik renkli alanin yer
aldig1 eksende kaydeder

..%..

Aletin (adaptériin) gergek pozisyonuna istenen
bir degeri atayin: Fonksiyon, referans noktasini
sadece acik renkli alanin yer aldigi eksende
kaydeder. istediginiz degeri gésterim
penceresinde girin

ONCED BEL
YENE
GiRi$

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans
noktasini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece agik renkli alanin yer
aldig1 eksende kaydeder. Istediginiz diizeltme
degderini 6n isarete gére goésterim penceresinde
girin. Aktif in¢c gostergesinde: Degeri ing olarak
girin, TNC dahili girilen degeri mm'ye gevirir

ONCED BEL
DUZELT-
ME

Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, eger makineniz bir yuvarlak tezgah
ile donatiimis ise ve eger 0 direkt girisi ile
referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek isterseniz kullanabilirsiniz.
Fonksiyon, de@eri sadece agik renkli alanin yer
aldig1 eksende kaydeder. istediginiz degeri
gosterim penceresinde girin. Aktif ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye gevirir

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Simdi aktif olan referans noktasini segcilebilen
tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo
satirini otomatik olarak etkinlestirir. Aktif ing
gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye gevirir

ONC BELiIR
KAYDET
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Preset tablosunu diizenleyin

Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Yazilim tusu

Tablo baglangicini segin

BASLANG .

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini secin

VAN

Sonraki tablo sayfasini segin

vAN

Preset girisi fonksiyonlarini segin

ONCED BEL
DEGSTIR

Preset tablonun giincel secilen referans
noktasini etkinlestirin

ONC BELZIR
AKTEVE
ET

Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin (2.

yazilim tusu gubugu)

N SATIRL
SONDA
EKLE

Acik renkli alani kopyalayin (2. yazihm tusu
gubugu)

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekleyin (2. yazilim tusu
gubugu)

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Guncel segili satiri sifirlayin: TNC, tim situnlar
tasir (2. yazilim tusu gubugu)

SATIR
GERT
BELERLEME

Tekil satirlar tablo sonuna ekleyin (2. yazilim
tusu gubugu)

SATIR
UYARLA

Tablo sonundaki tekil satirlari silin (2. yazilim
tusu cubugu)

SATIR
SiL

HEIDENHAIN TNC 128
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11.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Preset tablosundaki referans noktasini manuel igletim tiiriinde
etkinlestirin

Preset tablosundaki bir referans noktasini
@ etkinlestirmede, TNC, aktif bir sifir noktasi kaydirmasini,
yansimayl, dénusu ve 6lgu faktorind sifirlar.

Manuel isletim isletim tirin0 segin

one BELER Preset tablosunu gdsterin

TABLO

Etkinlestirmek istediginiz referans noktas| numarasini

liiill

secin veya
n GOTO tusu Uzerinden etkinlestirmek istediginiz
O referans noktasi numarasini segin, ENT tusu ile
onaylayin
oG BELiR Referans noktasini etkinlestirin

AKTIVE
ET

Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin. TNC
gOstergeyi ve — eger tanimliysa — temel devri
kaydeder

UYGULA

Preset tablosundan ¢ikin

Preset tablosundaki referans noktasini NC programinda
etkinlestirin

Program akigi sirasinda Preset tablosundaki referans noktalarini
etkinlestirmek igin DOngu 247'yi kullanin. Déngl 247'de sadece
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini tanimlayin
(bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi, Dongt 247 REFERANS
NOKTASI BELIRLEMESI).
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11.5 3D tarama sistemi kullanin

Genel bakis

Manuel isletim igletim tiriinde asagidaki tarama sistemi dénguleri
kullanima sunulur:

kullaniimasi durumunda tarama dénguilerinin fonksiyonu

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
icin sorumluluk Ustlenir.

sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

@ TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
Makine el kitabini dikkate alin.

Tarama sistemi dénguleri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (secenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi

kullaniyorsaniz, bu opsiyon otomatik olarak mevcut olur.

n Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
Tarama sistemini kalibre edin s Sayfa 302

Ru‘g%.

Secilebilen bir eksende referans Tean Sayfa 307
noktasinin ayarlanmasi d
Referans noktasi olarak daire TARAMA Sayfa 308
merkez noktasinin ayarlanmasi =
Referans noktasi orta eksenin TARAMA Sayfa 308
ayarlanmasi I8
Tarama sistemi verilerinin TasTavsT. Sayfa 471

TABLO

yonetilimesi

HEIDENHAIN TNC 128
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11.5 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi déngllerinde tarama yonuniin veya tarama

rutininin segilebilecegi yazilim tuslari gdsterilir Hangi yazilim tuslarinin

gosterilecegi ilgili dongiiye baghdir:

Yazilim .
tusu Fonksiyon
r Tarama yonunin segilmesi
+ Gecerli gergek degerin uygulanmasi
Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi
gin (ic )
E@j% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi

Delik ve pimin otomatik tarama rutini

Bir otomatik daire taramasi fonksiyonunu kullanirsaniz

@ TNC, tarama sistemini otomatik olarak ilgili tarama
konumuna getirir. Pozisyonlarin ¢carpisma olmadan
hareket ettirilebilecegine dikkat edin.

Bir deligi veya pimi otomatik olarak taramak icin bir tarama rutinini
kullanmaniz durumunda TNC gerekli giris alanlarini igeren bir form

agar.

Formdaki pim él¢iimii ve delik él¢iimii giris alanlari:

Girig alani

Fonksiyon

Pim cap1? veya delik
cap1?

Tarama elemaninin ¢api (deliklerde
opsiyoneldir)

Giivenlik mesafesi?

Duizlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik?

Tarayicinin mil ekseni yoninde
konumlandiriimasi (giincel pozisyon
disinda)

Baslangic¢ acis1?

ilk tarama islemi agisi

(0° = ana eksenin pozitif yonu, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger tim
tarama acilari tarama noktasi sayisindan
kaynaklanir.

Temas noktasi sayis1?

Tarama islemi sayisi (3 ila 8)

Aciklik acis1?

Tam daire (360°) veya daire dilimi (agiklik
acisi<360°) tarama
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Tarama sistemini hemen hemen deligin ortasina (i¢ daireye) veya
pimdeki ilk tarama noktasinin yakinina konumlandirip ilk tarama yénu
icin yazilim tusunu segcin. Harici BASLAT tusu ile tarama sistemi
dongusini baslattiginizda TNC tiim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gergeklestirir.

TNC tarama sistemini tek tek tarama noktalarina konumlandirir ve
bunu yaparken glivenlik mesafesini géz 6niinde bulundurur. Bir
glvenlik ylksekligi tanimladiysaniz TNC 6nceden tarama sistemini mil
ekseninde guvenli yikseklige konumlandirir.

TNC, pozisyona hareket etmek icin tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama iglemi, tanimlanan
F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

=)

Otomatik tarama rutinine baglamadan énce tarama
sistemi icin ilk tarama noktasinin yakininda 6n
konumlandirma yapmaniz gerekir. Tarama sistemini,
tarama yonune zit olarak yaklasik giivenlik mesafesine
(tarama sistemi tablosundaki deger + giris formundaki
deger) getirin.

TNC, capi daha buiylk olan bir ic dairede FMAX
konumlandirma beslemesi ile tarama sisteminin dairesel
bir yolda 6n konumlandirmasini yapabilir. Bunun icin giris
formuna delik gapini ve 6n konumlandirma igin bir
glivenlik mesafesi girin. Tarama sistemini, delikte duvarin
yanina giivenlik mesafesi civarina konumlandirin. On
konumlandirma sirasinda ilk tarama isleminin baglangic
acisina dikkat edin (TNC, 0°'de pozitif ana eksen yoniinde
tarama yapar).

Tarama sistemi dongusiinii segin

Manuel isletim ve el. el ¢garki isletim tirlini segin

TARAMA
FONKSIYON
27

TARAMA
POS

=)

Tarama fonksiyonlarini secin: TARAMA
FONKSIYONU yazilim tusuna basin. TNC, bagka
yazilim tuglari da gosterir: genel bakis tablosuna
bakiniz

Tarama sistemi déngiisii segin: Orn. TARAMA POS
yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili menuyu
gOsterir

Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz TNC tum gerekli
bilgilerin gosterildigi bir form agar. Formun igerigi ilgili
fonksiyona baglidir.

Bazi alanlara siz de degerler girebilirsiniz. istediginiz giris
alanina gecmek igin ok tuglarini kullanin. Fare imlecini
sadece duzenlenebilir olan alanlara
konumlandirabilirsiniz. Dizenlenemeyen alanlar gri
renkte gosterilir.

HEIDENHAIN TNC 128
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11.5 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongiileri 6l¢iim degerlerinin
kaydedilmesi

TNC'nin bu fonksiyon icin Uretici tarafindan hazirlanmis
@ olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

TNC, istenilen bir tarama sistemi déngusiini uyguladiktan sonra
KAYDI DOSYAYA YAZ yazilim tusunu gosterir. Yazilim tusuna
basmaniz durumunda TNC, etkin olan tarama sistemi déngisunun
glncel degerlerini kaydeder.

Olgiim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, TCHPRMAN.TXT metin
dosyasini olugturur. fnl16DefaultPath makine parametresinde bir yol ve
belirlememis olmaniz durumunda TNC, TCHPRMAN.TXT dosyasini
TNC:\ ana dizininde kaydeder.

TCHPRMAN.TXT dosyasi Programlama igletim turiinde

@ KAYDI DOSYAYA YAZ yazilim tusuna bastiginizda
secilmemelidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji verir.

TNC, 6lcim degerlerini sadece TCHPRMAN.TXT.
dosyasina yazar. Arka arkaya birkag tarama sistemi
dongusu uygular ve bunlarin lgiim degerlerini kaydetmek
isterseniz, tarama sistemi dongulerinin arasinda
TCHPRMAN.TXT. dosyasinin igerigini, dosyayi
kopyalayarak veya adini degistirerek kaydetmeniz gerekir.

TCHPRMAN.TXT dosyasinin format ve i¢erigini makine
ureticisi belirler.
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Tarama sistemi dongilerindeki ol¢giim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

degerleri kaydetmek istediginizde kullanin. Makineye sabit
bir koordinat sisteminde (REF koordinatlari) élcim
degderleri kaydetmek isterseniz PRESET TABLOSUNA
KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakynyz "Tarama sistemi
doéngllerindeki 6lgim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi" Sayfa 300).

@ Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde 6lgim

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilim tusu ile TNC 6lgim

degerlerini, herhangi bir tarama sistemi déngisinin

uygulanmasindan sonra sifir noktasi tablosuna yazabilir:
Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (Bu durum uygulanan tarama sistemi dongustine baghdir)

Tablodaki numara = giris alaninda sifir noktasi numarasini girin

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin. TNC,
sifir noktasini sifir noktasi tablosuna girilen numara altinda kaydeder

11.5 3D tarama sistemi kullanin
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11.5 3D tarama sistemi kullanin

Tarama sistemi dongiulerindeki 6lgiim
degerlerinin preset tablosuna yazilmasi

(REF koordinatlari) 6lgtim degerleri kaydetmek
istediginizde kullanin. Malzeme koordinat sisteminde,
Olcuim degerleri kaydetmek istediginizde SIFIR NOKTASI
TABLOSUNA KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6l¢giim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi" Sayfa 299).

@ Bu fonksiyonu, makineye sabit bir koordinat sisteminde

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusu ile TNC 6l¢iim degerlerini,
herhangi bir tarama sistemi dénglsiiniin uygulanmasindan sonra
preset tablosuna yazabilir: Ardindan, 6l¢ciim degerleri makineye sabit
olan koordinat sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir.
Preset tablosu PRESET.PR ismi ile TNC:\table\ dizininde kayithdir.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (Bu durum uygulanan tarama sistemi déngisune baghdir)

Tablodaki numara: giris alaninda preset numarasini girin

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tuguna basin: TNC, sifir
noktasini preset tablosuna girilen numara altinda kaydeder

300

Elle isletim ve kurma @



11.6 3D tarama sisteminin
kalibrasyonunu yapin

Giris

Bir 3D tarama sisteminin gercek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek icin tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lgim sonuglari tespit edemez.

@ Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:

Calistirma

Tarama piminin kirilmasi
Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin 1sinmasindan kaynaklanan

dizensizlikler
Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon isleminden sonra OK yazilim tusuna

bastiginizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon degerleri
devralinir. Guincel alet verileri derhal etkili olur, yenilenen

bir alet cagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkin" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkin" yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek icin makine tezgahinin uzerine, yuksekligi ve i¢ yarigapi

bilinen bir ayar pulu veya pimi takin.

TNC, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin kalibrasyon

doéngulerine sahiptir:
TARAMA FONKSIYONU yazilim tugunu segin.

s Kalibrasyon déngulerini gdster: TS KALIBR tusuna

AYAR.

iz basin.
Kalibrasyon déngustini segin
TNC kalibrasyon dongiileri:

Yazilim

tusu Fonksiyon Sayfa
o Uzunluk kalibrasyonu Sayfa 302
oe.
K. R Yarigap ve orta kaymayi kalibrasyon ~ Sayfa 303
halkas! ile belirle
KoL, R Yarigap ve orta kaymayi pim veya Sayfa 303
E22 kalibrasyon pimi ile belirle

HEIDENHAIN TNC 128
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kalibrasyonunu yapin

inin

11.6 3D tarama sistem

Etkin uzunlugu kalibre etme

>

=)

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama dongulerinin fonksiyonu
icin sorumluluk Ustlenir.

Tarama sisteminin etkin uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans
noktasini mil burnunun tzerine koyar.

Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin su sekilde

ayarlayin: Z=0.
RE Tarama sistemi uzunlugu igin kalibrasyon fonksiyonu
e secin: KAL. L yazilim tuguna basin. TNC, giris alanlari

302

iceren bir meni penceresi agar

Uzunluk igin referans: Ayar ylzigunin yiksekligini
girin

Yani kal. mil agisi: Kalibrasyonun gerceklestirildigi mil
agisi. TNC, giris olarak tarama sistemi tablosundan
alinan CAL_ANG degerini kullanir. TNC, degeri

degistirme ihtimalinize karsi kalibrasyon sirasinda
degeri tarama sistemi tablosuna kaydeder.

Tarama sistemini, ayar pulu yizeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekli durumda hareket yonini degistirin: Yazihm
tusu ve ok tuslari tizerinden segin

Ylzey taramasi: Harici BASLAT tusuna basin
Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri degistirin)
Degerleri uygulamak iginOK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak i¢cin SON
yazilim tusuna basin

z\
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Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama
sistemi odak kaydirmasinin dengelenmesi

kullanilmasi durumunda tarama déngulerinin fonksiyonu

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
icin sorumluluk Ustlenir.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
@ belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama sistemini
kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon mandrelinin
Uzerine 6n konumlandirmaniz gerekir. Tarama
pozisyonlarina ¢arpisma olmadan hareket edilebilmesine
dikkat edin.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen ortismez.
Kalibrasyon fonksiyonu tarama sistemi ekseni ile mil ekseni arasindaki
kaydirmayi tersine 6l¢cim (180° déndurme) ile bulabilir ve hesaplama
yoluyla dengeleyebilirsiniz.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebilecegine bagh olarak
kalibrasyon rutini farkl sekillerde yGrutalir.

Oryantasyon mimkun degil veya tek bir yone dogru mimkiin: TNC
sekiz tarama islemi yapar ve etkili tarama bilyesi yarigapini belirler
(tool.t'de R situnu)

Oryantasyon iki yéne dogru mimkin (6rn. HEIDENHAIN kablo
tarama sistemleri): TNC sekiz tarama iglemi yapar ve tarama
sistemini 180° dondurerek dort tarama islemi daha yapar. Devrik
kenar 6lguimdyle yarigapina ek olarak orta kayma (tchprobe.tp icinde
CAL_OF) da belirlenir.

istenilen oryantasyon miimkiin (6rn., HEIDENHAIN kiziltesi tarama
sistemleri): tarama rutini: bkz. "lki yonde oryantasyon mimkuan"

Tarama bilyesinin kalibrasyonunda TNC otomatik bir tarama rutini
gerceklestirir. ilk islemde TNC kalibrasyon halkasinin veya piminin
ortasini belirler (kaba 6lgim) ve tarama sistemini ortaya yerlestirir.
Ardindan esas kalibrasyon isleminde (ince 6l¢iim) tarama bilyesinin
yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle devrik kenar élgimu
yapllabiliyorsa, ek bir igslemle orta kayma belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek 6zellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde énceden
tanimlanmigtir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilr.
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kalibrasyonunu yapin

inin

11.6 3D tarama sistem

Kalibrasyonu kalibrasyon yiiziigu ile manuel olarak yaptiginizda
asagidaki adimlari uygulayin:

Tarama bilyesini, manuel isletim tirinde ayar pulunun deligine
konumlandirin

KAL .

&)

304

Kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin.

Ayar ytuzugdunun ¢apini girin
Glvenlik mesafesini girin

Yani kal. mil agisi: Kalibrasyonun gerceklestirildigi mil
acisi. TNC, giris olarak tarama sistemi tablosundan
alinan CAL_ANG degerini kullanir. TNC, degeri
degistirme ihtimalinize kargi kalibrasyon sirasinda
degeri tarama sistemi tablosuna kaydeder.

Tarama: harici BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama bilyesi yaricapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkinse TNC ortadan
kaydirmayi hesaplar

Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri degistirin)
Degerleri uygulamak icinOK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tuguna basin

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin TNC'nin
makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!
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Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle manuel kalibrasyon yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

Manuel isletimde tarama bilyasini kalibrasyon mandrelinin Uzerine
konumlandirin

KAL.

9z

&)

Kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin.

Pimin ¢apini girin
Guvenlik mesafesini girin

Yani kal. mil agisi: Kalibrasyonun gerceklestirildigi mil
acisi. TNC, giris olarak tarama sistemi tablosundan
alinan CAL_ANG degerini kullanir. TNC, degeri
degistirme ihtimalinize karsi kalibrasyon sirasinda
degeri tarama sistemi tablosuna kaydeder.

Tarama: harici BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama bilyesi yaricapini
hesaplar. Tersine 6lgim miimkinse TNC ortadan
kaydirmayi hesaplar

Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri degistirin)

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin TNC'nin
makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!
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kalibrasyonunu yapin
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11.6 3D tarama sistem

Kalibrasyon degerlerini gostermek

TNC, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili Tablo dizenleme Prosran Testi
yarigapini kaydeder. TNC, tarama sistemi odak kaydirmasini tarama

sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen) T
sltunlarina kaydeder. Kayith degerleri géstermek igin tarama sistemi . e 2 o 500 sza00

tablosu yazilim tusuna basin.

dongusunl otomatik veya manuel isletimde calistirmak
isteyip istemediginize bagli olmaksizin, dogru alet
numarasinin etkin olmasina dikkat edin.

@ Tarama sistemini kullandiginizda, bir tarama sistemi

Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi'ndan e :
ulasabilirsiniz. m%m.

@ Tarama sistemi tablosu hakkinda daha fazla bilgiye,

SON van van SiEEE

AcK
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11.7 3D tarama sistemli referans
noktasi ayari

Genel bakis

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari agagidaki yazilim tuslari ile segersiniz:

Yazilim .
tusu Fonksiyon Sayfa
ToRaa Herhangi bir eksende referans Sayfa 307
d noktasinin ayarlanmasi
TARANA Referans noktasi olarak daire Sayfa 308
6% merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Orta eksenin referans noktasi olarak ~ Sayfa 311
DT ayarlanmasi

kullaniimasi durumunda tarama dénguilerinin fonksiyonu

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
icin sorumluluk Ustlenir.

Herhangi bir eksende referans noktasinin
ayarlanmasi

TR Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ yazilim
e tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Referans noktasinin getirilecedi tarama yonini ve
ayni zamanda referans noktasini segin, érn. Z
yoninde Z'nin taranmasi: Yazihm tusu Uzerinden
segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi: Olmasi gereken koordinatlari girin,
REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusu ile kabul
edin, bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 299

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: ENDE yazilim
tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 128
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11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Daire merkez noktasinin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, pim ve daire
seklinde adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz. Yi

i¢ daire:
TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yoniinde de tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yéninu istediginiz gibi
segebilirsiniz.

Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezinde konumlandirin

TaRaA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilm
(@] tusunu segin

Tarama rutini icin tarama ydninu veya yazilim tusunu

<V

segin 4@
Tarama: Harici START tusuna basin Tarama sistemi

secilen ydnde dairenin i¢ duvarini tarar. Otomatik bir
tarama rutini kullanmiyorsaniz bu iglemi
tekrarlamaniz gerekir. Ugiincii tarama igleminden
sonra orta noktayi hesaplatabilirsiniz (d6rt tarama Y A

noktasi onerilir). H va

Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
mendsune gecin: DEGERLENDIR yazilim tusuna X+
basin

Referans noktasi: Daire merkezinin her iki koordinatini
da menu penceresine girin, REF. NOK. AYARLA
yazihm tusu ile devralin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki X—
olciim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi”,
Sayfa 299 ya da bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgtim degerlerinin preset tablosuna A@P

az
<
+
<Y

yazilmasi", Sayfa 300)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: ENDE yazilim
tusuna basin

hesaplayabilir (6rnegin daire pargalarinda). Daireleri dort
tarama noktasiyla tararsaniz daha dogru sonuclar elde
edersiniz. Mimkiinse tarama sistemini olabildigince
ortalayarak 6n konumlandirin.

O TNC, halihazirda dis veya i¢ daireleri Gi¢ tarama noktasiyla
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Dis daire:

Tarama bilyesini dairenin disinda birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

Tarama yoniini secin: ilgili yazilim tusunu secin

Tarama: Harici START tuguna basin Otomatik bir tarama rutini
kullanmiyorsaniz bu islemi tekrarlamaniz gerekir. Ugtincl tarama
isleminden sonra orta noktayi hesaplatabilirsiniz (dért tarama
noktasi 6nerilir).

Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme menUsline gegin:
DEGERLENDIR yazilim tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatlarini girin, REF.
NOK. AYARLAMA yazilim tusu ile devralin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi déngulerindeki 6lciim degerlerinin
sifir noktasi tablosuna yazilmasi”, Sayfa 299, ya da bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi", Sayfa 300)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: ENDE yazilim tusuna basin

Taramadan sonra TNC, daire merkez noktasinin glincel
koordinatlarini ve daire yarigap! PR'yi gosterir.

11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
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11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Dort delik/daire pimi yoluyla referans noktasinin belirlenmesi

ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden fazla delik
veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini sadlayan bir yazilim tusu

bulunur. Taranacak iki veya daha fazla elemanin kesisim noktasini

referans noktasi olarak ayarlayabilirsiniz.

Deliklerin/daire pimlerinin kesisim noktasi icin tarama fonksiyonunu

segme:
TARAMA

il

KAz

Tarama fonksiyonunu segme: TARAMA CC yazilm
tusuna basin

Delik otomatik olarak taranmali: Yazilim tusu
Uzerinden belirleyin

Daire pimi otomatik olarak taranmali: Yazilim tusu
Uzerinden belirleyin

Tarama sistemi yaklagik olarak delidin ortasina veya daire pimindeki
birinci tarama noktasinin yakinina 6n konumlandirin. TNC, NC baslat
tusuna basiimasindan sonra daire noktalarini otomatik olarak tarar.

Ardindan tarama sistemini bir sonraki delie dogru hareket ettirin ve
onu da ayni sekilde tarayin. Referans noktasi belirlemesi igin tim
delikler taranana kadar bu islemi tekrarlayin.

Referans noktasini birden fazla deligin kesisim noktasinda ayarlama:

310

Tarama sistemini yaklagik olarak deligin ortasinda 6n
konumlandirin.

Delik otomatik olarak taranmali: Yazilim tusu
Uzerinden belirleyin

Tarama: Harici START tusuna basin Tarama sistemi
daireyi otomatik olarak tarar

Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
mentsune gegin: DEGERLENDIR yazilim tusuna
basin

Referans noktasi: Daire merkezinin her iki koordinatini
da meni penceresine girin, REF. NOK. AYARLA
yazilim tusu ile devralin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi déngulerindeki
6lgim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 299 ya da bakynyz "Tarama sistemi
déngulerindeki 6lciim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi", Sayfa 300)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: ENDE yazilim
tusuna basin
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Orta eksenin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

TARAMA

2

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA yazilim tusuna
basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama yonuni yazilhm tusu ile segin
Tarama: NC baslat tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama: NC baslat tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatini da
menu penceresine girin, REF. NOK. AYARLAMA
yazilim tusu ile kabul edin veya degeri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki
Olgiim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 299 veya bakynyz "Tarama sistemi
dongilerindeki 6lgiim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi", Sayfa 300.

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: ENDE tusuna
basin

HEIDENHAIN TNC 128
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11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

3D-tarama sistemi ile malzeme ol¢iimu

Malzemede basit lcimler yapmak i¢in de tarama sistemini manuel ve
el. el garki isletim tlrlerinde kullanabilirsiniz. 3D tarama sistemi ile
sunlari belirleyebilirsiniz:

Konum koordinatlarini ve buna dayanarak da
Malzemedeki dlgiim ve agl

Ayarlanmis malzemede bir konum koordinatinin belirlenmesi
TaRaA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazihm

u POS

ez tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama yon(ni ve ayni zamanda koordinatin
dayanacagi ekseni secin: ligili yazilim tusunu segin.

Tarama islemini baglatin: Harici BASLAT tusuna basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak gosterir.
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Malzeme olgiimiinii belirleyin

Toremn Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
d tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

Tarama yonuni yazilhim tusu ile segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not edin
(ancak daha 6nce belirlenmis olan referans
noktasinin etkin kalmasi durumunda)

Referans noktasi: "0" girin
Diyalogu iptal edin: END tuguna basin

Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA KON
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin yakininda
konumlandirin

Tarama yonind yazihm tusu Uzerinden segin: Ayni
eksen, ancak birinci taramadaki yonun ters yonu.

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi gostergesinde, koordinat ekseninde bulunan iki
noktanin arasindaki mesafe gosterilir.

Konum géstergesinin uzunluk élgiminden énceki degerlere
ayarlanmasi
Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim tugsuna basin
ilk tarama noktasini tekrar tarayin
Referans noktasini not edilen dedere ayarlayin
Diyalodu iptal edin: END tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 128

11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

" @



11.7 3D tarama sistemli referans noktasi ayari

Mekanik tarayici veya adaptor ile tarama
fonksiyonlarinin kullanimi

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda daha dnce anlatilan tim manuel tarama fonksiyonlarini
(Istisna: Kalibrasyon fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da
basitce cizerek kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi igin manuel olarak bir tus ile devreye alin.
Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
iy segin

Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi ilk pozisyona
hareket ettirin

+ Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
tusuna basin; TNC glincel pozisyonu kaydeder

Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacag: bir sonraki
konuma hareket ettirin

e Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
tusuna basin; TNC glncel pozisyonu kaydeder

Gerekirse tarayiclyl baska konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildigi gibi devralin

Referans noktasi: Yeni referans noktasinin
koordinatini da meni penceresine girin, REF. NOK.
AYARLA yazilim tusu ile devralin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongdulerindeki 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 299 ya da bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin
preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 300)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin
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12.1 Basit calismalari programlayin ve galistirin

12.1 Basit ¢alismalari programlayin
ve caligtirin

Basit calismalar veya aletin 6n konumlamasi igin el girisi ile
konumlama igletim tiri uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Agik Metin Formati'nda girebilir ve direkt
uygulayabilirsiniz. TNC donguleri de ¢agrilabilir. Program, $MDI
dosyasina kaydedilir. El giris ile konumlamada ek durum géstergesi
etkinlestirilir.

El giris ile konumlamayi uygulayin

Sinirlama
@ Asagidaki fonksiyonlar MDI igletim tdriinde mevcut
degildir:
FK serbest kontur programlama
Program bolimindn tekrarlar
Alt program teknigi
Hat dizeltmeleri
Programlama grafigi
Program c¢agrisi PGM CALL
Program akis grafigi

= El girisi ile isletim tirli konumlamay! segin. $MDI
dosyasini istenen sekilde programlayin V4 A
Y
@ Program akisini baglatin: Harici BASLAT tusu
X
50

Ornek 1
Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir. 50
Malzeme gerildikten sonra yénlendirme ve referans noktasi belirleme
islemleri deligi az sayida program satiri ile programlanir ve uygulanir.
Oncelikle dogru énermelerle alet, malzeme iizerinden én
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme deligi
Uzerinden konumlandirilir. Daha sonra delige 200 DELME dongsi
uygulanir.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Aleti cagirma: Z alet ekseni,

Mil devri 2000 U/dak
2 Z+200 R0 FMAX Aleti igeri suriin (F MAX = hizli hareket)
3 X+50 R0 FMAX Aleti, F MAX ile delme deligi Gizerinden konumlayin
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12.1 B" calismalan programlayin ve galigtirin

DELME déngiisii: bakynyz "DELME (déngii 200)", Sayfa 393

HEIDENHAIN TNC 128

Aleti, F MAX ile delme deligi Gzerinden
konumlandirin, mil agik

DELME dongisini tanimlayin

Aletin delme deligi Uzerinden guvenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (isaret=Calisma yénii)
Delik beslemesi

Geri gekilmeden 6nceki 6ngoriilen sevk derinligi

Saniye olarak her serbest hareketten 6nceki
bekleme suresi

Malzeme ylizeyi koordinatlari

Aletin delme deligi Gzerinden guvenlik mesafesi
Saniye olarak delik temelindeki bekleme suresi
DELME dongusuni gagirin

Aleti serbest hareket ettirin

Program sonu
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12.1 Basit calismalari programlayin ve galistirin

$MDI programlarini kaydedin veya silin

$MDI dosyasi, alisiimis sekilde kisa ve gegici olarak kullanilan
programlar icin kullanilir. Eger bir programin buna ragmen
kaydedilmesi gerekirse, asagidakileri uygulayin:

isletim tiir(inii segin: Program kaydetme/diizenleme
Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT (Program
MGT Management) tusu

$MDI dosyasini segin
ReRvei "Dosyay! kopyala"yi segin: KOPYALA yazilim tusu
ey

HEDEF DOSYA =

DELIK $MDI dosyasinin giincel iceriginin kaydedilmesi
gereken dosya igin bir isim girin

Kopyalamayi uygulayin

UYGULA

con Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusu

Ayrintih bilgiler: bakynyz "Tekil dosyayi kopyalama", Sayfa 101.
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13.1 Grafikler

13.1 Grafikler

Uygulama

Program akigi isletim tlirli ve program testi isletim tirt, TNC
islemelerini grafiksel simule eder. Yazilim tuslar tzerinden

Ustten goriinis

3 diizlemde gdsterim

3D gosterimi
TNC grafigi silindir seklindeki aletle islenen malzemenin gésterimine

dayanmaktadir. Aktif alet tablosunda, islemeleri yarigap frezeleyici ile
gobsterebilirsiniz. Bunun icin alet tablosuna R2 = R girin.

