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TNC'nin kullanim elemanlari
Tuslar

TNC'nin kullanim elemanlari

Tusglar

Ekranda kullanim elemanlari

Tus Fonksiyon

Ekran bélmenin segilmesi

Ekranda, makine ve programlama
isletim tlrleri arasinda gegis yapin

Yazilim tuglari: Ekrandaki
fonksiyonu segin

@ [

g1 [> ][ a | Yaziim tusu cubuguna gegis yapin

Makine isletim turleri

—

us Fonksiyon

Manuel isletim

Elektronik el ¢arki

El girigi ile pozisyonlama

Program akisi tekli timce

Program akisi timce takibi

Y = e e

Programlama igletim turleri

—

us Fonksiyon

Programlama

Program Testi

Y [

Koordinat eksenleri ile rakamlarin girilmesi

ve diizenlenmesi

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerinin segilmesi

veya programa girilmesi

n n Rakamlar

Ondalik nokta / on isaretin ters
cevrilmesi

]

Kutupsal koordinat girigi /
Artan degerler

e

Q parametre programlamasi /
Q parametre durumu

Gergek pozisyonun kabul edilmesi

S

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri
silin

Tz
59

1 & B2

Girigi kapatin ve diyalogu

I |
z
5

uygulayin
END Tumceyi kapatin, girisi sonlandirin
CE Giriglerin sifilanmasi veya TNC

hata mesajinin silinmesi

DEL Diyalogu iptal edin ve program
bdlimana silin

H.

Aletlerle ilgili girigler

Tus Fonksiyon

TooL Programdaki alet verilerini
tanimlayin

Alet verilerini ¢cagirin
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Programlar ve dosyalarin yonetimi,
TNC fonksiyonlari

—

us

PGM
MGT

Fonksiyon

Programlari veya dosyalari segin
ve silin, harici veri aktarimi

Tuslar

Dodngiiler, alt programlar ve
program bolum tekrarlari

Tus

CYCL CYCL
DEF CALL

Fonksiyon

Dongiileri tanimlayin ve ¢agirin

PGM
CALL

Program g¢agirmasini tanimlayin,
sifir noktasini ve nokta tablolarini
segin

MOD-Fonksiyonlarini segin

HELP

NC hata mesajlarinda yardim
metinlerini gdsterin, TNCguide'i
cagirin

Olusan tim hata mesajlarini
gOsterin

CALC

Hesap makinesini gbsterin

SPEC
FCT

Ozel fonksiyonlari gosterin

Yonlendirme tuslari

—

ug

-

Fonksiyon

imleci konumlandirin

GOTO

H

Tdmcelerin, déngulerin ve
parametre fonksiyonlarinin
dogrudan secilmesi

HOME

Program baslangicina veya tablo
basina gecis yapilmasi

END

Program sonuna veya bir tablo
satirinin sonuna gegis yapilmasi

PG UP

Sayfa olarak yukari dogru gegis
yapilmasi

PG DN

Sayfa olarak asagi dogru gecis
yapilmasi

Formuillerdeki sonraki secimi yapin

= B &) &

o

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

LBL LBL
SET CALL

Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini girin ve ¢agirin

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre

Besleme

o

© iOhm
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Temel bilgiler
Bu el kitabi hakkinda

Bu el kitab1 hakkinda

Mdateakip 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 parcasi igin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet icin tehlikeler

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

Bu sembol, dnlenmedidi takdirde yaralanmalara yol
acgabilecek muhtemelen tehlikeli durumlari belirtir.

Bu sembol, tanimlanan fonksiyonun makine ureticiniz
tarafindan uygun hale getiriimesi gerektigini belirtir.
Bu nedenle, tanimlanan fonksiyon makineden
makineye farkli etki edebilir.

Bu sembol, bir fonksiyonun detayl aciklamalarini
bagka bir kullanici el kitabinda bulabileceginizi belirtir.

ST

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?
Dokumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme

gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, kumandalarda asagidaki NC yazilim
numaralarindan itibaren yer alan fonksiyonlari tarif eder.

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 128 771841-05

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

= 3D tarama sistemi icin tarama fonksiyonlari

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek icin litfen
makine Ureticisi ile baglanti kurun.

Birgok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere TNC programlama
kursu sunar. TNC fonksiyonlari konusunda daha fazla bilgi sahibi
olmak i¢in bu kurslara katiimaniz onerilir.
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazihim Segenekleri

TNC 128, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Additional Axis (se¢enek #0 ve segenek #1)

Ek eksen Ek kontrol donguleri 1 ve 2

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari Tarama sistemi déngiileri:

= Manuel isletim tiiriinde referans noktasi belirleyin
m  Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait dnemli diger
gelismeler guncelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihg) ile yonetilir.
TNC'nizde bir yazilim glncellemesi alirsaniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar otomatik olarak kullaniminiza sunulmaz.

Makinenizi yeni aldiysaniz, tim giincelleme
fonksiyonlari Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Yikseltme fonksiyonlari, el kitabinda FCL n ile isaretlenmistir.
Buradaki n, gelisim durumunun sira numarasini gosterir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini surekli serbest birakabilirsiniz. Bunun igin makine
ureticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Ongoriilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle enduistri alaninda
kullanimi igin éngdrulmastar.

Yasal Uyari

Bu Urdin "Open Source" yazilimi kullanir. Diger bilgileri kumanda
Uzerindeki su bolimler altinda bulabilirsiniz:

» Programlama isletim tlriiProgramlama

» MOD Fonksiyonu

» LiSANS BILGILERI yazilim tusu
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar
Yeni fonksiyonlar 77184x-02

10

Yeni 6zel isletim turd GERI CEKME, bkz. "Elektrik kesilince
serbest suris", sayfa 401

Yeni simulasyon grafigi, bkz. "Grafikler (se¢enek #20)"
Makine ayarlari grubu dahilinde yeni "Alet kullanim dosyasi"
MOD fonksiyonu, bkz. "Alet kullanim dosyasi", sayfa 418

Sistem ayarlari grubu dahilinde yeni "Sistem suresini ayarlama"
MOD fonksiyonu, bkz. "Sistem saatini ayarlayin”, sayfa 419
Yeni MOD grubu "Grafik Ayarlan", bkz. "Grafik ayarlar",

sayfa 414

Yeni kesim verileri igslemcisiyle mil devir sayisini ve beslemeyi
hesaplayabilirsiniz, bkz. "Kesim verileri islemcisi", sayfa 156
Atlama komutlarina yeni eger/ise kararlari eklendi, bkz. "Eger/o
zaman kararlari programlama”, sayfa 237

225 kazima isleme déngusunin sembol timcesine

Ozel karakterler ve ¢ap isaretleri eklendi,

bkz. Déngl Programlamasi Kullanici El Kitabi

Yeni islem dongusu 275 donusli frezeleme,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi
Yeni igslem donglst 233 satih frezeleme,

bkz. Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

T-ANGLE'in degerlendirilmesi i¢in 200, 203 ve 205 delme
déngiilerine Q395 DERINLIK REFERANSI parametresi eklendi,
bkz. Déngi Programlamasi Kullanici El Kitabi

4 OLCME 3D tarama déngusi eklendi,

bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 77184x-02

® Bir NC timcesinde en fazla 4 M fonksiyonu mimkindur, bkz.
"Temel bilgiler", sayfa 292

® Hesap makinesine, deger aktarimlari icin yeni yazilim tuslari
eklendi, bkz. "Kullanim", sayfa 153

m Kalan yol gostergesi simdi giris sisteminde de goérintilenebilir,
bkz. "Pozisyon gdstergesinin segilmesi", sayfa 420

® 241 TEK AGIZLI DERIN DELME déngiisiine
birden fazla girdi parametresi eklendi,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® 404 doéngustine Q305 TABLODA NUMARA parametresi eklendi,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

® 26x dis freze dongllerine bir ¢calistirma beslemesi eklendi, bkz.
Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

m 205 evrensel derin delme dongustinde artik Q208
parametresiyle geri cekme icin bir besleme tanimlanabilir,
bkz. Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 77184x-03

12

.HU ve .HC uzantili programlar tim igletim turlerinde segcilebilir
ve duzenlenebilir

PROGRAM SEC ve SECiLi PROGRAMI CAGIRIN fonksiyonlari
eklendi, bkz. "istediginiz programi alt program olarak gagirin",
sayfa 214

Tekrarlayan bekleme surelerinin programlanmasi igin yeni FEED
DWELL fonksiyonu eklendi, bkz. "Bekleme siiresi FUNCTION
FEED", sayfa 313

FN18 fonksiyonlari genisletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", sayfa 250

SELinux guvenlik yazilimiyla USB veri tasiyicilari engellenebilir,
bkz. "SELinux guvenlik yazilimi", sayfa 95

Bir SL déngusu sonrasinda konumlandirmay: etkileyen
posAfterContPocket (no. 201007) makine parametresi eklendi,
bkz. "Makineye 6zel kullanici parametreleri”, sayfa 570

MOD menustnde koruma bdlgeleri tanimlanabilir, bkz. "Hareket
sinirlarini girme", sayfa 417

Preset tablosunda munferit satirlar igin yazma korumasi
mimkin, bkz. "Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin”,
sayfa 346

Bir diizlemin hizalanmasi igin yeni manuel tarama fonksiyonu,
bkz. "3D temel devri belirleme"

Calisma dizleminin doner eksenler olmadan hizalanmasi igin
yeni fonksiyon, bkz. "Calisma dizlemini doner eksenler olmadan
doéndurme"

CAD dosyalarinin segenek no. 42 olmadan agilmasi mimkun,
bkz. "CAD-Viewer", sayfa 205
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 77184x-03

® Tool-Call timcesinde FZ ve FU besleme girisi mimkdn, bkz.
"Alet verilerini cagirma", sayfa 188

B Yer tablosundaki DOC sitununun giris alani 32 karaktere
genigletildi, bkz. "Alet degistirici icin yer tablosu”, sayfa 185
= Onceki kumandalardaki FN 15, FN 31, FN 32, FT ve FMAXT

komutlari artik ice aktarma sirasinda ERROR tiimceleri
olusturmuyor. Bir NC programinin bu tiir komutlarla simile
edilmesi veya islenmesi durumunda kumanda, bir hata
mesajlyla NC programini durdurur ve size alternatif bir
gerceklestirme bulmaniz konusunda destek olur

= Onceki kumandalarin M104, M105, M112, M114, M124,

M134, M142, M150, M200 - M204 durum fonksiyonlari, artik
ice aktarma sirasinda ERROR kayitlari olusturmuyor. Bir
NC programinin bu tiir ek fonksiyonlarla simtle edilmesi
veya islenmesi durumunda kumanda, bir hata mesajiyla

NC programini durdurur ve size alternatif bir gerceklestirme
bulmaniz konusunda destek olur, bkz. "Karsilagtirma: Ek
fonksiyonlar"

® FN 16: F-PRINT ile ¢iktisi alinan dosyalarin maksimum dosya
biyukligu 4 kB'den 20 kB'ye yukseltildi

® Preset.PR Preset tablosu, programlama igletim tiriinde yazma
korumalidir, bkz. "Referans noktalarini Preset tablosuna
kaydedin", sayfa 346

® Durum gostergesinin QPARA sekmesini tanimlamaya yarayan
Q parametreleri listesinin giris araligi 132 girdi hanesi igeriyor,
bkz. "Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)",
sayfa 88

B Tarama sisteminin daha az 6n konumlandirmayla manuel
kalibrasyonu, bkz. "3D tarama sistemi kalibrasyonu (segenek no.
17)", sayfa 362

® Pozisyon gdstergesi Tool-Call timcesinde programlanmis DL
ek dlculerini malzemenin veya aletin secilebilir ek dlgusu olarak
dikkate alir, bkz. "Uzunluk ve yarigaplar icin delta degerleri",
sayfa 177

B Tekli timcede kumanda, nokta desen ddngulerinde ve CYCL
CALL PAT bunyesinde her noktayi tek tek igler, bkz. "Program
akisi", sayfa 396

u Kumandaryn yeniden baslatiimasi artik END tusu Gzerinden
degil, YENI BASLAT yazilim tusu tGzerinden mimkin, bkz.
"Kapatma", sayfa 329

® Manuel igletimde kumanda, hat beslemesini gosterir, bkz. "S mil
devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu", sayfa 343

B Manuel igletimde déndirmenin devre digi birakilmasi sadece
3D-ROT menusu tizerinden mimkiin, bkz. "Manuel gevirmeyi
etkinlestirme"

® maxLineGeoSearch (no. 105408) makine parametresi maks.
50.000 olarak yukseltildi, bkz. "Makineye 6zel kullanici
parametreleri”, sayfa 570
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Yeni ve degistiriimis dongii fonksiyonlar1 77184x-03
= DOngu 253 YIV FREZELEME eklendi (segenek no. 19)
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 77184x-05

= Bir bekleme siresinin programlanmasi igin yeni fonksiyon
FUNCTION DWELL, bkz. "Bekleme stresi FUNCTION DWELL",
sayfa 326

B Atimli devir sayisinin programlanmasi igin yeni fonksiyon
FUNCTION S-PULSE, bkz. "Atimli devir sayisi FUNCTION S-
PULSE", sayfa 311

u  Alet tablosuna KINEMATIC situnu eklendi, bkz. "Alet verilerini
tabloya girin", sayfa 178

m  Alet tablosuna OVRTIME situnu eklendi, bkz. "Alet verilerini
tabloya girin", sayfa 178

m  Alet verilerinin ice aktariminda CSV dosyasi, kumanda
tarafindan bilinmeyen ek tablo sttunlari igerebilir. Ice aktarim
sirasinda bilinmeyen situnlarla ilgili bir mesaj belirir ve bu
degderlerin kabul edilmeyecegi bilgisi verilir, bkz. "Alet verilerini
ice aktarma ve disa aktarma"

® Manuel tarama fonksiyonlari Preset tablosunda heniz var
olmayan bir satir ekler, bkz. "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi", sayfa 361

B Manuel tarama fonksiyonlari sifre korumali bir satirin tzerine
yazabilir, bkz. "Tarama sistemi dongulerindeki 6lciim degerlerini
kaydetme", sayfa 359

B Bir manuel tarama sistemi déngusu sirasinda kontrollin el
carkina aktarilmasi miamkandur, bkz. "Ekranli bir el ¢arkinda
surls hareketleri", sayfa 356

= Birden fazla el ¢arki bir kumandaya baglanabilir, bkz. "Elektronik
el carklariyla hareket ettirme”

B El. carki igletim tiriinde bir HR 130 igin el garki ekseni turuncu
renkli eksen tuglariyla segilebilir

® Kumanda INCH 6l¢l birimine ayarlandiysa kumanda, el ¢arkiyla
surllen hareketleri de INCH olarak hesaplar, bkz. "Elektronik el
carklariyla hareket ettirme”

B Kumanda, iptal edilmis veya durdurulmus NC programi arasinda
ayrim yapar. Kumanda, duraklatilmis durumda daha fazla erigim
segenedi sunar, bkz. "islemi kesme, durdurma veya iptal etme",
sayfa 397

® Siralama etkin oldugunda anahat timcesi anahat penceresinde
diizenlenebilir, bkz. "Tanimlama, kullanim imkani", sayfa 151

= FN18 fonksiyonlari genigletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", sayfa 250

® FN16 fonksiyonlari genisletildi, bkz. "FN16: F-PRINT —

Metinleri ve Q parametre degerlerini bi¢cimlendirerek ¢ikartma",
sayfa 245

®m KAYDET ALT ile kaydedilen dosyayi, dosya yonetiminde SONU
DOSYALAR altinda da bulabilirsiniz, bkz. "Program diizenleme",
sayfa 115

® Dosyalari KAYDET ALT ile kaydederseniz DEGISIM yazilim
tusuyla hedef klasérl secebilirsiniz, bkz. "Program dizenleme",
sayfa 115

B Dosya yonetiminde bas harfinin girilmesiyle hizli dosya arama

mumkiin, bkz. "Sirtculeri, dizinleri ve dosyalari segme",
sayfa 126
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Temel bilgiler

16

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Dosya yonetimi dikey kaydirma gubuklarini gésterir ve fareyle
kaydirmayi destekler, bkz. "Dosya yonetimini ag", sayfa 125

M7 ve M8 geri yiklemesi icin yeni makine parametresi, bkz.
"Makineye 6zel kullanici parametreleri”, sayfa 570

STRLEN fonksiyonuyla bir String parametresinin tanimlanmis
olup olmadigi kontrol edilebilir, bkz. "Bir string parametresinin
uzunlugunu tespit etme", sayfa 282

SYSSTR fonksiyonuyla NC yazilim durumu okunabilir, bkz.
"Sistem verilerini okuma", sayfa 279

FN 38: SEND fonksiyonu simdi anahtar sayisi olmadan
programlanabilir

FN 0 fonksiyonuyla artik tanimlanmamig Q parametreleri de
aktarilabilir

FN 9 ile gegislerde kosul olarak QS parametrelerine ve
metinlere izin verilir, bkz. "Eger/o zaman kararlari programlama”,
sayfa 237

Silindirik ham pargalar artik yarigap yerine ¢ap ile de
tanimlanabilir, bkz. "Ham pargayi tanimlama: BLK FORM",
sayfa 109

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim tlrlerinde PROGRAM + UYE ekran diizeni segcilebilir, bkz.
"Programlarin diizenlenmesi", sayfa 151

Program akisi tiimce takibi, Program akisi tekli tiimce ve

El girisi ile pozisyonlama igletim tirlerinde yazi tipi boyutu
Programlama igletim tiriindeki gibi ayarlanabilir, bkz. "Makineye
Ozel kullanici parametreleri”, sayfa 570

El girisi ile pozisyonlama isletim tirindeki fonksiyonlar
genigsletildi ve kullanimlari uyarlandi, bkz. "El girisi ile
pozisyonlama", sayfa 377

GERI CEKME isletim tUrUndfa beslfame sinirlamasi BESLEME
SINIRLAMASININ IPTAL EDILMESI yazilim tusuyla devre disi
birakilabilir, bkz. "Elektrik kesilince serbest surus", sayfa 401

Program Testi isletim tlriinde bir alet kullanim dosyasi
simulasyonsuz olarak da olusturulabilir, bkz. "Alet uygulama
kontroll", sayfa 191

Program Testi isletim tlirinde F MAKS YOL yazilim tusu
uzerinden hizl hareketleri gizleyebilirsiniz, bkz. "Program testi
isletim tiriindeki 3D gosterimi", sayfa 387

Program Testi isletim tiirinde HACIM MODELINi SIFIRLAYIN
yazilim tusu Uzerinden hacim modelini sifirlayabilirsiniz, bkz.
"Program testi isletim tlrtindeki 3D gosterimi”, sayfa 387

Program Testi isletim tlriinde ALET YOLUNU SIFIRLAMA yazilim
tusu Gzerinden alet yollarini sifirlayabilirsiniz, bkz. "Program testi
isletim trtindeki 3D gdsterimi", sayfa 387

Program Testi isletim tiirinde OLCUM yazilim tusu lizerinden,
fareyi grafigin Uzerine konumlandirdiginizda koordinatlari
goruntileyebilirsiniz, bkz. "Program testi isletim turtindeki 3D
gOsterimi", sayfa 387

Program Testi igletim tlirinde DURDUR yazilim tusu izerinden,
tanimladiginiz bir timceye kadar simiilasyon yapabilirsiniz, bkz.
"Program Testi iglemini belirli bir timceye kadar uygulama",
sayfa 395
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

®m POS sekmesindeki durum goéstergesinde etkin temel déniisim
goruntilenir, bkz. "Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)",
sayfa 86

® Durum gostergesinde simdi ek olarak etkin ana programin
yolu goéruntilenir, bkz. "Genel bakis", sayfa 84, bkz. "Genel
program bilgisi (PGM sekmesi)", sayfa 84

® Artik timce takibinin devam ettirilmesi mimkindur, bkz.
"Programa herhangi bir giris: Timce takibi", sayfa 403

B NC/PLC Backup ve NC/PLC Restore fonksiyonlariyla tekli
klasorleri veya komple TNC sirticisini yedekleyebilir ve geri
yukleyebilirsiniz, bkz. "Backup ve Restore", sayfa 98

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

17



Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 77184x-05

18

Alet tablosu veya alet ydnetiminin dizenlenmesinde artik
glncel tablo satiri kilitleniyor, bkz. "Alet tablolarini dizenleme",
sayfa 180

Alet tablolarinin ige aktariminda, mevcut olmayan alet tipleri
tanimlanmamis tip olarak ige aktarilir, bkz. "Alet tablolarini ice
aktar", sayfa 183

Alet adlarinda ek olarak % ve , 6zel isaretlerine izin verilir, bkz.
"Alet numarasi, alet adi", sayfa 176

Alet tablolarinin ice aktariminda R-OFFS situnundaki sayi
degerleri kabul edilir, bkz. "Alet tablolarini ice aktar", sayfa 183

Alet tablosunun LIFTOFF sitununda simdi N varsayilandir, bkz.
"Alet verilerini tabloya girin", sayfa 178

Alet tablosunun L ve R situnlari yeni bir alet kaydedilirken
bostur, bkz. "Alet tablolarini dizenleme", sayfa 180

Alet tablosunda RT ve KINEMATIC siitunlari igin simdi SECIM
yazilim tusu bulunur, bkz. "Alet verilerini tabloya girin",
sayfa 178

Yer tablosunda halen kayitli olan aletlerin verilerini silemezsiniz,
bkz. "Alet tablolarini dizenleme", sayfa 180

Tdm manuel tarama fonksiyonlarinda yazilim tusu yardimiyla
delikler ve pimlerin baslangi¢ agilarinin daha hizli segimi
mumkin (eksene paralel tarama yonleri), bkz. "Tarama sistemi
dongulerindeki fonksiyonlar", sayfa 357

Taramada 1. noktanin gergek degeri kabul edildiginde 2. nokta
icin eksen yonu yazihm tugu gérintulenir

Manuel tarama fonksiyonlarinda ana eksenin yoni bir 6ngori
olarak sunulur

Manuel tarama dongulerinde END ve GERCEK POZISYON
KABULU sabit tuslari kullanilabilir

Manuel igletimde hat besleme gdstergesi degistirildi, bkz. "S mil
devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu", sayfa 343

Program akisindaki FMAX yazilim tusu yalnizca program akigi
icin hat beslemesini degil, manuel eksen hareketleri i¢in eksen
beslemesini de sinirlandirir, bkz. "Besleme sinirlandirmasi F
MAX", sayfa 344

Kademeli konumlandirmada yazihm tusu atamasi uyarlandi

Girilen hareket siniri degerlerinin gecerliligi kontrol edilir, bkz.
"Hareket sinirlarini girme", sayfa 417

Preset tablosu agilirsa imleg etkin Presetin satirinda bulunur

Besleme potansiyometresi artik sadece programlanmis
beslemeyi azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi
degil, bkz. "Besleme F", sayfa 174

Tumce dizenleme artik blok isaretinin kaldiriimasina yol
acmiyor. Blok isaretleme etkinken bir timce diizenlendiginde
ve daha sonra s6zdizimi aramasi lizerinden baska bir timce
secildiginde isaretleme, yeni segilen timce Uzerine genigletilir,
bkz. "Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve
ekleme", sayfa 118

Guincel anahat timcesi anahat penceresinde daha belirgin
olarak gorulebilir, bkz. "Tanimlama, kullanim imkani",
sayfa 151
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

B DHCP-Lease-Time artik bir elektrik kesintisi oldugunda da
gegerlidir. HEROS kapatilirken DHCP sunucusuna IP adresinin
0 anda tekrar serbest oldugu artik bildiriimez, bkz. "TNC
konfiglrasyonu", sayfa 430

= Durum gostergesinde LBL adlari icin alanlar, 32 karaktere
genisletildi

B TT durum gostergesi, TT sekmesine daha sonra gegis
yapildiginda da degerler goruntiler

® Durum gostergelerine artik SONRAKI SEKME tusuyla da gegis
yapilabilir, bkz. "Ek durum gostergeleri”, sayfa 83

B CALL PGM ile ¢cagrilan bir alt program M2 veya M30 ile
sonlanirsa kumanda bir uyari verir

B M124 artik bir hata mesaji degil, sadece bir uyari olusturur.
Bdylece NC programlari programli M124 ile kesintisiz olarak
calisabilir

®m Dosya yonetiminde programlar veya dizinler imle¢ pozisyonunda
ek olarak glincel yol gértntistnin altinda kendi alanlariyla
gOruntulenir

® Dosya yonetiminde simdi bir dosya adinin buyuk ve kuguk
yazimi degistirilebilir

® Dosya yonetiminde bliylk bir dosyayi bir USB cihazina
aktardiginizda, kumanda dosya aktarimi tamamlanana kadar bir
uyari gosterir, bkz. "TNC'deki USB cihazlarl", sayfa 144

® Dosya yonetiminde kumanda yolu belirtirken glincel tip filtresini
de gosterir

® Dosya ydnetiminde artik tim isletim tiirlerinde TUM GOST.
yazilim tusu goruntilenir

= Dosya yonetiminde DIZIN SECME fonksiyonu, dosyalarin veya
dizinlerin secilmesinde degistirildi. Her iki OK ve IPTAL yazilim
tusu ilk iki pozisyonda yer alir

B Programlama grafiginin renkleri degistirildi, bkz. "Programlama
grafigi", sayfa 158

® Program Testi ve Programlama igletim tlrlerinde, bir program
yeni segilirse veya RESET + BASLAT yazilim tusuyla yeni
baslatilirsa alet verileri sifirlanir

® Program Tes_ti isletim tiriinde kumanda referans noktasi olarak
HAM PARCA ISLV. MEKAN 6gesinde makine tezgahinin sifir
noktasini géruntiler, bkz. "Calisma alaninda ham pargayi
gOsterin (segenek no. 20)"

®  Etkin referans noktasinin degistiriimesinden sonra programin
devam ettiriimesi ancak GOTO veya tiimce takibi sonrasinda
muamkuandur, bkz. "Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra
isleyin", sayfa 399

®E Tdmce takibinin kullanimi ve diyalog kilavuzu, ayrica palet
tablolari icin de iyilestirildi, bkz. "Programa herhangi bir giris:
Timce takibi", sayfa 403

Yeni ve degistiriimis dongii fonksiyonlar1 77184x-05

B 247: REFERANS NOKTASI AYARLAMA dongustinde ilgili
parametrede referans noktasi numarasi Preset tablosundan
segilebilir

®m 200 ve 203 dongllerinde Ust bekleme suresi tutumu uyarlandi
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

m 205 doéngusu koordinat ylizeyinde talas kaldirma uygular

® 481 ila 483 dongulerinde Q340 parametresine giris segenegdi "2"

eklendi. Bdylece alet tablosunda bir degisiklik olmaksizin bir alet
kontrol yapilabilir

20
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakig

Bu bélim TNC baslayanlarina, TNC'nin énemli kullanimlarini
suratle 6grenmek icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla
bilgiye, Gzerine ydnlendirilen tanimlamadan ulagabilirsiniz.