TNC grafigi géstermez, eger

gecerli program gegerli ham parca tanimlamasi icermezse
program secili degilse

TNC TOOL CALL 6nermesinde programlanmis DR
@ yaricap o6lcisinde yer alan grafikte géstermez.

Grafik simllasyonu, ancak program bolimleri veya devir
ekseni hareketi olan programlar icin kullanabilirsiniz. Bazi
durumlarda TNC, grafigi dogru gostermez.
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Hizi program testinde ayarlayin 3
K
Son olarak ayarlanilan hiz degeri, yeniden ayarlanana U=
@ kadar aktif kalir (elektrik kesintisi olsa dahi). E
o
Programi baslattiktan sonra, TNC simiilasyon hizini -
ayarlayabileceginiz yazilim tuglarini gosterir: o
F
. Yazilim
Fonksiyonlar tusu

Programi islendigi hizda test edin (programlanilan
besleme dikkate alinir)

Test hizini kademeli artirin

Test hizini kademeli dislrin

Programi mimkiin olan maksimum hizda test edin
(Temel ayar)

AR

Similasyon hizini programi baslatmadan da ayarlayabilirsiniz:

E Yazilim tusu cubuguna gegin

ﬁ Simiilasyon hiz ayar fonksiyonunu segin

istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile secin, érn. test
% hizini kademeli yukseltin
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13.1 Grafikler

Genel bakig: Goruniimler

Program akisi isletim tlrlerinde ve program testi isletim tirtinde TNC,
asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Goriiniim Yazilim tusu

Ustten goriiniis

[ ]

3 dizlemde gdsterim

il

3D gosterimi °

\

Program akisindaki kisitlama
Eger TNC bilgisayarina komplike galisma gorevleriyle
@ veya buyuk yizeyli calismalarla yuklenmisse, ¢alismalar
es zamanda grafik olarak belirtilemeyebilir. Ornek: Bliyiik
aletle galisma tim ham parca tzerinden yapilir. TNC,
grafigi devam ettirmez ve grafik penceresinde ERROR
metnini gosterir. Ancak calismaya devam edilir.

Ustten goriiniis

Grafik similasyon bu gériintiide en hizli isler.

]

Yazilhim tusuyla Ustten gérintiyu segin

Bu grafigin derinlik gosterimi igin gecerli olan: Ne
kadar derin o kadar koyu
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3 dizlemde gosterim 3
Gosterimde Ustten goruntd, 2 kesitli, teknik ¢izim benzeri belirir. Progran akizs Program Testi f
5 S
3 duzlemde gdsterimde, kesit biyltme fonksiyonlari kullanima il (14
sunulur, bakynyz "Kesit biyltmesi", Sayfa 326. 6
Ayrica kesim duzlemini yazilim tuslar tzerinden kaydirabilirsiniz: -
=] Yazilim tusundan malzeme gdsterimini 3 diizlemde ,
=0 aziiim tusundan r 9 ™
gosterilmesini segin -
E Yazilim tusu gubugunu, yazilim tusu segiminde kesit
dizlemini kaydirma fonksiyonu belirene kadar komut
edin
= Kesit dizlemini kaydirma fonksiyonunu segin: TNC,
ﬂ alttaki yazihm tuslarini gosterir J
Fonksiyon Yazilim tuglari = \ 0 | e \
Dikey kesim duzlemini sag ya da sola = =
kaydirin L0 L0
Dikey kesim dizlemini 6ne ya da arkaya :ﬁ :ﬁ
kaydirin = =
Yatay kesim duzlemini yukariya ya da T‘E'ﬁ LEﬁ
asagiya kaydirin L L

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken gérinmektedir.

Kesim dizleminin temel ayari, galisma diizleminin malzemenin
ortasinda olmasi ve alet ekseninde malzemenin Ust kenarina
yerlesmesi segilmigstir.
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13.1 Grafikler

3D gosterimi

TNC malzemeyi bosluksal gosterir.

3D gosterimini, yazilim tusuyla dikey eksende cevirebilir ve yatay
eksende yatirabilirsiniz. TNC'ye mouse bagladiysaniz, mouse'un sag
tusunu basili tutarak bu fonksiyonu ayni sekilde uygulayabilirsiniz.

Ham pargay! ana gizgisini grafik simulasyon baglangicinda gergeve
olarak ekranda birakabilirsiniz.

Program testi igletim tirinde kesit buyitme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bakynyz "Kesit buyutmesi", Sayfa 326.

o’

3D gdsterimini yazilim tusuyla segin.

LCUTS sutunu) konumla iligkilidir. Eger LCUTS 0 ile
tanimlanmigsa (Temel ayar), o zaman simulasyon sonsuz
uzunlukta kesim yapilmasini hesaplayacak, bu da yiiksek
hesaplama silrelerine neden olacaktir.

@ 3D grafik hizi, kesme uzunluguna bagh (alet tablosunda
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3D gosterimi gevir ve biiyiit/kigiilt GLJ
E Yazilim tusu gubugunu, yazilim tusu segiminde ¢evir —
ve buyut/kigilt fonksiyonu belirene kadar komut edin {
[
5 Cevir ve buyut/kicult fonksiyonunu segin: ©
o
Fonksiyon Yazilim tuslari L -
Gosterimi 5° adimlarla dikey dondur 2 - ™
= = =
Gosterimi 5° adimlarla yatay devir
= ="
Gosterimi kademeli olarak buyutun. +EQ
Gosterimi kademeli olarak kigultin. _EQ
Gdsterimi programlanilan blyiklige .:é@
sifilama

Eger TNC'ye mouse bagladiysaniz, 6nceden tarif edilen fonksiyonu
mouse'unuzla da yapabilirsiniz:

Gosterilen grafigi Gg boyutlu gevirmek icin: farenin sag tusunu basili
tutun ve fareyi hareket ettirin. Farenin sag tusunu serbest biraktiktan
sonra, TNC malzemeyi tanimlanan yéne dogru yonlendirir

Olusturulan grafigi kaydirmak igin: farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC malzemeyi ilgili
yoéne kaydirir. Farenin orta tusunu serbest biraktiktan sonra TNC
malzemeyi tanimlanan pozisyona tagsir

Fare ile belirli bir alana zoom yapmak igin: Farenin sol tusunu basili
tutarak dikdértgen Zoom alanini isaretleyin. Farenin sol tusunu
serbest biraktiktan sonra TNC malzemeyi tanimlanan alana kadar
buyatar

Fare ile hizli sekilde (Zoom) uzaklagsmak ve yakinlasmak icin: Fare
tekerlegini 6ne veya geriye gevirin
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13.1 Grafikler

Kesit biylitmesi

Kesiti program testi isletim tlri konumunda ve program akisi isletim
turdinde tim géruntileri degdistirebilirsiniz.

Bunun igin grafik simiilasyon veya program akigi durdurulmus
olmalidir. Kesitin blyutulmesi her gosterim tirtiinde etkindir.

Kesit biiylitmesini degistir
Yazilim tuglar i¢in tabloya bakiniz

Gerekiyorsa, grafik simulasyonu durdurun

Yazilim tusu gubugunu program testi isletim tlrii veya program akisi
isletim tiriinde komut ederek, yazilim tusu segimlerinde kesit
blyutme belirene kadar gidin

&)
o

Fonksiyon

Kesit blyutme fonksiyonlarini iceren segim yazilim
tusu belirene kadar yazilim tusu gubugunu kaydirin

Kesit blyutme fonksiyonlarini segin

Yazilhim tusu ile malzeme tarafini (alttaki tabloya
bakiniz) segin

Ham parga kiglltme veya buyitme: "-" veya. "+"
yazilim tugsuna basili tutun

START yazilim tusu ile program testi veya program
akisini yeniden baslatin (RESET + START 6zgln
ham parg¢asini yeniden olusturur)

Yazilim tuslari

Program Testi

113.H

|
|
|
|
|
-

©0:01:43

ool e o elel -]

F MAX

Sol/sag malzeme tarafini secin

el el

On/arka malzeme tarafini segin

o

Ust/alt malzeme tarafini secin

l@l T@T

Kesit yuzeyini kuglltmek igin veya

Ham parcayi buyUtmek icin kaydirin

Kesimi alin

KESM.
DEVRAL .

=)

Simdiye kadar simile edilen islemler, yeni bir malzeme
kesitinin ayarlanmasinin ardindan dikkate alinmaz. TNC,
islenmis alani ham parca olarak gosterir.

Eger TNC ham parcayi daha da kiiglltemez veya
blylutemezse, kumanda tarafindan grafik penceresine ilgili
hata mesajini belirtir. Hata mesajini kapatmak icin, ham
parcay! yeniden buyutin veya kugultin.
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Grafik simulasyonu tekrarlayin 3
Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simdle edilebilir. Bunun ﬁ
icin grafigi ham pargasinin Gzerine veya buyutilmus kesitte ham Y
pargasindan sifirlayabilirsiniz. E
. Yazilim o
Fonksiyon tusu -
islenmemis ham pargay!1, en son olarak segtiginiz kesit v prcs ™
biyutilmesinde gosterin oELRLENE -
Kesit blyltmesini TNC'nin isledigi veya islemedigi D G
malzemeyi BLK formunda gésterecegi sekilde BLK FoRr
sifirlayin

sonrasinda da KESM. DEVRAL. — ham pargayi yeniden

@ HAM PARCA BLK FORM yazilim tusu ile TNC — kesit
programlanilan buyuklige.

Aleti gosterin

Ustten gériintiide ve 3 diizlemde gésterilmesinde, aleti simiilasyon
sirasinda gorebilirsiniz. TNC aleti, alet tablosunda tanimlandigi ¢ap ile

gOsterir.

. Yazilim
Fonksiyon Taes
Aletin simulasyonda gosterimi yok e
Aleti similasyonda goster ALET

GOSTERG .

GIZLE
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13.1 Grafikler

Caligsma siiresini tespit etme

Program akigi igletim tiirleri

Program baslangicindan program sonuna kadar stirenin gosterilmesi. e Program Testi
Kesilmelerde slire durdurulur. 113.H

Program testi

TNC'nin alet hareketi igin kullandidi slreyi besleme uygulamasiyla
hesaplayip gosterir, bekleme stireleri TNC tarafindan bu hesaba dahil
edilir. TNC tarafindan hesaplanan siire, tretim sirecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢linki TNC, makineye bagli sureleri (6rnegin alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segin

E Yazilim tugsu cubugunu, yazihm tugsu segiminde
kronometre fonksiyonu belirene kadar komut edin

00:01:49 F MAX

Kronometre fonksiyonunu segin kavoet | et cexn | Toptn
istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
gbsterilen siireyi kayit edebilirsiniz
. Yazilim
Kronometre fonksiyonlari
tusu
Gdsterilen sureyi kaydet KavoET
Kaydedilen toplam ve
ve goéruntllenen sureleri goster BLE)
Gosterilen sureyi sil cerE cEkH

TNC, program testi sirasinda galisma suresini, yeni BLK
@ FORM islenmesiyle birlikte geri alir.
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13.2 Calisma bolimiinde ham
parcayi gosterin

Uygulama

Program testi isletim tlirinde ham parganin veya referans noktasinin
konumunu, makinenin ¢alisma alaninda grafik olarak kontrol
edebilirsiniz ve galisma alani denetimini, program testi igletim turiinde
etkinlestirebilirsiniz: Bunun igin CALISMA ALANINDA HAM PARCA
yazilim tusuna basin. SW nihayet salt. denet. yazilim tusu ile (ikinci
yazilim tusu ¢ubugu) fonksiyonu etkinlestirebilir veya devreden
cikarabilirsiniz.

Baska bir transparan kip, ham pargayi olusturur, bunun da dlgtleri
tablo BLK FORM da belirtiimistir. TNC, ebatlari, segili programdaki
ham parga tanimlamasindan alir. Ham parga kiiptn tanimlandigi

koordinat sistem girigi, kiip isleme alanin iginde, sifir noktasindadir.

Ham parcanin ¢alisma bdlgesi icinde nerede olursa olsun, normal
durumlarda program testi igin dnemsizdir. Ancak ¢aligma alani
denetimini etkinlestirdiginizde, ham parga galisma alani igine girecek
sekilde, ham pargayi "grafik" olarak kaydirmalisiniz. Bu islem igin
tabloda bulunan yazilim tuslarini kullanin.

Bunun yaninda program testi igletim turu i¢in gtincel referans noktasini
etkinlestirebilirsiniz (bkz. takip eden tablo, son satir).

Fonksiyon Yazihm tusglari
Ham pargayi pozitif/ negatif X yonunde

kaydirin X+ X-
Ham pargayi pozitif/ negatif Y yoninde

kaydirin v+ -
Ham pargay! pozitif/ negatif Z ydéniinde

kaydirin 2+ Z2-
Ham parcaya dayal belirlenen dayanak g

noktalarini gosterin —
Denetleme fonksiyonunun agma veya e

kapama salteri denet.

HEIDENHAIN TNC 128
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13.3 Program gostergesi fonksiyonlari

13.3 Program gostergesi
fonksiyonlari

Genel bakis

Program akigi isletim tliriinde ve program testi igletim tiriinde, TNC
yazihm tuslari igslenen programlarin yandan géruntulenebilir olan
tuslar belirtir:

Fonksiyonlar tYua;l""m
Programda bir ekran goruntisu geri gitme van
Programda bir ekran goriintisti ileri gitme van
Program baslangicini segin ansLanG.
Program sonunu segin son
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13.4 Program Testi

Uygulama

Program testi isletim tiriinde, programlar ve program pargalari akigini
simule edebilir, bu sekilde program akigindaki program hatalarini
azaltabilirsiniz. TNC destegini size

geometrik uyusmazliklarda saglar

eksik ayrintilar

yapilamaz atlamalar

Calisma bdlgesi ihlal edildiginde
Ayrica asagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:

Program testi 6nermesine goére
istediginiz énermede testi yarida kesme
Onermeleri atlama

Grafik gdésterim igin fonksiyonlar
Calisma suresini tespit etme

Ek Durum Gostergesi

HEIDENHAIN TNC 128
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13.4 Program Testi

332

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

TNC grafik simulasyonlarda makine tarafindan tim gergek
seyir hareketlerini simile edemez, 6rn.

Alet degisimindeki hareketler, makine Ureticisinin alet
degisim makrosunda veya PLC lzerinden tanimlamissa

Makine ureticisinin pozisyona getirmede M fonksiyonu
makrosunu tanimlamigsa

Makine ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC lzerinden
uygulamigsa

Bu nedenle HEIDENHAIN her programi, titizlikle
surilmesini tavsiye eder, bu durum program testi sirasinda
hicbir hata mesajina ve higbir gérsel hatanin malzemenin
Uzerinde belirlemesine gétirmemisse dahi yapiimalidir.

TNC, program testini alet cagrilmasindan sonra temel
olarak su pozisyonlarda yapar:

Calisma diizleminde pozisyon X=0, Y=0

Alet ekseni Tmm BLK FORM tanimli MAX noktasinin
Uzerindedir

Ayni aleti gagirirsaniz, TNC programi simile etmeye
devam ederek son olarak ¢agrilan alet program
pozisyonundan hareket eder.

Calisma sirasinda belirgin davranisi elde etmek icin, alet
degisimi sonrasinda temel olarak TNC tarafindan
¢arpmadan bir galisma pozisyonuna hareket ettirmeniz
gerekir.

Makine ureticisi, program testi igletim tlr(, alet degistirme
makrosu tanimlamig olabilir, makine davranisini simile
edebilir, makine el kitabina dikkat edin.
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Program testini uygulayin

Aktif merkezi alet hafizasinda, program testi Gizerinden alet tablosunu
etkinlestirmis olmalisiniz (Durum S). Bunun igin program test isletim
tiriinde, dosya yonetimi (PGM MGT) lGizerinden alet tablosunu segin.

HAM PARCA CAL. ALANI fonksiyonu ile program testi icin bir calisma
alani denetimini etkinlestirirsiniz bakynyz "Calisma bélimuinde ham
parcayi gosterin", Sayfa 329.

Program testi igletim tlrini segin

Dosya yonetimini PGM MGT tusu ile gdsterin ve test
etmek istediginiz dosyayi segin ya da

13.4 Program Testi

Program baslangicini segin: GOTO tusu ile "0" satirini
secin ve girisi ENT tusu ile onaylayin

TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyonlar tYaZIllm
usu
Ham pargayi sifirlayin ve tim programi test edin reser
Tum programi test edin o
Tum program dnermelerini tek tek test edin sesLar
=l

Program testini durdurun (Yazilim tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman — ¢alisma dénguleri icindeyken de —
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

Ok tuglariyla veya GOTO tusuyla baska énerme secin

Programdaki degisiklikleri uygulayin

isletim tiirini degistirme

yeni program segin
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13.5 Program akisi

13.5 Program akisi

Uygulama

Program akigl 6nerme sonu igletim tiriinde TNC, bir isleme

programini daimi olarak program sonuna veya bir durdurmaya kadar
surdlrdr.

Program akigi tekil dnerme igletim tiirinde, TNC her bir satiri harici
BASLAT tusuna basiimasiyla tek tek baglatir.

Program akigi igletim turlerinde asagidaki TNC fonksiyonlarindan
yararlanabilirsiniz:

Program akisini durdurma

Program akisi belirli bir Snermeden sonra

Onermeleri atlama

TOOL.T alet tablosu diizenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin

El carkinin konumlandirmayi yerlestirin

Grafik gésterim igin fonksiyonlar

Ek Durum Gostergesi
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123.h

o_BEGIN pGM 123 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

TOOL CALL 15 Z S2000
Z+100 R® FMAX M3
X-30 R® FMAX
v-30 R@ FMAX
2+2 RO FMAX
Z-4 Re F500
Y+15 R-
X+85 R+
V485 R+
X+15 R+
¥+0 R+

CENOAEEN

GNRS

14 2
15 Z+100 R@ FMAX M30
16 END PGM 123 MM

Program akisi timce takibi

BLK FORM @.2 X+100 Y¥+100 Z+0

Program Testi

0% XINm]

©% YINm] 05:39

+0.000 Y

NomMiN ) @ @ T C)

100 emn/min our 1eex M 5/9

BASLANG. SN van van TUMCE ALET
l ' ‘ $LERLEME TABLOSU
[—i= ] ]
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Calisma programini uygulayin

On hazirhk

1

2
3
4

Malzemeyi makine tezgahina baglayin
Referans noktasi yerlestirin

ihtiyag duydugunuz tablolari segin (Durum M)
Calisma programini segin (Durum M)

Besleme ve mil devrini Override doner baslklarla
@ degistirin.

tusu Gzerinden besleme hizini azaltabilirsiniz. Azaltma tiim
hizli gecisler ve besleme hareketleri icin gecerlidir.
Tarafinizdan belirlenen deger, makineyi
kapatip/agmanizla birlikte etkinlikten gikar. Her biri tespit
edilmis maksimum besleme hizini galistirdiktan sonra
yeniden olusturmak icin ilgili sayisal degeri yeniden
girmelisiniz.

@ NC programina hareket etmek istiyorsaniz FMAX yazilim

Bu fonksiyonun davranigi makineye baglhdir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.

Program akigi 6nerme sirasi

Calisma programini harici BASLAT tusuyla baslatin

Program akigi tekli 6nerme

Her 6nermeyi calisma programinda harici BASLAT tusu ile tek tek
baslatin

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Program akisi

islemeyi durdur

Program akisini durdurmak icin gesitli olanaklariniz var:

Programlanmis durdurmalar
Harici DURDUR tusu
Program akisi tekil Snermeye gegcme

TNC program akisi sirasinda hata kaydederse, islemeyi otomatik
olarak durdurur.

Programlanmis durdurmalar

Durdurmalari dogrudan isleme programinda tespit edebilirsiniz. TNC,
program akisini ¢galisma programi belirli bir 5Snermeye kadar
uyguladiktan sonra asagida belirtilen girigslerden birisini alirsa
durdurur:

DURDUR (ek fonksiyonlu ve ek fonksiyonsuz)

Ek fonksiyon M0, M2 veya M30
Ek fonksiyon M6 (makine Ureticisi tarafindan tespit edilir)

Harici DURDUR tusu ile durdurma

Harici STOPP tusuna basin: Tusa basildiginda, TNC'nin islemekte
oldugu énerme bitene kadar uygulanmaz; durum gdstergesinde NC-
Stop semboll yanip soner (bkz. tablo)

Eger calismayi devam ettirmek istemiyorsaniz, TNC'yi DAHILI DUR
yazilim tusu ile sifirlayin: NC-Stop sembolu durum géstergesinde
soner. Programi bu durumda program basinda yeniden baslatin

Sembol Anlami
—H Program durduruldu
=
=

Program akigi tekil 6nerme igletim tiiriine gegis ile islemenin
durdurulmasi

Program akigl 6nerme sonu igletim tiiriinde igleme programi
calisihyorsa, program akigi tekil 6nerme se¢cmelisiniz. TNC, glincel
isleme adimini uygulandiktan sonra iglemeyi durdurur.
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Durdurma esnasinda makine eksenlerini hareket
ettirme

Durdurma esnasinda makine eksenlerini manuel isletim tirtindeki gibi
hareket ettirebilirsiniz.

Uygulama o6rnegi:
Alet kirllmasi sonrasinda mili serbestlestirme
islemeyi durdur

Harici yon tuglarini serbest birakin: MANUEL HAREKET yazilim
tusuna basin

Makine eksenini harici yon tuslariyla hareket ettirin

13.5 Program akisi

Bazi makinelerde MANUEL HAREKET yazilim tusu

@ sonrasinda harici BASLAT tusu harici yon tusu basilarak
serbestlestiriimesi gerekir. Makine el kitabinizi dikkate
alin.
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Durdurma sonrasinda program akisini devam
ettirme

I?AHiLi DUR ile bir programi durdurursaniz, programi N
ONERMESINE GIDIS fonksiyonu ya da GOTO ,0“ ile
baslatmalisiniz.

@

Eger bir program akisini calisma déngisu iginde
durdurursaniz, yeniden basladiginizda déngiinin
basindan itibaren devam ettirmelisiniz. Uygulanmis isleme
adimlari, TNC yeniden iglemelidir.

13.5 Program akisi

Eger program akigini program bolimunde tekrarlarsaniz veya alt
program i¢inde durdurursaniz, N ONERMESINE GIDIS fonksiyonu ile
durdurma yerine tekrar yaklagsmaniz gerekir.

Bir program durdurmasi esnasinda TNC,

son c¢agrilan aletin bilgilerini kaydeder

aktif koordinatlarin donustirtlmesini (6rnegdin sifir noktasindan
kaydirma, gevirme, yansima) kaydeder

son olarak tanimlanan daire odak noktasinin koordinatlarini
kaydeder

Kaydedilen bilgilerin siz sifirlayana kadar aktif kaldigini
@ unutmayin (6rn. yeni bir program secerek).

Kaydedilen veriler, durdurma sonrasinda (KONUMA HAREKET ET
yazilim tusu) makine eksenlerinin manuel hareket ettiriimesinden
sonra kontura tekrar yaklagmak igin kullanilir.
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Program akisini START tusu ile devam ettirin
Program asagidaki sekilde durdurulmussa, harici START tusu
program akisina devam edebilirsiniz:

Harici STOP tusu basili

Programlanmis durdurma

Program akigini ariza sonrasinda devam ettirme
Yanip sbnmeyen ariza mesajlarinda:

Arizanin nedenini giderin
Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

Yeniden start veya program akisini durduruldugu yerden itibaren
devam ettirin

13.5 Program akisi

Yanip s6nen ariza mesajlarinda:

END tusunu iki saniye suresince basili tutun, TNC sicak start
uygular

Arizanin nedenini giderin
Yeniden start

Ariza tekrarlandiginda, ariza mesajini not edin ve musteri hizmetlerini
arayin.
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13.5 Program akisi

istediginiz yerden programa girme (6nerme
girisi)

tarafindan serbest birakilmis olmali ve uyarlanmalidir.

@ N ONERMESINE GIDI$ fonksiyonu makine Ureticisi
Makine el kitabinizi dikkate alin.

N ONERMESINE GIDIS fonksiyonu (6nerme girisi) ile isleme
programini serbestge istediginiz N 6nermesinden itibaren
isleyebilirsiniz. Bu 6nermeye kadar olan malzeme islemesi, TNC
tarafindan hesapsal olarak dikkate alinir. TNC tarafindan grafiksel
gosterilebilir.

Eger bir programi INTERNEN STOPP ile yarida kesmisseniz, o zaman
TNC size yarida kestiginiz yerin giris yapmaniz i¢in otomatik olarak N
Onermesini verir.

@ Onerme girisi alt programda baslamamalidir.

Tum ihtiya¢ duyulan programlar, tablolar, program akisi
isletim turtinde secili olmalidir (Durum M).

Program 6nerme girisi sonuna kadar programli durdurma
islemine sahipse, dnerme girisi orada durdurulur. Onerme
girisini devam ettirmek igin, harici START-Tusuna
basmalisiniz.

Onerme girisi sonrasinda aletin, POSITION ANFAHREN
fonksiyonu ile tespit edilen pozisyona surilmesi gerekir.

Alet uzunluk dizeltmesi, ancak alet cagrildiktan sonra ve
devamindaki pozisyona getirme énermesiyle etkinlesir. Bu
durum alet uzunlugunu degistirmis olsaniz da gegerlidir.

tarafindan atlanacaktir. Dénguler tarafindan tarif edilen

@ Tim tarama sistemi dongtileri, 5nerme giriglerinde TNC
sonug parametreleri, eger gerekirse deger almayacaktir.

Onerme girisini, bir alet degisiminin ardindan igleme
programinda su durumlar s6z konusu ise
kullanmamalisiniz:

Streg filtre etkin ise

Programi bir disli dongtistinde (dongti 17, 18, 19, 206,
207 ve 209) ya da takip eden program énermesinde
baslattiysaniz

0, 1 ve 3 tarama sistemi doéngilerini program
baslangicindan énce kullandiysaniz
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Program akisi timce takibi

Programlana

128 6
7 2+2 RO _FMAX
8 Z-4 RO F500
9 Y+15 R-
10 X+85 R+
11 [ Tunce sirisiers icin prog veri girisi
12 ) Ana progran = 123.h
13 \ilerle: N = 7
14 7 Progran = [TNC:Nnc_pros\TNC1zen1za.h
15 b crrereo & 1
16 END |
8% XLCNml
0% YCNm]l ©8:13 sioo [
- = @
X 30.000 Y 30.000 +2.272| oq
F1e0!
&
NOMIN ) @ @ T 15/ 2 s zeee F enm/min our 100% M 5/9 OFF, oN
GELiSHIS
= T
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Glincel programin ilk dnermesini ilerleme baslangici igin segin:
GOTO "0" girin.

TUMCE
ZLERLEME

Onerme girisi secin: ONERME GIRISi yazilim tusuna
basin

N'ye kadar hareket: Hareketin sonlanacagi 6nermenin
numarasini girin

Program: N 6nermesinin bulundugu program adini

girin

Tekrarlar: Eger N dnermesinde program bélumini
tekrarinda ya da c¢oklu ¢agirilmis bir alt programda

duruyorsa, tekrar etmesini istediginiz dnerme
giriglerini dikkate alin.

Onerme girisini baglatin: Harici START tuguna basin

Kontur seyri (b6lime bakiniz)

GOTO tusuyla gegis

GOTO 6nerme numarasi tusuyla gegiste, ne TNC ne de
PLC, guvenli bir gecis saglayan herhangi bir fonksiyon
uygulamazlar.

GOTO 6nerme numarasi tusu ile bir alt programa gegis
yaparsaniz:
TNC, alt program sonunun tzerine okur (LBL 0)
TNC, M126 (Devir eksenlerini yol standardinda hareket
ettirin) fonksiyonunu sifirlar
Bu durumlarda esas olarak énerme girisi fonksiyonuyla
gecis yapin!

HEIDENHAIN TNC 128

13.5 Program akisi

" @



13.5 Program akisi

Kontura tekrar yaklagma

KONUMA HAREKET ET fonksiyonu ile TNC aleti a§agldaki Program run, full sequence L LEL ‘
konumlarda malzeme konturuna gider: 123.h
‘a' TOOIZ_ s::LkésF:;zgga Ubersicht |peM|LBL |cve|M|Pos|TooL | TT| »
DAHILI STORP ile tetiklenmemis durdurmalar esnasinda makine 3238 58 P v Caelesa 8 eeas | " B
. . Z =356.2498  Jic 30,000 e
eksenleri hareketi ile tekrar yaklagma o 24 RoFseo T oo -
o - ™ N Bones SirTaeso.c000 —Di-ia—so.co00 | |INER
N ONERMESINE GIDIS sonrasinda tekrar yaklagsma, 6rnegin iz s e OLpon 10,0000  DR-pan 0.0000 i
DAHILI STOP ile durdurma sonrasinda B e F—_e I
i L. 16 END PGM 123 MM » Z;
Eksen pozisyonu ayar devresinin agilmasiyla program durdurmasi
sirasinda degistiriimisse, (makineye baglidir) e ree
0% XINm1 PEM.CRLL = & 00:00:03
Kontura tekrar yaklagsma: o vina1 07:51 S staon ]
. X -30.000 Y -30.000 +3.754 f:F =
Yazihm tusuKONUMA HAREKET ET segcin
F100x%

. . . 2 W
gerekirse makine konumunu yeniden olugturun L ... . . || W
TNC'in ekranda énerdigi eksenleri sira diziliminde igleyin: Harici e 2 mor 5 ey
BASLAT tusuna basin veya postrIon e

Eksenleri dilediginiz siralamada hareket ettirin: Yazilim tusu
HAREKET X, HAREKET Z vs. basin ve ilgili harici START tusuyla
etkinlestirin

islemi siirdiiriin: Onerme girisini akisini baslatin: Harici START
tusuna basin
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13.6 Onermeleri atlama

Uygulama

Onermeler, programlama sirasinda ,/* karakterleriyle, program testi
sirasinda veya program akiginda atlatabilirsiniz:

Program énermesinde "/ karakterini uygulamayin
K veya test etmeyin: ACIK yazilim tusunu konumuna
getirin

Ack Program dnermesinde "/ karakterini uygulayin veya
test edin: KAPALI yazilim tusunu konumuna getirin

@ Bu fonksiyon TOOL DEF Onermelerine etki etmez.