Bu bdlim asagidaki konulart igerir:
Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi

1.2 Makinenin basglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara
surun

. . . mManuel Isletim Progxamlama i
? Makine el kitabini dikkate alin! i
Makine devreye alinirken kullanici igin tehlikeler “ \
<> olusur. Makineyi devreye almadan 6nce giivenlik
bilgilerini okuyun.
+0.000
Z +500.000
Referans noktalarinin baglatilmasi ve ¢alistiriimasi -
makineye bagli olan fonksiyonlardir. Makine el o
kitabini dikkate alin! & —
’ 0% X[Nm] 2 )
0% Y[Nm] 15:10 <
» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC i ) - el B R

isletim sistemini baglatir. Bu islem birka¢ dakika alabilir.
Ardindan TNC, ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu

gOsterir.
» CE tusuna basin: TNC, PLC programini tercime
eder
» Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil
kapatma kumandasinin fonksiyonunu denetler ve
referans noktasina hareket etme moduna geger
- » Referans noktalarindan belirtilen sirayla gidin: Her

eksen icin NC BASLAT tusuna basin. Makinenizde
mutlak uzunluk ve agi élgme cihazlari bulunuyorsa
referans noktalarina hareket islemi gerekmez

TNC, simdi isletime hazirdir ve Manuel isletim tiiriinde bulunur.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalarina yaklasiimasi
Diger bilgiler: "Calistirma", sayfa 328

= igletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama”, sayfa 79
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim tlirini segin

Sadece Programlama isletim tiriinde program olusturabilirsiniz:

> [sletim tirleri tusuna basin: TNC, Programlama
isletim tiriine gegerProgramlama

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® fsletim turleri
Diger bilgiler: "Programlama”, sayfa 79

TNC'nin en onemli kullanim elemanlari

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
ENT Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
5 Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin
DEL Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

® Programlarin olusturulmasi ve degistiriimesi
Diger bilgiler: "Program diizenleme", sayfa 115

® Tuslara genel bakig
Diger bilgiler: "TNC'nin kullanim elemanlar”, sayfa 2
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Yeni bir program agma / dosya yonetimi

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini e -
agar. TNC'nin dosya yonetimi, Windows Explorer — ]
ile bilgisayardaki dosya yOnetimine benzer “EG ot s
yapidadir. Dosya yonetimiyle, TNC dahili N
bellegindeki veriler yonetilir sciote
» Ok tusuyla, yeni dosyayi olusturacaginiz klaséri B A
segin ., W pemiinw
» GOTO tusuna basin: TNC, acilir pencerede bir
klavye acar
» Su uzantiya sahip herhangi bir dosya ismi girin: .H .
_ o f 17088 2 a0 =
EnT » ENT tusuyla onaylayin: TNC, yeni programin 6l¢l

birimini sorar

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna

i basin

TNC, programin birinci ve son tiimcesini otomatik olusturur. Bu
timceleri daha sonra degistiremezsiniz.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya yonetimi

Diger bilgiler: "Dosya yonetimi ile calisma", sayfa 123
E Yeni program olusturma

Diger bilgiler: "Programlari agma ve girme", sayfa 108
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Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program actiktan sonra, ham parcayi tanimlayabilirsiniz. Bir

kipU 6rnegin her biri segili referans noktasina bagli MIN ve MAKS
noktalarinin verileriyle tanimlarsiniz.

Yazilim tusuyla istenen ham parga sekli secildikten sonra, TNC
otomatik olarak ham parca tanimlamasini acar ve gerekli ham
parca verilerini sorgular:

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

» Ham parca tanimlamasi: Minimum X: Referans noktasina bagl
ham parganin en kiigik X koordinatini girin (6rn. 0), ENT tusuyla

onaylayin

» Ham parca tanimlamasi: Minimum Y: Referans noktasina bagh
ham parcanin en kii¢lk Y koordinatini girin (6rn. 0) ENT tusuyla

onaylayin
» Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina

bagli ham parganin en kiigik Z koordinatini girin (6rn. -40) ENT

tusuyla onaylayin
» Ham parca tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina

bagli ham parcanin en blylk X koordinatini girin (6rn. 100) ENT

tusuyla onaylayin
» Ham parca tanimlamasi: Maksimum Y: Referans noktasina

baglh ham parganin en buyik Y koordinatini girin (6rn. 100) ENT

tusuyla onaylayin
» Ham parca tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina

baglh ham parganin en buyik Z koordinatini girin (6rn. 0) ENT
tusuyla onaylayin: TNC, diyalogu sona erdirir

NC ornek tiimceleri
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

B Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni ¢calisma programi agma", sayfa 111
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

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
2
3

o N O O

Aleti gagirma, alet eksenini tanimlama
Aleti serbest hareket ettirin

Calisma dizleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

Alet ekseninde malzeme Uzerinden ya da dogrudan derinlige 6n
konumlandirma yapin, gerekirse mili/ sogutucu maddeyi devreye
alma

Kontura yaklasma

Konturu isleme

Konturdan ¢ikma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Kontur programlamasi
Diger bilgiler: "Programda alet hareketleri", sayfa 198

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi

D Ok WN -

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme dongUsUnu tanimlama

Doéngu ¢agirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma
Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

62

Doéngl programlamasi
Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakis", sayfa 443

Kontur programlama program yapisi
0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 7+250 RO FMAX
5 X... RO FMAX
6 Z+10 RO F3000 M13
7 X... R- F500

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

Dongii programlamada program
yapisi

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 7+250 RO FMAX

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

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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ilk kismi1 programlama

Basit bir kontur programlamasi

Sagda gdsterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim ¢evresinde
frezelenmeli. Bu ham par¢a tanimini zaten olusturdunuz. Fonksiyon
tusu Uzerinden bir diyalog actiktan sonra, TNC tarafindan ekranin
Ust satirinda sorgulanan batin verileri girin. 95
» Alet cagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda

girisi ENT tusuyla onaylayin, alet eksenini

unutmayin
» Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum

icin deg@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yaricap dizeltmesi 5

etkinlestirmeyin
» Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) surin

» Ek fonksiyon M? 6gesini END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder

» Aleti calisma dizlemine 6n konumlandirin:

Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve hareket
ettirilecek konum igin degeri girin, 6rn. -20

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yaricap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

> Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizl
harekette (FMAX) stiriin

» Ek fonksiyon M? 6gesini END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder

Y » Turuncu renkteki Y eksen tusuna basin ve hareket
ettirilecek konum igin de@eri girin, 6rn. -20. ENT
tusuyla onaylayin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigcap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

> Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizl
harekette (FMAX) stiriin

» Ek fonksiyon M? 6gesini END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder

» Aleti derinlige surin: Turuncu renkteki Z eksen
tusuna basin ve hareket ettirilecek konum igin
degeri girin, 6rn. -5. ENT tuguyla onaylayin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yaricap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

» Besleme F=? Konumlandirma beslemesini girin
(6rn. 3000 mm/dak), ENT tusuyla onaylayin

» Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma maddesini
devreye alin (6rn. M13), END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

» 1 kontur noktasini baslatin: Turuncu renkteki X
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 5 degerini girin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R- yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yaricapi kadar
kisaltilir

» Besleme F=? Calisma beslemesini girin, 6rn. 700
mm/dak., END tusuyla girdileri kaydedin

» 2 kontur noktasini baglatin: Turuncu renkteki Y
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 95 degerini girin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yaricapi kadar
uzatilir; END tusuyla girigleri kaydedin

» 3 kontur noktasini baslatin: Turuncu renkteki X
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 95 degerini girin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yarigapi kadar
uzatilir; END tusuyla girigleri kaydedin

» 4 kontur noktasini baslatin: Turuncu renkteki Y
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 5 deg@erini girin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yarigapi kadar
uzatilir; END tusuyla girisleri kaydedin

» 1 kontur noktasini baglatin ve aleti serbest surln:
Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve hareket
ettirilecek konum icin O degerini girin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yaricapi kadar
uzatilir; END tusuyla girigleri kaydedin

> Aleti serbest birakin: Alet ekseninde serbest
birakmak i¢in turuncu renkli Z eksen tusuna basin
ve hareket ettirilecek pozisyon i¢in degeri girin,
orn. 250. ENT tusuyla onaylayin

» Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

» Ek fonksiyon M? Program sonu i¢in M2'yi girin,
END tusuyla onaylayin: TNC, girilen hareket
timcesini kaydeder

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® Yeni program olusturma
Diger bilgiler: "Programlari agma ve girme", sayfa 108

B Programlanabilir besleme turleri
Diger bilgiler: "Olasi besleme girigleri", sayfa 113
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m Alet yarigap dizeltmesi
Diger bilgiler: "Eksene paralel pozisyon timcelerinde Alet
yarigcap dizeltmesi", sayfa 194

= Ek fonksiyonlar M
Diger bilgiler: "Program akigi kontrolt, mil ve sojutucu madde
icin ek fonksiyonlar ", sayfa 294

Dongli programinin olusturulmasi

Sagdaki resimde gosterilen delikler (derinlik 20 mm) standart bir
delme déngusuyle imal edilmelidir. Ham parga tanimini zaten

olusturdunuz.

TOOL
CALL

CYCL
DEF

DELME~

DiSLiSt

200

n)

SPEC
FCT

KONTUR/—
NOKTASI
ISLEME

PATTERN
DEF

NOKTA
+

CYCL
CALL

>

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

Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin deg@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizlt. yok?ENT
tusuyla onaylayin: Yarigap dizeltmesini
etkinlestirmeyin

Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) strin

Ek fonksiyon M?), END tusuyla onaylayin: TNC,
girilen hareket timcesini kaydeder

Doéngi mendsunt ¢agdinn: CYCL DEF tusuna
basin

Delme déngulerini gdsterin

Standart delme ddngusi 200'G segin: TNC, déngu
tanimi igin diyalogu baglatir. TNC tarafindan
sorgulanan parametreleri adim adim girin, her
girisi ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin saginda
ayrica, ilgili ddngu parametresinin gosterildigi bir
grafik gosterir

Ozel fonksiyonlar meniisiinii cagirin: SPEC FCT
tusuna basin

Nokta iglemleri igin fonksiyonlari gérintuleyin
Desen tanimini segin

Nokta girisi segin: 4 noktanin koordinatlarini

girin, her birini ENT tusuyla onaylayin. Dérdincu
noktanin girilmesinden sonra timceyi END tusuyla
kaydedin

Ddéngl ¢gagrisi tanimi mendsunu géruntuleyin:
CYCL CALL tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

ilk kismi programlama 1.3

YA

100

90 & &

10 © D
— “ =

IT' X
10 20 80 90100

Manuel Isletim

™G

Programlama

65



n TNC 128 ile ilk adimlar

1.3 ik kismi programlama

Tanimlanmis desendeki delme déngusuni igleyin:

Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) slriin

» Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma maddesini
devreye alin (6rn.M13), END tusuyla onaylayin:
TNC, girilen hareket timcesini kaydeder

Aleti serbest hareket ettirme: Turuncu renkteki Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum

icin degeri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

> Yaricap diizeltmesi: R+/R-/diizlt. yok?ENT
tusuyla onaylayin: Yarigap dizeltmesini
etkinlestirmeyin

> Besleme F=? 6gesini ENT tusuyla onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) sirin

» Ek fonksiyon M? Program sonu igin M2'yi girin,

END tusuyla onaylayin: TNC, girilen hareket

timcesini kaydeder
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®  Yeni program olusturma

Diger bilgiler: "Programlari agma ve girme", sayfa 108
® DOngu programlamasi

Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakis", sayfa 443

(=2}
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ilk parcanin grafik olarak test edilmesi 1.4

1.4 ilk par¢anin grafik olarak test
edilmesi

Dogru igletim turiinii segme
Programlari Program Testi isletim tirtinde test edebilirsiniz: (oo p——

> Isletim tiirleri tusuna basin: TNC, Program Testi
isletim tlrtiine gecerProgram Testi

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", sayfa 79

® Programlari test etme
Diger bilgiler: "Program testi", sayfa 393

-
|
|

|
|

]

BASLAT

GORONOMLER || DIGER
\E‘g ' GORONDM K
= SEGENEKLER

Alet tablosunu program testi i¢in segin

Program Testi isletim tlrinde henliz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz bu adimi uygulamaniz gerekir.

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
agar
Tip » TIP SEC yazilim tusuna basin: TNC, gdsterilecek
3D dosya tipinin seg¢imi icin bir yazilim tusu menusi
gosterir

» VARSAYILN yazilim tusuna basin: TNC, bitin
kayith dosyalari sag pencerede gosterir

VARSAYILN

» imleci sola dogru dizinlerin tizerine slriikleyin
» imleci TNC:\table\ dizininin lizerine siiriikleyin
» imleci saga dogru dosyalarin tizerine siiriikleyin

» imleci TOOL.T (etkin alet tablosu) dosyasinin
Uzerine sirukleyin,ENT tusuyla kabul edin:
TOOL.T, S durumunu edinir ve bdylece program
testi icin etkindir

Eno » END tusuna basin: Dosya ydénetiminden ¢ikin

-N -

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

u Alet ydnetimi
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", sayfa 178

® Programlari test etme
Diger bilgiler: "Program testi", sayfa 393
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.4 ik parcanin grafik olarak test edilmesi

Test etmek istediginiz programi segin

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
acar
SOl » SONU DOSYALAR yazilim tuguna basin: TNC, en
TR son segcilen dosyalarin bulundugu bir agilir pencere
acar

» Ok tuslariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Program segme
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi ile caligma", sayfa 123

Ekran diizeninin ve goérunumun segilmesi

» Ekran diizeni segimi icin tusa basin: TNC, yazilim
tusu cubugunda bitiin mevcut alternatifleri gosterir
PROBRAN » PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin:
srar £ TNC, ekranin sol yarisinda programi, sag ekran

yarisinda ham pargayi gosterir

TNC, asagidaki gérindmleri sunar:

Yazilim Fonksiyon

tuslan

GORUNUMLER Hacimsel gorUnUm

TR

GORUNUMLER Hacimsel goriinim ve alet yollari
L

BORUNUMLER Alet onIarl

® =[]

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
®  Grafik fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Grafikler ", sayfa 382
B Program testini uygulama
Diger bilgiler: "Program testi", sayfa 393
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ilk parcanin grafik olarak test edilmesi

Program testini baglatin

RESET
+
BASLAT

DUR

BASLAT

>
>
>

VvV v Vv VY

RESET + BASLAT yazilim tusuna basin
Kumanda, o ana kadar etkin alet verilerini sifirlar

Kumanda, etkin programi programli bir kesintiye
ya da program sonuna kadar simile eder

Simulasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden goérinimu degistirebilirsiniz
DURDR yazilim tuguna basin

Kumanda, program testini kesintiye ugratir
BASLAT yazihm tusuna basin

Kumanda, program testini bir kesintinin ardindan
surdurdr

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Program testini uygulama

Diger bilgiler: "Program testi", sayfa 393
= Grafik fonksiyonlari

Diger bilgiler: "Grafikler ", sayfa 382

B Simulasyon hizini ayarlama
Diger bilgiler: "Program testinin hizini ayarlama", sayfa 383
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.5 Aletlerin duzenlenmesi

1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri Manuel isletim tiiriinde diizenleyebilirsiniz:

e ot Bfsescsie
> Isletim tirleri tusuna basin: TNC, Manuel Isletim
thriine gegerManuel Isletim s
Bu konu hakkinda detayh bilgiler x B
= TNC'nin igletim tirleri £9..000
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", sayfa 79 - 1200.000
[ I Eommin )
0% X[Nm]
0% Y[Nm] 15:10 -
M s | 2 | H H e

Aletleri hazirlayin ve olgun
» Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

» Harici alet 6n ayar cihaziyla yapilan élgiimlerde: Aletleri dlgun,
uzunluk ve yarigapi not alin ya da direkt bir aktarim programiyla
makineye aktarin

» Makine 6lgim sirasinda: Aleti degistirin

Alet tablosu TOOL.T

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayitl) uzunluk ot rovionu suzenions IS [Eoem—

ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz, ancak TNC'nin gesitli - I
fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete 6zel e T — —— ‘\ \
bilgileri de kaydedebilirsiniz. o oo ‘%;’L‘
Alet verilerini, alet tablosu TOOL.T'ye girmek igin asagidaki adimlari l,ﬂ;g’
uygulayin: e : : A

ALET » Alet tablolarini géruntileyin: TNC, alet tablosunu |\

Tia bir tablo gosteriminde gdsterir &4
.o | oN
P » Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu - o g iy
keL  [Acic ACIK konumuna getirin e ot povisiin 52 5%

» Asagi ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek FOOF T e -

istediginiz alet numarasini segin

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

» Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: "isletim tirleri", sayfa 79

m  Alet tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet verilerini tabloya girin", sayfa 178
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Aletlerin duzenlenmesi 1.5

Yer tablosu TOOL_P.TCH

. ) . [§ ver tablosu duzenleme pre EJProgramiama
Yer tablosunun galisma sekli makineye baglidir.
Makine el kitabini dikkate alin! sl
i
TOOL_P.TCH yer tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayitli)
hangi aletlerin alet tablasinda bulundugunu tespit edin.
TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek icin asagidaki
adimlari uygulayin:
ALET > Alet tablolarini gosterin: TNC, alet tablosunu bir JA:;:::::“:z — e
Foia tablo gdsteriminde gésterir T 4t e i M
eeR » Yer tablosunu gorintileyin: TNC, yer tablosunu bir
TABLOSL tablo gbsteriminde gdsterir

> Yer tablosunu degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK konumuna getirin

» Asagi ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek
istediginiz yer numarasini segin

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

» Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: "Isletim turleri", sayfa 79

E Yer tablosuyla ¢alisma
Diger bilgiler: "Alet degistirici icin yer tablosu", sayfa 185
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.6 Malzemenin duzenlenmesi

1.6 Malzemenin diuzenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Malzemeleri Manuel isletim ya da El. carki isletim tiirlerinde
ayarlayabilirsiniz

> Isletim tirleri tusuna basin: TNC, Manuel isletim
tiriine gegerManuel Isletim

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= Manuel isletim tiri
Diger bilgiler: "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
sayfa 330

isleme pargasini sabitleyin

isleme pargasini bir tespit ekipmaniyla, makine eksenlerine paralel
olacak sekilde makine tezgahi Uzerine sabitleyin.
Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® 3D tarama sistemli referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(segenek no. 17)", sayfa 369
® 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini
ayarlama", sayfa 353
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Malzemenin diuzenlenmesi

3D tarama sistemli referans noktasi ayari

(secenek no. 17)

» 3D tarama sistemine gegis: El girisi ile pozisyonlama isletim
tdrlinde alet ekseni bilgisiyle bir TOOL CALL tiimcesini uygulayin
ve ardindan tekrar Manuel Isletim tirind segin

TARAMA » Tarama fonksiyonlari yazilim tusuna basin: TNC,
e = mevcut fonksiyonlar yazilim tusu gubugunda
gOsterir
) » Bir referans noktasi ayarlamak igin fonksiyon
& secin, 6rn. TARAMA POZ. yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

» Yazihm tusu ile tarama ydninu secin

» NC BASLAT tusuna basin: Tarama sistemi
malzemeye dokunana kadar tanimlanmis yéne
gider ve ardindan otomatik olarak baslangic
noktasina déner

Akabinde TNC, belirlenen pozisyonun koordinatlarini

gosterir
REFERANS » 0 olarak ayarlama: REF. NOK. GIR yazilim tusuna
0 e basin AYAR tusuna basin

» Menuyl SON yazilim tusu ile terk edin

» Bu islemi, referans noktasi girmek istediginiz batin eksenler igin
tekrarlayin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Referans noktalari ayari
Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi ayari
(segenek no. 17)", sayfa 369
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TNC 128 ile ilk adimlar
1.7 ik programin islenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim turiinii segme

Programlari, Program akisi tekli tiimce isletim tlriinde veya
Program akisi tiimce takibi isletim tlrinde isleyebilirsiniz:
2 > Igletim turleri tusuna basin: TNC, Program akisi
tekli tiimce igletim tiiriine geger ve bu NC
timcesini her tiimce icin igler. Her timceyi NC

BASLAT tusuyla onaylamalisiniz

> Igletim tirleri tusuna basin: TNC, Program akisi
tiimce takibi isletim tirline gecer ve programi NC
baslat sonrasi bir program kesintisine veya sonuna
kadar isler

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B TNC'nin igletim tarleri
Diger bilgiler: "isletim turleri", sayfa 79

® Programlari isleme
Diger bilgiler: "Program akigI", sayfa 396

islemek istediginiz programi segin
» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini

acar
sonU » SONU DOSYALAR yazilim tuguna basin: TNC, en
R son segilen dosyalarin bulundugu bir agilir pencere
acar

» Gerektiginde ok tuslariyla test etmek istediginiz
programi segin, ENT tusuyla devralin
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi ile galisma", sayfa 123

Program baglatma

» NC BASLAT tusuna basin: TNC, etkin programi
isler

—h

1
s

—

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

E Programlari igsleme
Diger bilgiler: "Program akigl", sayfa 396

Edrrogram akisi tumce takibi

e gexm Testi

Ioovan A rouce N w‘
| tieniene i |

s o ) i
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Girig
21 TNC 128

2.1 TNC 128

TNC 128, klasik freze ve delme galismalarini dogrudan makinede
kolay anlasilir agik metinler olarak programlayabileceginiz
atolyeye uygun hat kumandalaridir. 3 eksenli freze ve delme
makinelerinde kullanim i¢in tasarlanmistir. Ayrica mil agi
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran goérinimu acik bir sekilde dizenlenmigtir;
bdylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin

Atélye icin diyalog yonlendirmeli TNC programlama dili olan,
kullanici dostu HEIDENHAIN Agik Metinde program olugturmak
oldukga kolaydir. Bir program grafigi, program girisi sirasindaki
tekil calisma adimlarini gosterir. Malzeme igslemenin grafiksel
simulasyonu, program testi sirasinda ve ayni zamanda program
akisi sirasinda mimkindar.

Bir programda bir is pargasi isletimi uygulanirken, diger bir
programda giris yapilabilir ve test edilebilir.

Uyumluluk

TNC 124 HEIDENHAIN hat kumandasinda olusturdugunuz isleme
programlari, TNC 128 tarafindan sadece kosullu olarak islenebilir.
NC timceleri gegersiz elemanlar iceriyorsa bunlar TNC tarafindan
dosya acildiginda hata mesaji veya ERROR tiimceleri olarak
isaretlenir.
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Ekran ve Kumanda paneli 2.2

2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

TNC bir 12,1 in¢ TFT dlz ekranla birlikte teslim edilir.

1 Baslk
TNC agikken, ekran baslikta segilen isletim turleri gosterilir:
Makine isletim turleri solda ve programlama igletim turleri
sagda. Baslik satirinin daha blylk alaninda, ekranin gosterdigi 45002000
isletim tlrG yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri R
gOsterilir. 5 H ‘m@

o | G i)

2 Yazihm tuglan j’ e——
TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu A= ﬁ‘m‘; 37 r; @}H%‘
ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslar kullanarak 4 @ BeE B =ik

secin. Yonlendirme i¢in dar gubuklar direkt yazilim tusu gubugu
Uzerinden yazilim tusu gubuk sayisini gdsterir, bu gubuklar A
disarida diizenlenmig Ust karakter (Shift) tuslari ile segilebilir. . @ >
Aktif yazilim tusu gubugdu, 1sikli gubuk olarak goésterilir \

Yazilim tusu secim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran diizeninin belirlenmesi

Makine ve programlama igletim tirleri icin ekran gegis tusu
Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

Makine Ureticisi yazilim tuslari icin yazilim tusu Ust karakter
tuslan

9 USB baglantisi

[v] DoEEE @
HEEDOOEE
EE B

©

0 NO O~ W

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici, ekran diizenini seger: Boylece TNC 6rn. Programlama
isletim tUrtinde programi sol pencerede gdsterebilir, bu sirada

sag pencere es zamanl olarak bir programlama grafigi gdsterir.
Alternatif olarak, sag pencerede program anahatti da gdsterilir
veya sadece blyik bir pencerede program gdésterilir. TNC'nin hangi
pencereleri goruntileyebilecedi, segilen isletim tlrtine baghdir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

O » Ekran degistirme tusuna basin: Yazilim tusu
gubugu, olasi ekran dizenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", sayfa 79

PROGRAM » Ekran dizenini yazilim tusuyla segin

-
GRAFIK
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Girig

2.2

Ekran ve Kumanda paneli

Kumanda paneli
TNC 128, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir.

1

N o b~ W

Makine kumanda paneli

Diger bilgiler: Makine el kitabi

® Dosya yonetimi

B Hesap makinesi

® MOD Fonksiyonu

HELP Fonksiyonu

Programlama igletim tdrleri

Makine isletim tirleri

Programlama diyaloglarinin agiimasi
Ok tuslari ve gegis talimati GOTO

Sayi girisi, konumlandirma ctimlelerinin eksen segimi ve
programlamasi

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

78

? Bazi makine ureticileri HEIDENHAIN'In standart

kullanim alanini kullanmazlar. Makine el kitabini

<3 dikkate alin!

Orn.NC BASLAT veya NC DURDUR gibi tuglar makine
el kitabinizda tarif edilmistir.

HEIDENHAIN

+0.000. i
+500.000

ST T T ]
 woan

|“, =oaa

AT T
L L eaa
(=<1~ [

o o
| o=ma
o @
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Isletim turleri 2.3
2.3 Isletim turleri
Manuel igletim ve el. el ¢arki
Makinelerin ayarlanmasi Manuel isletim tiiriinde gergeklesir. @ e o [r— v
Bu isletim tlrtinde, makine eksenleri manuel veya adim adim it T ’
konumlandirilabilir, yerlestirilebilir vekaydirilabilir. "B
El. carki igletim tliri makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR g |
ile manuel gekilde hareket ettiriimesini destekler. —
- ) | r0.000  |'¢y
Ekran taksimi yazihm tuslari (6nceden tanimlanan sekilde +500.000
segin) |‘
o g
Yazihm tugsu  Pencere . N
Pozisyonlar Wi i
POZISYON — — —
M s F e “ e
PozZEsVON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gostergesi
DURUM

El girisi ile pozisyonlama

Bu isletim tlrinde basit ydntem hareketleri programlanabilir, 6rn.
yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere
Program
PROGRAM
PROGRAN Sol: Program, Sag: Durum Gdostergesi
DU;UM
Programlama

isleme programlarinizi bu igletim tiiriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; farkli donguler
ve Q parametre fonksiyonlarini sunar. istege gére programlama
grafigi, programlanmis hareket yollarini gosterir.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslar

Yazilim tusu Pencere
Program
PROGRAM
PROGRAN Sol: program, sag: program anahatti
OYE
PROGRAM Sol: program, sag: programlama grafigi
BRAFiK
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E1 girisi ile pozisyonlama [PNC| Pxogramlama
¥
Genl bakas |PGH LBL CYC W FOS TOOL TT TRANS. QPARA
EXTRINY 5| esouL x T
v ]
—=—
1+ X+100 RO FHAX 3 =
2 TooL CALL 500 2 Toos 06 RoveH
3 END PGM SWDI MM L +40.0000. " +4.0000 s g'
oLThS 409000 oRTAE 40.0008 T
OL-pPGH 500000 OR-PGH 40,0008
#s o
1 [\ |
E Less
=
- ® l v Y ‘
| [
5 e nee
o P caLL ® oo:00:06
oy i | e ron i nc prog/snas. soor [1
i
= 2P
-39.000
F100%
-5.000 A
fMod: NOMIN @0 e s s000 —
omm/min ovx 100% Mo
DURUM DURUM DURUM DURUM ‘ = =
GENEL BAKS || POZ. GOS ALET Q-PARAN
Manuel Isletim Programlama o]

TNG: \nc_prog\..\__Halteplatte_holder plate.h | ]
> _Halteplatte holder plate.n £

BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20
BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 2+0

Machine nole pattern
4 TOOL CALL "MILL_DS_ROUGH" Z 55000

5 w3
6 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME

ID27943KL1

2
7 va0 ro s | Mg s
easLanG sov an an BasLAT neser
I 1 st | eastaT TeK B

=] BASLAT



2.3 isletim tiirleri

Program Testi

TNC, 6rn. programdaki geometrik uyusmazliklari, eksik veya
yanlis bilgileri ve galisma alanindaki ihlalleri tespit etmek i¢in
programlarin ve program boélimlerinin Program Testi isletim
tirdnde simullasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkl
goéranumlerle desteklenir.

BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20
BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

s

CYCL DEF 253 YIV FREZELEWE
Q215240 CALISWA KAPSAMI
02182430 {YIV UZUNLUGU
02192410 :YIV GENISLIGI
Q201=-

Brrogram Testi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxrtext\113_128.h

TOOL GALL "MILL_DS_ROUGH" Z $5000

e g = - - 03743
Bolinmusg ekran igin yazilim tuslan i
i
Yaziim tusu  Pencere ol i
Q203=+0 YUZEY KDORV
Program S
— Y T
- . . GORONOMLER DIGER h DURDUR BASLAT RESET
PROGRAN Sol: Program, Sag: Durum Gostergesi s .o e e waunr
-
DURUM
PROGRAN Sol: Program, Sag: Grafik
+
GRAFiK
Grafik
GRAFIK

Tumce sirasi program akigi ve tekil timce program
akisi

Program akisi tiimce takibi isletim tirinde TNC, bir programi
sonuna ya da manuel veya programlanmis bir kesintiye

kadar surdlrur. Bir kesintiden sonra program akisini tekrar
surdurebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce igletim tirtinde her timceyi NC BASLAT
tusuyla teker teker baslatirsiniz. Nokta desen dongiileri ve
CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan sonra durur.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslarn

Yazilim tusu Pencere

nc_prog\PGU\TNG 12812_128.h

[E¥rrogran akisa tomce takin:

(S 5t
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 ToOL CALL 5 2 52000
4 24250 RO FMAX
s X-20 RO FMAX

Y-20 RO FMAX

2-5 RO FMAX M13
5 X+5 R- F700
s Y495 R+

| sasiana. [ son ;Q YAN '; TOMCE Ll
| i | i e e TABLOSU
| % i L | t I ) =1 " | 78

Program
PROGRAM
PROGRAM Sol: program, sag: anahat
ove
PROGRAM Sol: Program, Sag: Durum Gdstergesi
DURUM
PROGRAN Sol: Program, Sag: Grafik
ERF:‘FiK
Grafik
GRAFIK
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Durum gostergeleri

Genel durum gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum goéstergesi, makinenin gincel
durumu hakkinda bilgi verir.

Asagidaki isletim turlerinde otomatik olarak ekrana gelir:
E Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

® El girisi ile pozisyonlama

=

GRAFIK ekran diizeni segildiginde durum gdstergesi
gOruntilenmez.

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde durum géstergesi
blyuk pencerede gosterilir.

Durum Goéstergesi Bilgileri

Sembol
GERC

Anlami

Pozisyon gostergesi modu, 6rn. guincel
pozisyonun gercek veya nominal koordinatlari

Durum gostergeleri 2.4

EJrrogram akisi tumce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxt

ext\113_128.h

5113 128.n

0204=+50
Q351=+1
Q352=+0
5 Y-30 RO FUAX

Y430 RO FMAX
X+0 RO FMAX M99

10 0374 = 0

11 Y+0 RO FMAX

12 X-30 RO FMAX M99

13 Y40 RO FUAX

Mod: NOMIN
omm/min

[:TQ Progxamlama

Genl bakis PoH LeL CYC M Pos

Ta
mfis

4’
TooL TT TRANS QPARA

=l

0

|

s5100%
& g
20

F100%
@ |
8P

ouRUK ouRUK
GENEL BAKS | POZ. GOS

DURUM
ALET

DURUM

Q-PARAM

X|Y|Z

Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kiiglik
harflerle gdsterir. Gosterilen eksenlerin sirasini ve
sayisini makine Ureticisi belirler. Makine el kitabini
dikkate alin

FSM

Besleme gdstergesi ing olarak, etkin degerin
onuncu bolimine uygundur. Devir S, besleme F
ve etkili ek fonksiyon M

Eksen kilitlendi

0
@

Eksen, el garkiyla izlenebilir
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Giris
2.4 Durum gostergeleri

Sembol Anlami
Program secilmedi, program yeni segildi, program
o dahili durdurmayla iptal edildi veya program
sonlandi

Bu durumda kumanda modal olarak etkili
program bilgilerine sahip degildir (yani baglam
bilgisi), bu nedenle de tim eylemler, 6rn. imleg
hareketleri veya Q parametrelerinin degistiriimesi

mumkdinddr.
o Program baglatildi, islem ¢alisiyor
= Bu durumda kumanda glivenlik nedenlerinden
Otlru eylemlere izin vermez.
Ta'l Program durduruldu, 6rn. Program akisi tiimce
= takibi isletim tiirinde NC DURDUR tusuna
bastiktan sonra
Bu durumda kumanda givenlik nedenlerinden
otard eylemlere izin vermez.
Program kesintiye ugradi, 6rn. El girisi ile
pozisyonlama igletim tlriinde bir NC tiimcenin
hatasiz olarak islenmesinden sonra
Bu durumda kumanda degisik eylemlere izin verir,
orn. imleg hareketleri veya Q parametrelerinin
degistiriimesi. Fakat bu eylemlerden dolayi
kumanda modal olarak etkili program bilgilerini
(baglam bilgisi) kaybedebilir. Baglam bilgisinin
kaybedilmesi bazi durumlarda istenmeyen alet
pozisyonlarina yol acar!
Diger bilgiler: "Basit calismalari programlama ve
isleme", sayfa 378"Program kontrolll kesintiler",
sayfa 397
X Program durdurulur veya sonlandirilir
S% Atimli devir sayisi fonksiyonu etkin
AvAY
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Ek durum gostergeleri

Ek durum géstergeleri, program akisiyla ilgili detayli bilgileri verir.
Programlama isletim tliri harig, tim igletim tirlerinde cagrilabilir.

Ek durum gostergelerini agin

» Ekran dizeni icin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROGRAM » Ek durum gdstergeli ekran gérinimuni segin:
at TNC, ekranin sag yarisinda GENEL BAKIS durum

formunu gosterir

Ek durum gostergelerini segin

@ » Yazihm tusu gubugu ile DURUM yazilim tuslari
ekrana gelene kadar gecis yapin

ieon » Ek durum gostergesini dogrudan yazilim tusuyla
Poz. &os. segin, érnegin pozisyonlari ve koordinatlari veya
= > Istediginiz gériinimii gecis yazilim tusu ile secin

Bundan sonra agiklanan durum goéstergelerini asagidaki gibi
secebilirsiniz:

B Dogrudan ilgili yazihm tugu Gzerinden
B Gegis yazilim tuslari Gzerinden
® veya SONRAKI SEKME tusu yardimiyla

? Sonraki tanimh durum bilgilerinin, ilgili yazilim

secgene@i TNC'de onaylandiktan sonra kullanima
<3 sunulmasina dikkat edin.
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2.4 Durum gostergeleri

Genel bakig

PROGRAM + DURUM (veya POZISYON + DURUM) ekran diizenini
sectiginizde Genel bakis durum formu, TNC'yi TNC acildiktan
sonra gosterir. Genel bakis formuld, ilgili dosya formdllerinde

EJProgram akisi tumce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

2113 1260

0204=+50 ;2. GUVENLIK MES
53

= Lﬂmﬁﬁmﬂa‘

Genl bakus PG LBL CYC 1 POS TOOL TT TRANS OPARA

A mesore x <0000

Y 30000

"R
bolinmus halde bulabileceginiz, bir araya getirilmis dnemli durum e E
bilgilerini icerir. DhoImonEoIm A
: Ty
Yazilim tusu  Anlami '
Pozisyon gostergesi o —— |
GENEL BAKS 5 pron - %u“uov.
9 AP
Alet bilgileri — — oy
Aktif M fonksiyonlari \\ i
Etkin koordinat dénustlirmeleri
Aktif alt program
Etkin program tekrari
PGM CALL ile ¢cagrilan program
Glncel galisma suresi
Etkin ana programin adi ve yolu
Genel program bilgisi (PGM sekmesi)
Yazim tusu  Anlami B3P zoozan akass tonce takib e EProgramiana 2%
Dogrudan Etkin ana programin adi ve yolu S e —— T TR ‘
segim P 1 :
imkanl o Gagrilan Prograntar % .
yoktur R . = I 7 %H?‘
12 X-30 RO FMAX M9 PGH 6 W
Bekleme siiresi sayaci ol B s ‘
calisma suresi s
Cagrilan programlar T o by
(tod:_NOWEN @ Ta s 5000 m—
omm/min ovr 100% 15
ouRUM ounuM oURUM ’ [ oo H - H ‘
GENEL BAKS | POZ. GOS ALET Q-PARAM =
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Durum gostergeleri 2.4

Program boélimiiniin tekrari/alt programlar (LBL se¢enegi)

Yazilim tusu  Anlami [BYrrouram akass tomee takivt

Dogrudan Seri numarasi, etiket numarasi ve T p—————— L

”

0204=+50 ;2. GUVENLIK MES ml

secim programlanan/devam eden tekrarlari igceren

Q352540 (DALMA POZISYONU

imkani etkin program bdlimu tekrarlari
yoktur

Tince o LBL-No./Tsin Rep

Alt programin ¢agrildigi seri numarasini 4 ‘
iceren etkin alt programlari ve ¢agirilan etiket e
numarasi 5 @ @ 7

20
| -39.000
-5.000 F100% M
Mod: NOMIN @0 T4 B s s000 ) AP
onm/min lovr_100% wBis )
oveuw || ouaum e ouRu - =
GeNeL oaKs || Poz. G0s ALeT 0-pARAN = =

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu  Anlami (5 Ferren ceen e we:
Dogrudan Aktif Qa||§ma d(.:.)ngl.:lsl.:l TNC:\nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h

5113 1261

akis PG LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA

53 NUTENFRAESEN "

0204=450 ;2. GUVENLIK MES l

i el
segim e =
imkani
yoktur

14 X+30 RO FMAX M99
15 CALL LBL "safe

=
={m|

&
-

-39.000
2 | -5.000

E

od: NOWEN @0 an BEsio ) |5 =
omm/min lovz_100% B )
ovruw || ourum [ oomn | ouRU - =
GENEL BaKs | POz 00s ALer a-paRAM = =
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Durum gostergeleri

Aktif ek fonksiyonlar M (M se¢enegi)

Yazilim tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

DURUM
POZ. GOS.

86

Anlami

Pozisyon gdstergesi turu, orn. gergek pozisyon

ngram akls1 timce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

2113 1260

0204=+50 ;2. GUVENLIK MES
Q351=+1 FREZE TIPI
Q352540 (DALMA POZISYONU

14 X+30 RO FMAX M9 L
15 cALL Ll "sar. ‘
* tint
e sto0% Jé
©
i o
F100% M
Mod: NOMIN &0 -y B s s000 ) 2ap
omm/min lovr_100% wlis )
ovRo || ouRu | ‘ oURUM < =
GENEL BAKS | POZ. GOS ALET -paraM =l =

Program akisi timce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h

Genl bakss PGM LBL CYC M PoS TOOL TT TRANS QPARA

5113 1261

0204=450 ;2. GUVENLIK MES

Q351=+1 FREZE TIPI

0352540 (DALMA POZISYONU
s Y430 RO FMAX

s X+0 RO FMAX M98

10 0374 = 0

11 ¥+0 RO FUAX

12 X-30 RO FMAX M99

13 Y+0 RO FUAX

14 X+30 RO FMAX M99
15 CALL LBL "safe

Al resoLL x +0.600 L] E
——— —

Tenel dandsinler
X +0.008
Y s0.008

z  -0.008 ?4—5?

o x tim

o5 v ez 7

-39.000
2 ] -5.000

i

&
-

%2
E

(od:_NOEN @0 (e Bs s ) || e
omm/min lovx_100% -0 )
ouRUe || ouRuw | DURUM ‘ DURUM <= =
GENEL BAKS | POZ. GOS AT o-pARAN = =

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL se¢enegi)

Yazilim tusu  Anlami

Soaon Etkin alet gostergesi

ALET

m T gdstergesi: Alet numarasi ve adi

m RT gosterge: Yardimci aletin numarasi ve
adi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve alet yaricaplari

Alet tablosundan (TAB) ve TOOL CALL'dan
(PGM) alinan olguler (delta degerleri)

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

Programlanmis alet ve yardimci alet goésterimi

Alet ol¢giimii (TT sekmesi)

TNC, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumda
ise TT segenegini gosterir.

N

Yazilim tusu  Anlami

Dogrudan Etkin takim
secim
imkani
yoktur

Durum gostergeleri

24

EJProgram akisi tumce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

5113 128.n

Ar:

0204=+50

Fiin)
s X+0 RO FMAX M99
10 0374 = 0

1 Y+0 RO FUAX

12 X-30 RO FMAX M99
13 Y40 RO FuAX

14 X+30 RO FMAX M9
15 CALL LBL "saf

ol x| 0.00
-39.000
-5.000

boc

one] parsnmm

4 MILL DB RoVGH

L 4,000

R2 sa.0000

o

R

+0.0080 +0.0000
+0.0008 +0.0000

R.TIHE
0:00

MILL 8 ROUGH

el

Genl bakis PGH LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA

or2
48,0000
48,0000

T2

od:_NoWIN @0 T4 B s s000
omm/min lovx_100% wBis
oURUM DURUM oURUM g
GENEL BAKS | POZ. GOS ALET Q-PARAN

Program aklsl timce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h
5113 128 1

0204=+50 ;2. GUVENLIK MES

Q351=+1 FREZE TIPI

0352540 (DALMA POZISYONU

8 Y430 RO FMAX
s X+0 RO FMAX M98

10 0374 = 0
11 Y+0 RO FMAX

ooc

e @ rogramiama

HILL_0B_ROUGH

nn

o

Genl bakss PGH LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA

Alet 6lgiiminin degerleri
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15 veo RO FuAX LB
14 xv30 RO K Mes
15 cALL LBl "sate ‘
«
<[ s1008
© [x | 00 @
= e o
-39.000
Fro0m
-5.000 o M
od: NOMIN @0 T s 5000 T
omm/min ovr 100% :0
ouRu ouRuM ouRun [ oumn - =
g Lo v = | =B
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Giris

Durum gostergeleri

Koordinat doniistiirmeleri (TRANS sekmesi)

Yazilim tusu

Dogrudan
secim
mumkin
degil

Anlami

Etkin sifir noktasi tablosunun adi

Etkin sifir noktasi (NO.), etkin sifir noktasinin
etkin satir yorumu (DOC) 7 dénglstinden

Etkin sifir noktasi kaydirma (7 dongusu);
TNC, 3 (5) eksene kadar etkin bir sifir noktasi
kaydirmasi gdsterir

Aynalanan eksenler (8 dongusu)

Aktif 6lgtim faktorl / 6lgiim faktorleri (11 / 26
donguleri); TNC 6 eksene kadar aktif bir 6lgtim
faktorli gosterir

Merkezi mesafe orta noktasi

Koordinat donlstiirmeye yonelik déngtler
Diger bilgiler: "Déngtiler: Koordinat hesap déntsumleri",

sayfa 525

Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
0O-PARAM .

Anlami

Tanimlanmis Q parametrelerin glincel
degerlerinin gostergesi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\K1:

EJProgram akisi tumce takibi

X£1113_128.h

[‘E Frogramlama

Gen. b: TooL TT TRANS QPARA

2113 128.h L] E
az04-+50 ==
Q@st=+1 p—
ass2=+0

# !
W
X+0 RO FUAX M9 5

10 ao74 = 0 i

11 veo RO FAX YATENIAY

13 Y40 i

& xes X s v

ox x 1
ox v o B
= d 2
39.000
F100%
5.000 S |
Mod: NOMIN @0 Ta B s s000 e zap
onm/min ovx_100% wBis
DURUM DURUM DURUM DURUM ‘ = =
GENEL BAKS | POZ. GOS ALeT 0-pARAN = =

EJProgram akisi tumce takibi

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h

EXRERETN

Q3s1=41
Q352=+0 o
Y-30 RO FMAX

=

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gostergesi

Q PARAMETRE LiSTE yazilim tusuna basin. TNC,
bir acilir pencere agar. Her parametre tipi (Q, QL,

QR, QS) i¢in kontrol etmek istediginiz parametre
numaralarini tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir
virgillle ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini
bir tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi igin girdi alan1 132 karakter igerir.

QPARA sekmesindeki goriintii her zaman sekiz
ondalik basamak igerir. Q1 = COS 89.999 sonucunu
kumanda, 6rn. 0.00001745 olarak gdsterir. Cok
blylk ve ¢ok kiiguk degerleri kumanda, Ustel yazim
sekliyle gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
kumanda, +1.74532925e-08 olarak gdsterir, buradaki
e-08, 108 faktorine esittir.

88

5 Y430 RO FMAX
X40 RO FUAX

4=0
Y40 RO FHAX

12 X-30 RO FMAX M9

13 Y+0 RO FMAX

14 X+30 RO FMAX M99

15 GALL LBL "safe:

o % tim

o5 ¥t 1T 7

[‘E Programlama

Genl bakis PGH LBL CYC M POS TOOL TT TRANS 0PARS
Pratresi

fm

il

T [\ [
L |
Dizlm protresi |‘ ‘

]

sto0%
B o
©
a
-39.000
-5.000 o
Mod: NOMIN @0 T s 5000 Zhp
omm/min ovr_100% ;0
DURUM DURUM DURUM DURUM ‘ <= —p
GENEL BAKS | POZ. GOS ALeT a-pARAM = =
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2.5 Window-Manager

Makine Ureticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
Manager'in davranisini belirler. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

TNC'de Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce, grafik
kullanici araytiziinin yénetimini saglayan UNIX bazli igletim
sistemleri igin standart bir uygulamadir. Window-Manager ile
asagidaki fonksiyonlar mimkuindar:

B Farkh uygulamalar (kullanici araylzleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gérev gcubugunun gosterilmesi

® Uzerinde makine Ureticisine ait dzel uygulamalarin
yuritilebilecedi ek ekranin yonetilmesi

®  NC yazilimi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmanin kumanda edilmesi

®  Agilir pencerenin (Pop-Up penceresi) buayukligini ve
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Agilir pencerelerin kapatiimasi,
tekrar olusturulmasi ve minimize edilmesi de mimkuindur

Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-

E> Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa TNC
ekranin sol Ustlinde bir yildiz yakar. Bu durumda
Window-Manager'a gegin ve problemi giderin,
gerekirse makine el kitabini dikkate alin.
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Giris
2.5 Window-Manager

Gorev gubuguna genel gérinumiu
Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkli galisma alanlari (o]
secebilirsiniz. g
Kumanda, agagidaki ¢alisma alanlarini sunar:

B Caligma alani 1: etkin makine isletim trd

B Calisma alani 2: etkin programlama igletim tlru

B Calisma alani 3: CAD-Viewer veya makine Ureticisinin
uygulamalari (secenek olarak sunulur)

B Calisma alani 4: makine Ureticisinin uygulamalari (segcenek
olarak sunulur)

Bunun disinda, kumanda yazilimina paralel olarak baglattiginiz
baska uygulamalari da gérev gubugundan secebilirsiniz, orn.
TNCguide.