Secilen son ayar, elektrik kesilmesi olsa dahi sabit
kalacaktir.

"/" karakter ekle

Programlama isletim tirinde silinecek isaretin icinde oldugu
Onermeyi segin

”c“ EKLE yazilim tusunu segin

[ karakterini silin

Programlama igletim tirinde eklenecek isaretin icinde oldugu
Onermeyi segin
KALDIR yazilim tusunu secin

UYARLA
CIKAR

HEIDENHAIN TNC 128
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13.7 Istege gore program akisi duraklatma

13.7 istege gore program akisi
duraklatma

Uygulama

TNC, tercihli bigimde program akisindaki énermelerde M1

programliysa yarida keser. Eger M1 isletim sekli program akigini
kullanacaksaniz, TNC mili ve sogutkani kapatmaz.

Ack Program akisini veya program testini M1'li

= o6nermelerde durdurmayin: Yazilim tusunu KAPALI
konumuna getirin

o) Program akisini veya program testini M1'li

2 e dnermelerde durdurun: Yazilim tusunu AGIK

konumuna getirin
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14.1 MOD-Fonksiyonlarini segin

14.1 MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD fonksiyonu zerinden ek gosterge ve giris olanaklari
segebilirsiniz. Ayrica korunan alana girisi saglamak icin anahtar sayilar
girebilirsiniz. Hangi MOD-fonksiyonlari kullanima sunuldugu, segilen
isletim tipine baghdir.

MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD-fonksiyonlarini degistirmek istediginiz igletim tipini segcin MOD
fonksiyonlari ile genel bakis penceresini agmak:

m MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin. TNC,
mevcut MOD-fonksiyonlarinin gosterildigi bir genel
bakis penceresi acar.

Ayarlar degistir

Ayar degistirmek icin, segili fonksiyona bagl olarak (i¢ olanak
mevcuttur:

Sayisal degerini dogrudan girmek, 6érnegin uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

ENT degistir tusuna basarak ayarlamak, érnegin program girigini
tespit ederken

Secim penceresi Uzerinden ayarlarin degistiriimesi

GOTO tusuna basarak pencere gorintileyebilir, buradan
tim ayarlama olanaklarini bir liste halinde gorebilirsiniz.
ENT tusu ile ayar secin. Eger ayarlar degistirmek
istemiyorsaniz, pencereyi END tusuyla kapatin.

@ Eger birden cok ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa,

MOD-Fonksiyonlarindan ¢ikin:

MOD fonksiyonunu sonlandirma: ENDE yazilim tusuna veya END
tusuna basin
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1GB.H

Kod numarasi:

TNC128

771844 @1 DEV
C_NCK_M?7_645
Basis-NCK-U@4-03

HARICT
MUDAHALE TESHES

KPL

LESANS
UYART

=0

PARAMETRE

KULLNC. ‘
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MOD Fonksiyonlarina genel bakis

Secilen galisma tiriine bagli olarak asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:
Programlama:

Cesitli yazilim numaralarini gésterme

Anahtar sayisini girin

Gerekirse makineye 6zel kullanici parametresi
Yasal Uyarilar

Program testi:

Cesitli yazilim numaralarini gésterme

Etkin alet tablosunu program testinde gésterme

Etkin sifir noktasi tablosunu program testinde gdsterme
Tam diger isletim tirleri:

Cesitli yazilim numaralarini gésterme

Pozisyon goster segin

Olgiim birimini (mm/ing) belirleme

MDI igin programlama dili belirleme

Gergek pozisyon devir almasi igin eksen belirleme

isletme siirelerini gésterme

HEIDENHAIN TNC 128

Manuel iIsletinm

Progranlana

MOD: Konum / Program girisi

Pozis gostergesi 1
Pozis gsstergesi 2
nn/inG degisimi
Program girisi

+50.000

[NoMzN

RFSOLL

HEIDENHAIN

Kumanda tipi : TNCEZ@
NC Yazilimi : 340564 @4 DEV
NC Kernel : C_NCK_M?7_845

Gelisim konumu: 2

Q d

NOMiN

PLC Yazilim: : Basis-NCK-U@4-03

IPTAL

100%

M58

0% XCNml1 P1
0% YCNm] 18:085

oK ‘ 1PTAL

PGM GIRS.

POZISYON/  MAKINELER

2ol €D

14.1 MOD-Fonksiyonlarini segin
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14.2 Yazilim numaralari

14.2 Yazilim numaralari

Uygulama

Asagida yer alan yazilim numaralari, MOD - fonksiyonu "yazilim
versiyonu" segildikten sonra TNC ekraninda belirir:

Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)
NC yazilimi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
NC yazilimi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan yonetilir)
PLC yazilimi: PLC yaziliminin numarasi veya ismi (makine
ureticisi tarafindan yonetilir)

TNC, MOD fonksiyonu ,FCL bilgisi“nde asagidaki bilgileri gdsterir:

Gelisim durumu (FCL=Feature Content Level): Kontrol linitesi
Uzerine kurulu gelistirme konumu (bakiniz "Gelisim durumu
(Guncelleme Fonksiyonlar)" sayfa 8)
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14.3 Anahtar sayisini girme

Uygulama

TNC asagidaki fonksiyonlar icin anahtar sayisina ihtiyag duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametresinin segilmesi 123
Ethernet kartinin konfigure edilmesi NET123
Ozel fonksiyonlari Q-parametreleri - 555343

programlamasina serbest birakin

HEIDENHAIN TNC 128
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i arayuzlerini olusturun

14.4 Ver

14.4 Veri arayuzlerini olugturun

TNC 128 uizerindeki seri araytizler

TNC 128, seri veri aktarimi igin otomatik olarak LSV2 aktarim
protokolinu kullanir. LSV2 protokolu, sabit sekilde belirlenmistir ve

baud oranlarinin (makine parametresi baudRateLsv2) ayarlari diginda

degistirilemez. Bagska bir aktarim turu (arabirim) de belirleyebilirsiniz.

Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece yeni tanimlanan arabirimler

icin etkilidir.
Uygulama

Bir veri arabiriminin diizenlenmesi i¢in dosya yonetimini (PGM MGT)
segin ve MOD tusuna basin. MOD tusuna tekrar basin ve 123 sifre
numarasini girin. TNC, GfgSeriallnterface kullanici parametresini
gOsterir, buraya su ayarlar girebilirsiniz:

RS-232 arayuziinu olusturun

RS232 klasoriinu agin. TNC, alttaki ayar olanaklarini gosterir:

BAUD-RATE olusturun (baudRate)

BAUD-RATE (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.

Protokol ayari (protocol)

Veri aktarim protokolu, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
kargilastirilabilir) veri akigini kumanda eder.

butlnlestirerek aktaran veri aktarim bigimini gésterir. Eski
TNC hat kumandalarindaki blok halinde veri alimi ve

islenmesi ile karistirlmamalidir. Blok halinde alim ve ayni
NC programinin es zamanli islenmesi kumanda tarafindan

@ BLOCKWISE ayari, burada verileri bloklar halinde

Makine parametreleri kaydetme

Veri kaydi: Temel veriler

Parametre: RS232.106700

@@ Settings for the NC editor

@@ Settings for the file management

B@ Paths for the end user

58 serialInterfaceRS232

BE1Data record belonging to the seriaw
D& Definition of data blocks for the-

—Data transfer rate in bauds : BAUD_57600
= Communications protocol - BLOCKWISE
—Data bits in each transferred chw 17 Bit

= Type of parity checking : EVEN

= Number of stop bits :1 Stop-Bit
= Type of data-flou checking :RTS_CTS
=File system for file operation uw FE1

: Block Check Character (BCC) is ne

= Status of the RTS line

czDefine behavior after receipt of

NNERNRL

GORUNTU

EK
BUL TABLOSU

FONKS .

1%
o
—

le

desteklenmez!
Veri aktarim protokolii Segim
Standart veri aktarimi STANDART
Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolstiz aktarim RAW_DATA
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Veri bit'lerinin ayarlanmasi (dataBits) g

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini S

tanimlarsiniz. firr]

S

Pariteyi kontrol edin (parity) o

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i G¢ farkl tirde E

olusturulabilir: —

S

Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir 2

Cift parite (EVEN): Eger alici degerlendirmesinde tek sayida _N

belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur ;

Tek parite (ODD): Eger alici dederlendirmesinde ¢ift sayida ©

belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur E

. . "

Stop Bits ayari (stopBits) g
Start Bit'i ve bir ya da iki Stopp Bit'i ile seri veri aktariminda aliciya, her

aktarilan igaret i¢in bir senkronizasyon saglanir. ﬂ:

<

-

Handshake ayari (flowControl)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontroll gergeklestirir. Yazilim
Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma yapilr.

Veri akigl kontroli yok (NONE): Handshake etkin degil

Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim durdurmasi

Yazilim Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim
durdurmasi
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€ PC yazilim TNCserver ile veri aktarimi igin

E ayarlar

=

"‘;;n Kullanici parametrelerinde (serialinterfaceRS232 / seri Port'lar igin
= veri 6nermelerinin tanimlamasi / RS232) su ayarlara rastlarsiniz:
3 Parametre Segim

E Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla

- ortismelidir

% Veri aktarim protokol(i BLOCKWISE

=) Her aktarilan isaretteki veri 7 Bit

&  Bitler

[

(14 Parite kontrolinin tard EVEN

-d:J Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i

> Handshake tlrinu tespit edin RTS _CTS

<

ﬂ: Dosya operasyonu igin dosya FE1

-— sistemi

Harici cihazin igletim tipini segin (fileSystem)

"Satilan programi okuyun" ve "Klasoéri okuyun”

@ FE2 ve FEX isletim turlerinde "TUm programlari okuyun",
fonksiyonlarini kullanamazsiniz

Harici cihaz isletim tiirii Sembol
PC, HEIDENHAIN aktarim LSV2

yazilimiyla TNCremoNT %
HEIDENHAIN Disket-Birimi FE1 E|
Yabaci cihazlar 6rnegin, yazici, FEX

okuyucu, stampa Unitesi, ED;J

TNCremoNT olmayan Pc
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Veri aktarimi igin yazilim

TNC'den dosyalarin aktarilmasi igin ve TNC'ye gdnderilmesi igin,
HEIDENHAIN yazilimini TNCremo veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremo ile seri araylizli Uzerinden veya Ethernet aray(izii Gizerinden
tim HEIDENHAIN kumandalarindan baglanabilirsiniz.

HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Servisler ve dokiimantasyon>,
<yazihm>, <bilgisayar yazilimi>, <TNCremoNT>).

@ TNCremo NT giincel versiyonunu Ucretsiz olarak

TNCremo igin sistem kosullari:

486 islemcili PC veya daha da iyisi

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista isletim sistemi

16 MByte Calisma bellegi
5 MByte sabit diskinizde serbest
TCP/IP agina, serbest seri araylizu veya baglanti

Windows altinda kurulum

Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile
baslatin.

Setup programi talimatlarina uyun

Windows altinda TNCremNT'yi baslatin

<Start>'a tiklayin, <Program>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,
<TNCremo>

Eger TNCremo ilk kez baslatiliyorsa, TNCremo otomatik olarak
TNC'ye baglanti olusturmak ister.

HEIDENHAIN TNC 128
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lusturun

i arayuzlerini o

14.4 Ver

TNC ve TNCremoNT arasinda veri aktarimi

secili programi kaydettiginizden emin olun. Eger isletim
tlrt TNC'ye degistirirseniz veya PGM MGT tusu tzerinden
dosya yonetimini segerseniz, TNC degisiklikleri otomatik
olarak kayit eder.

@ TNC'in PC'ye program aktarimi yapmadan énce, TNC'de

TNC'nin bilgisayariniza dogru olarak seri araylize veya aga bagh olup
olmadigini kontrol edin.

TNCremoNT baslattiktan sonra, ana pencerenin st bélimiinde, 1 tim
dosyalarin aktif dizinde kaydedildigini géreceksiniz. <Dosya>, <Klasor
degistir> komutlaryla istediginiz sirliciiyl veya bagka bir dizini
bilgisayariniza secebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC Uzerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Dosya>, <Baglanti olustur>'u segin. TNCremoNT dosya ve dizin
yapisint TNC'den alir ve ana pencerenin 2 alt béliminde bunu
gOsterir

TNC'den PC'ye dosya aktarmak icgin, dosyayl TNC penceresinde
maus tiklamasiyla secin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla PC penceresine 1 surlkleyin

PC'den TNC'ye dosya aktarmak igin, PC penceresinde maus
tiklamasiyla dosyayi segin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla TNC-penceresine 2 surukleyin

Veri aktarimlarini TNC (zerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Ekstralar>, <TNCserver>'l sec¢in. TNCremoNT sunucu igletimini
baslatir ve TNC verilerini alabilir ya da TNC verilerine génderebilir

TNC lizerinde PGM MGT tusu ile dosya yonetimi fonksiyonlarini
(bakynyz "Harici bir veri tagiyicisina/tagiyicisindan veri aktarimi”
Sayfa 115)segin ve istediginiz dosyalari aktarin

TNCremoNT sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> menl noktasini segin

fonksiyonlarini tim fonksiyonlarinda aciklandigini bilin.

@ Dikkatinizi ibarenin hassasiyetiyle TNCremoNT yardim
Cagirma F1 tusu Gzerinden gegeklesir.
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Mame

Grijbe

als|
s ASCREENS\TNCATNC430\BAAKLART EXT \dumppgms[* *] "TSLEEIZVSSQ—‘

Attibute | D atum

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
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2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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14.5 Ethernet arayuzu

Giris

TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir, bu sekilde istemci aga
baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti zerinden aktarir.

dem smb-Protokoll (server message block) Windows-isletim
sistemleri icin veya

TCP/IP-Protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla saglanir

Baglanti olanaklan

TNC'nin Ethernet-Kartini RJ45-baglantisindan (X26,100BaseTX veya
10BaseT), aginiza baglayabilir veya dogrudan PCile birlestirebilirsiniz.
Baglanti galvanizlenmis sekilde komut elektroniginden ayriimistir.

100BaseTX veya 10BaseT baglantisinda, Twisted Pair kablosunu
kullanin. TNC'yi aga bu sekilde baglayin.

uzunlugu, kablo navlun sinifina baghdir, mantolamasi ve

@ TNC ile dugim noktasi arasindaki maksimum kablo
ag tipine (100BaseTX veya 10BaseT).

TNC'yi kapsamli bir faaliyet surdiirmeden, bir ethernet
kartina sahip PC ile direkt baglayabilirsiniz. Bunun igin
TNC'yi (Baglanti X26) ile ve PC'yi capraz Ethernet
kablosuyla baglayin (Satici tanimlamasi: Patch kablosu
¢aprazlanmis veya STP kablosu caprazlanmis)

HEIDENHAIN TNC 128
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:ﬁ Kumandayi aga baglayin
o=
%‘ TNC'yi ag uzmani tarafindan konfiglre ettirin.
= @ TNC'in eger TNC IP - adresi degisirse, otomatik olarak
© Lo
it sicak start yapacagini dikkate alin.
o )
c Ag konfigiirasyonu fonksiyonuna genel bakis
E Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin e tait Tablo diizenleme ‘
: P386.P
e : Yazilim RN R o roc e reanerer
L Fonksiyon tusu e
0 Segili ag surlclsiine baglanti olusturun. Baglantinin o [
< ardindan Mount'un altinda onay igin bir gcengel belirir. BasLA
\ I
Bir ag surdcusunun baglantisini ayirir. ——
Otomatik mount fonksiyonunu etkinlestirir veya devre —
disi birakir (= kumandanin ilk agilmasinda ag sasLa
surticlistiniin otomatik baglanmasi). Fonksiyonun
|

durumu, ag surlicusu tablosunda otomatik 6gesinin —
altindaki bir onay imi ile gosterilir. v

OTOM.
BAGLA
scoz

SURUCU As

PING

coz BILGEST

BIRLES.
TANIML .

BiRLES.
DUZENLE

Ping fonksiyonuyla agdaki belirli bir katilimci ile bir
baglantinin kurulup kurulmadigini kontrol edersiniz.
Adres girisi dort adet noktalarla ayrilimis ondalik
sayllarla gerceklesir (noktali-ondalik-kayit).

PING

TNC, etkin konumdaki ag baglantilarinin bilgileriyle bir

genel bakis penceresi acar. siLoiss
Ag surlcusi erisimini konfiglre eder. (Ancak NET123 n
MOD-anahtar numarasinin girigiyle segilebilir) e
Mevcut bir ag baglantisi verilerinin diizenlenmesi icin A

BiRLES.

diyalog penceresi acar. (Ancak NET123 MOD-anahtar DuZENLE
numarasinin girisiyle secilebilir)

Kumandanin ag adresini konfiglire eder. (Ancak as
KONF £GURE

NET123 MOD-anahtar numarasinin girisiyle segilebilir) e

Mevcut bir ag baglantisini siler. (Ancak NET123 MOD- A
anahtar numarasinin girisiyle segilebilir) i
356
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Kumandanin ag adresini konfigiire edin
TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin nte ant Tablo dizenleme
Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin. F381‘n: T
MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar sayisini girin. -

Yazilim tusuna basarak AG KONFIGURASYONU genel ag
ayarlarina girin (sag ortadaki resme bakin)

Ag konfiglirasyonu i¢in diyalog penceresi agilir

LLEEEE

14.5 Ethernet arayuzu

Ayar Anlami
ANA Kumanda bu ad altinda agda gorunir. Bir ana
BILGISAYAR bilgisayar adi sunucusu kullaniyorsaniz burada
ADI tam yetkili ana bilgisayar adini girmelisiniz.
Buraya higbir ad girmediginizde, kumanda
tarafindan SIFIR yetkilendirme kullanilir. ‘ ‘ ‘ = ‘ m‘
BIRLES. =
DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol

Drop-Down menude EVET ayarlayin, ardindan
kumanda ag adresini (IP adresi), alt ag
maskesini, varsayilan ydneticiyi ve eger
gerekliyse bir Broadcast adresini otomatik
olarak agda mevcut bir DHCP sunucusundan
ceker. DHCP sunucusu kumandayi ana
bilgisayar adindan yola ¢ikarak tanimlar. Sirket
aginiz bu fonksiyon igin hazirlanmalidir. AJ
yoneticinizle gérusun.

IP ADRESI Kumandanin ag adresi: Yan yana duran her dort
giris alanina IP adresinin tGger hanesi girilebilir.
ENT tusuyla bir sonraki alana atlayabilirsiniz.
Kumandanin ag adresini ag uzmaninizdan alin.

SUBNET- Agin ag ID'si ve ana bilgisayar ID'si arasinda
MASK ayrim yapar: Kumandanin alt ag maskesini ag
uzmaninizdan alin.
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14.5 Ethernet aray

Ayar Anlami

BROADCAST Kumandanin Broadcast adresi; standart
ayarlardan sapma goérildigunde kullanilir.
Standart ayarlar, ag ID'si ve ana bilgisayar
ID'sinden olusur, burada tim bit'ler 1'e
ayarlanmigtir

ROUTER Varsaylilan yonlendirici ag adresi: Ancak aginiz,
yoneltici izerinden birbiri ile baglantili olan
bircok kismi agdan olusuyorsa giris yapilmaldir.

baslatilmasinin ardindan etkinlesir Ag konfiglirasyonunun
buton ya da OK yazilim tusu ile tamamlanmasindan sonra
kumanda, onayin ardindan yeniden baslatma uygular.

@ Girilen ag konfiglirasyonu ancak kumandanin yeniden

Diger cihazlara yapilan ag erigiminin konfigiire edilmesi (mount)
TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin

o , Teeawr  |Tablo duzenleme
Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin. P380.P
MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar sayisini girin. S TE ceoircomm/aseiresszonrsansror
Yazilim tusuna basin: AG BAGLANTISI TANIMLA Ry 4|
Ag konfiglirasyonu icin diyalog penceresi acilir PPl o besiens
tnesuide  cipaz: monte et [\NaeeiPcsazestransfer
Montas noktas: |
Ayar Anlami Kullanics ads [a13m05
Calisma srubu / Domain for
Cihazi monte et NFS lzerinden baglanma: Mount edilecek e
dizin ad1. Bu, cihazin a§ adresinden, iki nokta e Tr—
Ust Uste, egik ¢izgi ve dizinin adindan olusur. zPTAL
Noktalarla ayrilmig dort adet ondalik sayi ile
ag adresinin girisi (noktali-ondalik-kayit), 6rn.
160.1.180.4:/PC. Yol belirtirken, blyuk/klgik o

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

harf yazilarina dikkat edin

Munferit Windows bilgisayarlarinin SMB
Uzerinden baglanmasi: Bilgisayarin ag adini
ve paylasim adini girin, 6rn. \PC1791NT\PC

oK ‘ IPTAL

Mount noktasi Cihaz adi: Burada verilen cihaz adi program
yonetimindeki kumanda da mount uygulanan ag
icin gosterilir, rn. WORLD: (isim, iki nokta tst
Uste isaretiyle sonlanmali!)

Dosya sistemi Dosya sistem tipi:

NFS: Network File System
SMB: Windows agi
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Ayar

Anlami

NFS segenegi

rsize: Byte cinsinden veri alma icin paket
buyuklukleri

wsize: Byte cinsinden veri génderme igin paket
buyukltkleri

time0: Kumandanin sunucu tarafindan
cevaplanmayan Remote Procedure Call'u
tekrarlamasindan sonra gegen sirenin
saniyenin onda biri cinsinden degeri

soft: EVET durumunda NFS sunucusu yanit
verene kadar Remote Procedure Call
tekrarlanir. HAYIR girilmigse, tekrarlanmaz

SMB secgenedi

Secenekler SMB dosya sistemi tipiyle ilgili ise:
Secenekler bosluksuz olarak, virgullerle
ayrilmis olarak verilir. Buyik/ kiigiik yazimini
dikkate alin.

Secenekler:

ip: Kumandanin baglanacag Windows PC'nin
IP adresi

username: Kumandanin oturum agacagi
kullanici ismi

workgroup: Kumandanin oturum acacagi
g¢alisma grubu

password: Kumandanin oturum agacagi parola
(azami 80 karakter)

Baska SMB secenekleri: Windows agi igin
baska segeneklerin giris olanaklari

Otomatik
baglanti

Otomatik mount (EVET ya da HAYIR):
Kumanda agilirken aga otomatik olarak mount
uygulanip uygulanmayacagini belirlersiniz.
Otomatik olarak mount uygulanmayan cihazlara
her zaman program yonetiminde mount
uygulanabilir.

devre digi kalir. RFC 894 standardina uygun aktarim

@ Protokol hakkinda alinan bilgiler TNC 128 kapsaminda

protokolU kullantlir.
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Hee | Windows 2000 igletim sistemli bir PC'deki ayarlar
.g Internet Protocol (TCP/IP) Propetrties ﬂﬂ
% @ Onkosullar: e
S Ag kal"tl, PC Uzerinde kurulmus ve (}a|l§|l’ §ek|lde olmalidir. “r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
m TNC ile baglamak istediginiz PC'yI saten §irket agmlza tEis capabili.ty. D”tzl?erwi.se, you need to ask your network, administrator for
the approprate [P setlings.
"q'; baglamigsaniz, PC ag adresini degistirmemeli ve TNC'nin
: ag adresine Uyar|ama|ISIn|Z, " Dbtain an P address automatically
| & — % Uze the following IP address:
_qé Ag ayarlarini <Start>, <Ayarlar>, <AJ ve DFU baglantilari > segin. IP address: 160. 1 .180. 1
hod Sag maus tuguyla <LAN baglantisi> sembolline tiklayin ve ardindan Subnet mask: 26.255. 0 .0
L gosterilen menude <Ozellikler>'e tiklayin Bt a i .
I-O_ IP ayarlarini degistirmek icin <Internet protokoll (TCP/IP)> kismina
<t Gift tiklayin (sag Ust resme bakin) ! Obtain DHS server addiess automatically
= Eger henlz aktif degilse, <Asagidaki IP adresini kullan> segenegini " Usethe following DNS server addresses—————————————
segin Ereferred DNS server I . . .
<IP Adresi> giris hanesine iTNC altindaki PC spesifik ag ayarlari Alternate DNS server, [
tespit ettiginiz bilgileri girin, 6rnegin 160.1.180.1
<Subnet Mask> giris hanesine 255.255.0.0 girin Pneenl. |
Ayarlarinizi <OK> ile onaylayin
Ag konfiglirasyonunu <OK> ile kaydedin, gerekirse Windows'u ok | Cancel |

yeniden baslatin
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14.6 Pozisyon gostergesini segin

Uygulama

ini segin

Manuel isletim ve program akisi - igletim tipi i¢in, koordinat
gOstergelerine etki edebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin gesitli pozisyonlarini gésterir.

Cikis pozisyonu

aletin hedef pozisyonu
Malzeme sifir noktasi
Makine sifir noktasi

Pozisyon gostergesi icin TNC'den asagidaki koordinatlari 7™\
secebilirsiniz: N\
Fonksiyon Gosterge
Nominal pozisyon; TNC tarafinda akttel NOMIN

belirlenen deger

Gergek pozisyon; o anki alet pozisyonu GERG

14.6 Pozisyon gosterges

Referans pozisyonu; gercek pozisyon makinenin  REF GR
sifir noktasina dayali

Referans pozisyonu; olmasi gereken pozisyon REF. NOM.
makinenin sifir noktasina dayali

Surlkleme hatasi; Nominal ve gergek pozisyon SCHPF
arasindaki fark

Programlanilan pozisyona kalan yol; gercek ve KYOL
hedef pozisyonu arasindaki farktir.

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 1 ile pozisyon gostergesini konum
gOstergesinde segersiniz.

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 2 ile pozisyon gostergesini ilave
konum gdstergesinde secersiniz.
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14.7 Olglim sistemi se¢

14.7 Olglim sistemi segimi

Uygulama
Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm yada ing (ing sistemi)
ile gostermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.

Metrik dl¢u sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) MOD fonksiyon degisimi
mm/ing = mm. Gostergede virglil sonrasi 3 hane
ing sistemi: 6rn. X = 0,6216 (ing) MOD fonksiyon degisimi mm/ing =
ing. Gostergede virgll sonrasi 4 hane
Eger ing gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi ing/min dederinde
gosterir. Ing programinda beslemeyi faktor 10'dan blyuk girmelisiniz.

362
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14.8 isletme siirelerini gésterin

Uygulama

MAKINE SURESI yazilim tusu {izerinden cesitli isletme siirelerini
gOsterebilirsiniz:

Manuel iIsletinm

Progranlana

isletme siiresi Anlami

Kumanda agik Calismaya alinmasindan itibaren komut
isletim suresi

Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine
isletim suresi

Program akis1 Komut edilen igletimin ¢alismaya alinmasi

icin isletme slresi

Y
NOMIN

+50.000

Kumanda acik
Makine acik
Program akisi
PLC 216

Anahtar sayis: T

our 100% M 5/9

By Relma [Fal =il
8% YCNm] 10:085

Makine ureticisi, ilaveten ek sureleri gosterebilir. Makine el
@ kitabini dikkate alin!
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15.1 Giris

Sdurekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemeler,
TNC'de dongu olarak kaydedilmistir. Koordinat doniigim
hesaplamalari ve bazi 6zel fonksiyonlarda dongu olarak kullanima

sunulur.

Cogu dongller gegis parametresi olarak Q parametreleri kullanir.
TNC'nin gesitli déngulerde kullandigi ayni fonksiyona sahip
parametreler, daima ayni numaraya sahiptir: Orn. Q200 daima
guvenlik mesafesidir, Q202 daima sevk derinligidir vs.

=)

366

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Doénguler gerekiyorsa kapsamli caligmalari
uygulamaktadir. Guvenlik gerekgesiyle isleme koymadan
once bir grafik program testi uygulayin!

200'uin Uzerindeki numaralarla déngilerde dolayli
parametre tahsisleri (6rn. Q210 = Q1) kullanirsaniz,
yonlendirilen parametrenin (6rn. Q1) dongu
tanimlamasindan sonra bir degisikligi etkili olmayacaktir.
Bu gibi durumlarda dongii parametresini (6rn. Q210)
dogrudan tanimlayin.

Eger calisma ddngilerinde 200'Un tzerindeki numaralarla
bir besleme parametresini tanimlarsaniz, bu durumda
yazihm tusu vasitasiyla bir rakam degerinin yerine TOOL
CALL 6nermesinde tanimlanmis beslemesini de (FAUTO
yazilim tusu) tahsis edebilirsiniz. S6z konusu dénguye ve
besleme parametresinin s6z konusu iglevine bagl olarak,
ayrica besleme alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ
(disli besleme) ve FU (devir beslemesi) kullanima
sunulmustur.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongi
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢linkii TNC, dongu tanimlamasinin iglenmesi sirasinda,
TOOL CALL 6nermesinde gelen beslemeyi dahili olarak
kesin dizenlemektedir.

Eger bircok kismi 6nermeye sahip bir dongtiy silmek
istiyorsaniz, TNC, déngunin tamaminin silinip
silinmeyecegi konusunda bir bilgi verir.
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15.2 Mevcut dongu gruplari

islem déngiilerine genel bakig

-
o
Q.
-
S
Yazilhim tusu gubugu, gesitli dongl gruplarini gosterir o
DEF Hen ]
Yazil g
A azilim
Dongii grubu tusu Sayfa :0
Derin delme, surtinme, dondirme, indirme ve dis delme dénguleri DELME, Sayfa 390 E
DiSLiSE 3
Dikdoértgen cep ve pimlerin frezeleme dénguleri sepLers Sayfa 430 >
YIULER w
Koordinat donlisum hesaplari igin déngdler, dyle ki bunlarla istenilen konturlar kaydirilir, KooRD. - Sayfa 446 E
yansitilir, bliy(tiiliir veya kiigiiltiiliir N
o)
Noktasal 6rnek olusturma icin dénguler NoKT. Sayfa 380 -
Ozel ddngiiler, bekleme siiresi, program cagrisi, mil oryantasyonu ozeL Sayfa 462
Otomatik alet 6lgim igin donguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) Sayfa 473

A

E Gerekli durumda makineye 6zel islem doéngulerine
gecis yapin. Bu turlt islem donguleri makine ureticiniz
tarafindan entegre edilebilir
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15.3 Isleme dongileriyle ¢calisma

15.3 isleme dongiileriyle calisma

Makine spesifik dongiileri

Bir cok makinede, makine ureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
doéngulerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen dongiler kullanima
sunulmaktadir. Bunun i¢in ayri bir ddngti numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:

300 ile 399 arasi dongtiler

CYCLE DEF tusu Uzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zel
dongiiler

500 ile 599 arasi doénguler

Spesifik makine tarama sistemi déngileri TOUCH PROBE tusu
Uzerinden tanimlanmalidir

Bunun icin makine el kitabindaki s6z konusu islev
@ aciklamasini dikkate alin.