Programming

2671K 08-01-2014 12:28:57 ‘

o || wiwoon vor | ‘
Nl == m=ll | rries END
@ iNCouael | =N Comipanat | 094225 © [£]

Yesil HEIDENHAIN semboliniin sagindaki

E> tim agik uygulamalari, sol fare tusu basiliyken
¢alisma alanlarinin arasinda istediginiz sekilde
kaydirabilirsiniz.

Yesil HEIDENHAIN semboliine fare ile tiklayarak, size

bilgi génderen, ayarlar yapabilecediniz veya uygulamalar

baslatabilecediniz bir menu acllir.

Asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

B About HeROS: Kumandanin isletim sistemine dair bilgiler agilir

® NC Control: Kumanda yazilimi baglatilir ve durdurulur (sadece
teshis amaglari igin)

B Web tarayici: Web tarayici baslatilir

® Diagnostic: Teshis uygulamalari

B GSmartControl: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

B HE Logging: Dahili teshis dosyalari igin ayarlar yapilir

B HE Menu: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

= perf2: islemci ve islem kapasite kullanimlari kontrol edilir

B Portscan: Etkin baglantilar test edilir
Diger bilgiler: " Portscan ", sayfa 92

® Portscan OEM: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

® RemoteService: Uzaktan bakim baslatilir ve sonlandirilir
Diger bilgiler: "Remote Service", sayfa 93

® Terminal: Konsol komutlari girilir ve yratilir
® Settings: isletim sistemi ayarlar
= Date/Time: Tarih ve saat ayarlanir

® Language/Keyboards: Sistem diyalog dili ve klavye sirimi
secilir. Kumanda CfgDisplayLanguage (no. 101300) makine
parametresi dil ayariyla baslatma esnasinda sistem diyalog
dili ayarinin Uzerine yazar

® Network: Ag ayarlari yapilir
® Printer: Yazici olusturulur ve yonetilir
® Screensaver: Ekran koruyucusu ayarlanir
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SELinux: Linux bazli igletim sistemlerinin glvenlik yazilimi
ayarlari yapilir

Shares: Harici ag suriculeri baglanir ve yonetilir

VNC: Orn. bakim igleri igin kumandaya erigen harici
yazilimlarin ayari (Virtual Network Computing)

Diger bilgiler: "VNC", sayfa 96
WindowManagerConfig: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

Firewall: Firewall ayarlanir

Diger bilgiler: "Firewall", sayfa 435

HePacketManager: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

HePacketManager Custom: Sadece yetkili teknik personel
tarafindan kullanilabilir

® Tools: Dosya uygulamalari

Document Viewer: Dosyalari gosterir, 6rn. PDF dosyalari

File Manager: Sadece yetkili teknik personel tarafindan
kullanilabilir

Geegqie: Grafikler aglilir ve yonetilir
Gnumeric: Tablolar agilir ve iglenir
Leafpad: Metin dosyalar acgilir ve islenir

NC/PLC Backup: Yedekleme dosyasi olugturulur
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", sayfa 98

NC/PLC Restore: Yedekleme dosyasi geri yuklenir
Diger bilgiler: "Backup ve Restore", sayfa 98

Ristretto: Grafikler agilir

Screenshot: Ekran alintisi olusturulur
TNCguide: Yardim sistemi gagrilir
Xarchiver: Klasorler agilir veya sikistirihr
Applications: Ek uygulamalar

® Orage Calender: Takvim agilir

= Real VNC viewer: Orn. bakim igleri igin kumandaya
erisen harici yazilimlar ayarlanir (Virtual Network
Computing)

E> Tools altinda mevcut olan uygulamalar, kumandanin

dosya ydnetimindeki ilgili dosya tipinin secilmesiyle
dogrudan baglatilabilir.

Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yénetimi icin ek
araglar", sayfa 135
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Giris
2.5 Window-Manager

Portscan

PortScan fonksiyonu Uzerinden déngusel veya manuel olarak
sistemdeki acik, gelen tim TCP ve UDP liste portlari igin

arama yapilabilir. Bulunan tim portlar glvenilir adres listeleriyle
karsilastirilir. Kumanda mevcut olmayan bir portu buldugunda, ilgili
bir acilir pencere gdsterir.

Diagnostic HeROS menustinde bunun icin Portscan ve Portscan
OEM uygulamalari yer alir. Portscan OEM ancak makine Ureticisi
sifresi girildikten sonra yuratilebilir.

Portscan fonksiyonu sistemdeki acik, gelen tim TCP ve UDP liste
portlari igin arama yapar ve bunlari sistemde kayitl dért gtvenilir
adres listesiyle karsilastirir:

m  Sistem dahilinde gtvenilir adres listeleri /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg ve /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

= Orn. Python uygulamalari, DNC uygulamalari gibi makine
Ureticisine 6zgu fonksiyonlarin portlari igin glivenilir adres listesi:
/mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

B Mdisteriye 6zgl fonksiyonlarin portlari igin glivenilir adres listesi:
/mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Her glvenilir adres listesi her kayit icin port tipini (TCP/UDP),

port numarasini, sunan programi ve istege bagl yorumlari igerir.
Otomatik port tarama fonksiyonu etkinse yalnizca giivenilir adres
listelerinde mevcut olan portlar acik olabilir, mevcut olmayan portlar
bir bilgi penceresini tetikler.

Taramanin sonucu bir log dosyasina (LOG:/portscan/scanlog ve
LOG:/portscan/scanlogevil) kaydedilir ve glvenilir adres listesinde
mevcut olmayan yeni portlar bulundugu zaman gorintilenir.
Port taramasini manuel olarak baglatma

Port taramasini manuel olarak baslatmak igin su sekilde hareket
edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

JH menlsini agmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Diagnostic meni noktasini segin

Portscan meni noktasini segin

Kumanda HeRos Portscan agilir penceresini acgar.

Start butonuna basin

vVvVvVvyvVvyy

Port taramasini dongiisel olarak baglatma

Port taramasini otomatik dongusel olarak baslatmak icin su sekilde
hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

JH menisind agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Diagnostic menl noktasini segin

Portscan menu noktasini segin

Kumanda HeRos Portscan acilir penceresini agar.
Automatic update on butonuna basin

Zaman araligini kaydirma ¢ubuguyla ayarlama

vV vvVvyVvyVvVvyy
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Remote Service

Remote Service Setup Tool ile birlikte HEIDENHAIN TeleService,
bir servis bilgisayari ile bir makinenin arasinda sifrelenmis ugtan-
uca baglantilari kurma olanagini sunar.

HEIDENHAIN kumandasina HEIDENHAIN sunucusuyla iletigimi
saglayabilmek icin internete baglanmasi gerekmektedir.

Diger bilgiler: "TNC konfiglirasyonu", sayfa 430

Temel durumda kumandaya ait Firewall tim giren ve ¢ikan
baglantilari bloke eder. Bundan dolayi servis oturumu siiresince
Firewall devreden cikariimaldir.

Kumandayi ayarlama

2.5

Kumandayi ayarlamak igin asagidaki gibi hareket edin: =
» Ekranin alt tarafindaki gérev cubugunu agin Froval \Sai eanings

O Active

Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89 reportather ned packets
JH menlsinid agmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna basin “!”;hff-‘fMPEiT ,
Settings menii noktasini segin T ja
Firewall meni noktasini segin

Kumanda Firewall/SSH settings diyalogunu agar.

Firewall sekmesinde Active segenegini kaldirarak Firewall'
devreden ¢ikarin

Ayarlari kaydetmek icin Apply butonuna basin e P o vaniee

vVvVvvVvyvVvyy

v

Description
Used for HEIDENHAIN Teleservice
ind TNCRemoNT

MB (CIFS) Server

H server

v

OK butonuna basin
> Firewall devre disidir.

Servis oturumunun bitmesinden sonra Firewall'
yeniden etkinlestirmeyi unutmayin.

Bir oturum sertifikasinin otomatik kurulumu

Bir NC yazilim kurulumu sirasinda otomatik olarak kumandada
zamani sinirl guincel bir sertifika kurulur. Bir glincelleme bigiminde
de olsa bir kurulumu yalnizca makine Ureticisinin bir servis
teknisyeni yapabilir.
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Bir oturum sertifikasinin manuel kurulumu

Kumanda Uzerinde gecgerli bir oturum sertifikasi kurulmamissa yeni
bir sertifikanin kurulmasi gerekmektedir. Hangi sertifikaya gerek
duyuldugunu servis ¢alisaninizla agikliga kavusturun. Gerektigi
takdirde size gecerli bir sertifika dosyasini da sunar.

Sertifikayl kumanda Uzerine kurabilmek i¢in asagidaki adimlari
uygulayin:

>

vVvVvVvyyvVYyy

vV vvVvyVvyy

Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

JH menilsini agmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Settings menul noktasini segin

Network meni noktasini segin

Kumanda, Netzwork settings diyalogunu acar.

Internet sekmesine gegis yapin. Uzaktan bakim alanindaki
ayarlar makine Ureticisi tarafindan yapilandirilir.

Ekle butonuna basin ve segim menUsiinde dosyayi segin
Ac¢ butonuna basin

Sertifika agilr.

OK yazilim tusuna basin

Ayarlari kabul etmek i¢in gerekirse kumandayi yeniden
baglatmalisiniz

Servis oturumunu baslatma
Servis oturumunu baglatmak igin agagidaki gibi hareket edin:

>

vV vywvyy

94

Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin

JH menlsint agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Diagnostic meni noktasini segin

RemoteService meni noktasini segin

Makine ureticisine ait Session key girin
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SELinux guvenlik yazilimi

SELinux Linux bazli isletim sistemlerinin gelistirilmisidir. SELinux,
Mandatory Access Control (zorunlu erigim denetimi (MAC))
mantiginda galisan ek bir guvenlik yazilimi olup, yetkisiz streclere
veya fonksiyonlara kargi sistemi korur ve bu sekilde virlislere ve
diger zararli yazilimlara karsi1 koruma saglar.

MAC, her uygulama igin agik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi
halde bu uygulamalarin TNC tarafindan galistirimayacagini

belirtir. Yazilim, Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak
koruma saglar. Sadece SELinux belirli siiregler ve uygulamalar igin
standart caligma ve erigim kontrolu izni verdiginde bu uygulamalar
cahstinlabilir.

TNC'nin SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN
NC yazilimiyla kurulmus olan programlarin
calistirilabilecegdi sekilde hazirlanmigtir. Diger
programlar standart kurulumla galistirilamaz.

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontroli asagidaki gibi ayarlanir:

B TNC, sadece HEIDENHAIN NC yazilimlariyla birlikte
kurulabilecek uygulamalari ¢alistirir

B Yazihmin gavenligiyle iliskili olan dosyalar (SELinux sistem
dosyalari, HEROS 5 6n yukleme dosyalari vb.) yalnizca agik
bicimde secilen programlar tarafindan degistirilebilir

® Baska bir program tarafindan olusturulan dosyalar genel olarak
calistirnimaz

®  USB veri ortamlarinin segimi kaldirilabilir

B Yeni dosyalarin galigtiriimasi igin izin verilen sadece iki islem
vardir:

B Bir yazilim guincellemesinin baglatiimasi: HEIDENHAIN
yazilim guncellemesi, sistem dosyalarinin yerini alabilir veya
degistirebilir

® SELinux konfigiirasyonunun baglatilmasi: SELinux
konfiglrasyonu, normalde makine Ureticiniz tarafindan
sifreyle korunur; makinenizin el kitabina dikkat edin

HEIDENHAIN, digsaridan gelebilecek saldirilarak

karsi ek bir koruma saglayacagindan SELinux'un
etkinlestiriimesini 6nerir.
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VNC

VNC fonksiyonuyla farkl VNC katilimcilarin davranigini
yapilandirirsiniz. Bunlarin arasinda érn. yazihm tuslari, fare ve
ASCII klavye Gzerinden kullanim vardir.

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

= izin verilen istemcilerin listesi (IP adresi veya ad)
= Baglant icin sifre

B EK sunucu secenekleri

. QOdak atamasi icin ek ayarlar

? Birden fazla katilimcida veya kullanim biriminde

odak atamanin akisi, makinenin yapisina ve kullanim

<3 durumuna baghdir.

Bu fonksiyon makine Ureticisi tarafindan TNC'ye
uyarlanmaldir.

Makine el kitabini dikkate alin!

VNC ayarlarini agma
VNC ayarlarini agmak igin asagidaki gibi hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

Settings menu noktasini segin

VNC meni noktasini segin

Kumanda VNC Settings acilir penceresini acar.
Kumanda asagidaki se¢enekleri sunar:

m Ekle: Yeni VNC-Viewer veya katilimci ekleme

m  Kaldir: Segilen katilimciyi siler. Sadece manuel olarak
kaydedilen katilimcilarda mimkiandir.

® Duzenle: Secilen katilimcinin yapilandirmasini dizenleme

v v vVvy

B Gincelle: Gérunimu gunceller. Diyalog agikken yapilan baglanti

denemelerinde gereklidir.

Manual operation
7 Manual operation

+0.000

+0.000

+10.001
+90.000

JH menlsini agmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna basin

VNC ayarlari
Diyalog Secgenek Anlami
VNC katilimci Bilgisayar ad: IP adresi veya bilgisayar adi
ayarlari VNC: Katilimcinin VNC-Viewer'e baglantisi
VNC odagi Katihmci odak atamaya katilir
Tip = Manuel
Manuel olarak kaydedilen katilimci
® Reddedildi
Bu katilimci i¢in baglantiya izin veriimez
= TeleService/IPC 61xx
TeleService baglantisi Gzerinden katilimci
= DHCP
Bu bilgisayardan bir IP adresi alan bagka bilgisayar
Firewall uyarisi Kumandanin Firewall ayarlari nedeniyle tim VNC katilimcilari igin

VNC protokoli agilmadigi zaman igin uyarilar ve bilgiler
Diger bilgiler: "Firewall", sayfa 435.
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Diyalog

Genel ayarlar

Secenek

TeleService/

IPC 61xx olanakh
kil

Window-Manager 2.5

Anlami

TeleService/IPC 61xx Gizerinden baglantiya her zaman izin verilir

Sifre dogrulama

Katihmcinin sifreyle kendini dogrulamasi gerekir. Bu segenek
etkinse baglanti kurulurken sifre girilmesi zorunludur.

Baska VNC'yi
mumkuan hale getir

Reddet Diger tim VNC katilimcilari temel olarak bloke edilir.
Sor Baglanti denemesinde ilgili bir diyalog acilir.
izin ver Tudm diger VNC katihmcilarina temel olarak izin verilir.

VNC odak ayarlari

VNC odagim
miimkiin hale getir

Bu sistem i¢in odak atamasini olanakli kilar. Bunun diginda
merkezi bir odak atamasi yoktur. Varsayilan ayarda odak

etkin olarak odak sahibi tarafindan odak semboliine tiklayarak
verilir. Yani, diger tim katilimcilar ancak ilgili katilimcidaki odak
semboliine tiklayarak odagin onaylanmasindan sonra odagi
edinebilir.

Engellenmeyen
VNC odagini

Varsayilan ayarda odak etkin olarak odak sahibi tarafindan odak
semboline tiklayarak verilir. Yani, diger tum katilimcilar ancak ilgili

etkinlestir katihmcidaki odak sembolune tiklayarak odagin onaylanmasindan
sonra odagi edinebilir. Bloke etmeyen odak atamasinda her
katilimci, glincel odak sahibinin onayinin beklenmesi gerekmeden
odag! her zaman edinebilir.

Rakip VNC Gulncel odak sahibinin, odagin geri gekilmesine itiraz edebilecedi

odaklarinin zaman  veya odagin verilmesini engelleyebilecedi zaman sinirlamasi. Bir

sinirlamasi katihmci odagi talep ederse tum katilimcilarda, odak degisikliginin
reddedilebilecedi bir diyalog agllir.

Odak semboli ] ilgili katiimcida VNC odaginin giincel durumu: Baska katilimci

odaga sahiptir. Fare ve klavye Kkilitlidir.

[y ilgili katihmcida VNC odaginin giincel durumu: Giincel katilimel
odaga sahiptir. Girigler mimkuindir.

= ilgili katihmecida VNC odaginin giincel durumu: Odagin bagka

katilimciya verilmesi icin odak sahibinde sorgu. Odak kesin olarak
atanana kadar fare ve klavye Kkilitlidir.

Engellenmeyen VNC odagini etkinlestir ayarinda bir acilir pencere
gorandr. Bu diyalogla basvuran katilimciya odagin devredilmesi
yasaklanabilir. Bu gerceklesmezse ayarli zaman sinirlamasindan
sonra odak basvuran katilimciya gecger.
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Backup ve Restore

NC/PLC Backup ve NC/PLC Restore fonksiyonlariyla tek
klasorleri veya komple TNC sirticisind yedekleyebilir ve geri
yukleyebilirsiniz. Yedekleme dosyalarini yerel olarak kaydedebilir,
bir ag suricusinde ve USB veri tasiyicilarinda bellege alabilirsiniz.

Backup programi, PC-Tool TNCbackup (TNCremo bileseni)
tarafindan da islenebilen bir *. tncbck dosyasi olusturur.
Restore programi hem bu dosyalari hem de mevcut TNCbackup
programlarinin dosyalarini geri yukleyebilir. Kumandanin dosya
yoneticisinde bir *. tncbck dosyasi segildiginde, otomatik olarak NC/
PLC Restore programi baslatilir.

Yedekleme ve geri yiikleme islemleri birkag adima ayrilir. ILERI ve
GERI yazilim tuslariyla bu adimlarin arasinda gegis yapabilirsiniz.
Bir adima ait 6zel eylemler segmeli yazilim tuslari olarak ekrana
gelir.

NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore agma

Fonksiyonu agmak icin asagidaki gibi hareket edin:

» Ekranin alt tarafindaki gérev cubugunu agin

Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

JH menlsuni a¢gmak icin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
Tools meni noktasini segin

NC/PLC Backup veya NC/PLC Restore menii noktasini segin

Kumanda, agilir pencereyi acar.

v v vy

Verileri yedekleme
Kumandadan verileri yedeklemek (Backup) icin asagidaki islemleri
yapin:
» NC/PLC Backup 6gesini segin
» Tip segin
B TNC bdélimuanid yedekleme
® Dizin agacini yedekleme: Yedeklenecek dizinin dosya
ydnetiminde secimi
B Makine yapilandirmasini yedekleme (sadece makine
Ureticileri icin)
B Tam backup (sadece makine Ureticileri igin)
= Yorum: Backup igin serbestge segcilebilir yorum
» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin

» Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tusuyla kumandayi
durdurun

» Diglama ilkelerini tanimlama

= On ayarl kurallari kullanma

®  Kendi kurallarini tabloya yazma

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin
Kumanda, yedeklenen dosyalarin bir listesini olusturur.
Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin
iLERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi seg¢in
Yedekleme dosyasinin adini girin

Bellek yolunu segin

ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin
Kumanda, yedekleme dosyasini olusturur.

vV VvV vV vV v vV VY

©
(o2}
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» OK yazilim tusuyla onaylayin

> Kumanda, yedeklemeyi tamamlar ve NC yazilimini yeniden
baglatir.

Verileri geri yliikleme

E> Dikkat, veri kaybi yagsanabilir!
Kumanda, sorgulamadan mevcut dosyalarin tzerine
yazar.

Verileri geri yiklemek (Restore) icin asagidaki gibi hareket edin:

» NC/PLC Restore 6gesini secin

» Yeniden yuklenecek arsivi segin

» ILERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi segin

> Kumanda, geri yuklenen dosyalarin bir listesini olusturur.

» Listeyi kontrol edin. Gerekirse dosyalarin segimini kaldirin

» iLERI yazilim tusunu kullanarak sonraki adimi secin

» Gerekirse NC YAZILIMI DURDUR yazilim tuguyla kumanday
durdurun

» Arsiviagma

> Kumanda, dosyalari geri ylkler.

» OK yazihm tusuyla onaylayin

> Kumanda, NC yazilimini yeniden baslatir.
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2.6 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama
sistemi ve elektronik el ¢arki

3D tarama sistemleri

HEIDENHAIN'In farkli 3D tarama sistemleri ile yapabilecekleriniz:
m Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

® alet dlglimlerini gergeklestirin

m Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

Acilan tarama sistemleri TS 220, ve KT 130

Bu tarama sistemleri, 6zellikle referans noktasi yerlestirme ve
malzemedeki dlguimler icin kullanilabilir. TS 220 ve KT 130 tarama
sistemleri, devreleme sinyallerini bir kablo vasitasiyla TNC'ye
aktarir.

Fonksiyon prensibi: HEIDENHAIN'In salterli tarama sistemlerinde
asinmaya direngli optik bir salter, tarama kaleminin yénlendirmesini
kaydeder. Olusturulan sinyal, glincel tarama sistemi pozisyonu
gercek degerinin kaydedilmesini saglar.

Alet Ol¢iimii icin alet tarama sistemi TT 140

TT 140, aletlerin Olgilmesi ve kontrol edilmesi icin salterli bir 3D
tarama sistemidir. TNC burada ¢ donglyu kullanima sunar,

bu doénguler ile duran ve dénen milde alet yarigapi ve uzunlugu
belirlenebilir. Ozellikle saglam yapi ve yiiksek koruma tiri ile

TT 140, sogutma sivisi ve toza karsi dayanikli hale gelir. Agilis
sinyali; kilitlenebilen, ylksek guvenilirlik gdsteren optik bir salterle
donatiimigtir.
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Elektronik el carki HR

Elektronik el garklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yontemini
kolaylastirir. Her el ¢carki devrine ait hareket sekli, daha genis bir
aralikta segilebilir. HR 130 ve HR 150 takmali el ¢carklarinin yani
sira HEIDENHAIN, tasinabilir HR 410, HR 520 ve HR 550FS el
carklarini da kullanima sunar.
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

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

Eger bir makine ekseni hareket ederse, ona ait olan yol élcim
cihazi elektrikli bir sinyal olusturur, TNC bu sinyalden makine
eksenine ait kesin gergek pozisyonu hesaplar.

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki diizen kaybolur. Bu diizeni tekrar
olusturmak igin artan yol élgiim cihazlari referans isaretlerine
sahiptir. Bir referans isareti asildiginda TNC, makineye sabit bir
referans noktasini tanimlayan bir sinyal elde eder. Béylece TNC,
glincel makine pozisyonu igin gercek pozisyon diizenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk 6lgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi 6lcim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

Mutlak dl¢iim cihazlarinda, baslatildiktan sonra kumandaya kesin
bir pozisyon degeri aktarilir. Bu nedenle makine eksenlerini hareket
ettirmeden gergek pozisyon ve makine kizak pozisyonu arasindaki
diizen, acilma isleminden hemen sonra tekrar olusturulur.

Referans sistemi

Pozisyonlari, bir referans sistemi ile bir dizleme veya hacme agik¢a
yerlestirin. Bir pozisyonun girisi, daima belirli bir noktaya baghdir ve
koordinatlar ile tanimlanmistir.

Dik acih referans sisteminde (kartezyen koordinat sistemi) X, Y ve
Z eksenleri olarak tg¢ ydn belirlenmigtir. Eksenler daima birbirine

dik durur ve bir noktada, sifir noktasinda kesisirler. Bir koordinat,

bu yénlerden birinde sifir noktasina olan mesafeyi verir. Bdylece

bir pozisyon, dizlemde iki koordinat ile ve hacimde ¢ koordinat ile
tanimlanir.

Sifir noktasini baz alan koordinatlar, kesin koordinatlar olarak
tanimlanir. Rolatif koordinatlar, koordinat sistemindeki farkl bir
pozisyona (referans noktasina) baglidir. Rolatif koordinat degerleri,
artan koordinat degerleri olarak da tanimlanir.