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngulerinde HEIDENHAIN'In
halihazirda standart déngulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dénguler, ayryca
bakynyz "Dénglleri gagirma" Sayfa 370) ve CALL etkin dongulerin
(uygulamak igin baglatmaniz gereken déngiler, ayryca bakynyz
"Doénguleri cagirma" Sayfa 370) ayni anda kullaniimasi sirasinda,
¢oklu kullanilan aktarma parametrelerinin Uzerine yazma problemlerini
engellemek icin agagidaki isleyisleri dikkate alin:

Temel olarak DEF aktif dongulerini CALL aktif déngulerinden énce
programlayin

Bir CALL aktif dongisunin tanimlanmasi ve s6z konusu dongi
gagrisi arasinda bir DEF aktif dongiiyi, sadece bu iki dongiiniin
aktarma parametrelerinde kesismelerin ortaya ¢gikmamasi
durumunda programlayin

368
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Yazilim tuslar tizerinden dongi tanimlama g
cveL Yazihm tusu gubugu, gesitli ddngu gruplarini gésterir Wevel isietin  [Programlama (7))
s Derinlik? - —
oL Dongu gruplarini segme, 6rn. delme dénguleri 3 B Tome'sE xie vo zze 8'\
282 Dongl segme, 6rn. delme. TNC bir diyalog acar ve § Zé::?::i N ()
. tiim giris deg@erlerini sorgular; ayni zamanda TNC sag e ;
ekran yarisinda bir grafik ekrana getirir, burada e =

girilecek parametreler parlak yansitiimigtir Soeanis JESE bem qh,

TNC tarafindan talep edilen bitin parametreleri girin |, nga;mm S ( E

ve her girisi ENT tusu ile kapatin 12 oval GRLL e TR RS (o))

Siz gerekli butiin verileri girdikten sonra TNC diyalogu J g

sona erdirir 'U

GOTO islevi iizerinden déngii tanimlama | ] [ 1 | =
Yazihim tusu gubugu, gesitli ddngu gruplarini gésterir 2
DEF (7))
TNC, bir Uste yansitma penceresinde déngulere genel ™
O bakisi gosterir .
To]

F

Ok tuslariyla istenilen donglyu secin veya
Déngl numarasini girin ve her defasinda ENT tusu ile
onaylayin. TNC bu durumda doéngu diyalogunu
yukarida agiklandidi gibi acar
NC ornek 6nermeleri
7 CYCL DEF 200 DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI

Q201=3 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME

Q202=5 ;SEVK DERINLIGI

Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
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Dongiileri ¢gagirma

On kosullar
@ Bir déngu ¢agrisindan 6nce her hallikarda programlayin:
BLK FORM grafik tasvir icin (sadece test grafigi igin
gerekli)
Aletin ¢cagrilmasi
Milin dénus yonu (M3/M4 ek fonksiyonu)
Doéngi tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongu agiklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullan da dikkate alin.

Asagidaki donguler tanimlandiktan itibaren ¢alisma programinda
etkide bulunur. Bu dongileri gagiramazsiniz ve ¢cagirmamalisiniz:

Koordinat hesap dénltisiimd ile ilgili donguler
Déngl 9 BEKLEME SURESI
tim tarama sistemi déngdileri

15.3 Isleme dongileriyle ¢calisma

Tdm diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle ¢cagirabilirsiniz.
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CYCL CALL ile dongii gagrisi

CYCL CALL islevi son tanimlanmis galisma dongiisini bir defa
g¢agirir. Dongiiniin baslangi¢ noktasi, son olarak CYCL CALL
onermesi tarafindan programlanmis pozisyondur.

Dongu ¢cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
e basin

Déngu cagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin

Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6rn. mili devreye
sokmak i¢in M3), veya END tusu ile diyalogu sona
erdirin

CYCL CALL PAT ile dongii gagrisi

CYCL CALL PAT iglevi tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya (bakynyz "Ornek tanimlama PATTERN DEF"
Sayfa 372) bir nokta tablosunda (bakynyz "Nokta tablolar" Sayfa 385)
tanimlamis oldugunuz son tanimlanmig ¢alisma déngusunud ¢agirir.

M99/M89 ile dbngii cagrisi

Onerme seklinde etkili M99 iglevi son tanimlanmis calisma déngisini
bir defa ¢agirir. M99 bir konumlama énermesinin sonunda
programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu konumun Uzerine gider ve
ardindan son tanimlanmis galisma dongisunu ¢agirir.

Eger TNC doénguyu her konumlama dnermesinden sonra otomatik
olarak uygulayacaksa, ilk dongu ¢agrisini M89 ile programlayin.

M89 etkisini kaldirmak igin séyle programlayin

M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz konumlama énermesine veya
CYCL DEF ile yeni bir calisma déngusi tanimlayin

HEIDENHAIN TNC 128
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15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

15.4 Ornek tanimlama PATTERN
DEF

Uygulama

PATTERN DEF iglevi ile basit bir sekilde diizenli isleme 6rnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT iglevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Déngu tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini
saglayan yardimci resimler kullanima sunulmustur.

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

. " . Yazilim

Isleme 6rnegi tusu Sayfa
NOKTA nokta Sayfa 374
9 adede kadar herhangi isleme

pozisyonlarinin tanimlanmasi

SIRA sten Sayfa 375
Tek bir siranin tanimlanmasi, duz veya -

dondurdlmis

NUMUNE NuMUNE Sayfa 376
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, diiz,

déndurilmis veya burulmus

CERCEVE cercEvE Sayfa 377
Tek bir gergevenin tanimlanmasi, diz,

dondurdlmis veya burulmus

DAIRE batre Sayfa 378
Bir tam dairenin tanimlanmasi

KISMi DAIRE baz kestr Sayfa 379
Bir kismi dairenin tanimlanmasi

372
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PATTERN DEF girin

Kaydetme/dizenleme igletim tlrinu segin
s Ozel fonksiyonlari segin
FCT
KenTuR~ Kontur ve nokta islemesi igin iglevleri segin
ISLEME
— PATTERN DEF 6nermesini agin
DEF
sira istenilen isleme érnegini secme, 6rn. tek bir sira
(]
L

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

PATTERN DEF kullanma

Bir 6rnek tanimlamasi girilir girilmez, bunu CYCL CALL PAT iglevi
Uzerinden baslatabilirsiniz (bakynyz "CYCL CALL PAT ile déngu
cadrisi" Sayfa 371). Bu durumda TNC son tanimlanmis isleme
dénglsunu sizin tarafinizdan tanimlanmis isleme érnegi Uzerinde
uygular.

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya SEL
@ PATTERN islevi lizerinden bir nokta tablosu segene kadar
aktif kalr.

Onerme girisi Gizerinden islemeyi baglatacaginiz veya
devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi secebilirsiniz
(bakiniz Doénguler Kullanici El Kitabi, program test ve
program akisi bolimu).
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15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

=)

NOKTA

374

Maksimum 9 isleme konumu girebilirsiniz, girisi her
defasinda ENT digmesi ile onaylayin.

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
deger isleme donglsiinde tanimladiginiz Q203 isleme
ylizeyine ilave etkide bulunur.

X koordinati isleme konumu (kesin): X-Koordinatini
girin

Y koordinati isleme konumu (kesin): Y-Koordinatini
girin

Ust yiizey koordinati (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatini girin

Ornek: NC 6nermeleri

10 Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POSI (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

Manuel isletim

Programlama
X-Koordinat iIslem pozisyonu

© BEGIN PGM PAT MM

1

2

3

a4 L z+10

5 __PATTERN DEF_POS1(
x|

& END PGM PAT MM

ARENER
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Miinferit siralarin tanimlanmasi

deger isleme dongustinde tanimladiginiz Q203 isleme

@ Bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu
yuzeyine ilave etkide bulunur.

stea Baslangi noktasi X (kesin): X ekseninde sirabaglama  Ornek: NC énermeleri
ol noktasinin koordinati

_ _ 10 Z+100 RO FMAX
Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde sira baslama
noktasinin koordinati 11 PATTERN DEF

] . ROWI1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS5 ROT+0 Z+0)
Isleme konumlari mesafesi (artan): Isleme konumlari

arasindaki mesafe. Deger pozitif veya negatif

gll’l|ebl|lr Manuel isletim Programlama
X baslangi¢ noktasi
Islemlerin sayisi: Islem konumlarinin toplam sayisi B Hrpe Pt oo pey
2 Bk FORM 0.2 xsi00 vszoo z+0
3 TooL AL S z 57
.. . -e . . e 4 L Z+100 R@ FMAX M3
Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Girilen baglama

noktasi etrafinda dénme agisi. Referans eksen: Aktif [ =e e
calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde

X). Deger pozitif veya negatif girilebilir
Ust yiizey koordinati (kesin): islemenin baglamasi f./././.
gereken Z koordinatini girin 4_J :

15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

][] [
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15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit ornek tanimlama

=)

NUMUNE

376

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
deger isleme dénglsiinde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha dnceden uygulanmis érnegin
tamaminin déniis konumu Uzerine eklenerek etki gosterir.

Baslangic noktas1 X (kesin): X ekseninde 6rnek
baslama noktasinin koordinati

Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde 6rnek
baslama noktasinin koordinati

X isleme konumlari mesafesi (artan): X yoninde isleme
konumlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Y isleme konumlari mesafesi (artan): Y yoninde igsleme
konumlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi
Satir sayist: Ornegin toplam satir sayisi

Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Ornegin
tamaminin girilen baslama noktasinin etrafinda
dondirdldigiu donme agisi. Referans eksen: Aktif
calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina goére
etrafinda buruldugu donme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin
yan ekseninin girilen baslama noktasina goére
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): Islemenin baslamasi
gereken Z koordinatini girin

Ornek: NC 6nermeleri

10 Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Manuel isletim

Programlama

X baslangi¢ noktasi

® BEGIN PGM PAT MM

4 L Z+100 R@ FMAX M3
x|

& END PGM PAT MM

fiiiid

EEENER
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Minferit ¢cergeveyi tanimlama

deger isleme dongustinde tanimladiginiz Q203 isleme

@ Bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu
yuzeyine ilave etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha énceden uygulanmis érnegin
tamaminin déniis konumu Uzerine eklenerek etki gdsterir.

ceRceve Baslangic¢ noktas1 X (kesin): X ekseninde gergeve Ornek: NC énermeleri

baslama noktasinin koordinati
_ _ 10 Z+100 RO FMAX

Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde cerceve
baslama noktasinin koordinati 11 PATTERN DEF

L ) FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX35
X isleme konumlari mesafesi (artan): Xyonunde |§Ieme NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
konumlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Manuel isletim

Programlama

Y isleme konumlari mesafesi (artan): Y yonunde isleme X baslangis noktas:
konumlar arasindaki mesafe. Deger pozitif veya B BEEEREEL  0on p
tif qirilebilir 5 TooL oA 5z sco0s o 20
nega I glrl 4 L Z+100 R@ FMAX M3
. A\ . . X "
Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi P GG T -

Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Ornegin
tamaminin girilen baglama noktasinin etrafinda
dondurildigi donme agisi. Referans eksen: Aktif
¢alisma duzleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

L[] 1] [

Ana eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma dizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina gére ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya

negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma dizleminin
yan ekseninin girilen baglama noktasina gére
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatini girin
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15.4 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Tam daire tanimlayin

=)

DAIRE

378

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
deger isleme dénglsiinde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

X ¢ember ortasinda (kesin): X ekseninde daire orta
noktasinin koordinati

Y ¢ember ortasinda (kesin): Y ekseninde daire orta
noktasinin koordinati

Daire cemberi capr: Daire cemberinin ¢api

Baslangic acist: Ik isleme konumunun kutupsal agis.

Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni
(6rn. Z alet ekseninde X). Deg@er pozitif veya negatif

girilebilir

Islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme konumlarinin
toplam sayisi

Ust yiizey koordinat:1 (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z koordinatini girin

Ornek: NC 6nermeleri

10 Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

Manuel isletim

Programlama

Vida adimi1 ¢api merkez X

© BEGIN PGM PAT MM

4
5 __PATTERN DEF _CIRC1C

i
& END PGM PAT MM

PEEEEE

]
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Kismi daire tanimlama

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu
@ deger isleme dongustinde tanimladiginiz Q203 isleme

yuzeyine ilave etkide bulunur.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatini girin

LL
L
o
&
L
oar kestr X ¢ember ortasinda (kesin): X ekseninde daire orta Ornek: NC 6nermeleri II:
_’"‘ noktasinin koordinati <
_ _ _ 10 Z+100 RO FMAX
Y cember ortasinda (kesin): Y ekseninde daire orta o
noktasinin koordinati 11 PATTERN DEF (]
] o PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
Daire cemberi capr: Daire gemberinin ¢api 30 NUMS Z+0) E
Baslangic acist: ilk isleme konumunun kutupsal agisi. ‘—U
Referans eksen: Aktif galisma diizleminin ana ekseni Manuel slstin Prosramlama E
(6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif Vida adimi capi merkez X ‘ —
girilebilir o 5Lk rorn 0.1 2 xs0 v =
. 3 BT Lin e )
Ac1 adimy/ bitis agisi: Iki isleme konumlari arasinda -
artan kutupsal agisi. De@er pozitif veya negatif P DGR T =
girilebilir. Alternatif bitis acisi girilebilir (yazilim tusuyla CC’
degistirin) {‘\-\ =
islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme konumlarinin , =O
toplam sayisi i <
| w
BN
£l
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15.5 DAIRE UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 220)

15.5 DAIRE UZERINDE NOKTALI
ORNEK (déngii 220)

Dongu akisi

1 TNC, aleti hizli harekette glincel pozisyondan ilk galismanin
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir.

Siralama:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
Calisma dizlemindeki baglama noktasina hareket
Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)
2 Bupozisyondan itibaren TNC son tanimlanmis ¢alisma déngisini
uygular

3 Ardindan TNC aleti bir dogrusal hareketle veya bir dairesel
hareketle sonraki islemenin baglama noktasina pozisyonlandirir;
alet bu sirada guvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. giivenlik
mesafesi)

4 Tum cgaligmalar uygulanana kadar bu islem (1 ile 3 arasi) kendini
tekrar eder

Programlama esnasinda dikkat edin!

Dongu 220 DEF-AKktiftir, yani dongl 220 otomatik olarak
@ son tanimlanmis isleme dénglsini otomatik cagirir.

Eger isleme déngulerinden birini déngu 220 ile kombine
ederseniz, dongu 220'den givenlik mesafesi, malzeme
ylizeyi ve 2. glvenlik mesafesi etki eder.

380
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Dongu parametresi

220 Orta 1. eksen Q216 (kesin): Calisma dizlemi ana
A ekseninde daire kesiti ortasi. Girdi alani -99999.9999 Y A
ila 99999,9999 N = Q241 d)
(-

Orta 2. eksen Q217 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde daire kesiti ortasi. Girdi alani -99999.9999
ila 99999,9999

Daire kesiti cap1 Q244: Daire kesitinin ¢api. Girdi
alani 0 ila 99999,9999

Baslangig agisi Q245 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire parcasindaki ilk galismanin baslangic
noktasi arasindaki agl. -360.000 ila 360.000 arasi

girdi alani N

Q217

x ¥

Bitis acis1 Q246 (kesin): Calisma dlUzlemi ana ekseni
ile daire parcasindaki son galismanin baslangi¢ Q216
noktasi arasindaki a¢ (tam daireler icin gegerli degil);
baslangi¢ acisina esit olmayan bitis agisini girin; eger
bitis acisini baslangi¢ agisindan daha blyik
girerseniz, calisma saat yonu tersine, aksi halde saat
yoniinde olur. -360.000 ila 360.000 arasi girdi alani

Aci adimi Q247 (artan): Daire pargasindaki iki
calisma arasindaki agi; eger aci adimi sifira esitse,
TNC aci adimini baglangig agisi, bitis agisi ve calisma
sayisindan hesaplar; eger bir a¢ci adimi girilirse, TNC
bitis agisini dikkate almaz; agi adimi 6n isareti
¢alisma yonlni belirler (— = saat yonu). -360.000 ila
360.000 arasi girdi alani

isleme sayisi Q241: Kismi dairedeki galismalarin
sayisl. Girdi alani 1 ila 99999

15.5 DAIRE UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 220)
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15.5 DAIRE UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 220)

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme Z A
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme S Q200 Q204
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin i
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Giivenli yukseklige hareket Q301: Aletin islemeler
arasinda nasil hareket etmesi gerektigini tespit edin:
0: islemler arasinda giivenlik mesafesine hareket
ettirin

1: Islemeler arasinda 2. giivenlik mesafesine siiriin

=¥

Ornek: NC 6nermeleri

53 CYCL DEF 220 ORNEK DAIRE
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q244=80 ;DAIRE KESITI CAPI
Q245=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q246=+360;SON ACI
Q247=+0 ;ACI ADIMI
Q241=8 ;CALISMA SAYISI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

382 Déngiiler-Temel bilgiler @



15.6 HATLAR UZERINDE NOKTALI
ORNEK (déngii 221)

Dongi akisi

1 TNC, aleti otomatik olarak glincel pozisyondan ilk calismanin
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

Siralama:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
Calisma duzlemindeki baglama noktasina hareket
Malzeme yuzeyi lizerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)
2 Bupozisyondan itibaren TNC son tanimlanmis galisma dongusunu
uygular

3 Ardindan TNC aleti ana eksenin pozitif ydoniinde bir sonraki
calismanin baglangi¢ noktasina pozisyonlandirir; alet bu sirada
glvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. glivenlik mesafesi)

4 |k satirdaki tim galismalar uygulanana kadar bu islem (1 ile 3
arasi) kendini tekrar eder; alet ilk satirin son noktasinda bulunuyor

5 Ardindan TNC aleti ikinci satirin son noktasina kadar slirer ve
burada galismayi uygular

6 TNC aleti buradan ana eksenin negatif yoniinde, bir sonraki
¢alismanin baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

7 ikinci satirin tiim galismalari uygulanana kadar bu islem (6) kendini
tekrar eder

8 Ardindan TNC aleti sonraki satirin baslangi¢ noktasinin tzerine
surer

9 Bir sallanma hareketiyle tum diger satirlar islenir

15.6 HATLAR UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 221)

Programlama esnasinda dikkat edin!

Dongl 221 DEF-AKktiftir, yani dongl 221 otomatik olarak
@ son tanimlanmis isleme déngusuni otomatik cagirir.

Eger isleme déngulerinden birini ddngl 221 ile kombine
ederseniz, dongi 221'den donis konumu, malzeme
yuzeyi ve 2. glvenlik mesafesi etki eder.

Eger dongl 254 yuvarlak yivi dongu 221 ile baglantih
kullanirsaniz, o zaman 0 yiv konumuna izin verilmez.
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15.6 HATLAR UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 221

—

Doéngu parametresi

221

384

Baslangig noktasi 1. eksen Q225 (kesin): isleme
dizleminin ana eksenindeki baglangi¢ noktasinin
koordinati

Baslangic noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki baslangi¢ noktasinin
koordinati

Mesafe 1. eksen Q237 (artan): Satirdaki her noktanin
mesafesi

Mesafe 2. eksen Q238 (artan): Her satirin birbirine
mesafesi

Situn sayisi Q242: Satirdaki galigmalarin sayisi
Satir sayisi Q243: Satirin sayisi

Donigs konumu Q224 (kesin): Tim dizenleme
resminin dondurildigu acl; ddnme merkezi baslangic
noktasinda yer alir

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme yuzeyi arasindaki mesafe

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari

2. guivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati

Giivenli yiikseklige hareket Q301: Aletin islemeler
arasinda nasil hareket etmesi gerektigini tespit edin:
0: Calismalar arasinda giivenlik mesafesine surin
1: Calismalar arasinda 2. guivenlik mesafesine surin

vi
31
o O Q238
’éa Oﬂﬁ ‘Qa
@g RS
/@/6/ \0224
Q226 "
N ol
Q225 X
z\
Q200 Q204
Q203
i
X

Ornek: NC 6nermeleri

54 CYCL DEF 221 ORNEK CIZGILER
Q225=+15;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+15;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q237=+10;MESAFE 1. EKSEN
Q238=+8 ;MESAFE 2. EKSEN
Q242=6 ;SUTUN SAYISI
Q243=4 ;SATIR SAYISI
Q224=+15;DONME KONUMU
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE

HAREKET
Déngiiler-Temel bilgiler @



15.7 Nokta tablolari

Uygulama

Eger bir dongtiyii veya birgok dongliyl pes pese, diizensiz bir nokta
ornegi uzerinde islemek istiyorsaniz, o zaman nokta tablolar (*.pnt)
olusturun.

Eger delme donguleri kullaniyorsaniz, nokta tablosundaki ¢calisma
diizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Nokta tablosundaki ¢alisma diizleminin koordinatlari
s6z konusu dongunlin baglama noktasi koordinatlarina uygunsa freze
doéngileri uygulayin (6rn. bir daire cebinin orta nokta koordinatlari). Mil
eksenindeki koordinatlar, malzeme ylzeyinin koordinatlarini
karsilamaktadir.

Nokta tablosunu girme

Program kaydetme/diizenleme isletim tirinu segin:
Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT

DOSYA ISMI?

Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT
= tusu ile onaylayin

Olgii birimi segin: MM veya INCH yazilim tuguna

i basin. TNC program penceresine geger ve bos bir
nokta tablosunu temsil eder

sarzr SATIR EKLEME yazilim tusu ile yeni satir ekleyin ve

JveRea istenilen isleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tim koordinatlar girilene kadar iglemi tekrarlayin

@ Nokta tablosunun ismi bir harfle baglamali.

X ACIK/KAPALLI, Y ACIK/KAPALLI, Z ACIK/KAPALI yazihm
tuslariyla (ikinci yazilim tusu gubugu) nokta tablosuna
hangi koordinatlar girebileceginizi belirlersiniz.

HEIDENHAIN TNC 128
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15.7 Nokta tablolari

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

Nokta tablosunda FADE sltunu Uzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmis noktayi tanimlayarak, bunun bu ¢alisma i¢in tercihen
kapatiimasini saglayabilirsiniz.

Tabloda kapatilmasi gereken noktayi secin

. FADE sltununu segin
=

Kapatmay etkinlestirin veya

ENT

|W| Kapatmay devre disi birakin

386
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Programda nokta tablosunu segin

Program kaydetme/diizenleme isletim tiriinde, nokta tablosunun
aktiflestirilecedi programi segin:

Nokta tablosu segim fonksiyonunu gagirin:
CALL PGM CALL tusuna basin

NoKTALAR NOKTA TABLOSU yazilim tuguna basin

TABLOSU

Nokta tablosunun ismini girin, END tusu ile onaylayin. Eger nokta
tablosu NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse, o zaman
komple yol ismini girmeniz gerekiyor

NC ornek dnermesi
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*

HEIDENHAIN TNC 128
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15.7 Nokta tablolari

Dongliyu nokta tablolariyla baglantili olarak
cagirin

tanimladiginiz nokta tablosunu isliyor (siz nokta tablosunu
CALL PGM ile paketlenmis bir programda tanimlamis
olsaniz bile).

@ TNC CYCL CALL PAT ile birlikte, son olarak

Eger TNC, son tanimlanmis isleme déngusund, bir nokta tablosunda
tanimlanmis noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, déngu ¢agrisini
CYCL CALL PAT ile programlayin:

Dongl cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
CaLL basin

Nokta tablosu ¢cagirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

TNC'nin noktalar arasinda hareket etmesi gereken
beslemeyi girin (giris yok: en son programlanan
besleme ile hareket, FMAX gecerli degil)

intiyag halinde M ek fonksiyonunu girin, END tusu ile
onaylayin

TNC aleti baslama noktalari arasinda guvenli ylikseklige ceker. TNC
guivenli yukseklik olarak ya dongi ¢agirma sirasinda mil ekseni
koordinatlarini veya Q204 déngu parametresinden degeri kullanir,
hangisi daha buyukse.

On pozisyonlama sirasinda mil ekseninde diisiiriilmiis besleme ile
strmek istiyorsaniz, M103 ek fonksiyonunu kullanin .

12 dongiilii nokta tablolarin etki bigimi
TNC, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak yorumluyor.

Nokta tablolarinin 200 ile 207 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, calisma diizleminin noktalarini delik orta noktasinin koordinatlari
olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis koordinatlari mil
ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak kullanmak
istiyorsaniz, malzeme ust kenarini (Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

Nokta tablolarinin 251 ve 256 dongiileri ile etki bigimi

TNC, isleme dizleminin noktalarini déngl baglama noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmig
koordinatlari mil ekseninde baglangi¢ noktasi koordinatlari olarak
kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini (Q203) 0 ile
tanimlamaniz gerekir.

388
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16.1 Temel bilgiler

16.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok cesitli delme ve dis delme ¢alismalari igin toplamda 10

dénguyu kullanima sunmaktadir:

Dongii

Sayfa

240 MERKEZLEME

Otomatik 6n pozisyonlama, 2. gtivenlik
mesafesi, tercihen merkezleme
capi/merkezleme derinligi

Sayfa 391

200 DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. gtivenlik
mesafesi

Sayfa 393

201 RAYBALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

201

Sayfa 395

202 TORNALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

202

Sayfa 397

203 UNIVERSAL DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi, germe kirilmasi, degresyon

203

Sayfa 401

204 GERIYE HAVSALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

204

Sayfa 405

205 UNIVERSAL-DERIN DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi, germe kirilmasi, talep edilen
mesafe

205 )|

Sayfa 409

241 TEK DUDAK DELME

Otomatik 6n konumlandirma ile
derinlestirilmis baglangic noktasina,
devir ve sogutma maddesi tanimlamasi

Sayfa 413

206 DIS DELME YENI
Dengeleme dolgulu, otomatik 6n
konumlama ile, 2. giivenlik mesafesi

Sayfa 420

207 DIS DELME GS YENI
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi

Sayfa 422

390

Delme ve dis delme déngileri @



16.2 MERKEZLEME (dongti 240)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yiizeyinin
Uzerindeki guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet, programlanmis besleme F ile girilmis merkezleme ¢apina
veya girilmis merkezleme derinligine kadar merkezliyor

3 Sayet tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekliyor

4 Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine gider veya —
giriimisse — 2. glivenlik mesafesine gider

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

Konumlama énermesini ¢calisma diizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

Dongl parametresi Q344'Un (¢ap) veya Q201'in (derinlik)
isareti calisma yénunu belirler. Eger capi veya derinligi = 0
programlarsaniz, o zaman TNC dongulyu uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis capta veya pozitif girilmis derinlikte
TNC'nin 6n konumun hesaplamasini ters cevirdigini
dikkate alin. Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle
malzeme ylizeyinin altindaki giivenlik mesafesine surilir!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.2 MERKEZLEME (dongu 240)

Doéngu parametresi

392

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi; Degeri pozitif girin. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Derinlik/ ¢ap se¢imi (0/1) Q343: Girilen ¢capa ya da
girilen derinlige merkezleme segimi. TNC'nin girilen
capa merkezleme yapmasi gerekiyorsa, aletin ug
acisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE sutununda
tanimlamaniz gerekir.

0: Verilen derinlikte merkezleyin

1: Verilen capa merkezleyin

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — merkez
tabani (merkez konisinin ucu) mesafesi. Sadece,
Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999

Cap (On isaret) Q344: Merkezleme ¢api. Sadece,
Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda merkezleme yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi stre. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2. guivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani O ila
99999,9999

y4 =5
A 50206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
i
50 C)
2 5
¢ X
30 80

Ornek: NC énermeleri

11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME

Q200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-9
Q206=250
Q211=0.1
Q203=+20

12 X+30 R0 FMAX
13 Y+20 R0 FMAX M3 M99
14 X+80 R0 FMAX

15 Y+50 R0 FMAX M99

Delme ve dis delme déngileri @

;:GUVENLIK MESAFESI

;DERINLIK/CAP SECIMI
;DERINLIK
;CAP
;DERIN KESME BESLEME

;sBEKLEME SURESI ALTTA
;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI



16.3 DELME (déngii 200)

Ddéngu akisi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylzeyinin
Uzerindeki guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet, programlanmis F beslemesiile ilk sevk derinligine kadar deler

TNC, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri sirlyor, burada
bekliyor - sayet giriimisse - ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden givenlik mesafesine geri slrtyor

Ardindan alet girilmis F besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor
TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2 ile 4
arasi) tekrarliyor

Alet delik tabanindan, FMAX ile glivenlik mesafesine gider veya —
girilmigse — 2. glvenlik mesafesine gider

Programlama esnasinda dikkat edin!

noktasina (delik ortasi) RO yaricap diizeltmesi ile
programlayin.