X (2Y)

z
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Freze makinelerinde referans sistemi

Freze makinesindeki bir malzemenin islenmesinde genel olarak
dik acili koordinat sistemi referans alinir. Sagdaki resim, dik acil
koordinat sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gdsterir.
Sag eldeki G¢ parmak kurali, hatirlama i¢in destek olarak gérev
yapar: Orta parmak malzemeden alete dogru giden alet ekseni
yénunu gdsteriyorsa orta parmak Z+ yénunu, bas parmak X+
yénunu ve isaret parmagi Y+ yénunu gosterir.

TNC 128 istege bagli olarak 4 eksene kadar kumanda edebilir. X,
Y ve Z ana eksenlerin yani sira paralel duran ek eksenler U, V ve
W'dir. Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim,
yardimcl eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gére
dlzenini gosterir.

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y z
Y z X
z X Y
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

Bir pozisyonun koordinatlari, koordinat sifir noktasini (basnokta)
baz aliyorsa bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmigtir.

Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agik¢a
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinath delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 2
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

gOrev alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan
koordinatlar, program olusturmadaki 6l¢liyli, ayni zamanda en son
ve devami olan, aletin ¢cevresinde hareket etmesi gereken nominal
pozisyon arasindaki 6l¢lyl verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir
Olclsi olarak da tanimlanir.

Artan bir 6lglyu, bir "I" fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz.
Ornek 2: Artan koordinatl delikler

10,10

Delik 4 icin kesin koordinatlar X
X =10 mm

Y =10 mm

Delik 5, 4 deligini baz alir Delik 6, 5 deligini baz alir

X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm
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Referans noktasi se¢gme

Bir malzeme c¢izimi, malzemeye ait belirli bir formal elemanini
kesin referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gogunlukla bir
malzeme kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda,
malzemeyi 6nce makine eksenine ydnlendirin ve aleti her
eksen icin malzemenin bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon
icin TNC gostergesini sifira veya énceden girilen bir pozisyon
degerine ayarlayin. Bdylece malzemeyi TNC gdstergesi veya
isleme programiniz i¢in gecerli olacak referans sistemine gore
dizenlersiniz.

Malzeme gizimi bagil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
donustirme dongdulerini kullanin.

Diger bilgiler: "SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)",

sayfa 527

Bir malzeme cizimi NC'ye gdre Olgulmediyse bir pozisyonu veya
bir malzeme kosesini referans noktasi olarak secin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin élglleri belirlenebilir.

Ornek

Malzeme semasi, 6lgimleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan
kesin bir referans noktasina bagli delikleri (1 ila 4 arasinda)
gOsterir. Delikler (5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina
sahip olan rolatif bir referans noktasina baghdir. SIFIR NOKTASI
KAYDIRMASI doéngusuyle sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750
pozisyonu uzerine kaydirabilirsiniz, boylece delikleri (5 ila 7) diger
hesaplamalar olmadan programlayabilirsiniz.
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

3.2 Programlari agma ve girme

Bir NC programinin HEIDENHAIN Acik Metin

Bir isleme programi, bir sira NC timcesinden olusur. Sagdaki resim
bir timcenin elemanlarini gdsterir.

TNC, bir galisma programinin timcelerini artan bir sirada
numaralandirilir.

Bir programin ilk timcesi BEGIN PGM, programin adi ve gegerli 6lgii 10 |X+10 RO F100 M3
birimiyle tanimlanmistir.

Block

Asagida yer alan timcelerin icerdigi bilgiler su konularla ilgilidir:

ham parga

Alet cagirmalari Block number
Bir glvenlik pozisyonunun caligtiriimasi

Besleme ve devirler

B hareketler, donguler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son timcesi END PGM, programin adi ve gecerli l¢i
birimiyle tanimlanmistir.

Words

HEIDENHAIN, alet gagirma isleminden sonra

' temelde glvenli bir pozisyona hareket etmenizi

(] Onerir, TNC bu pozisyonda ¢arpismadan galisma igin
konumlanabilir!
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Programlari agma ve girme

Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

Yeni bir program baglattiktan sonra, dogrudan islenmemis bir
malzeme tanimlayin. Ham pargayi sonradan tanimlamak i¢in SPEC
FCT tusuna, PROGRAM VARS. ve ardindan BLK FORM yazilim
tusuna basin. TNC bu tanimlamaya grafik simiilasyonlar i¢in
gereksinme duyar.

Ham parc¢a tanimi sadece, programi grafik olarak test
etmek isterseniz gereklidir!

TNC, degisik ham parga bigimleri gdsterebilir:

Yazilim Fonksiyon
tusu
Dikdoértgen seklinde bir ham parga
@ tanimlayin
Silindirik bir ham parga tanimlayin

Dikdortgen seklinde ham parga

Kare seklinde kenarlari, X,Y ve Z eksenlerine paraleldir. Bu ham

parga, iki kdse noktasiyla belirlenmistir:

= MIiN nokta: Dikdértgenin en kiiciik X, Y ve Z koordinatlari; kesin
dederleri girin

B MAKS nokta: Dikdértgenin en blytk X, Y ve Z koordinatlari;
kesin veya artan degerleri girin

Ornek: NC programindaki BLK FORM géstergesi

0 BEGIN PGM YENi MM Program baslangici, adi, 6l¢i birimi
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAKS noktasi koordinatlari

3 END PGM YENi MM Program sonu, adi, 6lgu birimi
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Silindirik ham par¢a

Silindirik ham parga silindirin élcimleri vasitasiyla belirlenmistir:
® X, Y yadaZ: D6nme ekseni

® D, R: Silindirin ¢api ya da yaricapi (pozitif on isaretli)

® L: Silindirin uzunlugu (pozitif 6n isaretli)

® DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

® DI, RI: Bos silindirin i¢ ¢capi ya da i¢ yaricapi

DIST ve RI veya DI parametreleri istege baglidir ve
programlanmak zorunda dedgildir.

Ornek: NC programindaki BLK FORM CYLINDER géstergesi
0 BEGIN PGM YENi MM
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10
2 END PGM YENI MM

Program baslangici, adi, 6lcl birimi
Mil ekseni, yarigap, uzunluk, mesafe, i¢ yaricap

Program sonu, adi, 6lgu birimi
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Programlari agma ve girme 3.2

Yeni galigma programi agma

Bir isleme programini daima Programlama isletim tiriinde girin. Bir
program agma 6rnegi:

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin:
DOSYA ADI = YENI.H
ENT » Yeni program adini girin; ENT tusuyla onaylayin

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
basin. TNC, program penceresine gecer ve BLK-
FORM tanimlama diyalogunu agar (ham parga)

» Dikdortgen seklinde ham parcayi segin: Yazilim

@ tusuna dikdértgen ham parga sekli igin basin

MM

GRAFIKTEKI iSLEM DUZLEMI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

Nt » MIN noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

ENT » MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini
arka arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin

Ornek: NC programindaki BLK formu géstergesi
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 tiimce numaralarini ve BEGIN ile END tiimcesini otomatik
olarak olusturur.

Ham parc¢a tanimi programlamak istemezseniz

diyalogu Grafikteki islem diizlemi: XY'de DEL
tusuyla iptal edin!
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3.2 Programlari agma ve girme

Acik metinde alet hareketlerini bunyesinde
programlama

Bir timceyi programlamak igin bir ile baslayinEksen tusu. TNC,
ekranin baslk satirinda tum gerekli verileri sorar.

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi
KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni igin hedef koordinat girin)

Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

YARICAP DUZELTMESI: R+/R-/DUZLT YOK MU?

EnT » Yaricap diizeltmesi yok girin; ENT tusuyla bir
sonraki soruya gegin

BESLEME F=? / F MAX = ENT

» 100 (Bu hat hareketi icin beslemeyi 100 mm/dak olarak girin)

enT » ENT tusuyla bir sonraki soruya gecin

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon M3 "Mil acik") girin.
END » TNC, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir.

Program penceresi satiri gosterir:
3 X+10 RO F100 M3

Progrs.m akisi td.. qﬁrogramlama
) Programlama
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Programlari agma ve girme

Olasi besleme girigleri

Yazillm tusu  Besleme belirleme fonksiyonlari

Hizli harekette surln, timceye gore etkili

F MAX

TOOL CALL tiimcesinden otomatik olarak
hesaplanan besleme ile hareket ettirme

F AUTO

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

Devir beslemesini tanimlayin (birim mm/1 veya
ing/1). Dikkat: ing programlarinda FU ile M136
kombine edilemez

FU

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

Fz

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
I Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin

om
m

Diyalogu iptal edin ve silin
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3.2 Programlari agma ve girme

Gergek pozisyonu kabul etme

TNC, aletin gegerli pozisyonunun programa alinmasina imkan verir,
orn.

® hareket serilerini programlarsaniz
® Doénguleri programlarsaniz
Dogru pozisyon deg@erlerini almak icin alttakileri uygulayin:

» Girig alanini, bir pozisyonu devralmak istediginiz bir timcenin
yerine konumlayin
» Gergek pozisyonu alma fonksiyonunu segin:
TNC yazihm tugu gubugunda, pozisyonlarini
alabileceginiz eksenleri gdsterir

e » Eksen secin: TNC segilen eksenin gegerli
z pozisyonunu aktif giris alanina yazar

Alet yarigap duzeltmesi etkin olsa da TNC, ¢alisma
dizleminde daima alet merkez noktasi koordinatlarini
alir.

TNC, alet ekseninde daima alet uglarinin
koordinatlarini alir; bu ylizden daima aktif alet
uzunluk duzeltmesini dikkate alir.

TNC'de yazilim tusu gubugu, siz eksen segimi igin
"Gergek pozisyonu alin" tusuna yeniden basiimasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis,
ayni zamanda, gegerli timceyi kaydederseniz ve
eksentusu ile yeni bir timce agarsaniz gegerlidir.
Yazilim tusuyla bir giris alternatifi segmeniz gereken
bir timce elemanini segerseniz (6rn. yarigap
dizeltme) daha sonra TNC, yazilim tusu gubugunu
eksen secimi igin kapatir.

114
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Programlari agma ve girme

Program duzenleme

tirunde islenmiyorsa dizenleyebilirsiniz.

E> Programi, sadece TNC tarafindan makine isletim

Bir calisma programi olusturmada ve degistirmede, ok tuslari veya
yazilim tuglari ile programdaki her satiri ve timcedeki her kelimeyi

segebilirsiniz:

Yazilim
tusu / tus

YAN

Fonksiyon

Bir dnceki sayfayi gevirin

YAN

Bir sonraki sayfayi gevirin

BRSLANG -

Program baslangicina gecis

[0}
=}
=

Program sonuna gegis

=

Glincel timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece gecerli timcenin 6éninde
programlanan daha fazla NC timcesini
gosterebilirsiniz

Glincel timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Bdylece gegerli timcenin arkasinda
programlanan daha fazla NC timcesini
gOsterebilirsiniz

Tdmceden timceye gegin

Tamcedeki tekil kelimeleri segin

GOTO

EOoO0RBE

Belirli bir timceyi segin: GOTO tusuna basin,
istenen timce numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin.

Veya: GOTO tusuna basin, timce numarasi
adimini girin ve girilen satir sayisini N SATIRL
yazihm tugsuna basarak yukari veya asagi
atlatin
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3.2 Programlari agma ve girme

Yazilim Fonksiyon
tusu / tus
= Segcilen bir kelimenin degerini sifira getirin

® Hatali degeri silin
u  Silinebilir hata bildirimini silin

| Secilen kelimeyi silin
m Segilen timceyi silin
[m]
® Donguleri ve program bdlumlerini silin
son En son duzenlediginiz veya sildiginiz timceyi
NC TUMCES .
UYARLA ekleyln

Timceleri istenen konuma ekleme

» Arkasina yeni bir timce eklemek istediginiz tlimceyi segin ve
diyalogu acin

Degisiklikleri kaydedin

isletim tiir(i degisikligi yaptiginizda ya da dosya yénetimini

sectiginizde kumanda, degisiklikleri genelde otomatik olarak

kaydeder. Programda yapilan degisiklikleri bilin¢li olarak kaydetmek

isterseniz asagidaki gibi hareket edin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari iceren yazilim tusu gcubugunu
segin

» KAYDET yazilim tusuna basin, TNC son kaydetme
isleminin ardindan yaptiginiz tim degisiklikleri
kaydeder

KAYDET

Programin yeni bir dosyaya kaydedilmesi

Giincel olarak segilen programin igerigini baska bir program adiyla
kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in asagidaki islemleri yapin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazihm tusu gubugunu

segin
P » KAYDET ALT yazilim tusuna basin. TNC, dizini ve
ALT yeni dosya adini girebileceginiz bir pencere agar

» Gerekirse DEGISIM yazilim tusunu kullanarak
hedef klasoérl segin

» Dosya adini girin

> OKyazilim tusu ya da ENT tusu ile onaylayin veya
islemi IPTAL yazilim tusuyla sonlandirin

KAYDET ALT ile kaydedilen dosyayi, dosya
yonetiminde SONU DOSYALAR altinda da
bulabilirsiniz.
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Programlari agma ve girme

Degisikliklerin geri alinmasi
Son kaydetme isleminden itibaren yaptiginiz tim degisiklikleri geri
alabilirsiniz. Bunun i¢in asagidaki islemleri yapin:
» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu ¢ubugunu
segin
o » DGSKL. KALDIR yazilim tusuna basin. TNC, islemi
KALDIR onaylayabileceginiz veya iptal edebileceginiz bir
pencere agar
» Degigiklikleri EVET yazilim tusu ya da ENT tusu ile
iptal edin veya islemi HAYIR yazilim tusuyla yarida
kesin

Kelimeleri degistirin ve ekleyin
» Tumcede bir kelime secin ve bunun Ustiine yeni bir deger yazin.
Kelimeyi secgerken, diyalog kullanima sunulur

» Degisikligi tamamlayin: END tusuna basin

Bir kelime eklemek isterseniz ok tuslarina (saga veya sola),
istediginiz diyalog ekrana gelene kadar basin ve istediginiz degeri
girin.

Ayni kelimeleri farkli tiimcelerde arayin

» Tumcedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
isaretlenene kadar ok tuslarina basin

» Tumceyi ok tuslariyla secin
B Asagi ok: ileri dogru ara
B Yukar ok: geri dogru ara

isaretleme yeni segilen tiimcede, énceki segilen timcede oldugu
gibi ayni kelimede yer alir.

Cok uzun programlarda arama islemini baslatirsaniz
TNC, ilerleme go6stergesini iceren bir semboli

ekrana getirir. Ek olarak yazilim tusuyla aramayi iptal
edebilirsiniz.
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3.2 Programlari agma ve girme

Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

Program boélumlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC
programina kopyalamak icin TNC asagidaki fonksiyonlari kullanima
sunar:

Yazilim tusu Fonksiyon

ook isaretleme fonksiyonunu agin
ISARETL.
o isaretleme fonksiyonunu kapatin
IPTAL ET

BLox isaretlenen blogu silin

KESME

—— Hafizada yer alan blogu ekleyin
UYARLA

oLox isaretlenen blogu kopyalayin
KOPYALA

Program bélumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:

>
>
>

Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
Kopyalanacak program boliminudn ilk (sonuncu) timcesini segin

ilk timceyi isaretleyin: BLOK ISARETL. yazilim tuguna basin.
TNC, timceyi renkli olarak vurgular ve ISARETL. IPTAL ET
yazilim tusunu ekrana getirir

imleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program baliminiin
sonuncu tiimcesine hareket ettirin. TNC, isaretlenen tim
timceleri farkh bir renkte gdsterir. isaretleme fonksiyonunu

her zaman sonlandirabilirsiniz, bunun igin ISARETL. IPTAL ET
yazilim tusuna basin

isaretlenen program bélimiini kopyalayin: BLOK KOPYALA
yazilim tuguna basin, isaretlenen program bolimunu kesin:
BLOK KESIM yazilim tusuna basin. TNC isaretlenen blogu secer

Ok tuslariyla, arkasina kopyalanan (kesilmis) program bolimunu
eklemek istediginiz timceyi segin

Kopyalanan program bélimunu diger bir programa
eklemek icin ilgili programi dosya ydnetimi Uzerinden
secin ve orada arkasina eklemek istediginiz timceyi

secin.
» Kaydedilen program bdliumunud ekleyin: BLOK UYARLA yazilim
tusuna basin
> Isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETL. IPTAL ET yazilim
tusuna basin
118
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Programlari agma ve girme

TNC'nin arama fonksiyonu

TNC'nin arama fonksiyonu ile istediginiz metinleri program
dahilinde arayabilir ve isterseniz yerine yeni bir metin koyabilirsiniz.
istenen metinleri arama

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

Aranan metni girin, érn.: TOOL
» lleri arama veya geri aramay! segin

Arama iglemini baglatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki tUmceye geger

BUL

» Arama islemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki tUmceye geger

BUL

» Arama fonksiyonunu sonlandirin: Son yazilim

SaH tusuna basin

istenen metinlerin aranmasi ve degistirilmesi

=

Arama ve degistirme fonksiyonu mumkan degildir,
eger

®  Bir program korunmus ise

B Program, o sirada TNC tarafindan igleniyorsa

TUMUNU DEGISTIR fonksiyonunu kullanirken,
degismeden kalmasi gereken metin bdlimlerini
yanhsglikla dedistirmemeye dikkat edin. Degistirilen
metinler, geri alinamaz sekilde kaybolur.

» Aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

» Arama fonksiyonunu secin: TNC, arama
penceresini ekrana getirir ve yazilim tusu
cubugunda yer alan arama fonksiyonlarini gésterir

» GECERLI KELIME yazilim tusuna basin: TNC,
giincel timcenin ilk kelimesini devralir. istenen
kelimeyi devralmak icin gerekiyorsa yazihm tusuna
tekrar basin

» Arama iglemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecger

BUL

» Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi
kaynagina gecmek icin: DEGISTIRM yazilim tusuna
basin veya bulunan bitin metin bélimlerini
degistirmek igin: TUMUNU DEGISTIR yazilim
tusuna basin veya metni degistirmemek ve bir
sonraki bilgi kaynagina gegmek icin: BUL yazilm
tusuna basin

» Arama fonksiyonunu sonlandirin: Son yazilim
tusuna basin

DEGISTIRM

SON
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ngxam akisi td. aProgramlama
@) Programlama

14:05

TNG: \nc_prog\TNG128)1.h

51.n

ITESTIERT

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y-

BLK FORM 0.2 X+100

CALL LBL 12

TOOL CALL 5 Z 2222
X-20 RO FMAX M3

+0 2-20
Y4100 z+0

Y45 RO FUAX
2.5 RO FAX

[ e he [ cegentt kevtue

C Voon ) e
10 xe100 e
CYCL DEF 200 DELIK  Degistir | DestsTIAM
VEN
[ Tovono oeetstin
tleriye ara | SoN
ALT B
12 SEL PATTERN “TNC: \nc 128\1.pnt
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
15 LBL 12
15 L8

Lo
16 END PGM 1 MM B T T T g

Ti6d

GEGERLT

e BUL DEGISTIRM

TOMO!
DEGISTIR

GONCEL
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler

3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler
Dosyalar

TNC'deki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda

DIN/ISO formatinda .H
Aletler

Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar .D
Referans noktalari .PNT
Tarama sistemleri .PR
Yedekleme dosyalari TP
Bagl veriler (6rn. diizenleme noktalari) .BAK
Serbestce tanimlanabilir tablolar .DEP
icin tablolar .TAB
ASCII dosyalari A
Protokol dosyalari TIXT
Yardim dosyalari seklinde metinler .CHM

Calisma programini TNC'ye girerseniz bu programa once bir isim
verin. TNC, programi, dahili bellekte ayni isimde bir dosya olarak
kaydeder. TNC, metinleri ve tablolari da dosyalar olarak kaydeder.

Dosyalari hizli bulmak ve yonetmek icin TNC bunlari, 6zel bir
pencere lizerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

TNC ile 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yénetebilir ve
kaydedebilirsiniz.

Ayarlamaya gore TNC, NC programlarinin
dizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir

*.bak yedekleme dosyasi olusturur. Bu islem, size
sunulan bellek alanini etkileyebilir.
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Dosya yonetimi: Temel ilkeler

Dosya adlan

TNC; programlarda, tablolarda ve metinlerde dosya adindan bir
nokta ile ayrilan bir uzanti ekler. Bu uzanti, dosya tipini tanimlar.
Dosya adi Dosya tipi

PROG20 H

TNC'de bulunan dosya adlari su sekildedir: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Buna bagli olarak dosya adlarinda su karakterler
bulunabilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Diger karakterlerin hi¢birini dosya adlarinda kullanmayin, aksi halde
dosya aktariminda problemler meydana gelebilir. Tablo adlari bir
harfle baglamalidir.

Maksimum izin verilen yol uzunlugu 255 karakterdir.
Sirucu, dizin ve uzantisiyla birlikte dosya adi
karakterlerinin tamami 255 karakteri agsmamalidir.

Diger bilgiler: "Yollar", sayfa 123
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel ilkeler

Harici olarak olusturulmus dosyalari TNC'de
goriintileme

TNC'de, asagidaki tabloda bulunan dosyalari géruntilemek ve
kismen islemek icin kullanabileceginiz bazi ek araglar kuruludur.

Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel-tablolari xls
csv
Internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalar bmp
gif
jrg
png
Diger bilgiler: "Harici dosya tiplerinin yonetimi icin ek araglar",
sayfa 135

Veri yedeklemesi

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

Ucretsiz veri aktarim yazilimi TNCremo ile HEIDENHAIN kolay
kullanimli bir imkan sunar, bu yazihmla TNC'de kaydedilen verilerin
yedekleme islemi yapilabilir.

Dosyalari dogrudan kumandadan da yedekleyebilirsiniz. Diger
bilgiler: "Backup ve Restore", sayfa 98

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

TNC'de, sistem dosyalari igin (0rn. alet tablosu)

E> daima yeteri kadar bos bellek mevcut olmasini
saglamak amaciyla ara sira artik gerekli olmayan
dosyalari silin.

122
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3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dizinler

Dahili bellekte ¢ok sayida program ve dosya kaydedebileceginiz
icin genel bakigl saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere

(klasorler) koyun. Bu dizinlerde, alt dizinler olarak adlandirilan diger

dizinleri olusturabilirsiniz. -/+ veya ENT tusuyla alt dizinleri gérinar
veya gorinmez hale getirebilirsiniz.

Yollar

Bir yol, sabit diski ve benzer dizinleri veya iginde bir dosya
kaydedilmig alt dizinleri tanimlar. Tekil girigler "\" ile ayrilir.

Maksimum izin verilen yol uzunlugu 255 karakterdir.
Sirucu, dizin ve uzantisiyla birlikte dosya adi
karakterlerinin tamami 255 karakteri asmamalidir.

Ornek

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi icin bir drnek
gOsterir.
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Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimiile calisma

Genel goriiniim: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
KoPvALA Tekil dosyayi kopyalayin 128
paciiz
Tip Belirli dosya tipini goster 126
SEC
VENE Yeni dosya olusturun 128
sonu En son segilen 10 dosyayi 131
DOSYALAR gosterln
siL Dosyay: sil 132
Dosyayi isaretleyin 133
ISARETL.
o ogisT Dosyayi yeniden adlandirin 133
KORUMALT Dosyayl, silmeye ve 134
& degistirmeye karsi koruyun
KoRuMAS. Dosya korumasini kaldirin 134
ThELO Bir iTNC 530 alet tablosunu 183
8 ice aktarin
TRBLO Tablo bigimini uyarlayin 310
] Ag suruculerini yonetin 143
T Duzenleyici se¢ 134
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore 134
AR sirala
Kop.DzZN. Dizini kopyalayin 131
L[]
stL Dizini, tim alt dizinleri ile
birlikte silin
e Dizini guncellestir
DEHI'EFIGI
AD DEGEST Dizini yeniden adlandir
[nsc]=xvz]
ven: Yeni dizin olusturun
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

Dosya yonetimini a¢

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimi
penceresini gosterir (resim, temel ayari gosterir.
TNC, farkli bir ekran diizenini gosterirse PENCERE
yazilim tusuna basin)

Soldaki, dar pencere mevcut sirtculeri ve dizinleri gosterir.
Sdrdcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
surlcl, TNC'nin dahili bellegidir. Diger suriciler, orn. bir bilgisayar
baglayabilecegdiniz araylzlerdir (RS232, Ethernet). Bir dizin daima
bir klasér semboli (solda) ve dizin adiyla (sagda) tanimlanir. Alt
dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari -/+ tusuyla
gOsterip gizleyebilirsiniz.

Dizin agaci ekrandan daha uzunsa kaydirma gubugu veya bagh bir
fare ile yonlendirme yapabilirsiniz.

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

Gosterge Anlami

Dosya Ad1 Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyuklugi

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, Programlamaisletim tiriinde
secildi

S Program, Program Testiigletim tlrinde
secildi

M Program bir igletim tiru program akisinda
secilmigstir

+ Program, DEP uzantili gésterilmeyen

bagli dosyalar igeriyor, 6rn. alet kullanim
kontrolindn kullaniimasinda

ﬂ Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

ﬂ Dosya, islem gérmekte oldudu igin
silmeye ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

Bagli dosyalarin gdruntilenmesi icin
dependentFiles(no. 122101) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Suriiculeri, dizinleri ve dosyalari segme
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

Bagli bir fare ile yonlendirme yapin veya imleci ekranda istenen
yere hareket ettirmek icin ok tuslarina veya yazilim tuglarina basin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi ydnde

hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir
van » Imleci bir pencerede sayfa sayfa yukari ve asagi

hareket ettirir

YAN

1. adim: Sdrtciyl segcme
» Sol penceredeki surlclyu isaretleyin

sec » Surlclyl secin: SEC yazilim tusuna veya
o
EnT » ENT tusuna basin
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2. adim: Dizini segme

» Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik
olarak dizindeki isaretlenmis (a¢ik renkli) tUm dosyalari gdsterir

3. adim: Dosya se¢me

» TIP SEC yazilim tusuna basin
SEC

sosTeR. > Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin veya

H

Tom GoaT. > tiim dosyalari gériintileyin: TUM GOST. yazilim

tusuna basin veya

p— » Wildcards kullanin, érn. 4*.h: 4 ile baglayan, .h

FELTRE dosya tipindeki tim dosyalari gérintuleyin

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin
SeC » SEC yazihm tusuna veya

ENT

» ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini ¢gagirdiginiz secilmis dosyayi isletim tiiriinde
etkinlestirir.

Dosya yOnetiminde aranan dosyanin bags harflerini
girdiginizde imle¢ otomatik olarak ilgili harfle
baslayan ilk programa atlar.
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3.4 Dosya yonetimiile calisma

Yeni dizin olustur

» Dizini, alt dizin olusturmak istedidiniz sol pencerede isaretleyin

vent » YENI DIZIN yazilim tusuna basin
» Dizin adi girin
Nt » ENT tusuna basin

» Onaylamak icin OK yazilm tugsuna veya

oK

» iptal etmek igin IPTAL yazilim tusuna basin

iPTAL

Yeni dosya olusturma

» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini sol pencerede segin
» imleci sag pencerede konumlandirin

ven » YENIi DOSYA yazilim tusuna basin
» Dosya adini uzantisiyla birlikte girin
ENT » ENT tusuna basin

Tekil dosya kopyalama

» imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin
KopvALA » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
" fonksiyonunu segin. TNC, bir acilir pencere agar

Dosyayi guncel dizine kopyalama
» Hedef dosyanin adini girin

» ENT tusuna veya OK yazilim tusuna basin: TNC,
dosyayi guncel dizine kopyalar. Orijinal dosya
korunur.

oK

Dosyayi farkl bir dizine kopyalama

25 @ » Bir agilir pencerede hedef dizin segmek igin
E i HEDEF DIZIN yazilim tusuna basin

» ENT tusuna veya OK yazilim tusuna basin: TNC,
dosyayi segcilen dizine ayni adla kopyalar. Orijinal
dosya korunur.

OK

Kopyalama islemini ENT tusu veya OK yazilim
tusuyla baglatirsaniz TNC, bir ilerleme gdstergesi
gOsterir.
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HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Dosya yonetimi ile ¢calisma

Dosyalar farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle secin

Sag pencere

» GOSTER. AGACI yazilim tusuna basin

» Imleci, dosyalar kopyalamak istediginiz dizine hareket ettirin
Sol pencere

» GOSTER. AGACI yazilim tusuna basin

» Kopyalamak istediginiz dosyalari iceren dizini segin ve
GOSTER..GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalar!
goruntuleyin

» Isaretleme yazilim tusuna basin: Dosya isaretleme
fonksiyonlarini gorintileyin

ISARETL.

nosvn » Dosya isaretleme yazilim tuguna basin: imleci,
ESARETL. kopyalamak ve isaretlemek istedidiniz dosyanin
Ustiine hareket ettirin. Isterseniz diger dosyalari
aynli sekilde isaretleyin

KopvALR » Kopyala yazilim tusuna basin: isaretlenen
" dosyalari hedef dizine kopyalayin

Diger bilgiler: "Dosyalar isaretleme”, sayfa 133

Ayni zamanda sol ve sag pencerede dosyalari isaretlerseniz TNC,
imlecin bulundugu dizinden kopyalar.

Dosyalarin lizerine yazma

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

» Tum dosyalarin Uzerine yazin (Mevcut dosyalar alani segildi):
OK yazilim tusuna basin veya

» dosya iizerine yazilmasin: IPTAL yazilim tusuna basin

Korumali bir dosyanin lizerine yazmak isterseniz Korunan dosyalar
alanini segin veya islemi iptal edin.
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3.4 Dosya yonetimiile calisma

Tabloyu kopyala

Satirlan bir tabloya aktar

Bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz SAHALARI DEGISTiR
yazilim tusuyla tekli satirlarin Gzerine yazabilirsiniz. On kosullar;
= Hedef tablo var olmalidir

B kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari igermelidir

® Tablonun dosya tipi ayni olmalidir

SAHALARI DEGISTIR fonksiyonuyla hedef tablosunda
' bulunan satirlarin Gzerine yazilir. Veri kaybini
(] Onlemek icin orijinal tablonun bir yedek kopyasini
olusturun.

Ornek

Bir 6n ayar cihazinda, 10 yeni alete ait alet uzunluklarini ve alet

yarigaplarini 6lgtliniiz. Akabinde 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 ydnetimi ile mevcut
TOOL.T tablosuna kopyalayin: TNC, mevcut TOOL.T alet
tablosu uzerine yazilmasi gerekip gerekmedigini sorar:

» SAHALARI DEGISTIR yazilim tusuna basin, daha sonra TNC,
tamamen guincel TOOL.T dosyasinin Uzerine yazar. Kopyalama
isleminden sonra TOOL.T 10 satirdan olusur

» Ya da SAHALARI DEGISTIR yazilim tusuna basin, daha sonra
TNC, TOOL.T dosyasindaki 10 satirin tGzerine yazar. Kalan
satirlara ait veriler TNC tarafindan degistiriimez

Bir tablodan satir gcikarmak

Tablolarda bir ya da birgok satiri isaretleyip ayri bir tabloya
kaydedebilirsiniz.

» Kopyalamak istediginiz satirlara ait tabloyu agin

» Ok tuslariyla kopyalamak istediginiz ilk satir segin
» EK FONKS. yazilim tusuna basin.

» ISARETL. yazilim tusuna basiniSARETL.

» Duruma gore diger satirlari isaretleyin

» KAYDET ALT yazilim tusuna basinKAYDET ALT

» Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin
130
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Dizini kopyalama

» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin

» KOPYALA yazilim tugsuna basin: TNC, hedef dizinin segim
penceresini ekrana getirir

» Hedef dizini se¢in ve ENT tusu veya OK yazilim tuguyla
onaylayin: TNC, secilen dizini icerdigi alt dizinleriyle birlikte
segilen hedef dizine kopyalar

Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin 2 [ [—— = %

sonD » En son segilen on dosyayi gorintuleyin: SONU
i DOSYALAR yazilim tusuna basin

imleci, secmek istediginiz dosyaya hareket ettirmek igin ok tuslarina
basin:

» Imleci bir pencerede yukari ve asag hareket ettirir

\ | osten

oK stL 1PTAL

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin veya

OK

enT » ENT tusuna basin

isaretlenmis bir dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz.
Kopyalanan yolu daha sonra tekrar kullanabilirsiniz,
O0rn.PGM CALL tusu yardimiyla bir program
cagirirken.

|:> GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla,
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Dosyayi silme

' Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
o

> Imleci, silmek istediginiz dosyaya tastyin
siL » Silme fonksiyonunu segin: SIL yazilim tusuna
basin. TNC, dosyanin silinip silinmeyecegini sorar

» Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya
» Silmeyi iptal edin: IPTAL yazilim tusuna basin

Dizini silme

' Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

Silinen dosyalari geri alamazsiniz!
o

» imleci, silmek istediginiz dizine tagiyin )
o » Silme fonksiyonunu segin: SIL yazilim tusuna
e oM basin. TNC, butin alt dizinlerle ve dosyalarla
dizinin gercekten silinip silinmeyecegini sorar
» Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya
» Silmeyi iptal edin: IPTAL yazilim tusuna basin
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Dosyalar igaretleme

Yazilim tusu isaretleme fonksiyonu

— Tekil dosyay! isaretleme
ISARETL.
Tom Tdm dosyalari dizinde isaretleme
DOSYALAR
ISARETL .
T Tekil dosya icin isaretlemeyi kaldirma
KALDIR
Ton Tdm dosyalar icin isaretlemeyi kaldirma
iSAR.
KALDIR

Dosyalarin kopyalanmasi veya silinmesi gibi fonksiyonlari, tekil

dosyada veya birden ¢ok dosyada ayni zamanda kullanabilirsiniz.

Birden ¢ok dosyayi asagidaki sekilde isaretleyin:

» imleci, ilk dosyaya tasiyin

» Isaretleme fonksiyonlarini gériintiileyin: ISARETL.
yazilim tuguna basin

ISARETL .

T » Dosyayi isaretleyin: DOSYA iISARETL. yazilim
£SARETL. tusuna basin
} » Imleci, diger dosyaya tasiyin

§

e » Baska dosya isaretleyin: DOSYA ISARETL. yazilim
£SARETL. tusuna basin vb.
KOPYALA > Isaretlenen dosyalari kopyalayin: KOPYALA yazilim

" tusuna basin veya

» Isaretli dosyalari silin: Etkin yazilim tusu
gubugundan ¢ikin

StL » lIsaretli dosyalari silmek igin SIL yazilim tusuna
basin

Dosyayi yeniden adlandirma

» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin (izerine
hareket ettirin

AD DEGEST » Yeniden adlandirma fonksiyonunu secin: YENIDEN

e ADLANDIR yazilim tuguna basin

» Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez
» Yeniden adlandirmayi uygulayin: OK yazilim tusu
veya ENT tusuna basin
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3.4 Dosya yonetimiile calisma

Dosyalari siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klaséri secin
» AYIRMA yazilim tuguna basin

> lgili gbsterme kriteriyle yazilim tusunu segin

AYIRMA

Ek fonksiyonlar

Dosya koruma/Dosya korumasni kaldirma
» imleci, korumak istediginiz dosyanin lizerine hareket ettirin

o » Ek fonksiyonlari secin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . basin
KORUMALT » Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMALI yazilim
] tusuna basin; dosya, Protect sembolini alir

KORLIAS. » Dosya korumasini kaldirin: KORUMAS. yazihm
W tusuna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci sagdaki pencerede agmak istediginiz dosyaya dogru
hareket ettirin

o » Ek fonksiyonlari secin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . basin
— > Segilen dosyanin birlikte acgilacagi editori segin:
sec EDITORU SEC yazilim tusuna basin

> Istediginiz editorii isaretleyin
» Dosyayl agmak icin OK yazilim tusuna basin

USB cihazini baglayin/gikarin

» Imleci sol pencereye tasiyin
- » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tuguna
FONKS . basin

» Yazihm tusu gubugduna gegis yapin
» USB cihazini arayin

C

» USB cihazini ¢ikarmak igin: imleci dizin agacinda
USB cihazina tasiyin

» USB cihazini ¢ikarin

r

Diger bilgiler: "TNC'deki USB cihazlar", sayfa 144
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Harici dosya tiplerinin yonetimi igin ek araglar

Ek araclar ile TNC'de farkl, harici olarak olusturulan dosya tiplerini
gorintuleyebilir veya dizenleyebilirsiniz.

Dosya tiirleri Tanimlama
PDF dosyalari (pdf) sayfa 136
Excel tablolari (xls, csv) sayfa 137
internet dosyalari (htm, html) sayfa 138
ZIP arsivleri (zip) sayfa 139
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, 6rn. sayfa 140
txt, ini)

Video dosyalari sayfa 140
Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) sayfa 141

Dosyalari bilgisayardan TNCremo ile kumandaya

E> aktarmaniz durumunda dosya adi uzantilarini pdf,
xls, zip, bmp gif, jpg ve png ikili olarak aktarilacak
olan dosya tipleri listesine girmis olmaniz gerekir
(Menii noktasi Ekstralar >Konfigiirasyon >Mod
TNCremo'da).

135
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PDF dosyalarini goster

PDF dosyalarini dogrudan TNC'de agmak icin asagidaki adimlari
uygulayin:
Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin

imleci PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, PDF dosyasini Belge
goriintiileyici ek araciyla kendine 6zgi bir
uygulamada acar

vV vyYwvyy

geri dénebilir ve PDF dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev cubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegcebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. Belge
goriintiileyici kullanimina dair daha fazla bilgiyi
Yardim bdélimunde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yizeyine

Belge goriintiileyiciyi sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menl 6gesini segin

» Kapat menl noktasini segin: TNC dosya ydnetimine geri déner
Fare kullanmiyorsaniz belge goriintiileyiciyi asagidaki gibi
kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: Belge gériintiileyici,
asagi acilan Dosya menisinu agar

» Kapat meni noktasini segin: TNC, dosya
yonetimine geri doner ve ENT tusuyla onaylayin:
TNC, dosya yonetimine geri doner
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

Excel dosyalarinin gésterilmesi ve diizenlenmesi

Uzantisi xls, xIsx veya csv olan Excel dosyalarini dogrudan TNC'de
acmak ve duzenlemek i¢in asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya yonetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Excel dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci Excel dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, Excel dosyasini
Gnumeric ek araciyla kendine 6zgu bir
uygulamada acgar

vV Yy

geri donebilir ve Excel dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayliziine gegebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar.
Gnumeric kullanimina dair ayrintil bilgiyi Yardim
bdlimuande bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yiizeyine

Gnumeric 6gesini sonlandirmak i¢in agagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menu 6gesini segin

» Kapat meni noktasini secin: TNC dosya yonetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini asagidaki gibi kapatin:

@ » Yazilhim tusunun Ust karakter tusuna basin:
Gnumeric ek araci, Dosya asadi cekme
menusunu agar

» Kapat meni noktasini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya yonetimine geri doner
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

internet dosyalarinin gésterilmesi
Uzantisi htm veya html olan internet dosyalarini dogrudan TNC'de

acmak ve duzenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya yonetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin
» internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin
imleci internet dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, internet dosyasini Web
tarayici ek araciyla kendine 6zgu bir uygulamada
acar

vy

geri dénebilir ve PDF dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev cubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegcebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢cikar. Web
tarayici kullanimina yénelik daha fazla bilgiyi Yardim
bolimunde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yizeyine

Web tarayicisini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile File menl 6gesini secin

» Quit menil 6gesini secin: TNC, dosya yénetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz web tarayici 63esini asagidaki gibi kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: web tarayici, File
asagi acilir mendsind agar

» Quit menl noktasini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri déner
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ZIP arsivleriyle calisma

Uzantisi zip olan ZIP arsivlerini dogrudan TNC'de agmak ve
dizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:
v ves T Femame [ Pemissons versen] o5 ot Comprssed] [vetod oae__[1me B

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin [~ =
» Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini secin
imleci arsiv dosyasina hareket ettirin

Nt » ENT tusuna basin: TNC, arsiv dosyasini Xarchiver
ek araciyla kendine 6zgu bir uygulamada agar

v

H

¢ B B

ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC ylizeyine N
geri donebilir ve arsiv dosyasini acik birakabilirsiniz.

Alternatif olarak fare ile gérev gubugundaki ilgili — o

sembole tiklayarak TNC arayuziine gegcebilirsiniz.

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna ydnelik kisa bir bilgi metni ¢ikar.
Xarchiver kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim
bolimunde bulabilirsiniz.

TNC'nin, NC programlari ve NC tablolarini sikistirip
cikartirken ikiliden ASCIl'ye veya tersine bir
donustirme yapmadigini unutmayin. Bagka yazilim
strdmleriyle TNC kumandalarina aktarimlarda bu tir
dosyalar TNC tarafindan okunmayabilir.

Xarchiver 6gesini sonlandirmak igin agagidakileri uygulayin:

> Fare ile ARSIV menii noktasini secin

» Exit meni noktasini segin: TNC, dosya yonetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver ddesini asagidaki gibi kapatin:

@ > Yazilim tusu degistirme tusuna basin: Xarchiver,
asagi acilan ARSIV menusunu agarARSIV

» Exit menl noktasini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri doner
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Metin dosyalarinin gésterilmesi veya diizenlenmesi

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rn. txt uzantisi olanlar) agmak
ve duzenlemek i¢in dahili metin editérind kullanin. Asagidaki
sekilde hareket edin:

» Dosya yonetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Metin dosyasinin kaydedildigi striicl ve dizini
segin
» Imleci metin dosyasina hareket ettirin
ENT » ENT tusuna basin: Dahili metin editortyle metin

dosyasi acilir

Alternatif olarak, ASCII dosyalarini Leafpad ek

E> araclyla agin. Leafpad dahilinde Windows'tan

bildiginiz ve metinleri hizh bir sekilde
dizenleyebilecegdiniz kisa yollar mevcuttur (STRG+C,

STRGHV,...).

ALT+TAB tug kombinasyonuyla her an TNC yuzeyine
geri dénebilir ve metin dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gcubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegebilirsiniz.

Leafpad 6gesini agmak igin asagidakileri uygulayin:

» Tus takiminda fareyle HEIDENHAIN simgesi Menii 6gesini secgin
» Asagdi acilan menide Tools ve Leafpad meni 6delerini segin
Leafpad 6gesini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menl 6gesini segin

» Exit menul noktasini segin: TNC, dosya yonetimine geri doner

Video dosyalarini gésterme

? Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
<~ birakilmali ve uyarlanmalidir.

Video dosyalarini dogrudan TNC'de agmak icin asagidaki adimlari
uygulayin:
Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
Video dosyasinin kaydedildigdi dizini secin

imleci video dosyasina hareket ettirin

ENT ENT tusuna basin: TNC, video dosyasini kendine
has bir uygulamada acar

vV vyYvyy
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Grafik dosyalarini gésterme

Uzantisi bmp, gif, jpg veya png olan grafik dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve duzenlemek icin asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya yonetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin

v

imleci grafik dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, grafik dosyasini ristretto
ek araciyla kendine 6zgu bir uygulamada acar

v

geri dénebilir ve grafik dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gcubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC arayuzine gegebilirsiniz.

ristretto kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim
bolimande bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonuyla her an TNC yizeyine

ristretto 6desini sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya menul 6gesini segin

» Exit meni noktasini segin: TNC, dosya yonetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz ristretto ek aracini asagidaki gibi kapatin:

@ » Ust karakter tusuna basin: ristretto, asagi agilan
Dosya menust agilir

» Exit menl noktasini segin ve ENT tusuyla
onaylayin: TNC, dosya ydnetimine geri déner

ENT
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Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Harici bir veri tagiyicisi ile veri aligverisi

Verileri harici veri tasiyicisina aktarmadan once, veri
arayuzunQ kurmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Veri arayuzleri kurma", sayfa 423

Verileri seri arayuz Gzerinden alirsaniz daha sonra
kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari ile
giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagl
problemler olusabilir.

» Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
PENCERE » Veri aktarimi igin ekran diizenini segin: PENCERE
yazilim tusuna basin.

imleci, aktarmak istediginiz dosyaya tagimak igin ok tuglarina basin:

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

» Imleci sagdaki pencereden soldaki pencereye ve

tersi yonde hareket ettirir

TNC'den harici veri tasiyicisina kopyalamak isterseniz sol
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

Harici veri taglyicisindan TNC'ye kopyalamak isterseniz sag
penceredeki imleci aktarilacak dosyaya tasiyin.

— > Diger siirlicliyli veya dizini segin: GOSTER. AGACI
ASACT yazilim tuguna basin
» Istenen dizini ok tuslariyla segin
— » Istenen dosyayi segin: GOSTER. DOSYALAR
DosvALAR yazilim tuguna basin
KoPvALA » Istenen dosyay! ok tuslariyla segin
e » Tekli dosya aktarin: KOPYALA yazilim tusuna basin

» OK yazihim tugu veya ENT tusu ile onaylayin. TNC, kopyalama
asamasi hakkinda bilgi veren durum penceresini ekrana getirir
veya

PENCERE » Veri aktarimini sonlandirin: PENCERE yazilim
tusuna basin. TNC, dosya yonetimi icin standart

pencereyi tekrar gosterir

Manuel Isletim
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Agda TNC

Manua1 operation [EEJProgramming
=

E> Ethernet kartini aga baglamaniz gerekir.
Diger bilgiler: "Ethernet araylzl ", sayfa 429 2o

TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin
protokollnd hazirlar.

Diger bilgiler: "Ethernet araylzi ", sayfa 429

TNC bir aga bagliysa sol dizin penceresinde ek slruculer
kullaniminiza sunulur. Onceden tanimlanmis tim fonksiyonlar
(surdci segin, dosyalari kopyalayin vb.) erigsim hakkiniz izin verdigi
surece ag surucdleri icin de gegerlidir.

Ag siriicusiinii sokiin ve ¢oziin
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» Ag ayarlarini segin: AG yazilim tusuna (ikinci
yazilim tusu gubugu) basin

» Ag surucilerini yonetin: AG BIRLES. TANIML.
yazilim tusuna basin. TNC, sag pencerede erigim
saglayabileceginiz olasi ag surucdlerini gosterir.
Asagida tanimlanan yazilim tuslariyla her sirici
icin baglantilar belirleyin

ARG

Yazilim tusu  Fonksiyon

Bagla Ag baglantisi olustur, TNC Mount sttununu
baglanti etkin durumdayken isaretler.

Ayir Ag baglantisini sonlandir

Otom. TNC'yi agarken ag baglantisini otomatik

olusturun. Baglanti otomatik olarak
olusturuldugunda TNC, Oto sitununu isaretler

Ekle Yeni ag baglantisi olustur
Cikar Mevcut ag baglantisini sil
Kopyala Ag baglantisini kopyala
Edit Ag baglantisini dizenle
Temizle Durum penceresini sil

HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 143




Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

TNC'deki USB cihazlari

USB arayliziini sadece aktarma ve yedekleme igin
kullanin, programlarin diizenlenmesi ve islenmesi igin
kullanmayin.

' Dikkat, veri kaybi yaganabilir!
o

Verileri USB cihazlari Gizerinden kolayca kaydedebilir veya TNC'de
calistirabilirsiniz. TNC alttaki USB blok cihazlarini destekler:

B FAT/VFAT dosya sistemli disket surtculer
FAT/VFAT dosya sistemli bellek gubuklari

B FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM srtctleri

TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.
TNC, diger dosya sistemleri olan (6rn. NTFS) USB cihazlarini
desteklemez. TNC, bu durumda takma islemi sirasinda USB hata
mesaj1 verir: TNC cihaz1 desteklemez.

Bir USB veri ortaminin baglanmasi sirasinda hata
mesajl alirsaniz SELinux givenlik yazilimindaki
ayarlari kontrol edin.

Diger bilgiler: "SELinux glvenlik yazilimi", sayfa 95

Bir USB-Hub taksaniz bile TNC, USB: TNC cihazi
desteklemiyor hata mesaji yine verir. Bu durumda
mesaji CE tusuyla onaylayin.

Prensip olarak tim USB cihazlari TNC'ye yukarida
belirtilen dosya sistemleriyle bagdlanabilir olmalidir.
Bazi durumlarda bir USB cihazinin kumanda
tarafindan dogru bigimde algilanmamasi s6z konusu
olabilir. Bu durumlarda baska bir USB cihazi kullanin.

USB cihazlariyla galisma

Makine Ureticisi, USB cihazlari icin sabit isimler
verebilir. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel surtcu
olarak gorirsiiniz, boylece énceki bolimlerde tanimlanan
fonksiyonlar dosya yonetimi igin kullanilabilir.