@ Konumlama 6nermesini ¢calisma diizleminin baslangic

Derinlik déngli parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongtiyu uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yiizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlir!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.3 DELME (déngii 200)

Doéngu parametresi

200
0

)

394

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi; Degeri pozitif girin. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — delme
tabani (delme konisinin ucu) mesafesi. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk igin gereken
olclsu. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk
derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige
iner:

Sevk derinligi ve derinlik esitse
Sevk derinligi derinlikten blyikse

Bekleme siiresi ustte Q210: TNC gevseme igin
delikten ¢iktiktan sonra, saniye olarak aletin gtivenlik
mesafesinde bekledigi stre. Girdi alani 0 ila
3600.0000

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Girdi alani 0 ila 3600.0000

5
zi £ 0206
N
©
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
i Q201
.
X
Yi
50 ()
20 4
¢ X
30 80

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=250 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.1 ;BEKLEME SURESI ALTTA
12 X+30 FMAX
13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX
Delme ve dis delme déngileri @

15 Y+50 FMAX M99



16.4 RAYBALAMA (ddngii 201)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yiizeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet giriimigse alet delik tabaninda bekliyor

4 Son olarak TNC aleti besleme F ile glivenlik mesafesine geri
surdyor ve buradan — sayet giriimisse — FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine slriyor

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

Konumlama 6nermesini ¢calisma diizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngli parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongtiyu uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yiizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surilir!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.4 RAYBALAMA (dongu 201

Doéngu parametresi

201

Az

396

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alan1 -99999.9999 ila 99999.9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda surtiindrken hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Besleme geri cekme Q208: Aletin, delikten gikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Q208 = 0
girerseniz, bu durumda rayba beslemesi gecerlidir.
Girdi alani 0 ila 99999.999

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani 0 ila 99999,9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
>vLozm
Q211
-
X
Yi
50 C)
R
t X
30 80

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 201 RAYBALAMA

Q200=

2

Q201=-15

Q206=

100

Q211=0.5

Q208=

250

;:GUVENLIK MESAFESI
sDERINLIK
;DERIN KESME BESLEME
;sBEKLEME SURESI ALTTA
;BESLEME GERI CEKME

Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI

12 X+30 FMAX
13 Y+20 FMAX M3 M99
14 X+80 FMAX
15 Y+50 FMAX M99

Delme ve dis delme déngileri @



16.5 TORNALAMA (déngii 202)

Ddéngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylzeyinin
Uzerindeki guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmigse — serbest kesim igin galisan
mille

Ardindan TNC, Q336 parametresinde tanimlanmis olan pozisyona
bir mil yénlendirmesi uyguluyor

Sayet serbest siirus secildiyse, TNC girilmis yonde 0,2 mm (sabit
deger) serbest surls yapar

Ardindan TNC aleti besleme geri cekmede glvenlik mesafesine
surer ve buradan — sayet girilmisse — FMAX ile 2. glvenlik
mesafesine slrer. Eger Q214=0 ise delme duvarina geri gekme
gerceklesir

HEIDENHAIN TNC 128
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Programlama esnasinda dikkat edin!

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlama 6nermesini ¢calisma duzleminin baglangic
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dénguyu uygulamaz.

TNC dongu sonunda, dongl ¢agrilmadan 6nce aktif olan
sogutma maddesini ve mil durumunu tekrar olusturur.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

16.5 TORNALAMA (déngii 202)

&)

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlr!

Serbestlestirme yonuni dyle secin ki, alet delik kenarindan
uzaga surulsun.

Eger bir mil yonlendirmesini Q336'da girdiginiz aginin
Uzerine programlarsaniz, alet ucunun nerede durdugunu
kontrol edin (6rn. el giris ile pozisyonlandirma igletim
tiriinde). Aclyi, alet ucu bir koordinat eksenine paralel
duracak sekilde segin.

TNC serbestlestirme sirasinda koordinat sisteminin bir
aktif donusiint otomatik olarak dikkate alir.

398

Delme ve dis delme déngileri @



Dongu parametresi

202 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delik tabani 2 A Q206

mesafesi. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda tornalama yaparken hareket hizi. Girdi alani

0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU 0203 Q200 Q204

o

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi stire. Girdi alani 0 ila 3600.0000 Q201 = 0208

Besleme geri gekme Q208: Aletin, delikten ¢cikma ég%
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Q208=0

girerseniz, bu durumda derin sevk beslemesi
gegcerlidir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX,
FAUTO

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

=¥

16.5 TORNALAMA (déngii 202)

2. glivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagdi mil ekseni koordinati. Girdi alani O ila
99999.999

HEIDENHAIN TNC 128 399 @



/> Serbest hareket yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin,
aleti delik tabaninda serbest hareket ettirdigi yonu
tespit edin (mil oryantasyonundan sonra)

0 Aleti serbestlestirmeyin
1 Aleti ana eksenin eksi ydonlnde serbestlestirin 50
2 Aleti yan eksenin eksi ydonlnde serbestlestirin
3 Aleti ana eksenin arti yoninde serbestlestirin
4 Aleti yan eksenin arti yoninde serbestlestirin

» Mil oryantasyonu icin agi Q336 (kesin): TNC'nin aleti
serbest hareket ettirmeden 6nce konumlandirdigi aci.
-360.000 ila 360.000 arasi girdi alani

w
o
[00)
o

16.5 TORNALAMA (dongu 202)
) ) 8 -<
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16.6 UNIVERSAL DELME

(déngii 203)

Dongi akisi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yizeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deler

Sayet germe kirilimasi girilmigse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Eger talas kirilmasiz ¢aligiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti besleme geri cekme ile guivenlik mesafesine geri
suriyor, burada bekliyor - sayet giriimisse - ve ardindan tekrar
FMAX ile ilk sevk derinligi Gizerinden guivenlik mesafesine geri
surdyor

Ardindan alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor. Sevk
derinligi, her kesme ile eksilme tutari kadar azalir — girilmisse
TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2-4) tekrarliyor
Alet delik tabaninda bekler — eger girilmigse — serbest kesimigin ve
bekleme siiresinden sonra geri gekme beslemesiyle givenlik
mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya surer

HEIDENHAIN TNC 128
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16.6 UNIVERSAL DELME (déngii 203)

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

&)

402

Pozisyonlama 6nermesini galigsma dizleminin basglangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngu parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dénguyu uygulamaz.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Delme ve dis delme déngileri @



Dongu parametresi

203 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
%% yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999 A A\
Z 5 =
Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delme % Q206 =| Q208
tabani (delme konisinin ucu) mesafesi. Girdi alani N

-99999.9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme iglemi yaparken hareket hizi. Girdi S Q200
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Q210

Q202
Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk icin gereken

Olgust. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk
derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC

asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige Q211
iner: /

Q201

=

=¥

Sevk derinligi ve derinlik esitse

sevk derinligi derinlikten blylkse ve ayni zamanda
talas kirilmasi tanimlanmamissa

Bekleme siiresi tistte Q210: TNC gevseme igin
delikten ciktiktan sonra, saniye olarak aletin guivenlik
mesafesinde bekledigi sire. Girdi alani 0 ila
3600.0000

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
ylUzeyi koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Eksilme tutari Q212 (artan): TNC'nin her sevkten
sonra sevk derinligi Q202'yi kigultme degeri. Girdi
alani 0 ila 99999,9999

16.6 UNIVERSAL DELME (déngii 203)
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16.6 UNIVERSAL DELME (déngii 203)

Sayi Geri gekmeye kadar talas kiriimasi Q213:
TNC aleti delikten gerilme igin gikarmadan énceki
germe kiriimasi sayisi. Germe kirilmasi icin TNC
aleti geri gekme degeri Q256 kadar geri geker. Girdi
alani 0 ila 99999

Minimum sevk derinligi Q205 (artan): Bir eksilme
tutar girdiyseniz, TNC sevki Q205 ile girilen degere
gore sinirlar. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Geri gekme beslemesi Q208: Aletin, delikten ¢ikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Q208 = 0
girdiyseniz, TNC Q206 beslemesi ile disari hareket
eder. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX,
FAUTO

Talas kinnlmasinda geri gekme Q256 (artan):
TNC'nin aleti talas kirilmasinda geri stirdigu deger.
Girdi alani 0.1000 ila 99999,9999

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 203 UNiVERSAL DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q212=0.2 ;EKSILME TUTARI

Q213=3 ;GERME KIRILMASI

Q205=3 ;MIN. SEVK DERINLIGI
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q208=500 ;BESLEME GERI CEKME
Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ

Delme ve dis delme déngileri @



16.7 GERI HAVSALAMA (déngii 204)

Ddéngu akisi

Bu déngi ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz.

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerindeki glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

TNC burada 0° pozisyonuna bir mil ydonlendirmesi uygular ve aleti
eksantrik 6lgl kadar kaydirir

Ardindan alet besleme 6n pozisyonlama ile 6nceden delinmis
deligin igine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki
guvenlik mesafesinde bulunana kadar

TNC simdi aleti tekrar delik ortasina surer, mili ve gerekiyorsa
sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra besleme
havsalama ile verilen derinlikteki havsaya strer

Sayet girilmigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten digari strGlir, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik 6lctsu kadar kayar

Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda guvenlik

mesafesine slrer ve buradan — sayet giriimisse — FMAX ile
2. guvenlik mesafesine sirer.

HEIDENHAIN TNC 128
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16.7 GERI HAVSALAMA (déngii 204)

406

Programlama esnasinda dikkat edin!

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Déngul sadece geri delme gubuklariyla calisir.

Konumlama dnermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngu parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda calisma yoénunu tespit eder. Dikkat: Pozitif 6n
isaret, pozitif mil ekseni yoniinde havsalar.

Kesicinin degil, bilakis delme cubugunun alt kenarinin
Olgusu alinana kadar alet uzunlugunu girin.

TNC, havsalama baslangi¢ noktasinin hesaplanmasi
sirasinda delme gubugunun kesici uzunlugunu ve
materyal kalinligini dikkate alir.

Dikkat carpigma tehlikesi!

Bir mil yonlendirmesini Q336'da girdiginiz aginin Gzerine
programlarsaniz, alet ucunun nerede durdugunu kontrol
edin (6rn. el girisi ile konumlandirma isletim tiriinde).
Aclyi, alet ucu bir koordinat eksenine paralel duracak
sekilde secin. Serbestlestirme yoniinu dyle secin ki, alet
delik kenarindan uzaga surulsun.

Delme ve dis delme déngileri @



Dongu parametresi

204

z/z

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Havsalama derinligi Q249 (artan): Malzeme alt
kenari — havga tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsalamayi mil ekseninin pozitif yéninde olusturur.
Girdi alani -99999.9999 ila 99999,9999

Materyal kalinhg Q250 (artan): Malzeme kalinhgu.
Girdi alani 0.0001 ila 99999,9999

Eksantrik olgusii Q251 (artan): Delme ¢ubugu
eksantrik 6l¢lisU; alet veri sayfasindan alin. Girdi alani
0.0001 ila 99999,9999

Kesim yiiksekligi Q252 (artan): Delme ¢ubugu alt
kenari - ana kesim arasindaki mesafe; alet veri
sayfasindan alin. Girdi alan1 0.0001 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin
malzemeye dalmada hareket hizi veya malzemeden
mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile
havsalamada aletin hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif FAUTO, FU

Bekleme siiresi Q255: Havsalama diizleminde
saniye bazinda bekleme suresi. Girdi alani O ila
3600.000

HEIDENHAIN TNC 128
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16.7 GERI HAVSALAMA (déngii 204)

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Serbest hareket yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin aleti
eksantrik 6l¢cl oraninda hareket ettirmesi gereken
yonU tespit edin (mil oryantasyonuna gore); 0'in girigi
izinsizdir

1 Aleti ana eksenin eksi yonlinde serbestlestirin

2 Aleti yan eksenin eksi yonunde serbestlestirin

3 Aleti ana eksenin arti yoninde serbestlestirin

4 Aleti yan eksenin arti yoninde serbestlestirin

Mil oryantasyonu igin agi Q336 (kesin): TNC'nin aleti
daldirmadan énce ve delikten disari sirmeden dnce
konumlandirdidi agi. Girdi alani -360.0000 ila
360.0000

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 204 GERi HAVSALAMA
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q249=+5 ;DERINLIK HAVSALAMA
Q250=20 ;MALZEME KALINLIGI
Q251=3.5 ;EKSANTRIK OLCUSU
Q252=15 ;KESICI YOKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q254=200 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q255=0 ;BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q214=1 ;SERBEST SURUS YONU
Q336=0 ;ACI MIL

Delme ve dis delme déngileri @



16.8 UNIVERSAL DERIN DELME

(dongu 205)

Dongi akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yizeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Eger derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi giriimisse, TNC,
tanimlanmis pozisyonlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangic
noktasinin Gzerindeki glivenlik mesafesine sirultr

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deler

Sayet germe kirilmasi girilmigse, TNC aleti girilen geri cekme
degeri kadar geri sirer. Eger talas kirilmasiz galigiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti hizl adimda giivenlik mesafesine geri surer ve
ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi Gzerinden girilen 6nde
tutma mesafesine kadar sirtyor

Ardindan alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor. Sevk
derinligi, her kesme ile eksilme tutari kadar azalir — girilmigse
TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2-4) tekrarliyor
Alet delik tabaninda bekler — eger giriimisse — serbest kesim igin ve
bekleme siiresinden sonra geri gekme beslemesiyle givenlik

mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya stirer

HEIDENHAIN TNC 128
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16.8 UNIVERSAL DERIN DELME (dongti 205)

Programlama esnasinda dikkat edin!
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Konumlama énermesini ¢caligma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngui parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dénguyu uygulamaz.

Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit sekilde
girmezseniz, TNC ilk ve son sevk arasindaki 6nde tutma
mesafesini esit sekilde degistirir.

Q379 Uzerinden derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi
girerseniz, TNC sadece sevk hareketinin baslangic
noktasini degistirir. Geri cekme hareketi TNC tarafindan
degistiriimez, yani malzeme ytizeyinin koordinatlari ile
ilgilidir.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surdlr!

Delme ve dis delme déngileri @



Dongu parametresi

s 4y Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
%% yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

z )

o

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delme Q206

tabani (delme konisinin ucu) mesafesi. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999

\

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi Q200
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU Q203 T ==

Q202

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk icin gereken N/ Q201
Olgusi. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk /

derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige Q21 SZ
iner:

Q204

Sevk derinligi ve derinlik esitse
Sevk derinligi derinlikten buyukse

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani O ila
99999,9999

Eksilme miktar Q212 (artan): TNC'nin sevk derinligi
Q202'yi kuglltme degeri. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Minimum sevk derinligi Q205 (artan): Bir eksilme
tutan girdiyseniz, TNC sevki Q205 ile girilen degere
gore sinirlar. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Ustteki talep edilen mesafe Q258 (artan): TNC'nin,
aletin delikten geri gekilmesinden sonra, tekrar giincel
sevk derinligine hareket ettirdiginde s6z konusu olan
acil gecgis konumlandirma icin giivenlik mesafesi; ilk

sevkteki deger. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Alttaki talep edilen mesafe Q259 (artan): TNC'nin,
aletin delikten geri cekilmesinden sonra, tekrar guincel
sevk derinligine hareket ettirdiginde s6z konusu olan
acil gegis konumlandirma igin giivenlik mesafesi; son
sevkteki deger. Girdi alani 0 ila 99999,9999

=V
16.8 UNIVERSAL DERIN DELME (déngii 205)
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16.8 UNIVERSAL DERIN DELME (dongti 205)

Talas kinlmasina kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin talas kirllmasini buna goére
uyguladigi sevk. Eger 0 girilmigse, talas kirilmasi
yoktur. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Talag kirllmasinda geri gekme Q256 (artan):
TNC'nin aleti talas kinlmasinda geri siirdiigii deger.
TNC, geri gekmeyi 3000 mm/dak. bazinda bir
beslemeyle surer. Girdi alan1 0,1000 ila 99999,9999

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Derinlestirilen baglangi¢ noktasi Q379 (malzeme
yuzeyine bagl olarak artan bigcimde): Daha kisa bir
aletle belirli bir derinlige kadar 6n delme zaten
yapildiginda s6z konusu olan gergek delme isleminin
baslangi¢ noktasi. TNC besleme 6n konumlamada
glivenlik mesafesinden derinlestiriimis baslangic
noktasina surlyor. Girdi alani 0 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestirilen bir baslangi¢ noktasina
konumlandirmadaki aletin hareket hizi mm/dak
olarak. Sadece Q379, 0'a esit degilse etkili olur. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 205 UNiVERSAL DERIN DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=15 ;SEVK DERINLIGI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q212=0.5 ;EKSILME TUTARI

Q205=3 ;MIN. SEVK DERINLIGI
Q258=0.5 ;UST ONDE TUTMA MESAFESI
Q259=1 ;ALT ONDE TUTMA MES.

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KON. BESL.

Delme ve dis delme déngileri @



16.9 UNIVERSAL DELME

(dongu 241)

Dongi akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yizeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Ardindan TNC aleti tanimlanmis pozisyon beslemesiyle,
derinlestirilmis baglangi¢ noktasi tUzerinden glvenlik mesafesine
strer ve burada delme devrini M3 ve sojutma maddesini devreye
alir. TNC, igeri siirme hareketini déngiide tanimlanan donus
ybénlne gére saga dénen, sola dénen ya da duran mille uygular

Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar deler

Sayet girilmigse, serbest kesme i¢gin alet delik tabaninda bekler.
Ardindan TNC sogutma maddesini kapatir ve devri tekrar
tanimlanmis ¢ikis degerine geri getirir

Delme tabaninda bekleme slresinden sonra geri cekme
beslemesiyle giivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya surer

Programlama esnasinda dikkat edin!

noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile

@ Konumlama 6nermesini calisma diizleminin baslangic
programlayin.

Derinlik dongi parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dénguyu uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizl hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki giivenlik mesafesine surdlir!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.9 UNIVERSAL DELME (dongii 241

—

Doéngu parametresi

241

A

414

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alan1 -99999.9999 ila 99999.9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Derinlestirilen baglangi¢ noktasi Q379 (artan
sekilde malzeme ylizeyini baz alir): Gergek delme
isleminin baglangi¢ noktasi. TNC besleme 6n
konumlamada guivenlik mesafesinden
derinlestirilmis baslangi¢ noktasina suruyor. Girdi
alani 0 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestirilen baslangi¢ noktasina
konumlandirmadaki aletin hareket hizi mm/dak
olarak. Sadece Q379, 0'a esit degilse etkili olur. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Geri gekme beslemesi Q208: Aletin mm/dak olarak
delikten ¢gikma sirasindaki hareket hizi. Q208 = 0
girerseniz, TNC Q206 delme beslemesi ile digari
hareket eder. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
FMAX, FAUTO

Q203

i

Q253

\

Q208
q ; Q200 Q204

RN
\\

Q201
%

QDguu

=Y
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Doniis yoniinde igeri/ digar siirme (3/4/5) Q426:
Aletin delige girerken ve delikten digar surerken
dénmesi gereken donus yonu. Girdi alani:

3: Mili M3 ile gevirin

4: Mili M4 ile gevirin

5: Durmakta olan mille suriin

Mil devrini igeri/ digar siirtin Q427: Aletin delikten
iceri stirerken ve delikten disari stirerken donmesi
gereken devir. Girdi alani 0 ila 99999

Delme devir sayisi Q428: Aletin delmesi icin gereken
devir sayisi. Girdi alani 0 ila 99999

M fonks. Sogutma maddesi AGIK Q429: Sogutma
maddesinin devreye alinmasi igin ilave fonksiyon M.
Alet delik icerisinde derinlestirilmis baslangic
noktasinda bulundugunda TNC sodutma maddesini
devreye alir. Girdi alani 0 ila 999

M fonks. Sogutma maddesi KAPALI Q430:
Sogutma maddesinin devreden alinmasi icin ilave
fonksiyon M. Alet delme derinliginde bulunuyorsa
TNC sogutma maddesini devreden alir. Girdi alani 0
ila 999

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 241 TEK DUDAK DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q208=1000;BESLEME GERI CEKME
Q426=3 ;MIL DONUS YONU
Q427=25 ;DEVR ICER./ DIS.
Q428=500 ;DEVIR DELME

Q429=8 ;SOGUTMA ACIK

Q430=9 ;SOGUTMA KAPALI

16.9 UNIVERSAL DELME (déngii 241)
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16.10 Programlama ornekleri

< |

100
90+

16.10 Programlama ornekleri

10 20 80 90100

Ham parca tanimi

Aletin cagiriimasi (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Do6ngi tanimi

'S

16 Delme ve dig delme déngiileri @



Delik 1'e siirme, mili devreye sokma
Delik 1'e surme, dongii cagirma
Delik 2'e stirme, déngi cagirma
Delik 3'e surme, dongi cagirma
Delik 4'e siirme, déngi cagirma
Aleti serbestlestirin, program sonu

16.10 Programlama ornekleri
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16.10 Programlama ornekleri

Delme koordinatlari PATTERN DEF POS 6rnek
tanimlamasinda kayithdir ve TNC tarafindan
CYCL CALL PAT ile gagirilirlar.

Alet yarigaplari, tim calisma adimlari test
grafiginde gorilecek sekilde segilmistir.

Program akisi

W Merkezleme (alet yarigapi 4)
= Delme (alet yarigapi 2,4)
= Digli delme (alet yarigapi 3)

'S

18

100
90

65
55

30

1020 40 80 90100

Ham parga tanimi

Merkezleme alet cagirisi (yaricap 4)

Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile programlanmasi),
TNC her dongiiden sonra glivenli ylkseklige pozisyonluyor

Butin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

Delme ve dig delme déngiileri @



6 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=0 ;CAP SECIMI/ DERINLIK
Q201=-2 ;DERINLIK
Q344=-10 ;CAP
Q206=150 ;F DERINLIK DURUMU
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.2 ;BEKLEME SURESI ALTTA

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 Z+50 RO FMAX

16 CYCL DEF 206 VIDA DISI DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;VIDA DISI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN TNC 128

Merkezleme déngl tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Delici alet cagirisi (yaricap 2,4)

Aleti emniyetli yukseklige stirme (F'nin deger ile programlanmasi)

Delme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngi ¢agrisi
Aleti serbest hareket ettirin

Disli matkabi alet ¢agirisi (yarigap 3)

Aleti emniyetli yikseklige suirme

Vida disi delme dongl tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
Aleti serbestlestirin, program sonu

16.10 Programlama ornekleri
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16.11 VIDA DISI DELME YENI, dengeleme aynasiyla birlikte (dongii 206)

16.11 VIDA DiSi DELME YENI,
dengeleme aynasiyla birlikte
(dongu 206)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yUzeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

Ardindan mil dénus yonu tersine gevrilir ve bekleme siiresinden
sonra alet glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. guivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya stirer

Glvenlik mesafesinde mil dontis yonu tekrar ters gevrilir

w N

I

Programlama esnasinda dikkat edin!

Konumlama 6nermesini ¢calisma dizleminin baslangic
@ noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyu uygulamaz.

Alet, bir uzunlamasina dengeleme aynasina baglanmis
olmaldir. Uzunlamasina dengeleme dolgusu, calisma
sirasinda besleme ve devir toleranslarini dengeler.

Déngunun islenmesi sirasinda devir override icin cevirmeli
digme etkisizdir. Besleme override icin doner dugme
halen sinirli aktiftir (makine Ureticisi tarafindan tespit
edilmis makine el kitabini dikkate alin).

Sagdan dis icin mili M3 ile, soldan dis igin M4 ile
etkinlestirin.

Dikkat carpigsma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surdlr!

420
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Dongu parametresi

208 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (Baslangig

a pozisyonu) — malzeme yuzeyi mesafesi; kilavuz
degder: 4x hatve. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Delme derinligi Q201 (Vida disi uzunlugu, artan):
Malzeme ylzeyi — vida disi sonu mesafesi Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999

F beslemesi Q206: Dis delmede aletin hareket hizi.
Girdi alani1 0 ila 99999,999'a kadar alternatif FAUTO

Bekleme siiresi altta Q211: Malzemenin geri
¢ekmede aginmasini 6nlemek igin degeri O ve 0,5
saniye arasinda girin. Girdi alani 0 ila 3600.0000

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagdi mil ekseni koordinati. Girdi alani O ila
99999,9999

Beslemeyi tespit etme: F=S x p

F: Besleme mm/dak)
S: Mil devri (dev/dak)
p: Hatve (mm)

Program kesintisinde serbestlestirme

Vida disinin delinmesi sirasinda harici stop tusuna basarsaniz, TNC,
aleti serbestlestirebileceginiz bir yazilim tugunu gosterir.

HEIDENHAIN TNC 128

Q200

Q201

Ornek: NC 6nermeleri

25 CYCL DEF 206 ViDA DiSi DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

16.11 VIDA DISI DELME YENI, dengeleme aynasiyla birlikte (dongu 206)
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16.12 VIDA DISI DELME, dengeleme aynasi hari¢ GS YENI (dongui 207)

16.12 VIDA DIiSi DELME, dengeleme
aynasi hari¢ GS YENI
(dongu 207)

Dongu akisi

TNC vida disini ya bir veya bir¢ok is adiminda uzunlamasina
dengeleme dolgusu olmadan keser.

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
uzerinde girilen givenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor
2 Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donis yonu tersine gevrilir ve bekleme siiresinden
sonra alet guivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. guivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya surer

4 Guvenlik mesafesinde TNC mili durdurur

422
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Programlama esnasinda dikkat edin!

®)
=)

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama cimlesini isleme dizleminin baglama
noktasina (delik ortasi) yarigap diizeltmesi R0 ile
programlayin.

Delme derinligi parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder.

TNC beslemeyi devire bagli olarak hesaplar. Dis delme
sirasinda besleme override igin cevirmeli digmeye
basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

Devir override icin gevirmeli dugme aktif degil.

Dongl sonunda mil duruyor. Sonraki galisma milinden
once M3 ile (veya M4) tekrar agin.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizl hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surilir!

HEIDENHAIN TNC 128

16.12 VIDA DISI DELME, dengeleme aynasi hari¢ GS YENI (dongli 207)
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Doéngu parametresi

7 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (Baslangig

a2 pozisyonu) — malzeme ylizeyi mesafesi. Girdi alani
0 ila 99999,9999

Delme derinligi Q201 (artan): Malzeme yulzeyi — vida
disi sonu mesafesi Girdi alan1 -99999.9999 ila
99999.9999

Hatve Q239

Vida disinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disi
belirler:

+= Sagdan dis

— = Soldan dis

Girdi alani -99.9999 ila 99.9999

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin

olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila 26 CYCL DEF 2 iDA DiSi DELME YENi
99999,9999 6 CYC 07 V 5 GS YEN

Q200=2 sGUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK

Ornek: NC 6nermeleri

Program kesintisinde serbestlestirme

Disin kesilmesi iglemi sirasinda harici durdurma tusuna basarsaniz,
TNC MANUEL HAREKET yazilim tusunu gosterir. MANUEL Q239=+1 ;HATVE
HAREKET tusuna basarsaniz aleti yénlendirerek kullanabilirsiniz. Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Bunun icin aktif mil ekseninin pozitif eksen yonlne basin. =
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

16.12 VIDA DISI DELME, dengeleme aynasi hari¢ GS YENI (dongui 207)
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16.13 Programlama ornegi

16.13 Programlama ornegi

Delik koordinatlari TAB1.PNT nokta tablosunda
kaydedilmis ve TNC tarafindan CYCL CALL
PAT ile cagrilmaktadir.

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test
grafiginde goriilecek sekilde secilmistir.
Program akigi

" Merkezleme
 Delme
= Digli delme

1020 40 80 90100

Ham parga tanimi

Merkezleyici alet cagirma

Aleti emniyetli ylkseklige sirme (F'nin deg@er ile programlanmasi),
TNC her donguden sonra glivenli yiikseklige pozisyonluyor

Nokta tablosu belirleme

Merkezleme dongl tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

HEIDENHAIN TNC 128 425 @



16.13 Programlama ornegi

10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 Z+100 RO FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z S5000

13 Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.2 ;BEKLEME SURESI ALTTA

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 Z+50 RO FMAX

19 CYCL DEF 206 VIDA DISI DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;VIDA DISI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 Z+100 RO FMAX M2

22 END PGM 1 MM

426

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak déngii ¢agirma,
Noktalar arasi besleme: 5000 mm/min

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Matkap alet cagirma

Aleti emniyetli yikseklige stirme (F'nin deger ile programlanmasi)
Delme doéngl tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantil olarak dongu ¢agirma
Aleti serbest birakin, alet degisimi

Vida disi matkabi alet cagirma

Aleti emniyetli yikseklige sirme

Vida disi delme dongi tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak déngu ¢agirma
Aleti serbestlestirin, program sonu

Delme ve dis delme déngileri @



TAB1.PNT nokta tablosu

16.13 Programlama ornegi
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16.13 Programlama ornegi
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Delme ve dis delme déngileri @






L - -
o 17.1Temel bilgiler
[=)
= Genel bakig
0
TJ TNC toplamda 2 doénglyi cep ve pim islemleri igin sunar:
P Yazilim

GEJ Dongii tusu Sayfa
= 251 DIKDORTGEN CEP 251 Sayfa 431
- Calisma kapsami ile helisel biciminde ) -
N~ daldirmanin secilmesiyle
<« kumlama/perdahlama déngusu

256 DIKDORTGEN PIM Sayfa 436

Eger ¢oklu donus gerekiyorsa, yan sevke W20
sahip kumlama/perdahlama donguisi

430 islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



17.2 DIKDORTGEN CEP (déngii 251)

Ddéngu akisi

Dikdortgen cep donglisii 251 ile bir dikdortgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. DOngu parametrelerine bagli olarak asagidaki calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

2

Alet cebin ortasinda malzemenin igine daliyor ve ilk sevk
derinligine surtyor.

TNC cebi, bindirme faktoérinin (Parametre Q370) ve perdahlama
Olgulerinin (Parametre Q368 ve Q369) dikkate alinmasi altinda,
icten disariya dogru bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda TNC cep duvarindan uzaklasir,
glivenlik mesafesi etrafindan giincel sevk derinliginin Gzerinden ve
buradan hizli adimda cep ortasina geri surer

Programlanan cep derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5

6

Eger perdahlama dlguleri tanimlanmigsa, TNC 6nce cep
duvarlarini, girilmisse bircok sevkte perdahlar.

Ardindan TNC cebin tabanini igten digari dogru perdahlar.

HEIDENHAIN TNC 128
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17.2 DIKDORTGEN CEP (déngii 251)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin

=)

&)

432

Aleti caligma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, R0
yarigap duzeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (cep
konumu) parametresini dikkate alin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri konumluyor.
Parametre Q204 (2. glivenlik mesafesi) dikkate alin.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyu uygulamaz.

TNC aleti déngu sonunda tekrar baslangi¢ konumuna geri
konumlandirir.

TNC aleti bir bosaltma isleminin sonunda hizli harekette
cep ortasina geri konumlandiriyor. Alet bu sirada guvenlik
mesafesi kadar guncel sevk derinliginin Gzerinde
bulunuyor. Guvenlik mesafesini, alet suris sirasinda
tasinmis talaslarla sikismayacak sekilde girin.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Donguiyl islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC aleti hizh harekette cebin ortasina ilk
sevk derinligi Uzerine konumlandirir.

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



Dongu parametresi -
o)
251 Calisma kapsamu (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini N
) - belirleyin: Yi .
Q218 e
0: Kumlama ve perdahlama o
1: Sadece kumlama c
2: Sadece perdahlama :0
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z o)
konusu perdahlama 6lgisi (Q368, Q369) &3 \ T ~
tanimlandiginda uygulanir S0 s 0.
1. yan uzunluk Q218 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma Q207 S Ll
diizlemi ana eksenine paraleldir. Girdi alani 0 ila \_ HDDD[>/ l (&)
99999,9999 =
2. yan uzunluk Q219 (artan): Cep uzunlugu, calisma N L
duzlemi yan eksende paraleldir. Girdi alani O ila *@ L (O]
99999,9999 X -
Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — cep tabani 14
mesafesi Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999 @)
Cep konumu Q367: Dongu ¢adirma sirasinda alet Y \'7 o
pozisyonuna bagli cebin konumu: E
0: Alet pozisyonu = cep ortasi 0
1: Alet pozisyonu = sol alt kse Q36—
2: Alet pozisyonu = sag alt kdse 36/=0 N
3: Alet pozisyonu = sag Ust kose Q367=1 Q367=2 N
4: Alet pozisyonu = sol Ust kése b X > X -«
Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken
8lii; Degeri 0'dan buyik girin. Girdi alani 0 ila K Yy
99999,9999 Q367=3 Q367=4
Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda [j D
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ 8 L
Derinlik sevk beslemesi Q206: Aletin, mm/dak. bazinda X X
derinlige surerken hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ
Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda
yan ve derin perdahlama yaparken hareket hizi. Girdi vi
alani 0 ila 99999.9999 alternatif olarak FAUTO, FU,
FZ
Yan perdahlama 6l¢iisiit Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6lglsu. Girdi alani O ila .—-—-(55-1?34-4--1
99999,9999 . |
Derinlik perdahlama él¢iisii Q369 (artan): Derinlik igin @ g
perdahlama 6l¢lsu. Girdi alani 0 ila 99999,9999 %03512 1 |
----- —> > —
) =
k X
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17.2 DIKDORTGEN CEP (déngii 251)

434

Perdahlama sevki Q338 (artan): Aletin mil ekseninde
perdahlama sirasinda ayarlanan 6lgisi. Q338=0:
Sevkte perdahlama. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet 6n ylzeyi ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe Girdi alani O ila
99999,9999

Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Freze tiirii Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
-1 = Karsilikli frezeleme

Yol ¢cakisma faktorii Q370: Q370 x alet yari ¢api, k.
yan sevkini 0,1 ila 1,9999 olan giris alanina iletir

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @

= Q206
1
zh
Q338
Q202 ~
Q201
»
X
z\
Q200 Q368 Q204
{] ase9
Q203
A —
X
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Ornek: NC 6nermeleri
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17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)

17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)

Dongu akisi

Dikdortgen pim donguist 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Eger bir ham parga 6l¢ls(, olasi maksimum yan sevkten biyikse
TNC, hazir élgtye ulagilana kadar bircok yan sevk uygular.

1

436

Alet dongii baglangig¢ pozisyonundan (pim ortasi) negatif X
yéniinde pim galismasinin baslangi¢ pozisyonuna stirmektedir.
Baslangi¢ pozisyonu guvenlik mesafesi + alet yarigapi oraninda
sola kaymig olarak pim ham parcasinin yaninda bulunur

Sayet alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa, TNC aleti FMAX
hizli hareketle guivenlik mesafesine ve buradan derin kesme sevki
ilk sevk derinligine stirmektedir

Ardindan alet pim konturuna surer ve ardindan bir tur frezeler.

Eger hazir dlgliye bir turda ulasiimiyorsa TNC aleti glincel sevk
derinliginde yana ayarlar ve ardindan yeniden bir tur frezeler. TNC
bu sirada ham parga dl¢isind, hazir él¢iyl ve izin verilen yan
kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir élgliye ulasilana kadar bu
islem kendini tekrar eder

Ardindan alet konturdan pim islemesinin baglangi¢ noktasina geri
suris yapar

Ardindan TNC aleti bir sonraki sevk derinligine stirer ve pimi bu
derinlikte isler

Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Yi

<V

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @




Programlama esnasinda dikkat edin!

yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (pim

@ Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, R0
konumu) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri konumluyor.
Parametre Q204 (2. guvenlik mesafesi) dikkate alin.

17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)

Derinlik dongl parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dénguyu uygulamaz.

2. guvenlik mesafesinde giriimisse, TNC aleti en sonunda
guvenlik mesafesine geri programlar.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yiizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlir!

Tipanin sag yaninda ilk hareket igin yeterince bosluk
birakin. Minimum: Alet ¢gapi + 2 mm.
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17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)

Doéngu parametresi

N
a
L}

N
D

438

Calisma kapsam (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini
belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece
perdahlama 6lglsi (Q368) tanimlandiginda uygulanir

1. yan uzunluk Q218: Pim uzunlugu, ¢alisma dizlemi
ana eksenine paraleldir. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Ham parga o6lgisii yan uzunlugu 1 Q424: Tipa ham
parca uzunlugu, calisma dizlemi ana eksenine
paraleldir. Ham parga 6lgiisii yan uzunlugu 1
buyuktir 1. yan uzunluk girin. TNC, ham parc¢a
olglsu 1 ile hazir élgu 1 arasindaki fark, izin verilen
yan sevkten daha bliylikse, birden fazla yanal kesme
uygular (alet yarigapi garpi yol ust Uste bindirmesi
Q370). TNC daima bir sabit yan sevk hesaplar. Girdi
alani 0 ila 99999,9999

2. yan uzunluk Q219: Tipa uzunlugu ¢alisma
dizlemi yan eksenine paraleldir. Ham parga ol¢ilisii
yan uzunlugu 2 blyuktir 2. yan uzunluk girin. TNC,
ham parga 6lclsu 2 ile hazir 6lgu 2 arasindaki fark,
izin verilen yan sevkten daha buytkse, birden fazla
yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi yol st Uste
bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan sevk
hesaplar. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — tipa tabani
mesafesi. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Pim konumu Q367: Dongl ¢cagirma sirasinda alet
pozisyonuna bagli pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = pim ortasi

1: Alet pozisyonu = sol alt kése

2: Alet pozisyonu = sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = sag ust kése

4: Alet pozisyonu = sol Ust kése

sevk derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken
6lgu: Degeri 0'dan buytuk girin. Girdi alani 0 ila
99999,9999

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Derinlik ilerleme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, FU, FZ

Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda
yan ve derin perdahlama yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999.9999 alternatif olarak FAUTO, FU,
FZ

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @

Q424
Yi Q218
— _-»»_ —_—
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A o
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®
Q368
Y Yi
£3Q367=0
Q367=1 L Q367=2
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Y Yi
Q367=3 Q367=4
X X
Yi
Q351= +1
o L
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N, | 0351=-1 -
k X




Ham parga ol¢lisii yan uzunlugu 2 Q425: Tipa ham
parca uzunlugu, ¢alisma diizlemi yan eksenine
paraleldir. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Yan perdahlama ol¢ilisii Q368 (artan): TNC'nin,
¢alisma duzlemindeki ¢calismada ayni biraktig
perdahlama olgust Girdi alani 0 ila 99999,9999

Derinlik perdahlama 6l¢iisii Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama 6lglisu. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Perdahlama sevki Q338 (artan): Aletin mil ekseninde
perdahlama sirasinda ayarlanan 6lgiisii. Q338=0:
Sevkte perdahlama. Girdi alani 0 ila 99999,9999

17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)
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17.3 DIKDORTGEN PiM (déngii 256)
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> Glivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet 6n yuzeyi ve
malzeme yuzeyi arasindaki mesafe Girdi alani O ila
99999,9999

I Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinati. Girdi alani -99999.9999 ila
99999,9999

> 2. glivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinati. Girdi alani 0 ila
99999,9999

> Freze tiirii Q351: M3'teki freze calismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikli frezeleme

» Yol gakisma faktorii Q370: Q370 x alet yari gap, k.
yan sevkini 0,1 ila 1,9999 olan giris alanina iletir

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @

Q200 Q204

Q203
Q202

Q201




17.4 Programlama ornekleri

50+

17.4 Programlama ornekleri

50 100

Ham parga tanimi

Kumlama/perdahlama alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirin
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17.4 Programlama ornekleri

'S

42

Dis galisma dongu tanimi

Dis calisma dongl ¢cagirma
Dis calisma dongi gagirma

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Doéngu tanimi Dikdértgen cep

Dairesel cep dongl ¢agirma
Dairesel cep dongl ¢cagirma
Alet degistirme

17.4 Programlama ornekleri




17.4 Programlama ornekleri
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @






18.1 Temel bilgiler

18.1 Temel bilgiler

Genel bakig

Koordinat hesap déntstmleri ile TNC bir defa programlanmis bir
konturu, malzemenin gesitli noktalarinda degistirilmis konum ve

biyuklik ile uygulayabilir. TNC asagidaki koordinat hesap dénustirme

dongulerini kullanima sunmaktadir:

P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
7 SIFIR NOKTASI 7 Sayfa 447
Konturler dogrudan programda veya sifir 5?
noktasi tablolarindan kaydirmaktadir
247 REFERANS NOKTASI KOYMA Sayfa 453
Program akigi sirasinda referans noktasi a4 1d]
koyma
8 YANSITMA 5 Sayfa 454
Konturlari yansitma @ég
11 OLGU FAKTORU u Sayfa 456
Konturlari kiigtltme veya buyttme @
26 SPESIFIK EKSEN OLCU FAKTORU 1z e Sayfa 457

Konturleri kiiglltme veya blyitme,
spesifik eksen 6l¢l faktorleriyle

L

Koordinat hesap dontigumlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat déntuguma, taniminizdan itibaren

etkilidir — yani cagrilmaz. Bu, geriye alinana veya yeniden tanimlanana

kadar etkide bulunur.

Koordinat hesap doniigiimlerini sifirlama:

Temel davranig degerlerini iceren donguiyl yeniden tanimlayin, érn.

6lglim faktora 1.0

M2, M30 ilave iglevlerinin veya END PGM 6nermesinin uygulanmasi

(clearMode makine parametresine bagli olarak)

Yeni program segcilmesi

446

Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



18.2 SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI
(dongu 7, DIN/ISO: G54)

Etki

SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI sayesinde malzemenin istenilen
yerlerinde galismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI dongi tanimlamasindan sonra
butiin koordinat girigleri yeni sifir noktasini baz alir. Her eksendeki
kaydirma TNC'yi ilave durum goéstergesinde gdsterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Sifirlama

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, yeni déngu tanimlamasiyla
programlama

Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara
X=0; Y=0 vs. ¢gagirma

Dongli parametresi

2 Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini girin;

H mutlak degerler, referans noktasi belirleme ile
belirlenen malzeme sifir noktasini baz alir; artan
degerler daima en son gegerli olan sifir noktasini baz
alir — bu kaydirilabilir 6 NC eksinine kadar girdi alani,
her biri -99999,9999 ila 99999,9999 arasinda

HEIDENHAIN TNC 128
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Ornek: NC énermeleri

13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

18.2 SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI (dongu 7, DIN/ISO
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18.3 SIFIR NOKTASI-Kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (dongti 7)

18.3 SIFIR NOKTASI-Kaydirmasi,
sifir noktasi tablolariyla
(doéngu 7)

Etki

Sifir noktasi tablolarini suralarda kullanabilirsiniz
cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan galisma
adimlarinda veya
ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda
Bir program dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan dongu
tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi tablosundan
digari ¢agirabilirsiniz.
Sifirlama

Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara

X=0; Y=0 vs. ¢gagirma

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngu
tanimlamasiyla ¢gagirma

Durum gostergeleri
ilave durum gdstergesinde sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gosterilir :

Aktif sifir noktasi tablosunun ismi ve yolu

Aktif sifir noktasi numarasi

Aktif sifir noktasi numarasinin DOC siitunundan yorum

448
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Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



Programlama esnasinda dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Sifir noktasi tablosundan sifir noktalari daima ve sadece

guncel referans noktasini baz almaktadir (Preset).

kaydirmalari kullanirsaniz, o zaman istediginiz sifir noktasi
tablosunu NC programi tzerinden etkinlestirmek icin SEL
TABLE iglevini kullanin.

@ Eger sifir noktasi tablolarina sahip sifir noktasi

Eger SEL TABLE olmadan galisiyorsaniz, istediginiz sifir
noktasi tablosunu program testinden veya program
c¢alismasindan 6nce etkinlestirmeniz gerekir
(programlama grafigi icin de gecerlidir):
Program testi igin istenen tabloyu Program testi igletim
turiinde dosya yonetimi ile secin: Tablo S durumunu alir

Program akisi igin bir program akig! isletim turiinde
istenen tabloyu dosya y6netimi ile secin: Tablo M
durumunu ahr

Sifir noktasi tablolarindan koordinat degerleri sadece
kesin etkilidir.

Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

Sifir noktasi tablolar olusturdugunuzda dosya ismi bir
harfle baslamalidir.

18.3 SIFIR NOKTASI-Kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (dongu 7)
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18.3 SIFIR NOKTASI-Kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (dongti 7)

Doéngu parametresi

=5

Kaydirma: Sifir noktasi tablosundaki sifir noktasinin
veya bir Q parametresinin numarasini girin; eger bir Q
parametresi girerseniz, bu durumda TNC Q
parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini
etkinlestirir. Girdi alani 0 ila 9999 arasi

NC programinda sifir nokta tablosunu segin

SEL TABLE isleviyle, TNC'nin iginden sifir noktalarini aldig, sifir
noktasi tablosunu secersiniz:

PGM
CALL

SIFIR NOK
TABLOSU

=)

450

Program c¢agirma fonksiyonlarini secgin: PGM CALL
tusuna basin

SIFIR NOKTASI TABLOSU yazilim tuguna basin

Sifir noktasi tablosunun tam yol ismini girin ya da
dosyayl SEC yazilim tusu ile segin, END tusu ile
onaylayin

SEL TABLE-CiUmlesini dongu 7 sifir noktasi
kaydirmasindan énce programlayin.

SEL TABLE ile segcilmis bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT Uuzerinden bagska bir sifir
noktasi tablosu segene kadar aktif kalir.

Ornek: NC 6nermeleri

77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Program - kaydetme/diizenleme igletim tiiriinde
sifir noktasi tablosunun diizenlenmesi

sonra, degisikligi ENT diigmesiyle kaydetmeniz gerekiyor.
Bunun disinda degisiklik gerekiyorsa bir programin
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

@ Bir sifir noktasi tablosunun iginde bir degeri degistirdikten

Sifir noktasi tablosunu Program kaydetme/diizenleme igletim
tiriinde secersiniz

Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT

Sifir nokta tablo gésterme: TIP SECIN ve .D GOSTER
yazilim tuguna basin

istediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi girin

Dosyayi dizenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun igin
asagidaki fonksiyonlari gosterir:

. Yazilim
Fonksiyon a
tusu
Tablo baglangicini segin BsLans.
Tablo sonunu segin son
Yukari dogru sayfa gevirme ven
Asagi dogru sayfa ¢evirme van
Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkiin) o
UYARLA
Satiri silme saTIR
SiL
Ara Manuel fslet
Imleg satir baglangicina ooseury
<=
imleg satir sonuna sariR

SONU
=>

HEIDENHAIN TNC 128
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18.3 SIFIR NOKTASI-Kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (dongti 7)

. Yazilim
Fonksiyon a
tusu
Gegerli degeri kopyalayin suNcEL
komvaLa
Kopyalanan degeri ekleyin KopvaLAN
wwartn
Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo sonuna N sarzaL
ekleyin EkLE

Sifir noktasi tablosunun konfigiire edilmesi

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz, DEL tuguna Menwel fsietin  [Taplo diizenleme
basin. Ardindan TNC, sayi degerini ilgili girdi alanindan siler.

) 100.334 50.002 o 0.0 0.0

1 200.524 50.007 ) 0.0 0.0

2 300.881 4g.998 ) 0.0 0.0

3 400.994 50.001 ) 0.0 0.0

a 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

5 e.0 0.0 0.0 0.0 0.0

5 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

2 .0 0.0 0.0 0.0 0.0

B e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

B e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

10 e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

11 e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

12 e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

13 e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

14 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

15 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

18 e.0 0.0 °.0 0.0 0.0

17 .0 0.0 0.0 0.0 0.0

18 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

18 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

20 .0 0.0 °.0 0.0 0.0

21 .0 0.0 0.0 0.0 0.0
= 22 0.0 0.0 , °-e e.0 a.aﬂj
3 am Min -99599.99999, Maks. +99899- ]
BASLANG . soN v van

' ‘ BUL SON

Sifir noktasi tablosundan gikilmasi

Dosya y6netiminde bagka dosya tipinin gosterilmesini saglayin ve
istediginiz dosyay! segin.

Bir sifir noktasi tablosunun iginde bir degeri degistirdikten

sonra, degisikligi ENT dugmesiyle kaydetmeniz gerekiyor.
Aksi halde TNC degisikligi, duruma gore bir programin
islenmesi sirasinda dikkate almaz.

Durum gostergeleri

ilave durum gostergesinde TNC, etkin olan sifir noktasi kaydirmasinin
degderini g0sterir.
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18.4 REFERANS NOKTASI AYARI
(Dongli 247)

Etki

REFERANS NOKTASI KOYMA dongustyle, Preset-Tablosunda
tanimlanmig bir Preset'i, yeni bir referans noktasi olarak
aktiflestirebilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI dongi tanimlamasindan sonra
bltin koordinat girigleri ve sifir noktasi kaydirmalari (kesin ve artan)
yeni Preset Uzerine baz alir.

Durum Gostergesi

Durum gdéstergesinde TNC aktif Preset numarasini referans noktasi
sembollnin arkasinda gosterir.

Programlamadan once dikkat edin!

etkinlestiriimesinde TNC sifir noktasi kaydirmasini,
yansimayl, donis, 6lgi faktérini ve eksene 6zel 6lgl
faktorinu geri alir.

@ Preset tablosundaki bir referans noktasinin

Eger Preset numarasi 0 (satir 0) aktiflestirirseniz, o zaman
son olarak bir manuel isletim tiiriinde konulan referans
noktasini aktiflestirirsiniz.

PGM test isletim tlriinde dongli 247 etkin degildir.

Dongu parametresi
247 Referans noktasi igin numara?: Referans noktasi

a4 ld] numarasini etkinlestiriimesi gereken Preset
tablosundan alin Girdi alani 0 ila 65535 arasi

Durum gostergeleri

TNC, ilave durum géstergesinde (DURUM POZ., GOST.) etkin olan
preset numarasini ref. nok. diyalogunun arkasinda gosterir.

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: NC 6nermeleri
13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=4 ;REFERANS NOKTASI
NUMARASI

18.4 REFERANS NOKTASI AYARI (Dongu 247)
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18.5 YANSITMA (déngii 8)

18.5 YANSITMA (déngii 8)

Etki

TNC galisma dizlemindeki ¢galigmayi yansitmali sekilde uygulayabilir.

Yansitma programdaki tanimlamasindan itibaren etkide bulunur.
Isletim tird konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, ilave durum
gostergesinde aktif yansitma eksenlerini gosterir.

Eger tek bir eksen yansitiyorsaniz, aletin donus yonu degisir. Bu
c¢alisma dongulerinde gegerli degildir.
Eger iki ekseni yansitirsaniz, dénis yénu korunur.

Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

Sifir noktasi, yansitilacak konturda yer alir: Eleman dogrudan sifir
noktasinda yansitilir;

Sifir noktasi, yansitilacak konturun diginda yer alir: Eleman ayrica
hareket eder;

Sifirlama

YANSITMA dénglsini NO ENT girisiyle yeniden programlayin.

Programlama esnasinda dikkat edin!

numaralara sahip frezeleme dongulerinde aletin donus
yonu degisir. Istisna: Doéngude tanimlanan dénis yonunin
ayni kalacagi déngu 208.

@ Eger sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz, 200'lik

454
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Dongu parametreleri

0 g Yansitilmig eksen?: Yansitimasi gereken eksenlerin ~ Ornek: NC 6nermeleri
@«58 girilmesi; butin eksenleri yansitabilirsiniz - Devir
eksenleri — mil ekseni ve ona ait olan yan eksen 79 CYCL DEF 8.0 YANSITMA

istisnadir. Maksimum U¢ eksenin girigine izin verilir. 3 80 CYCL DEF 8.1X Y Z
NC eksinine kadar girdialan1 X, Y,Z,U,V,W, A B, C

18.5 YANSITMA (déngii 8)
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18.6 OLCU FAKTORU (déngii 11)

18.6 OLCU FAKTORU (déngii 11)

Etki
TNC, bir program dahilinde konturlari bly(tebilir veya kiigiltebilir.
Boylelikle 6rnegdin biizisme ve 6lgl faktorlerini dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.
Isletim tirG konumlandirmada el girisi ile etki eder. TNC, aktif dlgiim
faktoriinl ilave durum gostergesinde gdsterir.

Olgiim faktord,
bitiin koordinat eksenlerinde es zamanli
dongulerdeki 6lgu bilgilerine

On kosul

BlylUtmeden veya kigultmeden énce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimaldir.

Buyutme: SCL buyuktur 1 ile 99,999 999'a kadar
Kigultme: SCL kuguktir 1 ile 0,000 001'e kadar
Sifirlama

OLCU FAKTORU déngiisiinii 1 8lgii faktorii ile yeniden programlayin.

Dongu parametresi

1 Faktor?: SCL faktoriinii girip (Ingilizce: scaling); TNC
@ koordinatlari ve yarigaplari SCL ile ¢arpar (,Etkide*
aciklandigi gibi) Girdi alani 0.000000 ila 99.999999
arasl

456

zi
Y
Y A Y A
(22.5)
40 @) -
30 X
N 27)
(A -
t X
3% 60

Ornek: NC 6nermeleri

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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18.7 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
(dongu 26)

Etki
DoOngl 26 ile buzusme ve olgu faktorlerini spesifik eksene gore dikkate
alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.
Isletim tiri konumlandirmada el girisi ile etki eder. TNC, aktif 6lgim
faktoriinu ilave durum gdstergesinde gosterir.

Sifirlama

OLCU FAKTORU déngiisiinii 1 dl¢ii faktori ile séz konusu eksen igin
yeniden programlayin

Programlama esnasinda dikkat edin!

Daire yollari i¢in pozisyonlara sahip koordinat eksenlerini,
@ farkl faktorlerle uzatmamaniz veya sisirmemeniz gerekir.

Her koordinat ekseni igin kendine 6zgu bir él¢u faktorh
girebilirsiniz.

Ayrica bir merkezin koordinatlari biitiin él¢i faktérleri icin
programlanabilir.

Kontiir merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir, yani
guncel sifir noktasindan veya buna dogru olmasi sart degil
- 11 OLCU FAKTORU doéngustndeki gibi

HEIDENHAIN TNC 128
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" @



Doéngu parametresi

oo Eksen ve faktor: koordinat eksenlerini yazilim tusuyla
] segin ve spesifik eksen uzatma ve sisirme faktorlerini Y A
girin. Girdi alani 0.000000 ila 99.999999 arasi

Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama veya
sisme merkezi Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

Ornek: NC 6nermeleri

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 OLCU FAKTORU EKSEN
SP.

27 CYCL DEF 26.1 X1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

18.7 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)
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18.8 Programlama ornekleri

Program akigi

= Ana programda delik gruplarina seyir etmek
= Delik gruplarinin ¢agrilmasi (Alt program 1) Y

" Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

18.8 Programlama ornekleri

Aletin ¢agrilmasi
Aleti serbest hareket ettirin
Delme déngu tanimi

Sifir noktasi kaydirma Delme grubu 1

Delik grubu icin alt programi ¢agirma
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18.8 Programlama ornekleri

Sifir noktasi kaydirma Delme grubu 2

Delik grubu icin alt programi gagirma
Sifir noktasi kaydirma Delme grubu 3

Delik grubu igin alt programi ¢agirma
Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Delik grubu
Delik 1'e yaklasin

Delik 1'e yaklasin, donglyu cagirin
Delik 2'e yaklasin, dénglyl ¢agirin
Delik 3'e yaklasin, donglyu cagirin
Delik 4'e yaklasin, donglyl ¢agirin
Alt program 1 sonu

'S
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19.1 Temel bilgiler

S

Q2

D

= Genel bakig

o]

TJ TNC, asagidaki 6zel kullanimlar igin dért donguyi kullanima sunar:

P Yazilim

GEJ Dongii tusu Sayfa

= 9 BEKLEME SURESI s Sayfa 463

- ED

(o] -

-— 12 PROGRAM CAGRISI . Sayfa 464
13 MiL ORYANTASYONU 13 & Sayfa 466
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19.2 BEKLEME SURESI (déngii 9)

Fonksiyon

Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bir bekleme
suresi 6rnegin bir germe kirilmasina yarayabilir.

Déngi programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Model etkide
bulunan (kalici) durumlar bu ytzden etkilenmez, érn. milin dénmesi.

Dongu parametresi
. 3 Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme siiresini

saniye cinsinden girin. Giris araligi 0 ile 3 600 s
(1 saat) arasi 0,001 s-adimlarda

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: NC énermeleri

89 CYCL DEF 9.0 BEKLEME SURESI
90 CYCL DEF 9.1 B.SURESI 1.5

19.2 BEKLEME SURESI (déngii 9)
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19.3 PROGRAM GAGIRMA (déngii 12)

=)
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19.3 PROGRAM QAGIRMA
(dongu 12)

Doéngu fonksiyonu
istediginiz kadar galisma programini, érn. ézel delme déngiileri veya

geometri modller, bir calisma déngusuyle esdeger hale
getirebilirsiniz. Bundan sonra bu programi bir déngu gibi gagirirsiniz.

Programlama esnasinda dikkat edin!

Cagrilan program TNC'nin sabit diski tUzerinde kaydedilmis
olmalidir.

Sadece program ismini girerseniz, dongi icin ilan edilmis
program, ¢agiran program ile ayni klasérde bulunmalidir.

Doéngu icin ilan edilmis program ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,
orn. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Eger donglye bir DIN/ISO programi ilan etmek
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .| dosya
tipini girin.

Q parametreleri dongu 12 ile bir program gagrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
programdaki Q parametreleri degisikliklerinin bazi
durumlarda ¢agiran programa da etkide bulundugunu
unutmayin.

Y. 0000000000000 00 0 0

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o 0 0\

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

9... M99

0 oooo0oo0oo0oo0oo0oooo0oo0o0o0o0d

END PGM

0 ooooooo0oocoo0o0o0o000o0 g

.0 0Joo 00000 00 00

e
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Dongu parametresi

12
PGM
CALL

Programi,

Program adi: Cagrilan programin adi, gerekirse
programin bulundugu yol ile veya

SEC yazilim tusu Uizerinden dosya segim diyalogunu
etkinlestirin ve cagirilacak programi segin

CYCL CALL (ayri cimle) veya
M99 (ciimle seklinde) veya

M89 (her pozisyonlandirma ciimlesinden sonra
uygulanir)

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: Program 50'yi déngii olarak deklere edin ve
M99 ile gagirin
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 X+20 FMAX
58 Y+50 FMAX M99

- @

w
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19.4 MiL YONLENDIRME (déngii 13)

19.4 MiL YONLENDIRME (déngii 13)

Dongu fonksiyonu

Makine ve TNC makine uUreticisi tarafindan hazirlanmig
@ olmalidir.

TNC bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agl
tarafindan belirlenmis pozisyona dondurebilir.

Mil yonlendirmesine 6rn. su hallerde gerek vardir

Alet igin belirli degistirme pozisyonuyla birlikte alet degistirme
sistemlerinde

Enfraruj aktarimina sahip 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin dizeltilmesi igin

Déngulde tanimlanmig agl konumu TNC'yi M19 veya M20'nin
programlanmasi sayesinde pozisyonlandirir (makineye bagh).

Eger 6ncesinde 13 déngisind tanimlamadan M19 veya M20'i
programlarsaniz o zaman TNC ana mili, makine Ureticisi tarafindan

belirlenmis bir a¢i dederine pozisyonlandirir (bakiniz makine el kitabr).

Programlama esnasinda dikkat edin!

doéngusu kullanihr. NC programinizda, gerekirse 13
déngusunl yukarida isimlendirilen calisma déngulerine
gbre yeniden programlamaniz gerektigine dikkat edin.

@ 202, 204 ve 209 calisma ddngulerinde dahili olarak 13

Dongu parametresi

[ Oryantasyon agist: Aglyi, gcalisma diizleminin agi
[l referans eksenini baz alarak girin. Girdi alani: 0,0000°
ila 360,0000°
466

Ornek: NC 6nermeleri

93 CYCL DEF 13.0 YONLENDIRME
94 CYCL DEF 13.1 ACI 180
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20.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

20.1 Genel olarak tarama sistemi
donguleri hakkinda

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama dongulerinin fonksiyonu
icin sorumluluk Ustlenir.

®

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi icin hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin.

()

Tarama sistemi donguleri ancak Touch probe function
yazihm opsiyonu ile (segenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi
kullaniyorsaniz, bu opsiyon otomatik olarak mevcut olur.

Fonksiyon bigimi

TNC bir tarama sistemi dongustniin islemesine basladiginda 3D
tarama sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder.
Makine Ureticisi bir makine parametresinde tarama beslemesini belirler
(bkz. bu boélimde daha sonra anlatilan "Tarama sistemi dénguileri ile
calismaya baslamadan 6nce" kismi).

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal génderir: Taranan konumun
koordinatlari kaydedilir

3D tarama sistemi durur ve

hizli beslemede tarama igleminin baslatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafede tarama pimi hareket ettiriimediginde TNC ilgili
hata mesajini verir (yol: DIST tarama sistemi tablosundan).

Manuel ve el. el garki igletim turlerinde tarama
sistemi donguleri

TNC, manuel ve el. el ¢arki isletim tlrlerinde asagidaki islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi déngulerini kullanima sunar:

Tarama sisteminin kalibre edilmesi
Referans noktalarinin belirlenmesi

Manuel tarama sistemleri "Elle isletim ve kurma" boliminde
aciklanmistir (bkz. “3D tarama sistemi kullanin" Sayfa 295).

468
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20.2 Tarama sistemi dongiileriyle
calismadan once!