Dosya yonetiminde blyUk bir dosyay! bir USB aygitina
aktardiginizda, kumanda islem tamamlanana kadar USB cihazina
yazma erisimi diyalogunu gosterir. VERBERGEN yazilim tusu ile
diyalogu kapatabilirsiniz. Bu durumda veri aktarimi arka planda
devam eder. Kumanda, veri aktarimi tamamlanana kadar bir uyari
gOsterir.
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USB cihazini ¢ikarin

Bir USB cihazini ¢ikarmak i¢in asagidakileri uygulamaniz gerekir:
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
» Ok tusuyla sol pencereyi segin

Bir ok tusuyla ¢ikarilacak USB cihazini segin

» Yazilim tusu gubuguna gegin

NN -
v

» Ek fonksiyonlar yazilim tusuna basin

m
=

FONKS .

» Yazihm tusu gubuguna gegin

» USB cihazlarini kaldirma fonksiyonunu segin:
TNC, USB cihazini dizin agacindan kaldirir ve USB
cihazi simdi kaldirilabilir mesajini verir.

» USB cihazini ¢ikarin
Eno » Dosya yonetimini sonlandirin

%}E

Asagidaki yazilim tusuna basarak tam tersi bir islemle, dnceden
cikariimis bir USB cihazini tekrar baglayabilirsiniz:

e » USB cihazi tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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Programlama yardimlari

4.1

Ekran klavyesi

4.1 Ekran klavyesi

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

@ Programlama
Al

ok tPTAL ‘ \‘ “ abc/AgC

Metni ekran klavyesiyle girme

>

>

Orn. program ad ya da dizin adi igin ekran klavyesiyle bir harf
girmek istediginizde GOTO tusuna basin

TNC, ilgili harf tanimlamasini iceren TNC say1 giris alanini
gOsteren bir pencere acgar

ilgili tusa bircok defa basarak imleci istediginiz karakterin
Uzerine hareket ettirebilirsiniz

Bir sonraki karakteri girmeden 6nce TNC'nin segili karakteri giris
alanina devralmasini bekleyin

OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda devralin

ABC/ABC yazilim tusuyla blyuk/kiigik harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ek 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL ISARET yazilim tusu (izerinden gagirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.
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Yorumlar ekleme 4.2

4.2 Yorumlar ekleme

Uygulama

Bir calisma programinda, program adimlarini agiklamak ve uyari

Manuel Isletim qerpogramllama
yapmak i¢in yorum ekleyebilirsiniz. il

lineBreak (no. 105404) makine parametresine bagli
olarak TNC, ekranda tam olarak goriintiilenemeyen

yorumlari birden fazla satirda gosterir veya ekranda

>> isareti géruntilenir.

Bir yorum timcesinde son karakter bir egik ¢izgi
olmamalidir (~).

|

NG son son KELIME
1 i KELIME st |
— - 0ZER. YAZ

Yorum ekleme

v

Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin
SPEC FCT tusunu secin

PROGRAMLAMA YARDIMLARI yazilim tugunu segin
YORUM UYARLA yazilim tusunu segin

vV vy

Yorum degistirme fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon

BRSLANG. Yorumun baslangicina atlama
[
son Yorumun sonuna atlama
—
son Bir kelime baslangicina atlama. Kelimeler bir
KELIME .
- bosluk ile ayrilir
KELEME Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir
TASI .
= bosluk ile ayrilir
Ekleme modu ile Uzerine yazma modu
UZER. vAZ arasinda gegis
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Programlama yardimlari

4.3 NC programlarinin gosterimi

4.3 NC programlarinin gosterimi

S6z diziminin one ¢ikarilmasi

TNC, s6z dizimi elemanlarini anlamlarina goére farkl renklerle
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde programlar daha rahat
okunur ve daha duzenli olur.

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi

Kullanim
Standart renk

Maﬂn&l Isletim SProgramlama

TNG: \nc_prog\..\_Halteplatte holder plate.h| ]
> _Halteplatte holder plate.n & 4

BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20 3
BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

* - Machine hole pattern ID27943KL1
TOOL GALL "MILL_DS_ROUGH" Z $5000
s

GYGL DEF 250 VIV FREZELEME
Q21540 (CALISWA KARSANI
en Q218430 (YIV UZUNLUGU

0219=+10  :YIV GENISLIGI

Aciklamalarin gésterilmesi

Sayi degerlerinin gosterilmesi

Timce no

Kaydirma gubugu

. agries
Siyah L
azos-s
H Q385=+:
Yesil
azoo-+
asos-o Al
. Geor-s GuvENLTK e 3
MaVI Qesi=et  iFREZE TIPI
ass2-20 DAL pozzsvous
N R uax e e 2
M BASLANG son van AN BASLAT RESET
or T 1 % AT aasLAT Tex .
BASLAT

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
cubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu

hakkinda bilgi verir.
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Programlarin duzenlenmesi 4.4

4.4 Programlarin duzenlenmesi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, ¢caligma programini diizenleme tumceleriyle yorumlama
imkani verir. Dizenleme timceleri, agagidaki program satirlari igin
yorumlar veya bagliklar olarak anlasilan kisa metinlerdir (maks. 252
karakter).

Uzun ve karmasik programlar, yararli dizenleme timceleri ile genel
bakis saglanir ve daha anlasilir sekilde olugturulabilir.

Bu islem, programda daha sonra yapilan degisiklikleri kolaylastirir.
Ayirma timcelerini galisma programinda istediginiz bir yere
ekleyebilirsiniz.

Anahat tiimceleri ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun igin uygun ekran diizenini
kullanin.

Eklenen anahat noktalari TNC tarafindan ayri bir dosyada yonetilir
(uzantisi .SEC.DEP). Bdylece anahat penceresindeki ydénlendirme
hizi artar.

Asagidaki isletim tiirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
segebilirsiniz:

® Program akisi tekli tiimce
® Program akisi tiimce takibi
® Programlama

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin

PROGRAN » Anahat pencergsini goruntuleyin: Ekran duzeni igin
ove PROGRAM + DUZEN yazilim tusuna basin

e » Etkin pencereyi degistirin: PENCERE DEGISIMi

TE yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

Manuel Isletim Programlama

TNG:\nc_prog\..\_Halteplatte holder plate.h [BEGIN PGM
> holder plate.n [

D27543KL

TOOL GALL "MILL_DS_ROUGH" Z $5000

s
CYCL DEF 253 YIV FREZELEWE
Q215240 CALISWA KAPSAMI
Q2182430 :YIV UZUNLUGU

0352240 DALMA POZISYONU
¥-30 RO FMAX
s X+0 RO FHAX MO9S

hine hole pattern ID27943KL1
c

=

__HALTEPLATTE_HOLDER_PLATE Mit

FIRITIVINIVE

KAYDET
AT

Exl[Ealf
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Programlama yardimlari
44 Programlarin duizenlenmesi

Anahat timcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina dizenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi segin

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAM- » PROGRAMLAMA YARDIMLARI yazilim tuguna basin
> DiZILIM UYARLA yazilim tusuna basin
uveRLA » Dizenleme metnini girin
i » Gerekirse yazilim tusuyla anahat derinligini
= ‘§ degistirin

Duzenleme penceresindeki timceleri segin

Anahat penceresinde timceden tiimceye atlarsaniz TNC, timce
gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buylk program bolumlerini atlayabilirsiniz.
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Hesap makinesi 4.5

4.5 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi Gzerinden en dnemli matematik
fonksiyonlarini ekler.

Sl de:

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirme veya kapatma

» Hesaplama fonksiyonlarini segin: Kisa yolu yazilim tusu e :s(::%lzgl |
vasitasiyla veya harici bir Alfa klavyesiyle girin. S e ﬂ
Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazihm rﬁ*:‘*}
tusu) . I e o S
Toplama + T | ‘
Cikarma - ]
Carpma * : ' ‘ “ B | s
Bdlme /
Parantez hesaplama ()
Arc Cosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COSs
Tanjant TAN
Deger kuvvetlerini almak XAY
Kare koékinu alma SQRT
Tersine fonksiyon 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Degeri ara bellege ekleyin M+
Ara bellek degeri MS
Ara bellegi ¢cagirin MR
Ara bellegi silin MC
Dogal logaritma LN
Logaritma LOG
Ustel fonksiyon e’x
Cebirsel isareti kontrol et SGN
Mutlak deger olusturun ABS
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Programlama yardimlari
4.5 Hesap makinesi

Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim
tusu)

Virgul sonrasi haneleri kesin DAH

Virgll 6ncesi haneleri kesin FRAC

Modul deger MOD

Gorlinim seg Gorinim

Degeri sil CE

Olgiim birimi MM ya da INC

Acli de@erini radyan dlgumde gdsterin  RAD
(Standart: Derece cinsinde agi

degeri)
Sayi degerinin gdsterilme tlrinu DEC (ondalik) ya da
segin HEX (onaltilik)

Hesaplanan degeri programa alma

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi
secme

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz
hesaplamayi yapin

» DEGER DEVRALMAK yazilim tusuna basin: TNC, degeri etkin
giris alanina alir ve hesap makinesini kapatir

Bir hesap makinesindeki bir programdaki degerleri

E> de devralabilirsiniz. GUNCELLE DEGER AL yazilim
tusuna veya GOTO tusuna basarsaniz TNC, etkin
giris alanindan degeri hesap makinesine alir.

Hesap makinesi, isletim tirinin degismesinden
sonra da etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak icin
END yazilim tusuna basin.
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Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim tusu

AKS DERLRI

Fonksiyon

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap
makinesinde nominal deger veya referans
degeri olarak kabul edin

GUNCELLE
DEGER
AL

Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap
makinesine alin

Hesap makinesindeki sayisal deg@eri etkin girdi
alanina alin

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Hesap makinesindeki sayisal degeri kopyalayin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
ekleyin

ARAYUZ
VERIL
HESAPLAYICI

Kesim verileri igslemcisini agin

Hesap makinesini klavyenizin ok tuslariyla da
kaydirabilirsiniz. Bir fare bagladiysaniz hesap

makinesini fareyle de pozisyonlayabilirsiniz.
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Programlama yardimlari
4.6 Kesim verileri igslemcisi

4.6 Kesim verileri iglemcisi

Uygulama

Kesim verileri islemcisiyle bir isleme slreci igin mil devri ve
beslemeyi hesaplayabilirsiniz. Hesaplanan degerleri ardindan

NC programinda agik bir besleme veya devir sayisi diyaloguna
aktarabilirsiniz.

Kesim verileri islemcisini agmak igin ARAYUZ VERI HESAPLAYICI
yazilim tugsuna basin. TNC, su durumlarda yazilim tusunu gdsterir:
B Hesap makinesini agtiginizda (CALC tusuna basin)

®  devir sayisi girdisi icin TOOL CALL timcesinde diyalog alaninda
actiginizda

® diyalog alanini besleme girisi i¢in hareket timcelerinde veya
dongulerde agtiginizda

® Manuel igletimde bir besleme girdiginizde (F yazilim tusuna
basin)

B Manuel igletimde bir mil devir sayisi girdiginizde (S yazilim
tusuna basin)

Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagli olarak, kesim
verileri igslemcisi farkh girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

R: Alet yaricapi (mm)

VC: Kesme hizi (m/dak)

S= Mil devir sayisi sonucu (dev/dak)
156
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Besleme hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

S: Mil devri sayisi (dev/dak)

Z: Aletteki dislerin sayisi (n)

FZ: Dis basina besleme (mm/dis)

FU: Devir basina besleme (mm/1)

F= Besleme hesaplama sonucu (mm/dak)

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde de

E> hesaplayabilirsiniz ve asagidaki hareket timcelerine
ve déngulere otomatikman alabilirsiniz. Bunun
icin hareket timceleri veya déngulerdeki besleme
girisi sirasinda F AUTO yazilim tusun basin. TNC,
TOOL CALL timcesi tanimlanan beslemeyi secer.
Beslemeyi sonradan degistirmeniz gerekirse
yapmaniz gereken besleme degerini sadece TOOL
CALL timcesinde uyumlu hale getirmektir.

Kesim verileri iglemcisindeki fonksiyonlar:

Yazilim tusu

Fonksiyon

5 s Kesim verileri islemcisi formundaki devir
e sayisini, acilmis bir diyalog alanina aktarin

w Kesim verileri islemcisi formundaki beslemeyi,
B acilmis bir diyalog alanina aktarin

%@ we Kesim verileri islemcisi formundaki kesim hizini
- aclimig bir diyalog alanina aktarin

& rz Kesim verileri islemcisi formundaki dis basina
- beslemeyi, aciimis bir diyalog alanina aktarin

@ ru Kesim verileri islemcisi formundaki devir basina
B beslemeyi, acilmis bir diyalog alanina aktarin

Alet yarigcapini kesim verileri islemcisi formuna
aktarin

EVIR SAYIS:
KRBUL ET

Acilmis diyalog alanindan devir sayisini kesim
verileri igslemcisi formuna aktarin

up
BESLEME
KABUL ET

Acilmig diyalog alanindan beslemeyi kesim
verileri islemcisi formuna aktarin

&
BESLEME
KABUL ET

Acilimig diyalog alanindan dis basina beslemeyi
kesim verileri islemcisi formuna aktarin

GUNCELLE
DEGER
AL

Acilmis diyalog alanindan degeri kesim verileri
islemcisi formuna aktarin

HESRAP
MAKINEST

Hesap makinesine gegin

}

Kesim verileri islemcisini ok isareti yoniine
kaydirin

INCH

in¢ degerlerini kesim verileri islemcisinde
kullanin

SON

Kesim verileri igslemcisini sonlandirin
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Programlama yardimlari
4.7 Programlama grafigi

4.7 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula / uygulama
Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D
cizgisel grafikle gdsterebilir.

» Ekran dizeni igin programi sola ve grafigi saga taglyarak
degistirin: Ekran degistirme tusuna ve PROGRAM + GRAFIK
yazilim tusuna basin

» OTOM. ISARET yazilim tusunu AGIK olarak
ISARET .
Ack ayarlayin. Program satirlarini girerken, TNC

programlanan her hareketi grafik penceresinin sag
tarafinda gosterir

TNC'nin grafigi uygulamamasi gerekiyorsa OTOM. ISARET yazilim
tusunu KAPALI olarak ayarlayin.

OTOM CiZiM ayari ACIK konumundaysa kumanda,
2D gizgisel grafigi olustururken asagidakileri dikkate
almaz:

B Program bolimi tekrarlari

®  Atlama talimatlari

= Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlari
= D4Ongu gagrilan

Otomatik gizimi sadece kontur programlama
sirasinda kullanin.

Kumanda, bir programi yeni actiginizda veya RESET + BASLAT
yazilim tusuna bastiginizda alet verilerini sifirlar.

Kumanda, program grafiginde farkli renkler kullanir:

B Mavi: kesin olarak belirlenmis kontur elemani

® Mor: henuz kesin olarak belirlenmemis kontur elemani
® Koyu sari: alet merkez hatti

B Kirmizi: hizli hareket
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Programlama grafigi

Mevcut program igin program grafigi olusturun

» Ok tuslariyla timceyi, grafik olusturulana kadar secin ve GOTO
segenegine basin ve istediginiz timce numarasini dogrudan

girin

RESET
+

BASLAT

» O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin ve grafik
olusturun: RESET + BASLAT yazilim tusuna basin

Diger fonksiyonlar:

Yazilim Fonksiyon
tusu
RESET O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin.
ssLar Programlama grafiginin olugturulmasi
BRSLAT Programlama grafigini timce olarak olugturun
= |
Programlama grafigini tamamen olusturun veya
RESET + BASLAT 6gesinden sonra tamamlayin
Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
o sadece TNC bir programlama grafigi olustururken
ekrana gelir
R Gorianumlerin segilmesi
[wi[d] = Ustten gériiniis
= Onden gérinim
B Sayfa gorinimi
F.GL;T_.U_NVTQU_LLLE. Alet yollarini géruntileyin veya gizleyin
F MAKS voL Alet yollarini hizli harekette gérintileyin veya
gizleyin
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Programlama yardimlari
4.7 Programlama grafigi

Tumce numarasini goster ve gizle

@ » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin
SET_NO » Tumce numaralarini goruntdleyin: SET NO GOSTER
GIZLE yazihim tusunu GOSTER konumuna getirin

> Tumce numaralarini gizleyin: SET NO GOSTER
GIZLE yazilim tusunu GIZLE konumuna getirin

Grafik silme
@ » Yazihm tusu cubugduna gegis yapin

» Grafik silin: GRAFIK SiL yazilim tusuna basin

SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

@ » Yazihim tusu gubuguna gegis yapin
= » Parmaklik gizgilerini ekrana getirin: PARMAKLIK
kpL CIZGILERINI GOSTER yazilim tusuna basin
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Programlama grafigi 4.7

Kesit buylitme veya kugililtme
Bir grafik gériniminu kendiniz de belirleyebilirsiniz.
» Yazihm tusu gubugduna gecis yap

Manuel Isletim Programlama

TNG: \nc_prog\..\__Haltepl:
=

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur: e rom o1 2
Yazilim tusu Fonksiyon N
Kesimi kaydirma 3
= )
{ — i E
= Kesimi kuglltme l t | - -

Kesimi buylutme

D Kesimi sifirlama

HAM PARCA GERI BELIRLEME yazilim tusu ile ilk kesimi geri

yukleyin.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tugunu veya
fare tekerleg@ini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni

zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz

» Belli bir alani blyitmek icin: Sol fare tugunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu gériinima
bayatur

» Belli bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kigultmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin
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4.8 Hata mesajlan

4.8 Hata mesajlar

Hatayi goster

TNC, hatay! su durumlarda da gosterir:

® yanlis giriglerde

B programdaki mantikli hatalarda

= uygulanmayan kontur elemanlarinda

B Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari
Meydana gelen bir hata, bag satirda kirmizi yaziyla gdsterilir.

Kumanda degisik diyaloglar igin farkl renkler kullanir:
E> ® Hatalar icin kirmizi

= Uyarilar igin sari

= Notlar igin yesil

= Bilgiler icin mavi

Uzun ve ¢ok satirli hata mesajlar kisaltilarak gésterilir. Mevcut tim
hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden ulasabilirsiniz.

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

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

Bir NC timcesinin numarasini igeren bir hata mesaiji, bu timce
veya 6nceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin

. » ERR tusuna basin. TNC hata penceresini agar ve
mevcut bitlin hata mesajlarini tam olarak gosterir

Hata penceresini kapat
» SONU yazilim tusuna basin ya da

SON

. » ERR tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir
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Detayli hata mesajlar

TNC, hatanin olasiI nedenlerini gésterir ve muhtemel hata giderme
yéntemlerini agiklar:
» Hata penceresini agin

» » Hata nedeni ve hata gidermeye iligkin bilgiler:

BLGE imleci, hata mesajinin tstiine konumlandirin ve EK
BILGI yazilim tusuna basin. TNC, hata nedeni ve
hata gidermeye iligkin bilgiler igceren bir pencere
acar

» Bilgiden cikin: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

IC BILGI yazilim tusuiC BILGI

iC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata

mesajl hakkindaki bilgileri aktarir.

» Hata penceresini agin
. » Hata mesaji hakkinda ayrintili bilgiler: im[eci o

BiLGE hata mesajinin Gstiine konumlandirin ve IC BILGI
yazihm tusuna basin. TNC, hatayla ilgili dahili bilgi
iceren bir pencere agar

» Ayrintilardan gikin: i€ BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

FILTRE yazilim tusuFILTRE
FILTRE yazilim tusu yardimiyla, dogrudan arka arkaya listelenen
6zdes uyarilar filtrelenebilir.

» Hata penceresini agin
o » EK FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

I » FILTRE yazilim tuguna basin. Kumanda, zdes
KpL uyarilari filtreler

» Filtreden cikin: GERI yazilim tusuna basin
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4.8 Hata mesajlan

Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

» Baslik satirda gosterilen hatayi veya notu silin: CE
tusuna basin

Bazi durumlarda CE tusunu, baska fonksiyonlar
icin kullanildigindan dolay! hata silmek igin
kullanamazsiniz.

Hatay sil

» Hata penceresini agin .
» Tek tek hata silin: Irpleci, hata mesajinin tzerine
konumlandirin ve SIL yazilim tuguna basin.

SIiL

» Biitiin hatalari silin: TUM SiL yazilim tusuna basin.

TUM
SiL

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

Hata protokolu

TNC, meydana gelen hatalari ve 6nemli olaylari (6rn. sistem
baslatma) bir hata protokoliinde kaydeder. Hata protokolintin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokolii dolarsa TNC ikinci bir dosya
kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokolu silinir ve Gzerine
yeniden yazilir vs. Gerekiyorsa gegmisine bakmak icin GUNCEL
DOSYA 6gesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

» Hata penceresini agin.

Tkl » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin.
— » Hata protokolini agin: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tusuna basin.

S > Gerekiyorsa onceki hata protokolinu ayarlayin:
posvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin.

L > Gerekiyorsa glincel hata protokoliini ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin.

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

164 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Tus protokoli

TNC, tus giriglerini ve dnemli olaylari (6rn. sistem baglatma) bir
tus protokolliinde kaydeder. Tus protokollinin kapasitesi sinirlidir.
Tus protokolu dolu ise ikinci bir tug protokollne gegcis yapilir. Bu
da doluysa birinci tug protokolu silinir ve Uzerine yeniden yazilir
vs. Gerekiyorsa giris gegcmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
ogesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

>

PROTOKOL
DOSYALAR

TUSLART
PROTOKOL

ONCEKL
DosYA

GUNCEL
DOsSYA

PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

Tus protokoliini agin: TUSLARI PROTOKOL yazilim
tusuna basin

Gerekiyorsa onceki tus protokolini ayarlayin:
ONCEKI DOSYA yazilim tugsuna basin

Gerekiyorsa glincel tus protokollnu ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

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

Protokolii gérmek igin tuglara ve yazilim tuslarina genel bakis

Yazilim tusu/
tuslar

BRSLANG -

Fonksiyon

Tus protokoll baslangicina gegis

SON

Tus protokoli sonuna gegis

Metin ara

GUNCEL
DOSYA

Glincel tus protokoli

ONCEKI
DOSYA

Onceki tus protokolii

IIII IIII

Satir ileri/geri

i e ]

= = ]

Ana menlye geri don
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Programlama yardimlari
4.8 Hata mesajlan

Bilgi metinleri

Ornegin izinsiz bir tusa basma ya da gegerlilik alaninin disindaki bir
degderin girilmesi gibi hatal bir kullanimda TNC, size bas satirda bir
bilgi metniyle bu hatal kullanimi bildirir. TNC uyari metnini gecerli
bir sonraki giriste siler.

Servis dosyalarini kaydetme

Gerekli durumda "TNC'nin glincel durumu”nu kaydedebilirsiniz

ve teknik servise degerlendirmesi icin sunabilirsiniz. Bu esnada

bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu

ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile bagka
dosyalar).

Servis dosyalarini kaydet fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, 6nceki kayith servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli
bir dosya ad1 kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme

» Hata penceresini agin.
Eooraran » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin

DOSYALRAR

SERUES » SERVIS DOSYALARINI KAYDET yazilim tusuna
e basin: TNC, bir acilir pencere agar, burada
servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya komple yol
girebilirsiniz
» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tusuna
basin

OK

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

Yazilim tusu ile TNC yardim sistemini ¢gagirabilirsiniz. $u anda,
yardim sistemi dahilinde HELP tusuna basarak elde edeceginiz hata
aciklamasinin aynisini elde edersiniz.

Makine Ureticiniz bir yardim sistemini de kullanima
? sunarsa TNC, ek MAKINE IMALATCISI yazilim tusunu
B ckrana getirir; bu tusla bu 6zel yardim sistemini
¢agirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaji ile ilgili
diger detayl bilgileri bulabilirsiniz.
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.9

4.9 Baglama duyarli TNCguide yardim
sistemi

Uygulama

HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Giincel yardim dosyalarini indirme",
sayfa 171

E> TNCguide'l kullanmadan 6énce, yardim dosyalarini

Baglam duyarl yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide'in ¢agriimasi
HELP tusuyla yapilir, burada TNC kismen duruma bagh ek bilgiyi
dogrudan gosterir (kontekst duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
dlzenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda o= 0

20 B

tam olarak dokimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere - ‘ ‘ [] ‘ T ‘ E ‘ ‘ S| o |

ulasirsiniz.

TNC prensip olarak, TNCguide't TNC'de
ayarladiginiz diyalog dilinde baslatmayi dener. Bu

diyalog dilinin dosyalari TNC'de heniiz kullanima
sunulmamissa TNC ingilizce siirimii acar.