Olgiim gdrevlerinde miimkiin oldugunca genis bir kullanim alanin
kaplayabilmek icin makine parametreleri Gzerinden tarama sistemi
déngilerinin genel davranisini belirleyen ayar olanaklari mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu:
Tarama sistemi tablosunda DIST

Tarama piminin DIST'te belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi
durumunda TNC bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: Tarama
sistemi tablosunda SET_UP

SET_UP'ta TNC'nin tarama sistemi ve tanimlanmis — veya déngu
tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n konumlandirmayi
hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu deder ne kadar kiiglik
olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir.
Bircok tarama sistemi dongisiinde ayrica SET_UP'a ek olarak etki
eden bir emniyet mesafesi tanimlayabilirsiniz.

Enfraruj tarama sisteminin programlanmig
tarama yonune dogru yonlendirilmesi: Tarama
sistemi tablosunda TRACK

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden bir
enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden 6nce
programlanmis tarama yonine dogru yonlendirmesini
saglayabilirsiniz. Boylece tarama pimi de daima ayni yoéne dogru
hareket ettirilir.

HEIDENHAIN TNC 128

DIST

SET_UP

20.2 Tarama sistemi dongiileriyle calismadan once!
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20.2 Tarama sistemi dongiileriyle calismadan 6nce!

Kumanda eden tarama sistemi, tarama
beslemesi: Tarama sistemi tablosunda F

F'de TNC'nin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in besleme: FMAX

FMAX'te TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne dogru veya
Olciim degerleri arasinda konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: F_PREPOS tarama
sistemi tablosunda

F_PREPOS'te TNC'nin tarama sistemini FMAX ile tanimlanmis olan
beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde mi konumlandirip
konumlandirmayacagini belirleyebilirsiniz.

Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

Giris degeri = FMAX_MACHINE: Makine hizli hareketi ile 6n
konumlandirma yapin

Tarama sistemi dongulerine iglem yapilmasi

Butun tarama sistemi dénguleri DEF aktiftir. Boylece TNC dénguyd,
program akisinda dongu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi
durumunda otomatik olarak igler.

A Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi déngulerinin uygulanmasinda dongi 8

YANSIMA, dongii 11 OLCU FAKTORU ve déngti 26
EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin olmamalidir.

Numarasi 400'den biyuk olan tarama sistemi dénguleri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére 6éne dogru konumlandirir:

Tarama pimi guiney kutbunun mevcut olan koordinatinin (dongiide
belirlenmis olan) giivenli yiksekligin koordinatindan daha kuguk
olmasi durumunda TNC tarama sistemini 6ncelikle tarama sistemi
ekseninde glivenli yikseklige geri geker, ardindan da galisma
dizleminde birinci tarama noktasinda konumlandirir

Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin glivenli
yuksekligin koordinatindan daha buytk olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini 6ncelikle gcalisma dizleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan élgiim
yuksekliginde konumlandirir
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20.3 Tarama sistemi tablosu

Genel
Tarama sistemi tablosunda, tarama isleminde tutumu belirleyen cgesitli

veriler kayithidir. Makinenizde birgok tarama sistemi kullaniimaktaysa,
her tarama sistemi igin ayri veriler kaydedebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosu diizenleme

Tarama sistemi tablosunu duzenlemek igin asagidaki yolu
izlemelisiniz:

Tablo dizenleme

TINC:\tablextchprobe. tp
NO . TYPE CAL_OF1 CAL_OF2 CAL-ANG F FMAX DIST

20.3 Tarama sistemi tablosu

@ Manuel isletimi secin Ze— : e i
 Jomar Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
37 FONKSIYONU yazihm tusuna basin. TNC baska
yazilim tuglari gosterir: Bakiniz tstteki tablo
TAsTsvST. Tarama sistemi tablosunu segin: TARAMA SISTEMI
L TABLOSU yazilim tusuna basin .
buzenLE DUZENLEME yazilimi tusunu ACIK olarak ayarlayin -
ACK F100%
Ok tuslariyla istenen ayari segin - e @

Gl

Tarama sistemi secimi?

SON van van s

istediginiz degisiklikleri uygulayin snsLAvG.
4]t d

(%]
[=]
-

Tarama sistemi tablosundan ¢ikin: SON yazilim
tusuna basin
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20.3 Tarama sistemi tablosu

Tarama sistemi verileri

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numarayi alet tablosunda (sutun: -
TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi segimi Tarama sistemi secimi?
CAL_OF1 Mil eksenine olan tarama sistemi ekseninin ana eksende TS merkez hiza kaymasi ref. eksen?
kaydiriimasi [mm]
CAL_OF2 Mil eksenine olan tarama sistemi ekseninin yan eksende TS merk hiza kaymasi yard eksen? [mm]
kaydiriimasi
CAL_ANG TNC, tarama sistemini kalibrasyondan veya taramadan énce Kalibrasyonda mil agis1?
yonlendirme agisina yonlendirir (ydnlendirme mimkiinse)
F TNC'nin malzemeyi taramasi gereken besleme Tarama besleme h1z1? [mm/dak]
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptigi veya dlgiim Tarama dongiisiinde hizl hareket?
noktalari arsinda konumlandigi besleme [mm/dak]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger icinde hareket Maksimum 6l¢iim arahgi? [mm]
ettiriimediginde TNC bir hata bildirimi verir
SET_UP SET_UP Uzerinden TNC'nin tarama sistemi ve tanimlanmis —veya  Giivenlik mesafesi? [mm]
dongu tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n
konumlandirmayi hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu
degder ne kadar kuc¢uk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi
da o kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongulsuinde
ayrica makine parametresi SET_UP'a ilave olarak etki eden bir
guvenlik mesafesi belirleyebilirsiniz.
F_PREPOS On konumlandirma hizini belirleyin: Hizlh hareketle 6n konuml.? ENT/NO
x . . ENT
On pozisyona getirme hizi FMAX: FMAX_PROBE
Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma: FMAX_MACHINE
TRACK Olgimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden Tarm sis yonlnd.? Evet=ENT,
TNC'nin bir enfraruj tarama sistemini her bir tarama isleminden Hayir=NOENT
once programlanmis tarama yonine dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Bylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru
hareket ettirilir:
ON: Mil izlemesi gerceklestirin
OFF: Bir mil izlemesi gerceklestirmeyin
472
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20.4 Alet olcliimu icin temel ilkeler

Genel bakis

&)

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda déngi 8
YANSIMA, dongi 11 OLCU FAKTORU ve doéngi 26
EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama donguilerinin fonksiyonu
icin sorumluluk Ustlenir.

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan tarama
sistemi TT icin hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan dongiiler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine el
kitabinizi dikkate alin.

Tarama sistemi dongtleri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (secenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi
kullaniyorsaniz, bu opsiyon otomatik olarak mevcut olur.

TNC'nin tezgah tarama sistemiyle ve alet 6lgim dongleriyle aletleri
otomatik olarak dlgersiniz: Uzunluk ve yarigap i¢in dizeltme degerleri
TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine kaydedilir ve otomatik
olarak tarama déngusunin sonunda hesaplanir. Agagidaki 6lgiim
tarleri kullanima sunulur:

Sabit aletle alet 6lgimi
Dénen aletle alet dlgiimi
Tekil kesim 6lgimu

HEIDENHAIN TNC 128

temel ilkeler

icin
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Alet 6l¢iimi igin olan dongtleri TOUCH PROBE tusu lizerinden

Asagidaki donguler kullanima sunulur:

program kaydetme/diizenleme isletim tlriinde programlayabilirsiniz.

temel ilkeler

Dongu Yeni format Sayfa
TT kalibrasyonu, déngu 480 = Sayfa 478
cAL. A&

alet uzunlugu 6lgme, dongli 481 as1 Sayfa 480
c
On
- alet yarigapi 6lgme, dongu 482 Sayfa 482
= z
Hee ) Alet uzunlugunu ve yarigapi 6lgme, déngu 483 = Sayfa 484
‘0 - - —
.E; Alet uzunlugunu ve yarigapi 6lgme, déngu 483 = Sayfa 479
q: Olgiim dongiileri sadece TOOL.T merkezi alet belleginin
8 @ etkin olmasi durumunda galisir.

Olciim déngiileri ile galismadan énce, 6lgiim igin gerekli
olan tum verileri merkezi alet belleginde kaydetmis ve
Olgulecek olan aleti TOOL CALL ile belirlemis olmaniz
gerekir.
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Makine parametresi ayarlayin

CfgToolMeasurement ve CfgTTRoundStylus altinda

@ TT dénguleri ile galismadan 6nce, ProbSettings >
tanimlanmis butlin makine parametrelerini kontrol edin.

TNC duran milli 8lgiim igin probingFeed makine
parametresindeki tarama beslemesini kullanir.

Dénen aletle 6lcim yaparken TNC, mil devri ve tarama beslemesini
otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisI asagidaki sekilde hesaplanir:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063) ile

n Devir sayisi [U/dak]
maxPeriphSpeedMeas izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r Aktif alet yarigapi [mm]

Tarama beslemesi agagidaki sekilde hesaplanir:

v = Olgiim toleransi  n ile

% Tarama beslemesi [mm/dak]
Olgiim toleransi Olgiim toleransi [mm],

maxPeriphSpeedMeas'e bagli
n Devir sayisi [1/dak]

probingFeedCalc ile tarama beslemesinin hesaplanmasini
durdurabilirsiniz:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Olclim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Ancak
cok buyik aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur hizi

(maxPeriphSpeedMeas) ve izin verilen tolerans (measureTolerancel) ne

kadar kuguk olursa bu etki de kendini o kadar erken gosterir.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Olgiim toleransi alet yarigapinin biiyiimesi ile birlikte degisir. Bu durum

ise, blylk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin

mevcut olmasini saglar. TNC 6lgiim toleransini asagidaki tabloya gére

degistirir:
Alet Yarigapi Olgiim toleransi
ila 30 mm measureTolerancel
30 ila 60 mm 2 » measureTolerancel
60 ila 90 mm 3 * measureTolerancel
90 ila 120 mm 4 + measureTolerancel

HEIDENHAIN TNC 128

temel ilkeler

umu igin
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temel ilkeler

umi igin

20.4 Alet 6l¢

probingFeedCalc =

Tarama beslemesi

ConstantFeed:

sabit kalir, ancak 6lgiim hatasi, blyuyen alet

yarigap!i ile dogrusal olarak biyur:

Olgiim toleransi = (r » measureTolerancel)/ 5 mm) ile

r
measureTolerancel

Aktif alet yarigapi [mm]
izin verilen maksimum élciim hatasi

TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

CUuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0.9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R igin izin verilen sapma. Girilen  Asinma toleransi: Yaricap?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0.9999 mm

DIRECT. Donen aletli 6lgiim icin aletin kesim yoni Kesim yonii (M3 =-)?

R_OFFS Uzunluk 6lgima: Aletin, dongu ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Deger giriimemis (kaydirma = alet yarigapi)

L_OFFS Yarigap Olglimi: aletin, dongi Gst kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0.9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0.9999 mm
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Sik kullanilan alet tipleri icin giris 6rnekleri:

Alet tipi CUT TT:R_OFFS TT:L_OFFS
Matkap — (fonksiyonsuz) 0 (matkap ucunun
olclleceginden dolay! bir
kaymaya gerek yoktur)
<19 mm capli silindir freze 4 (4 kesim) 0 (alet gapinin TT disk 0 (Yaricap Olgimunde bir
c¢apindan daha kuguk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya  offsetToolAxis'daki
gerek yoktur) kaydirma kullanilir)
> 19 mm capl silindir freze 4 (4 kesim) R (alet capinin TT disk 0 (Yarigap Olgiminde bir
c¢apindan daha blylk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya  offsetToolAxis'daki
gerek vardir) kaydirma kullanilir)
Yarigap frezeleme 4 (4 kesim) 0 (bilye giiney kutbunun 5 (gapin yarigapta

olclleceginden dolay! bir
kaymaya gerek yoktur)

Olgilmemesi igin daima alet
yarigapini kayma olarak
tanimlayin)

HEIDENHAIN TNC 128
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20.5 TT kalibrasyonu (déngii 480)

20.5TT kalibrasyonu (dongii 480)

Dongu akisi

TT'yi TCH PROBE 480 6lglim dongust ile kalibre edebilirsiniz.
Kalibrasyon islemi otomatik gergeklesir. TNC otomatik olarak
kalibrasyon aletinin ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun igin
TNC, mili kalibrasyon déngusiinin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
Olgiimlerinde dikkate alir.

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

Kalibrasyon donguistiniin fonksiyon sekli
CfgToolMeasurement makine parametresine baglidir.
Makine el kitabinizi dikkate alin.

Kalibrasyona baslamadan énce kalibrasyon aletinin kesin
yarigapi ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

centerPos > [0] ila [2]'ye kadar olan makine
parametrelerinde TT'nin konumu makinenin ¢alisma
mekaninda belirlenmis olmalidir.

centerPos > [0] ila [2]'ye kadar olan makine
parametrelerinde bir degisiklik yapmaniz durumunda
kalibrasyonu yeniden yapmalisiniz.

Ddéngu parametresi

478

Givenli yukseklik: Mil ekseninde malzeme veya
gergi geregleri ile bir garpismanin olmayacag
konumu girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme
referans noktasina dayanir. Glvenli yuksekligin, alet
ucunun diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar
kiguk girilmesi durumunda, TNC, kalibrasyon aletini
otomatik olarak diskin Uzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'taki glivenli bolge). Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

Ornek: NC 6nermeleri

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRELEME
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
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20.6 Kablosuz TT 449'a kalibrasyon
yapin (dongu 484)

Temel bilgiler

484 dongustyle kablosuz enfraruj tezgah tarama sistemi TT 449'un
kalibrasyonunu yaparsiniz. TT'nin konumu makine tezgahinda tespit
edilmediginden dolayi, kalibrasyon islemi tam otomatik islemez.

Ddéngu akisi

Kalibrasyon aletini degistirin
Kalibrasyon déngusini tanimlayin ve baslatin

Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sistemi Gizerinden
konumlandirin ve genel bakis penceresindeki talimatlari izleyin.
Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin élgim yiizeyi Gizerinde
durmasina dikkat edin

Kalibrasyon islemi yari otomatik olarak gerceklesir. TNC, kalibrasyon
aletinin ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun igin TNC, mili
kalibrasyon dénglsinin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olglimlerinde dikkate alir.

tespit ekipmanindan yakl. 50 mm digari uzanmalidir. Bu
konstelasyonda 0.1 um pro 1 N tarama guct kadar bir
egilme giicii meydana gelir.

Q Kalibrasyon aletinin ¢gap1 15 mm'nin izerinde olmalidir ve

Programlama esnasinda dikkat edin!

parametresi 6500'e baglidir. Makine el kitabindaki bilgileri

Q Kalibrasyon dongusunun ¢aligsma sekli makine
dikkate alin.

Kalibrasyona baglamadan dnce kalibrasyon aletinin kesin
yarigapi ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

TT'nin tezgah Uzerindeki konumunu degistirirseniz,
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Dongu parametresi

Doéngli 484 dongl parametrelerine sahip degildir.

HEIDENHAIN TNC 128

20.6 Kablosuz TT 449'a kalibrasyon yapin (dongii 484)

" @



20.7 Alet uzunlugu o6lgme (dongu 481)

20.7 Alet uzunlugu 6l¢gme (dongu 481)

Dongu akisi

Alet uzunlugunu 6lgmek igin 6lgiim dénglisi TCH PROBE 480'i
programlayin. Girig parametreleri Gzerinden alet uzunlugunu ug farkl
turde belirleyebilirsiniz:

Alet ¢api, TT'nin 6lgim yiizeyi gapindan daha buy(k ise dlgimi
doénen aletle gerceklestirin

Alet ¢api, TT'nin 6lgiim yilizeyi ¢gapindan daha kiiglik ise veya
matkap veya yaricap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz élgimu
sabit aletle gerceklestirin

Alet gapi, TT'nin élguim ylzeyi capindan daha biyuk ise sabit aletle
bir tekil kesim dl¢cimu gerceklestirin

"Donen aletle ol¢iimii"niin akigi

En uzun kesimi tespit etmek igin dlgllecek olan alet, tarama sisteminin
merkezine ve donerek TT'nin 6l¢iim ylizeyine dogru goéturdldr.
Kaydirmayi alet tablosunda alet kaydirmasindan programlayabilirsiniz:
Yaricap (TT: R_OFFS).

"Sabit aletle alet 6l¢giimii"niin akigi (6rn. matkap igin)

Olgiilecek olan alet, 8lgiim yiizeyinin ortasindan hareket ettirilir.
Ardindan, duran bir mille TT'nin 6lgiim ylUzeyine dogru gétirulir. Bu
Olgum igin "0" ile alet tablosuna alet kaydirmasini girersiniz: Yarigap
(TT: R_OFFS),

"Tekil kesim Ol¢iimii"niin akisi

TNC, olglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin 6n yiizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin Gst kenarinin altinda
bulunmaktadir. Alet tablosunda alet kaydirmasi: Uzunluk

(TT: L_OFFS) altinda ilave bir kaydirma belirleyebilirsiniz. TNC, tekil
kesim Olgumd icin baglangi¢ acgisini belirlemek Uzere donen aletle
radyal olarak tarama yapar. Ardindan, mil ydnlendirmesini degistirerek
tim kesimlerin uzunlugunu dlger.

Programlama esnasinda dikkat edin!

yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Tekil bir kesim olgimlni, kesim sayisi 20'yi gegmeyen
aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

@ Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik

480
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Dongu parametresi

as1

S

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dl¢up
6lgmemek veya 6lglimus olan bir aleti kontrol edip
etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk dl¢iimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet uzunlugunun (L)
Uzerine bir deger kaydeder ve delta degerini DL = 0
yapar. Bir aleti kontrol etmeniz durumunda élgllen
uzunluk, TOOL.T'de yer alan alet uzunlugu L ile
karsilastirilir. TNC, sapma sayisini dogru olarak
sayinin 6nunde bir arti veya eksi isareti ile hesaplar ve
bu degeri delta degeri DL olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q parametresinde
de mevcuttur. Delta degerinin, alet uzunlugu igin izin
verilen aginma veya kirilma toleransindan daha
blyuk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmigtir (LTOL asiimistir)

2,0: Alet kirlmistir (LBREAK asiimistir) Olglim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir garpismanin olmayacagdi konumu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glvenli
boélge). Girdi alan1 -99999.9999 ila 99999,9999

Kesim dl¢iimii 0=hayir/ 1=evet: Tekil kesim dlgcimunin
yapilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla 20 kesim
Olgulebilir)

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: NC 6nermeleri

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU
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20.8 Alet yarigapi olcme (dongli 482)

20.8 Alet yarigcapi 6lgme (dongu 482)

Dongu akisi

Alet uzunlugunu 6lgmek igin 6lgiim déngliisi TCH PROBE 482'i
programlayin. Girig parametreleri izerinden alet yaricapini iki tiirde
belirleyebilirsiniz:

Doénen aletle 6lgim
Doénen aletle dlgim ve ardindan da tekil kesim dlglimu

TNC, olglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina

konumlandirir. Bu arada freze énytizeyi, offsetToolAxis'te belirlenmis
oldugu gibi tarama kafasinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. TNC
donen aletle radyal olarak tarama yapar. Ayrica bir tekil kesim dlgimi
yapilacak ise tim kesimlerin yarigaplari mil yonlendirmesi ile él¢ilur.

Programlama esnasinda dikkat edin!

yarigcapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yéninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi
CfgToolMeasurement'i uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.

@ Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
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Dongu parametresi

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dl¢up
6lgmediginizi veya 6l¢tlmis olan bir aletin kontrol
edilmesi gerekip gerekmedigini belirleyin. TNC ilk
Olgimde, TOOL.T merkezi alet belleginde alet
yaricapinin (R) Uzerine bir deger kaydeder ve delta
degerini DR = 0 yapar. Bir aleti kontrol etmeniz
durumunda 6lgulen yarigap, TOOL.T'de yer alan alet
yaricap R ile karsilastirilir. TNC, sapma sayisini
dogru olarak sayinin énuinde bir arti veya eksi isareti
ile hesaplar ve bu degeri delta degeri DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degerinin, alet
yarigapl icin izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha buyiik olmasi durumunda TNC
aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (RTOL asilmigtir)

2,0: Alet kirlmistir (RBREAK agilmistir) Olgiim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir garpismanin olmayacagdi konumu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glvenli
boélge). Girdi alan1 -99999.9999 ila 99999,9999

Kesim él¢iimii 0=hayir/ 1=evet: llave olarak tekil kesim
Olgimuniin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olglebilir)

HEIDENHAIN TNC 128

Ornek: NC 6nermeleri; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU

20.8 Alet yaricapi 6lgcme (dongli 482)
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20.9 Aleti tamamen dlgme (dongu 483)

20.9 Aleti tamamen olgme (dongli 483)

Dongu akisi

Aleti tamamen dlgmek igin (uzunluk ve yarigap) 6lgim déngisi TCH
PROBE 482'yi programlayin. Déngu, uzunluk ve yarigapin tekli 8lgimu
ile kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin sz konusu
olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin ilk dlgimu igin uygundur. Giris
parametreleri GUzerinden aleti iki farkl yoldan élgebilirsiniz:

Doénen aletle dlgim
Doénen aletle dlgim ve ardindan da tekil kesim élglimu

TNC, aleti sabit programlanmig bir akiga gore Olger. Oncelikle aletin
yarigapl, ardindan ise uzunlugu olguldr. Olgiim akisi, 6lgim doéngusi
481 ve 482'nin akigina uygundur.

Programlama esnasinda dikkat edin!

yarigcapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yéninu alet

@ Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi
CfgToolMeasurement'i uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.
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Dongu parametresi

aws Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ik kez dlgiip Ornek: NC 6nermeleri; yeni format
6lgmemek veya 6lglimus olan bir aleti kontrol edip
etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk dlciimde, 6 TOOL CALL 12 Z
TOOL.T merkezi alet belleginde alet yarigapinin (R) 7 TCH PROBE 483 ALET OLCUMU
ve alet uzunlugunun (L) Gzerine bir deger kaydeder ve
delta degerlerini DR ve DL = 0 yapar. Bir aleti kontrol Q340=1 ;KONTROL EDIN
etmeniz durumunda elde edilen alet verileri, Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
TOOL.T'de yer alan alet verileri ile karsilastirilir. TNC, — —
sapma sayilarini dogru olarak sayinin éniinde bir arti Q341=1 ;;KESIM OLCUMU

veya eksi igareti ile hesaplar ve bu degeri delta
degerleri DR ve DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu
sapmalar ayrica Q115 ve Q116 Q parametrelerinde
de mevcuttur. Delta degerlerinden bir tanesinin izin
verilen agsinma veya kirilma toleranslarindan daha
blylk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (LTOL veya/ve RTOL asilmistir)
2,0: Alet kinlmistir (LBREAK veya/ve RBREAK
aglimistir) Olgiim sonucu ile programin iginde baska
bir islem yapmak istemez iseniz diyalog sorusunu
NO ENT ile onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir carpismanin olmayacagdi konumu
girin. Glvenli yikseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glvenli
boélge). Girdi alani -99999.9999 ila 99999,9999

Kesim 6lciimii 0=hayir/ 1=evet: ilave olarak tekil kesim
Olgimundn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim dlgtilebilir)

20.9 Aleti tamamen o6lgme (dongii 483)
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21.1 Makineye 0zel kullanici parametreleri

21.1 Makineye ozel kullanici
parametreleri

Uygulama

Parametre degerlerinin girisi Konfiglirasyon editorii tizerinden
gerceklesir.

saglamak i¢in, makine Ureticiniz kullanici parametresi
olarak hangi makine parametresinin bulunacagini
tanimlayabilir. Bunun yaninda makine ureticiniz, ayrica
asagida tanimlanmamis makine parametresini TNC igine
baglayabilir.

@ Ayarlari, makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina

Makine el kitabinizi dikkate alin.

Konfigurasyon editérindeki makine parametreleri parametre nesneleri
olarak bir aga¢ yapisinda toplanir. Her parametre nesnesinin, altinda
bulunan parametrenin fonksiyonuna baglanan bir ismi vardir (6rn.
CfgDisplayLanguage). Bir parametre nesnesi ya da diger adiyla antite,
agag yapisinda klasér semboliinde bir "E" ile isaretlenir. Bazi makine
parametreleri, kesin tanim i¢in bir key adina sahiptir. Bu key adi
parametreyi bir gruba (8rnegin X ekseni igin X) atar. llgili grup dosyasi
key adini tagir ve klasér sembollnde bir "K" ile isaretlenir.

bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin gorintisunu
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler kisa
ve aclklayici metinlerle gosterilir. Parametrelerin gergek
sistem isimlerinin gérinmesi icin ekran bolumlemesi
tusuna basin ve ardindan SISTEM ISMINI GOSTER
yazilim tusuna basin. Standart gériniime geri ddnmek igin
ayni yolu izleyin.

@ Kullanici parametresi icin konfiglirasyon editériinde
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Konfigiirasyon editoriinii cagirin
Programlama igletim tirinu secin
MOD tusuna basin
Sifre rakami 123'G girin
Yazilim tusu ENDE ile konfiglirasyon editériinden ¢ikabilirsiniz

Parametre agacinin her satir baginda TNC, bu satir igin ek bilgiler
tasiyan bir ikon gosterir. Ikonlar asagidaki anlamlara sahiptir:

Kol mevcut, ancak katlanmis

EES Kol acik

" Bos nesne, agllmaz

—— Belirlenmis makine parametresi

czz2zn Belirlenmemis (opsiyonel) makine parametresi
[ Okunabilir ancak duzenlenemez

E ] Okunabilir degil ve diizenlenemez

Klasor sembol listesinde konfiglirasyon nesnesinin tart goralir:
Key (Grup adi)

Liste

21.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Antite ya da parametre nesnesi
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21.1 Makineye 0zel kullanici parametreleri

Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige bir yardimci

metin g0sterilir.

Yardim metin tek tarafta yeterli alana sahip degilse, (sag Ustte 6rn. 1/2
bulunur), YARDIMI CEVIR yazilim tusuyla ikinci tarafa gegilebilir.

HELP tusuna tekrar basildiginda yardim metnini tekrar kapatir.

Yardim metnine ek olarak bagka bilgiler de gésterilir, 6rn. élgu birimi,
bir baglangi¢ degeri, bir secim vs. E§er secili makine parametresi
TNC'deki bir parametreye uygun ise, uygun olan MP numarasi da

gosterilir.

Parametre listesi

Parametre ayarlari

DisplaySettings
Ekran gostergesi icin ayarlar
Gosterilen eksenlerin siralamasi
[0]ila [5]

Mevcut eksenlere baglh olarak
Pozisyon penceresinde pozisyon gdstergesinin tlru

NOMIN
GERG
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Durum géstergesinde pozisyon géstergesinin tird

NOMIN
GERGC
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Pozisyon gdstergesi igin ondalik ayirma isaretinin tanimlamasi

BA manuel isletimde besleme gdstergesi
at axis key: Ancak eksen yonu tusuna basildiginda beslemeyi gésterin
always minimum: Beslemeyi daima gosterin

Pozisyon gostergesinde mil pozisyonu gostergesi

during closed loop: Ancak mil konum regiilasyonundayken mil pozisyonunu gosterin
during closed loop and M5: Ancak mil konum regiilasyonunda ve M5'teyken mil pozisyonunu

Preset tablosu yazihm tusunu goster ya da gizle
True: Preset tablosu yazilim tusu gésterilmez
False: Preset tablosu yazilim tusunu goster
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Munferit eksenler icin gdsterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
Pozisyon gdstergesi icin mm veya derece bazinda gésterge adimi
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001
Pozisyon gostergesi icin gésterge adimi ing bazinda
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

DisplaySettings
Gdsterge icin gegerli olan 6lgi birimi tanimlamasi
metric: Metrik sistem kullanin
inch: ing sistemi kullanin

DisplaySettings
NC programi ve déngu géstergesi formati

HEIDENHAIN acik metinde ya da DIN/ISO'da program girigi
HEIDENHAIN: Acik metin diyalogunda BA MDI'de program girisi
ISO: DIN/ISO'da BA MDI'de program girisi

Déngllerin gosterimi
TNC_STD: Dongiileri yorum metinleriyle goster
TNC_PARAM: Dongiileri yorum metinleri olmadan goster

21.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

DisplaySettings
Kumanda ilk agilma tutumu
True: Elektrik kesintisi mesajini goster
False: Elektrik kesintisi mesajini gosterme
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Parametre ayarlari

21.1 Makineye 0zel kullanici parametreleri

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog lisaninin ayarlanmasi

NC diyalog lisani
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC diyalog lisani

Bkz. NC diyalog lisani

PLC hata bildirimi lisani

Bkz. NC diyalog lisani

Yardim dili

Bkz. NC diyalog lisani

DisplaySettings

Kumanda ilk agiima tutumu
'Elektrik kesintisi' bildirimini onaylayin

TRUE: Kumandanin ilk a¢ilma islemi, ancak bildirim onaylandiktan sonra siuirdurdliir

FALSE: ’Elektrik kesintisi’ bildirimi belirmiyor
Dongllerin gosterimi
TNC_STD: Dongiileri yorum metinleriyle goster

TNC_PARAM: Dongiileri yorum metinleri olmadan goster

DisplaySettings

Program akisi grafik ayarlari
Grafik gbsterge turi

High (yogun hesaplamali): Program akisi grafiginde gizgisel ve donen eksenlerdeki konum dikkate

alinir (3D)

Low: Program akisi grafiginde sadece ¢izgisel eksenlerin konumu dikkate alinir (2,5D)

Disabled: Program akisi grafigi devre disidir
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Yuvarlak bir Stylus konfiglirasyonu

Stylus merkez noktasi koordinati
[0]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi X koordinati
[1]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi Y koordinati
[2]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi Z koordinati

Stylus lzerinde 6n konumlandirma igin glivenlik mesafesi
0.001 ila 99 999.9999 [mm]: Alet eksen yoniinde giivenlik mesafesi

On konumlandirma igin Stylus gevresinde giivenlik alani
0.001 ila 99 999.9999 [mm]: Dikey diizlemde alet eksenine olan giivenlik mesafesi

CfgToolMeasurement
Mil oryantasyonu igin M-fonksiyonu:
-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: M-fonksiyonunun numarasi mil oryantasyonuna
Alet yaricap 6lgimu igin tarama yoni
X_Pozitif, Y_Pozitif, X_Negatif, Y_Negatif (alet eksenine bagh olarak)
Stylus Ust kenarin alet alt kenarina olan mesafesi
0.001 ila 99.9999 [mm]: Stylus'un alete kaydiriimasi
Tarama dongusunde hizli hareket
10 ila 300 000 [mm/dk.]: Tarama dongiisiinde hizli hareket
Alet dlcimiinde tarama beslemesi
1ila 3 000 [mm/dk.]: Alet dl¢iimiinde tarama beslemesi
Tarama beslemesinin hesaplanmasi
ConstantTolerance: Tarama beslemesinin sabit toleransla hesaplanmasi
VariableTolerance: Tarama beslemesinin degisken toleransla hesaplanmasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi
Alet kesiminde azami izin verilen dénus hizi
1 ila 129 [m/dk.]: Freze gevresinde izin verilen doniis hizi
Alet 6lgiimiinde azami izin verilen devir
0 ila 1 000 [1/dk.]: Azami izin verilen devir
Alet 6lgiminde azami izin verilen dlgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]: ilk azami izin verilen dlgiim hatasi
Alet dlcimiinde azami izin verilen 6lcim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]: ikinci azami izin verilen dlgiim hatasi
Tarama rutini
MultiDirections: Birden fazla yonden tarama
SingleDirection: Tek bir yonden tarama

21.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri
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21.1 Makineye 0zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Etkin kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematiklerinin listesi
islem déngiilerinin konfigiirasyonu
Cep frezesinde bindirme faktori

0.001 ila 1.414: CEP FREZELEME 4 ve DAIRE CEBI 5 déngiilerinin bindirme faktérii

Higbir M3/M4 etkin degil ise "Mil ?" hata bildirimi goster
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
"Derinligi negatif girin" hata bildirimi ver
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
Silindir kihfindaki yiv duvarina sirts tutumu
LineNormal: Bir dogru ile siirme
CircleTangential: Bir daire hareketiyle siirme
Mil oryantasyonu i¢in M-fonksiyonu:
-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: M-fonksiyonunun numarasi mil oryantasyonuna
Mevcut NC programini belirleme
Program baslangicinda isleme siresini sifirlama
True: i§leme siiresi sifirlanir
False: Isleme siiresi sifirlanmaz

494

Tablolar ve Genel Bakis @



Parametre ayarlari

NC editoru igin ayarlar
Yedekleme dosyalarinin olusturulmasi
DOGRU: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturun
YANLIS: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olugturmayin
Satirlarin silinmesinin ardindan imlecin tutumu
DOGRU: Imleg, silme igleminin ardindan bir 6nceki satir Gizerinde durur (iTNC tutumu)
YANLIS: imleg, silme igleminin ardindan bir sonraki satirda durur
imlecin, ilk veya son satirda tutumu
DOGRU: PGM basinda/ sonunda etrafta imlegle gezmek izinli
YANLIS: PGM basinda/ sonunda etrafta imlegle gezmek izinsiz
Cok satirli 6nermelerde satir kesintisi
ALL: Satirlan daima tam olarak goster
ACT: Sadece etkin 6nermenin satirlarini tam olarak géster
NO: Satirlari ancak 6nerme diizenlendiginde tam olarak g6ster
Yardim etkinlegtirme
DOGRU: Yardim resimlerini temel olarak daima giris esnasinda goster
FALSE: Sadece DONGU YARDIMI yazilim tusu AGIK konumda ise yardim resimlerini gdster. DONGU
YARDIMI KAPALI/ACIK yazilim tusu, sadece programlama igletim tiirtinde "ekran béliimlemesi"
tusuna basildiktan sonra gosterilir
Yazilim tusu gubugunun bir déngi girisinin ardindan tutumu
DOGRU: D6ngii yazilim tusu gubugunu bir dongii tanimlamasinin ardindan etkin birakin
YANLIS: Déngii yazilim tugu gubugunu bir déngii tanimlamasinin ardindan kapatin
Blok silmede guivenlik sorgusu
DOGRU: Bir NC 6nermesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu goster
YANLIS: Bir NC 6nermesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu gésterme
NC programi kontrolli uygulamasi yapilan son satir numarasi
100 ila 9999: Geometrinin denetlenecegi program uzunlugu
DIN/ISO programlamasi: Onerme numaralari adim degeri
0 ila 250: Programda DIN/ISO 6nermeleri olusturulan adim degerleri
Ayni sz dizimi elemanlari aranan son satir numarasi
500 ila 9999: Asagi/yukan ok tuslariyla isaretlenen elemanlari aramak

21.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Son kullanici igin yol bilgileri
Sirucu ve/veya dizinlerin listesi
TNC, buraya kaydedilen siiriicii ve dizinleri dosya yonetiminde gdsterir
islem icin FN 16 gikti yolu
FN 16 cikti yolu, programda her hangi bir yol tanimlanmamis ise
BA programlamasi ve program testi icin FN 16 ¢ikti yolu
FN 16 gikti yolu, programda her hangi bir yol tanimlanmamis ise

Dosya yonetimi igin ayarlar
Baglh dosyalarin goésterimi
MANUAL: Bagh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagh dosyalar gosterilmez

Evrensel saat (Greenwich Time)
Evrensel saate [h] zaman kaydirma
-12 ila 13: Greenwich zamanina bagli olarak saat bazinda zaman kaydirmasi

Evrensel saat ()
Evrensel saate [h] zaman kaydirma
-12 ila 13: Greenwich zamanina bagli olarak saat bazinda zaman kaydirmasi

seri arayuz: Bakynyz “Veri arayUzlerini olusturun” Sayfa 350.
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25 kutuplu adaptoér blok kullaniminda:

Arayuz V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlari

21.2 Veri arayuzleri igin, soket tanimi
ve baglanti kablosu

@ Arayuz, EN 50 178 Agdan giivenli ayrilma iglevini saglar.

=
(/2]
o
Q2
©
=
-
c
1)
)
(1)
o]
(<) = .
> INC VB 365725-xx Aiaptor 21o9U | VB 274545-xx
E Pim Tahsis Duy Renk Duy Pim Duy Pim Renk Duy
E 1 mesgul degil |1 1 1 1 beyaz/kahve 1
8 o RXD 2 sarl 3 3 3 3 sarl 2
'l&; 3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3
- 4 DTR 4 kahve 20 20 20 20 kahve 8
8 5 Sinyal GND 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7
- 6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 — 6 —
g 7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5
2" 8 CTR 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4
" 9 mesgul degil |9 8 mor 20
% Geh. Dis muhafaza | Geh. Dis muhafaza Geh. Geh. |Geh. Geh. Dis muhafaza Geh.
:i 9 kutuplu adaptdr blok kullaniminda:
g TNC VB 355484-xx Aoaptor blodu | ve 366964-xx
- Pim Tahsis Duy Renk Pim Duy Pim |Duy Renk Duy
()] 1 mesgul degil |1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
> 2 RXD 2 sari 2 2 2 2 sari 3
N 3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
a 4 DTR 4 kahve 4 4 4 4 kahve 6
5 Sinyal GND 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5
6 DSR 6 mor 6 6 6 6 mor 4
7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8
8 CTR 8 beyaz/yesil 8 8 8 8 beyaz/yesil 7
9 mesgul degil |9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
Geh. Dis muhafaza | Geh. Dis muhafaza Geh. Geh. Geh. |Geh. Dis muhafaza Geh.
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Yabanci cihazlar

Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN- cihazlarin

soket tanimlamasinda hayli sapma gdsterebilir.

Cihazdan ve aktarim tipine baghdir. Liitfen soket belirlemesini alt

tablodaki adaptor blogundan temin edin.
Adaptor blogu 363987-02

Duy

Pim

VB 366964-xx

Duy

Renk Duy

kirmizi

sari

beyaz

kahve

siyah

mor

gri

beyaz/yesil

OO N[O O | WIN| -

OO N[O o | W|N|

OO N[O 0| | WIN| =

O N[O || DN W| =

yesil

Geh.

Geh.

Geh.

Dis Geh.

muhafaza

Ethernet arayuzi RJ45 duyu

Maksimum kablo uzunlugu:

Muhafazasiz: 100 m
Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Tanim

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 bos

5 bos

6 REC- Receive Data
7 bos

8 bos

HEIDENHAIN TNC 128
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21.3 Teknik bilgileri

21.3 Teknik bilgileri

Sembol agiklamalan

Standart

Eksen -opsiyonlari

Yazilim Secenegi 1
Yazilim Secenegi 2

Kullanici - fonksiyonlari

Kisa tanimlama

Temel uygulama: 3 eksen arti ayarh mil
1. 4 eksen arti ayarli mil icin ilave eksen
2. 5 eksen arti ayarli mil icin ilave eksen

Program girisi

HEIDENHAIN agik metin diyalogu

Pozisyon verisi

Dikdortgen koordinatlarda dogrular ve daireler igin nominal pozisyon
Olcii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
Gosterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmesi

Alet yaricapi isleme duzleminde ve alet uzunlugunda

Alet tablolan

istenen sayida aletle birden fazla alet tablosu

Paralel igletim

Baska bir program islenirken, programi grafik destekle olugturun

Program atlamalar

Alt programlar
Program bélimunadn tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

isleme dongiileri

Delmek icin delme ddngtileri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan disli delme
Dikdortgen cep ve dikdértgen pim kumlama

Derin delme, slirtlinme, dondiirme ve indirme delme dongdleri

Dikdortgen cep ve dikdortgen pim perdahlama

Daire ve ¢izgi Uzerine nokta érnekleri

llaveten Uretici déngiileri (makine ireticilerince olusturulmus 6zel isleme déng(ileri)
entegre edilebilir

Koordinat hesap donigiimleri

Kaydirma, yansitma
Olgli faktorii (eksene dzel)

Q Parametresi
Degiskenlerle programlamak

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos o, kok hesaplamasi
Mantiksal baglamalar(=, =/, <, >)
Parantez hesabi

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, sayinin mutlak degeri,  sabiti,
olumsuz, virgul sonrasi hanesi veya virgulin énindeki yerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi
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Kullanici - fonksiyonlari

Programlama yardimlari

Hesap makinesi

Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi

ibarenin hassasiyetine dayanan yardim - fonksiyonlari ariza mesajlarinda
Donglleri programlarken grafik destegi

NC-programindaki bilgi metinleri

Teach-In

Gergek pozisyonlar, dogrudan NC- programina devralinir

Test-Grafik
Goruntileme tipi

Grafik similasyonlar, isleme seklinde baska program calisirken de yapilabilir
Usten gériiniis / 3 diizlemden gériintii / 3D gériintiisii
Kesit buylUtmesi

Programlama grafigi

Programlama isletim tirtinde, girilen NC 6nermeleri birlikte isaretlenir (2D cizgi grafigi),
bu bagka program islenirken de yapilabilir

isleme grafigi
Gorintlleme tipi

Grafik géruntuler islenen programda Ustten goérintiyle/ gorsellestirmesi 3 duzlemde /
3D-géruntulemeyle yapilir

islem siiresi

"Program-testi" isletim tipinde isleme surelerinin hesaplanmasi
Gegerli isleme suresinin goésterilmesi Program akisi isletim tirinde

Kontura tekrar yaklasma

Onerme girisi istenilen program énermesine kadar yapilmasi ve hesaplanan nominal
pozisyona islemi devam ettirmek igin yaklasiimasi

Programi yarida kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari

Malzemeye bagl sinif noktalarinin kaydedilmesi igin birden fazla sinif noktasi tablosu

Tarama sistemi dongiileri

Tarama sistemini kalibre etme
Referans noktasini manuel belirleme
Otomatik alet 6lglimleri igin dongtler

Teknik Bilgiler

Bilesenler

Kumanda paneli
TFT renkli diz ekran, yazilim tuslariyla birlikte

Program bellegi

en az 2 GBayt

Giris hassasiyeti ve gosterge

adimlan

0,1 um gizgisel eksenlerde
0,000 1°'ye kadar agil eksenlerde

Girdi alani

Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°

Onerme igleme siiresi

Yarigap dizeltmesi olmadan 3D

6ms

dogrusu

Eksen ayari Durum ayar hassasligi: Pozisyon 6l¢iim cihazi /1024 sinyal periyotu
Konum ayar Unitesi ddngu suresi: 3 ms
Devir ayar Unitesi dongu suresi: 200 ps

isleme yolu Maksimum 100 m (3 937 ing)

HEIDENHAIN TNC 128
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21.3 Teknik bilgileri

Teknik Bilgiler

Mil devri

Azami 100 000 U/dk. (analog devir nominal degeri)

Hata kompanzasyonu

Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, 1si genlesmesi
Sdartinmeli tutunma

Veri arayiizleri

Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud
Gelistirilmis veri araytizii LSV-2-Protokolu harici TNC kullanimlarin veri araytzi
tzerinden HEIDENHAIN yazilimi TNCremo ile saglanmasi

Ethernet araytizii 100 Base T
yakl. 40 ila 80 MBit/sn (dosya tipine ve ag yikiine bagli)

3xUSB 2.0
Ortam sicakhgi isletim: 0°C ila +45°C
Depolama: -30°C ila +70°C
Aksesuar

Elektronik el garki

HR 410 tasinabilir el carki veya
HR 130 monte edilebilir el ¢carki veya
u¢ HR 150 monte edilebilir el carkiyla el garki adaptdru tUzerinden Adaptér HRA 110

Tarama sistemi

TS 220: kumanda eden 3D tarama sistemi kablo baglantisiyla veya
KT 130: Kablo baglantill kumanda eden basit tarama sistemi
TT 140: Kumanda eden 3D tarama sistemi alet dlgiimi igin

Touch probe function (segcenek numarasi #17)

Tarama sistemi dongiileri

Referans noktasinin manuel igletimde belirlenmesi
Aletin otomatik 6lgim

HEIDENHAIN DNC (Secenek numarasi #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri lizerinden
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Ek diyalog dilleri yazilim segenegi (Segenek numarasi #41) =
ek diyaloglar Slovence: i_,
Norvecgce _C"

Slovakca re)

Letonyaca x

Korece E

Estonyaca X

Tarkce |2

Romence ™

Litvanyaca .

-

N

Python OEM Process (Opsiyon numarasi #46)

TNC Uzerinde Python uygulamalari

HEIDENHAIN TNC 128 501 @



21.3 Teknik bilgileri

Girig formatlar ve TNC - fonksiyon birim biiyiikliikleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yarigaplari,

Sev uzunluklari

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: virgulin éntndeki haneler, virgul sonrasi haneler) [mm]

Alet numarasi

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet Adi

16 karakter, TOOL CALL'da " arasinda yazili. izin verilen 6zel isaretler:
#%, % &, -

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Beslemeler

0ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] yada [mm/U]

Doéngii 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi?

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Dongii 7'de sifir noktasi numarasi

0 ila 2 999 (4,0)

Dongii 11 ve 26 olgi faktorii

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyon M

0 ila 999 (4.0)

Q Parametresi- numarasi

0 ila 1999 (4,0)

Q Parametresi- degeri

-99 999.9999 ila +99 999,9999 (9.6)

Program atlamalari i¢in (LBL) markaji

0 ila 999 (5,0)

Program atlamalari igin (LBL) markaji

Tirnak (") arasi istediginiz metin dizisi

Program boliim tekrar REP adeti

1 ila 65 534 (5,0)

Q-parametresi fonksiyonu FN14 ariza
numarasinda

0ila 1199 (4,0)
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Genel bakig tablolar

isleme déngiileri

numaras) DOngi tanim: it aiif
7 Sifir noktasi kaydirmasi

8 Yansitma

9 Bekleme suresi

11 Olgui faktori

12 Program ¢agirma

13 Mil yonlendirme

200 Delme

201 Raybalama

202 Tornalama

203 Universal delme

204 Geri havsalama

205 Universal derin delme

206 Dengeleme dolgusu ile disli delik delme, yeni
207 Dengeleme dolgusuz digli delik delme, yeni
240 Merkezleme

241 Tek dudak delme

247 Referans noktasi yerlestirme

251 Dortgen cebi komple isleme

256 Dortgen pimi komple isleme

HEIDENHAIN TNC 128
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Ek fonksiyonlar

M Etki Onermedeki etki - Baglangic Son Sayfa

MO Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI Sayfa 251

M1 Segime bagl program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu madde Sayfa 344
KAPALI

M2 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI/gerekirse Sayfa 251

durum gdstergesini silin )
(makine parametresine bagl)/Onerme 1'e geri gitme

M3 Mil ACIK saat yoniinde Sayfa 251
M4 Mil ACIK saat yonu tersine
M5 Mil DURDURMA

M6 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine bagh)/Mil Sayfa 251
DURDURMA

M8 Sogutucu madde ACIK Sayfa 251

M9 Sogutucu madde KAPALI

M13  Mil ACIK saat yoniinde/Sogutucu madde ACIK Sayfa 251

M14  Mil ACIK saat yoni tersine/Sogutucu madde agik

M30 M2 ile ayni fonksiyon Sayfa 251

M89  Serbest ek fonksiyon veya Sayfa 371
dongl ¢agirma, model etkili (makine parametresine bagli)

M91  Konumlama dnermesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini baz alir Sayfa 252

M92 Konumlama énermesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanan Sayfa 252
pozisyonu baz alir, érn. alet degistirme pozisyonu

M94  Devir ekseni géstergesini 360° altindaki degere kugultiin Sayfa 254

M99  Onerme bazinda déngii gagirma Sayfa 371

M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yonunde Sayfa 257

M141 Tarama sistemi denetimini bastirma Sayfa 258
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Symbole
3 diizlemde gosterim ... 323
3D gosterimi ... 324
3D tarama sistemi igin makine
parametresi ... 469
3D tarama sistemleri ... 366, 468
kalibre etme
kumanda eden ... 301

A
Aci fonksiyonlari ... 188
Acik metin diyalogu ... 83
Ag baglantisi ... 117
Aksesuar ... 73
Alet Adi ... 144
Alet degisimi ... 154
Alet dizeltme
Uzunluk ... 157
Yarigap ... 158
Alet hareketlerini programlayin ... 83
Alet numarasi ... 144
Alet 6lgimi ... 148, 476
Alet uzunlugu ... 480
Alet Yarigapi ... 482
Makine -Parametresi ... 475
Tamamini Olgin ... 484
TT kalibre edin ... 478, 479
Alet tablosu
Diizenleme fonksiyonlari ... 150
dizenleyin, ¢ikin ... 149
Giris imkanlari ... 146
Alet uygulama dosyasi ... 155
Alet uygulama kontrolu ... 155
Alet uzunlugu ... 144

Alet verileri
belirtin ... 150
¢agirin ... 153

Delta degerleri ... 145
programa girin ... 145
tabloya girin ... 146
Alet Yarigapi ... 144
Alt program ... 169
Ana eksenler ... 77
Anahtar sayisi ... 349
Arama fonksiyonu ... 90
ASCII dosyalari ... 273
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B
BAUD-RATE ayarlayin ... 350, 351
Bekleme suresi ... 463
Belirtilmis aletler ... 150
Besleme ... 285
degigtir ... 286
Giris imkanlari ... 84
BMP dosyasini agma ... 114

C

Calisma mekaninin denetimi ... 329,
333

Calisma suresini tespit etme ... 328

Calistirma ... 280

Cember ... 380

D
Daire hesaplamalari ... 190
Delik agma hareketleri icin besleme
faktord M103 ... 255
Delme ... 393, 401, 409
Derinlestirilen baslangi¢
noktasi ... 412, 414
Delme dongdileri ... 390
Delme sirasinda derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi ... 412, 414
Derin delme ... 409, 413
Derinlestirilen baslangi¢
noktasi ... 412, 414
Devir ekseni
Gdosterge kiglltme M94 ... 254
Dikdortgen cep
Kumlama+perdahlama ... 431
Dikdoértgen pim ... 436
Digli delme
dengeleme dolgulu ... 420
dengeleme dolgusuz ... 422
Diyalog ... 83
Dizin ... 95, 100
kopyala ... 104
olusturma ... 100
sil ... 106
Dongl
belirle ... 369
¢agirin ... 370
Déngiiler ve nokta tablolari ... 388
DONS TARIHI ... 271
Dosya
olusturma ... 100

D

Dosya durumu ... 97
Dosya fonksiyonlari ... 270
Dosya Yo6netimi ... 95

cagirin ... 97
Dizinler ... 95
kopyala ... 104
olusturma ... 100
Dosya

olusturma ... 100
Dosya ismi ... 93
Dosya kopyala ... 101
Dosya koruma ... 109
Dosya se¢ ... 98
Dosya sil ... 105
Dosya Tipi ... 92
Harici dosya tipleri ... 94
Dosyalari isaretleme ... 107
Dosyalarin tzerine yazma ... 102
Dosyayi yeniden adlandirma ... 108
Fonksiyona genel bakis ... 96
harici veri aktarimi ... 115
Tablolari kopyalama ... 103
Dosya yonetimi
Durum Gostergesi ... 63
ek ... 64
genel ... 63

E
Ek fonksiyonlar
girin ... 250
hat davranigi igin ... 255
Koordinat girigleri icin ... 252
mil ve sogutucu madde igin ... 251
program akisi kontrold i¢gin ... 251
Ekran ... 57
Ekran taksimi ... 58
Ekranda veri gikisi ... 204
Ethernet arayizi
Ag suriculerini baglama ve
kaldirma ... 117
Baglanti olanaklari ... 355
Giris ... 355
Excel dosyasini agma ... 111
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Index

F

FCL ... 348

FCL Fonksiyonu ... 8

FN14: ERROR: Hata mesajlarini
belirtin ... 196

FN16: F-PRINT: Metinleri formatlayarak
belirtin ... 201

FN18: SYSREAD: Sistem verilerini
okuma ... 205

FN19: PLC: Degerleri PLC'ye
aktarin ... 214

FN20: WAIT FOR: NC ve PLC
senkronizasyonu ... 214

FN23: DAIRE VERILERI: 3 noktadan
daire hesaplama ... 190

FN24: DAIRE VERILERI: 4 noktadan
daire hesaplama ... 190

FN26: TABOPEN: Serbest
tanimlanabilir tabloyu agin ... 267

FN27: TABWRITE: Serbest
tanimlanabilir tablo tanimlayin ... 268

FN28: TABREAD: Serbest
tanimlanabilir tabloyu okuyun ... 269

Format bilgileri ... 502

Formal gériniimu ... 266

G
Gelisim durumu ... 8
Gergek pozisyonlari alin ... 85
Geri havsalama ... 405
GIF dosyasini agma ... 114
Grafik dosyalarini agma ... 114
Grafik similasyonu ... 327
Aleti gosterin ... 327
Grafikler
Gorinumler ... 322
Kesit blylitmesi ... 326
programlamada ... 127
Kesim buyutme ... 128

H
Ham pargayi tanimlayin ... 81
Harici veri aktarimi

iTNC 530 ... 115
Hata mesajlari ... 129
Yardim ... 129

Hata mesajlarinda yardim ... 129

Hesap makinesi ... 125

Hizl mod ... 142

HTML dosyalarinin
goruntilenmesi ... 111
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|
INI dosyasini agma ... 113
internet dosyalarinin
goruntilenmesi ... 111
isleme 6rnegi ... 372
islemeyi durdur ... 336
isletim tiirleri ... 60
isletme siireleri ... 363
iTNC 530 ... 56

J
JPG dosyasini agma ... 114

K
Kapama ... 281
Kontekst duyarl yardim ... 134
Kontur geri gcekme ... 257
Kontura tekrar yaklasma ... 342
Konumlama mantigi ... 470
Koordinat donugimu ... 271
Koordinat hesap dondstmleri ... 446
Kullanici parametreleri
makineye 6zel ... 488
Kumanda paneli ... 59

L
Lokal Q parametrelerinin
tanimlanmasi ... 184

M
M fonksiyonlari
Bakiniz ek fonksiyonlar
M91, M92 ... 252
Makine eksenlerini hareket ettirin ... 282
elektronik el garki ile ... 284
harici yon tuglari ile ... 282
kademeli ... 283
Makine parametresini okumak ... 241
Malzeme olgima ... 312
Malzeme pozisyonlari
artan ... 78
kesin ... 78
Mekanik tarayici veya adaptor ile
tarama fonksiyonlarinin
kullanimi ... 314
Merkezleme ... 391
Metin degiskenleri ... 232
Metin dosyalarini agma ... 113
Metin dosyasi
acin ve ¢ikin ... 273
Metin parcgalarini bulun ... 277
Silme fonksiyonlari ... 275

M

Metinlerin degistiriimesi ... 91

Mil devrini degistirin ... 286

Mil devrini girin ... 153

Mil yénlendirme ... 466

Milimetre/mil devri olarak besleme
M136 ... 256

MOD Fonksiyonu

¢ikin ... 346
Genel bakis ... 347
segin ... 346

N
NC hata mesajlari ... 129
NC ve PLC senkronize etme ... 214
Nokta numunesi
cizgiler Gzerinde ... 383
daire Uzerine ... 380
Nokta tablolari ... 385

(o)
Olcii birimi segin ... 81
Olgii faktord ... 456
Olcii faktori eksen spesifik ... 457
On ayar tablosu ... 290

Tarama sonuglarinin

devralinmasi ... 300

Onerme

ekleme, degistirme ... 87

sil ... 87
Onerme girisi ... 340

Elektrik kesintisi sonrasi ... 340
Opsiyon numarasi ... 348
Ornek tanimlama ... 372
Otomatik alet 6lgimu ... 148, 476
Ozel fonks. ... 260

P
Parametre programlamasi:Bakiniz Q

parametresi programlamasi
Parantez hesabi ... 228
Parga ailesi ... 185
PDF gérintuleyici ... 110
PLC ve NC senkronize etme ... 214
PNG dosyasini agma ... 114
Pozisyonlandirma

el girisiile ... 316



P
Preset tablosu
Program
diizenleme ... 86
dizenlendi ... 124
Yapisi ... 80
yeni agin ... 81
Program akigi
durdur ... 336
durdurma sonrasinda devam
ettirme ... 338
Genel bakis ... 334
Onerme girisi ... 340
Onermeleri atlama ... 343
uygulama ... 335
Program bilgileri ... 261
Program bélumlerini kopyalayin ... 89
Program bdélumlerinin
kopyalanmasi ... 89
Program bélimindn tekrari ... 170
Program ¢agirma
dongl uzerinden ... 464
istediginiz programi alt program
olarak girin ... 171
Program ismi:Bakiniz Dosya yénetimi,
Dosya ismi
Program Testi
Program testi
Genel bakis ... 330
Hiz ayarlama ... 321
uygulama ... 333
Program yonetimi: Bakiniz Dosya
yonetimi
Programlarin diizenlenmesi ... 124

Q
Q Parametresi
Degerleri PLC'ye aktarmak ... 214,
215, 216
formatlayarak belirtin ... 201
Kalici parametre QR ... 182
kontrol edin ... 193
Lokal parametre QL ... 182
tanimli ... 244
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Q
Q parametresi programlamasi ... 182,
232
Agi fonksiyonlari ... 188
Daire hesaplamalari ... 190
Eger/o zaman kararlari ... 191
Ek fonksiyonlar ... 195
Matematik temel
fonksiyonlari ... 186
Programlama uyarilari ... 183, 234,
235, 236, 238, 240

R
Referans noktalarini yonetin ... 290
Referans noktasi asiimis ... 280
Referans noktasi yerlestirme ... 288
3D tarama sistemsiz ... 288
Referans noktasini manuel belirleme
Daire merkez noktasinin referans
noktasi olarak ayarlanmasi ... 308
herhangi bir eksende ... 307
Orta eksenin referans noktasi olarak
ayarlanmasi ... 311
Referans noktasini segin ... 79
Referans sistemi ... 77
Remanent Q parametrelerinin
tanimlanmasi ... 184

S
Sabit disk ... 92
Sifir noktasi kaydirmasi ... 271
Koordinat girigi ... 271
Programda ... 447
Sifir noktasi tablolariyla ... 448
Sifir noktasi tablosu
Uzerinden ... 272
Sifirlama ... 272
Sifir noktasi tablosu
Tarama sonuglarinin
devralinmasi ... 299
SPEC FCT ... 260
SQL talimatlar ... 217
String parametresi ... 232
Sunucuya veri ¢ikisi ... 204
Sartinme ... 395

T

Tablo erigimleri ... 217

Tarama beslemesi ... 470

Tarama degerlerinin preset tablosuna

yazilmasi ... 300
Tarama degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi ... 299

Tarama donguleri
Manuel igletim tard ... 295
Tarama Sistemi DOnglsi Kullanici

El Kitabi'na bakiniz

Tarama sistemi denetimi ... 258

Tarama sistemi tablosu ... 471

Tarama sistemi verileri ... 472

Teach In ... 85, 165

Tek dudak delme ... 413

Teknik Veriler ... 498

Temel bilgiler ... 76

TNCguide ... 134

TNCremo ... 353

TNCremoNT ... 353

Tornalama ... 397

Trigonometri ... 188

TXT dosyasini agma ... 113

)

Universal delme ... 401, 409

USB cihazlarini baglayin/¢ikarin ... 118
Ustten gériiniim ... 322

\")
Veri aktarim hizi ... 350, 351
Veri aktarimlari yazilimi ... 353
Veri arayuzleri soket tanimi ... 496
Veri araytzu

olustur ... 350

Soket tanimi ... 496
Veri yedekleme ... 94, 122
Versiyon numarasi ... 349
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W
Window-Manager ... 71

Y

Yansitma ... 454

Yardim dosyalarini indirin ... 139
Yardim sistemi ... 134

Yardimci eksenler ... 77

Yarigap dizeltmesi ... 158

Giris ... 159
Yazilim numarasi ... 348
Yol ... 95

Yorum ekleme ... 123
Yuvalamalar ... 173

4
ZIP arsivleri ... 112
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E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
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HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair slreleri azaltmaniza ve Uretilen malzemelerin
boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri

TS 220 kablolu sinyal iletimi
TS 440, TS 444 Kizil 6tesi iletimi

TS 640, TS 740 Kizil 6tesi iletimi

° Malzemelerin ayarlanmasi

e Referans noktalarinin belirlenmesi
e Calisma pargasi 6lgimi

Alet tarama sistemleri

TT 140 kablolu sinyal iletimi
TT 449 Kizil étesi iletimi
TL temassiz lazer sistemleri

e Aletlerin dlgliimesi
e Asinmanin izlenmesi
e Alet bozuklugunun algilanmasi
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