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

® Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
(BHBKIartext.chm)
B TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

Ek olarak, mevcut chm dosyalarinin birlikte gosterildigi main.chm
kitap dosyasi kullanima sunulmustur.

Secime bagli olarak makine Ureticisi makineye
0zel dokiimantasyonlari TNCguide sunabilir.

<3 Bu dokUmanlar ayri bir kitap olarak main.chm
dosyasinda ekrana gelir.
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4.9 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar
TNCguide'l gagirin

TNCguide'l baglatmak igin birgok imkan kullanima sunulmustur:
» HELP tusuna basin

» Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembolilnu
tikladiysaniz yazilim tusuna fareyle tiklayin

» Dosya ydnetimi Gizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. TNC, bu dosya TNC'nin dahili belleginde kayith olmasa da
herhangi bir CHM dosyasini agabilir

TNC, programlama yerine yardim sistemi ¢agrisi
yaptiginda, sistem dahilinde tanimlanmig standart

islemciyi baglatir.

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir cagirma islemini kullanima

sunar, bu iglemle ilgili yazilm tusu i¢in fonksiyon tanimini

yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gizerinden

kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

> Istediginiz yazilim tusunun goésterildigi yazilim tusu cubugunu
segin

» TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu Uzerinden
gOsterdigi yardim sembollne fareyle tiklayin: Fare imleci soru
isaretine donustr

» Soru igareti ile fonksiyonunu acgiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin: TNC, TNCguide'l agar. Segilen yazilim tusu i¢in
bir atlama yeri yoksa TNC, main.chm kitap dosyasini agar. Tam
metin arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi
manuel olarak arayabilirsiniz

Bir NC timcesi duzenlediginiz esnada da baglama duyarli bir ¢agri
hazir bulunur:

» Istenen NC tiimcesini secin

> Istenen kelimeyi isaretleyin

» HELP tusuna basin: TNC, yardim sistemini baslatir ve etkin
fonksiyona iligskin agiklamayi gosterir. Bu husus ek fonksiyonlar
veya makine Ureticinizin dénguleri icin gecgerli degildir

TNCguide'da yonlendirme

TNCguide'da yonlendirmeyi fare ile kolay sekilde yapabilirsiniz.
Sol sayfada icerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren liggene
tiklayarak altinda yer alan bolimleri gorantileyebilirsiniz veya ilgili
girise dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim,
Windows Explorer kullanimi ile aynidir.

Linklendirilmis yazi alanlar (¢apraz yonlendirme) mavi ve alti
cizilidir. Bir linke tiklama ilgili sayfayi acar.

TNCguide'l tuslar ve yazilim tuslari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki
tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi secin
= Sag metin penceresi etkin: Metin veya

grafikler tam olarak gosterilmiyorsa sayfayi
asagi veya yukari dogru kaydirin
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Yazilim tusu

IIHEII

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Fonksiyon
® Soldaki igerik dizini etkindir: icerik dizinini
acin.

® Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

®  Soldaki igerik dizini aktif: igerik dizinini
kapatma

®  Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

®  Soldaki igerik dizini aktif: imlec tusu ile
segilen sayfayi goriintileme

B Sagdaki metin penceresi aktif: Eger imleg
bir link Gzerinde duruyorsa link verilen
sayfaya gecis

® Soldaki igerik dizini etkindir: Segenek;
icerik dizini gostergesi, konu bashgi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu
ile sag ekrana gegcis arasinda gegisi saglar

® Sagdaki metin penceresi aktif: Soldaki
pencereye geri gitme

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi secin

® Sagdaki metin penceresi aktif: Sonraki linke
gegis

En son gosterilen sayfayi segin

Eger "en son gosterilen sayfayi segin”
fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara
gidin

YAN

Bir sayfa geri gidin

YAN

Bir sayfa ileri gidin

DiZiN

=35

igerik dizinini gésterin/gizleyin

PENCERE

Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
arasinda gegis yapin. Azaltiimig gésterimde
TNC araylzinin bir bélimuni gorursiniz

DEGISIM

Odaklanma dahili sekilde TNC kullanimina
gecis yapar, bdylece siz aciimis olan
TNCguide'da kumandayi kullanabilirsiniz.
Tam ekran gdsterimi etkinse TNC, odak
degdisiminden énce otomatik olarak pencere
baydklaguni azaltir

SON

TNCguide sonlandir
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4.9 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Konu basghgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bashgi dizininde (Index sekmesi) e
listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.
Soldaki sayfa aktiftir.
» indeks sekmesini segin

» Anahtar kelime girig alanini etkinlestirin

» Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagli
konu basligi dizinini senkronize eder, béylece konu
bashgini listede daha hizli bulabilirsiniz veya

» Istenen konu basligini ok tusuyla acik renkte

vurgulayin « = 1TIT B Es sh -
» ENT tusu ile secilen konu baghid ile ilgili bilgileri
gOsterin

Aranacak s6zciigu sadece USB lzerinden baglanmis
bir klavye ile girin.

Tam metin arama

Ara sekmesinde komple TNCguide'l belirli bir kelimeye gbre arama
imkaniniz vardir.

Soldaki sayfa aktiftir.
» Ara sekmesini segin
» Arama: giris alanini etkinlestirin
» Aranan kelimeyi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC,
bu kelimeyi igeren alanlarin timuna listeler
» Ok tusu ile istenen alani, agik renkte arka plana
yerlestirin
» ENT tusuyla segili bulunan alani gosterin

Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece bashklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz (fare tusu veya segip ardindan
bosluk tusuyla onaylayarak) TNC, komple metinde
degil de sadece tum bagliklarda arama yapar.
Aranacak s6zciigu sadece USB lzerinden baglanmis
bir klavye ile girin.
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Guncel yardim dosyalarini indirme
TNC yaziliminiza uygun olan yardim dosyalarint HEIDENHAIN ana

sayfasinda bulabilirsiniz:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegcis yapin:

» TNC kumandalari
Seri, 6rn. TNC 100

>
» stenen NC yazilim numarasi, 6rn.TNC 128 (77184x-04)
» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil

surlimunu segin

v

ZIP dosyasini indirin ve agin

» Cikarilmis CHM dosyalarini TNC'deki TNC:\tncguide\de dizinine

veya ilgili dil alt dizinine tagiyin

CHM dosyalarini TNCremo ile TNC'ye aktarirsaniz
Ekstralar >Konfigiirasyon >Mod >Ikili formatta
aktarma meni noktasina .CHM uzantisini

kaydetmeniz gerekir.

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

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovence TNC:\tncguide\sl
Norvecge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tlrkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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Aletler
5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

F beslemesi, alet orta noktasinin kendi hattinda hareket ettigi hizdir.
Maksimum besleme, her makine ekseni i¢in farkli olabilir ve makine
parametresi ile belirlenmistir.

Girig
Beslemeyi TOOL CALL timcesinde (alet gagirma) ve her
konumlama tiimcesinde girebilirsiniz.

Milimetre programlarinda beslemeyi F mm/dak biriminde, in¢
programlarinda ¢6zunUrlik nedeniyle 1/10 ing/dak olarak girin.
Alternatif olarak ilgili yazilim tuslari yardimiyla beslemeyi devir
basina milimetre (mm/1) FU ve dis basina milimetre (mm/dis) FZ
olarak tanimlayabilirsiniz.

Hizli hareket

Hizli hareket igin F MAX girin. F MAX girisi icin Besleme F=?
diyalog sorusuna ENT tusu veya FMAX yazilim tusuna basin.

Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili sayi degerini

E> (6rn. F30000), programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket
FMAX 6gesinin tersine sadece timceye gore degil,
aksine siz yeni bir besleme programlayana kadar
etkiler.

Etki siiresi

Bir sayI degeriyle programlanan besleme, timcenin yeni bir
beslemede programlanmasina kadar gecerlidir. F MAX sadece
programlandigi timce icin gecgerlidir. F MAX igeren timceden sonra
say| degeriyle en son programlanan besleme gegerlidir.

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme icin F
potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmis beslemeyi azaltir,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.
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Alet bazh girisler

S mil devri

S mil devrinin dakikadaki devir sayisini (dev/dak) bir TOOL CALL
timcesinde girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini,
dakika basina metre olarak (m/dak) olarak tanimlayabilirsiniz.
Programlanan degisiklik
Calisma programinda mil devrini bir TOOL CALL tiimcesi ile
degistirebilirsiniz, bunun igin yeni mil devrini girin:
To0L » Alet cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
basin
» Alet numarasi? diyalogunu NO ENT tusu ile gegin
> Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalounu NO ENT tus
ile gecin
» Mil devri S= ? diyalogunda yeni mil devrini girin,
END tusu ile onaylayin veya VC yazilim tusu ile
kesim hizi girisine gegis yapin.

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devrini, mil devri igin S devir sayisi
potansiyometresiyle degistirin.
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Aletler
5.2 Alet verileri

5.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in onkosul

Normal olarak hareket koordinatlarini, malzeme ¢iziminde

6lcildiga gibi programlayin. TNC'nin alet orta noktasini
hesaplamasi, yani bir alet dizeltmesi uygulayabilmesi i¢in

belirlenen her aletin uzunluk ve yarigapini girmeniz gerekir.
Alet verilerini ya TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan programda
ya da ayri alet tablolarinda girebilirsiniz. Alet verilerini tablolarda

girerseniz diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Calisma z \/ -
programi galigiyorsa TNC, girilen tim bilgileri dikkate alir.

Alet numarasi, alet adi

<V

Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile galigiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet

adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.

izin verilen karakterler: #$ % & ,- _.0123456
789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTU

VWXYZ

Kaydetme sirasinda kumanda kiguk harfleri otomatik

olarak biyik harflerle degistirir.

Yasak karakterler: <Bogluk>!""()*+:;<=>7?[/]

R D

0 numarali alet, sifir aleti olarak belirlenmistir; L=0 uzunlugunda ve
R=0 yarigapindadir. Alet tablosunda, TO aletini ayni sekilde L=0 ve

R=0 olarak tanimlayin.

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu, prensipte mutlak uzunluklar gibi, alet referans z A
noktasini baz alarak girmeniz gerekir.

Alet yaricapi R
Alet yaricapi R'yi direkt girin.

176
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Uzunluk ve yarigaplar igin delta degerleri
Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapl igin sapmalari
tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir tst 6lgii (DL, DR>0) anlamina gelir. Ust
Olglye calisma isleminde, Ust 6l¢l degerini girmek i¢in alet cagirma
programlamayi1 TOOL CALL ile girin.

Negatif bir delta degeri, bir alt 6lgt (DL, DR<0) anlamina gelir. Bir alt
deger, aletin asinmasi igin alet tablosuna girilmigtir.

Delta degerlerini sayi degerleri olarak girersiniz, TOOL CALL
timcesinde degeri bir Q parametresi ile de aktarabilirsiniz.

Giris arali§i: Delta degerleri en fazla £ 99,999 mm olabilir.

Alet tablosundaki Delta degerleri, malzeme kaldirma
simulasyonunun grafik gésterimini etkiler.

TOOL CALL timcesindeki Delta degerleri,
similasyonda aletin gdsterilen blyUkligunu
degistirmez. Ancak programlanan Delta degerleri,
aleti simllasyonda tanimlanan degere gore kaydirir.

Alet verilerini programa girin

Makine Ureticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Belirli bir alet icin numara, uzunluk ve yarigapi ¢alisma programinda
bir defa TOOL DEF tiimcesinde belirleyin:

» Alet tanimini secin: TOOL DEF tusuna basin
» Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti kesin
olarak tanimlayin

» Alet uzunlugu: Uzunluk igin diizeltme degeri
» Alet yaricapi: Yarigap icin diizeltme degeri

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

Alet verilerini tabloya girin

Bir alet tablosunda en fazla 32 767 alet tanimlayabilirsiniz ve
bunlarin alet verilerini kaydedebilirsiniz. Bu bélimdeki dizenleme
fonksiyonlarini da dikkate alin. Bir alete birden fazla dizeltme
verisi girebilmek igin (alet numarasini belirtin) bir satir ekleyin

ve alet numarasini bir nokta ve 1 ila 9 arasi bir sayi ile geligtirin
(6rn. T 5.2).

Alet tablolarini agsagidaki durumlarda kullanmaniz gerekir:

B Birden fazla uzunluk diizeltmesi iceren imlenmis aletleri
kullanmak isterseniz 6rn. kademeli matkap

B Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimissa
" [sleme dongiileri 25x ile calismak istiyorsaniz

=

Ek alet tablolar olugturdugunuzda ya da
yonettiginizde, dosya adi bir harfle baglamalidir.

Tablolarda ekran dizeni tusuyla liste gérinimuyle
form gorinimu arasinda sec¢im yapabilirsiniz.

Alet tablosu: Standart alet verileri

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda g¢agrildigi numara (6rn. 5, belirlenen: -
5.2)
iSiM Aletin programda ¢agrildigi adi (maksimum 32 karakter, Alet ismi?
sadece buyuk harf, bosluksuz)
L L alet uzunludu icin duzeltme degeri Alet uzunlugu?
R R alet yarigapi igin dizeltme degeri Alet yanicap1?
R2 Koése yaricap frezesi igin alet yaricapi R2 (sadece yaricap  Alet yarncapi 2?
frezesi ile calismada grafiksel gosterim)
DL L alet uzunlugu delta degeri Alet uzunlugu ol¢iisii?
DR R alet yarigapi delta degeri Alet yancap olciisii?
DR2 R2 alet yarigapi delta degeri Alet yaricapi 2 olgiisii?
TL Alet kilidini ayarlayin Alet kilitli? Evet=ENT/
(TL: Tool Locked = ing. alet kilitli igin) Hayir=NOENT
RT Yedek alet olarak varsa yardimci alet numarasi (RT: Benzer alet?
Replacement Tool = ing. yedek alet igin)
Bos alan veya 0 girigi, yardimci aletin tanimlanmadigi
anlamina gelir
TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu Maksimum bekleme siiresi?
fonksiyon makineye baglidir ve makine el kitabinda
tanimlanmistir
TIME2 Bir alet ¢agrisi sirasinda aletin dakika olarak maksimum TOOL CALL maks. bekleme
bekleme suresi: Gegerli bekleme suresi bu degere siiresi?
ulagirsa veya bu degeri asarsa TNC, bir sonraki TOOL
CALL yardimci aleti kullanir
CUR_TIME Aletin dakika olarak giincel bekleme stiresi: TNC, glincel Giincel bekleme siiresi?
bekleme siresini (CUR_TIME: CURrent TIME = ing.
glincel/devam eden sire igin) kendiliginden yukari sayar.
Kullaniimis aletler i¢in bir talimat girebilirsiniz
178
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Gir.
TiP

Girigler

Alet tipi: Alani dizenlemek igin ENT tusuna basin;
GOTO tusu, bir alet tipi segebileceginiz bir pencere
acar. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gérinmesini
saglamak igin gosterge filtresi ayarlarini diizenlemek
Uzere girebilirsiniz

Alet verileri 5.2

Diyalog
Alet tipi?

DOC

Alet yorumu (maks. 32 karakter)

Alet yorumu?

PLC

Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi

PLC Durumu?

LCUTS

alet kesim uzunlugu

ALET ekseninde kesme
uzunlugu?

NMAX

Bu alet icin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni
zamanda potansiyometre Gzerinden bir devir yukseltme
olarak denetlenir (hata mesaiji). Fonksiyon devre disi: -
girin.

Girig arahg:: 0 ila +999 999, fonksiyon etkin degil: - girin

Maksimum devir sayis1 [1/dak]

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yonlendirme

Tarayici sayisi

T ACISI

Aletin ug agisi.

Uc acisi

PITCH

Aletin hatvesi. Disli delme doénguleri (dongi 206, dongu
207 ve doéngu 209) tarafindan kullanilir. Pozitif 6n isaret,
sag digliye esittir

Takim disli artis1?

LAST_USE

TNC'nin TOOL CALL ile aleti en son degistirdigi tarih ve
saat

Son alet aramasi tarihi/saati

KINEMATIC

Alet tasiyici kinematigini SECIM yazilim tusuyla ekrana
getirin ve OK yazilim tusuyla dosya adini ve yolu kabul
edin (alet yonetiminde GOTO tusuyla ekrana getirin ve
SEC yazihm tusuyla kabul edin).

Diger bilgiler: "Parametrelenmis alet tasiyicilarinin
atanmasi”, sayfa 325

Alet tasiyic1 kinematik

OVRTIME

Alet bekleme siresinin uzatilmasi igin dakika olarak stre
Diger bilgiler: "Bekleme siresini uzatma", sayfa 190

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine
el kitabiniza dikkat edin.

Alet tablosu: Otomatik alet 6lgiimii igin alet verileri

Alet bekleme siiresinin asilmasi

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen Asinma toleransi: Uzunluk?
sapma. Girilen de@er asiimigsa TNC, aleti bloke eder
(L durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, R alet yaricapi icin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asilmissa TNC, aleti bloke eder (L durumu).
Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi i¢in izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger asiimissa TNC, aleti bloke eder
(L durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT Doénen aletli 6lgiim igin alet kesim yonu Kesme yonii? M4=ENT/

M3=NOENT
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Aletler

5.2 Alet verileri

Gir. Girigler Diyalog

R-OFFS Uzunluk élgimui: Aletin, déngu ortasi ve alet ortasi Alet kaydirma: Yaricap?
arasinda kaymasi. On ayar: Deger girilmemis (kaydirma =
alet yarigapi)

L-OFFS Yarigap 6lgumi: Aletin, dongu Ust kenari ve alet alt kenari  Alet kaydirma: Uzunluk?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On ayar: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asiimissa TNC, aleti bloke eder (L durumu).
Giris araligi: 0 ila 3,2767 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yari¢api i¢in izin verilen sapma.

Girilen deger asilmigsa TNC, aleti bloke eder (L durumu).

Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

Alet tablolarini diizenleme

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

Arsivlenen veya program testi icin belilenmesi gereken alet
tablolarina, uzantisi .T olan, istediginiz bir dosya adi girin. TNC,
Program Testi ve Programlama isletim tiirleri icin standart olarak
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Dizenleme igin Program Testi
isletim tiriinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:
> Istediginiz makine isletim tiiriin{i segin
ALET > Alet tablosunu secin: ALET TABLOSU yazilim

TABLOSU
1

TEH tusuna basin

oIEiE » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
ACK

Alet tablosunu dizenlerseniz segili alet kilitli olur. Bu
E> aletin, islenmis bir NC programinda gerekli olmasi
halinde TNC, su mesaji gosterir: Alet tablosu kilitli.
Yeni bir aleti olustururken uzunluk ve yarigap
sutunlari, deger girilene kadar bos kalir. Bu sekilde
yeni olusturulan bir aletin degistiriimesi denendiginde,
kumanda bir hata mesaji ile yarida kesilir. Bu nedenle
henlz verileri girilmemis bir aleti degistiremezsiniz.

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)
» TABLO FILTRESI yaziim tusuna basin

» Istenen alet tipini yazihm tusu ile segin: TNC, sadece segilmig
tipin aletlerini gosterir

> Filtreyi tekrar kaldirin: TUM GOST. yazilim tusuna basin
Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon

kapsamini makinenize uyarlar. Makine el kitabini
3 dikkate alin!

180

Kirilma toleransi: Yaricap?

gl\let tablosu duzenleme B3rrogram Testi
ol »

T1E g
2|12 2lz35a2anZ]5]ele v olaslons
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Alet tablosu siitunlarini goésterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gdsterilmesini ihtiyaclariniza gére
dlzenleyebilirsiniz. Gésterilmemesi gereken sutunlari kolayca
gizleyebilirsiniz:

» SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin

» Istenen siitun ismini ok tusuyla segin

» Bu siitunu tablo gériinimiinden ¢ikarmak igin SUTUN GIZLE
yazilim tusuna basin

Tablo sUtunlarinin gdsterildidi siray1 da degistirebilirsiniz:

» Oniine tas: diyalog alani iizerinden, tablo siitunlarinin
gorintilendigi sirayi degistirebilirsiniz. Gosterilen Siitunlar:
O0gesinde isaretlenen kayit bu sttunun énine kaydirilir

Formda bagl bir fare veya TNC klavyesiyle ydnlendirme

yapabilirsiniz. TNC klavyesiyle yonlendirme:

» Girig alanlarina atlamak igin navigasyon tuslarina
basin. Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla
yénlendirme yapabilirsiniz. Agilabilir mendleri
GOTO tusuyla acgabilirsiniz

Siitun sayisini sabitleme fonksiyonuyla, sol
E> ekran kenarinda kag sutunun (0-3) sabitlenecegini

saptayabilirsiniz. Bu sutunlar, tabloda saga dogru

yonlendirme yaptiginizda da gdsterilir.

istediginiz farkh bir alet tablosunu agin
» Programlama igletim tlriini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Bir dosya segin veya yeni bir dosya adi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusuyla onaylayinSEC

Bir alet tablosunu degistirmek igin agtiysaniz imleci tabloda ok
tuslariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona hareket ettirin.
istediginiz pozisyonda kaydedilen deg@erlerin (izerine yazabilir veya
yeni de@erler girebilirsiniz. Ek fonksiyonlari asagidaki tablodan alin.

Yazillim tusu  Alet tablolan icin diizenleme fonksiyonlari

BASLANG. Tablo basini segin
Son Tablo sonunu segin
van Onceki tablo sayfasini segin
van Sonraki tablo sayfasini segin

Metin ya da sayi bul

DoGRUVU Satir baslangicina gegis
BASLAT

<

sATIR Satir sonuna gegis

SONU

—p
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Aletler
5.2 Alet verileri

Yazilim tusu  Alet tablolan i¢in diizenleme fonksiyonlari

GoNCEL Acik renkli arka alani kopyalayin
DEGER

KOPgﬁLn

KopvaLANH Kopyalanan alani ekleyin
DEGER

UV;;LR

N SaTIRL Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
SONDA .
EKLE ekleyin
T Girilebilir alet numaral satiri ekleme
UYARLA
O Gegerli satin (alet) silin

Aletleri segilebilir bir sGtunun igerigine gore
siralayin

RAYIRMA

Bir acilir pencereden olasi girisleri segin

SECIM

Batdn delicileri alet tablosunda goster

MATKAP

Batun frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

DisLi- Batun digli delicileri / digli frezeleri alet
MATKAP /- .

FREZE tablosunda goster

Tl Batdn tuslari alet tablosunda goster

SiSTEM

Baska herhangi bir alet tablosundan ¢ikin

» Dosya yonetimini gagirin ve farkl tipte bir dosya segin, 6rn. bir
calisma programi
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Alet tablolarini ice aktar

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

-

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 128 cihazina
aktarirsaniz alet tablosunu kullanabilmek i¢in formati ve icerigi
uyarlamaniz gerekir. TNC 128 binyesinde TABLO IMPORT ET
fonksiyonu ile alet tablosunu rahatlikla uyarlayabilirsiniz. TNC,
okunan alet tablosunun igerigini TNC 128 cihazi i¢in gegerli bir
formata donisturir ve degisiklikleri segilen dosyaya kaydeder.
Asagida tarif edilen ydnteme dikkat edin:

» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table klasériine kaydedin

» Isletim tiir(inii secin: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini secgin: PGM MGT tusuna basin
» Imleci, aktarmak istediginiz alet tablosuna dogru
hareket ettirin
o » EK FONKS. yazilim tusuna basinEK FONKS.

@ » Yazihm tusu gubugunu agin

TAELO » TABLO IMPORT ET yazilim tusuna basin:

e TNC, segilen alet tablosunun iizerine yazilip

yazilmayacagini sorar

Dosyanin lizerine yazilmasin: iPTAL yazilim tusuna basin veya
Dosyanin lzerine yazma: OK yazilim tusuna basin
Doénusturilen tabloyu agin ve igerigi kontrol edin

Alet tablosunun yeni sutunlar yesil olarak vurgulanir

UPDATE BILGILERINi KALDIR yazilim tusuna basin: Yesil
sutunlar yeniden beyaz olarak goérinttlenir

vV vyvyyvwvyy

Alet tablosundaki isim siitununda su karakterlere izin
E> verilir#$ % & ,-.0123456789@ABCDEF
GHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ _
TNC, aktarma islemi esnasinda alet adinda yer alan
bir virglU bir noktaya dénustirur.
TNC, TABLO AKTAR fonksiyonunu uygularken
secilen alet tablosunun Uzerine yazar. Veri kaybini
Onlemek igin orijinal alet tablonuzu aktarmadan 6nce
yedekleyin!
iTNC 530 alet tablolarinin aktariimasi sirasinda,
mevcut bitin alet tipleri uygun alet tipiyle aktarilir.
Mevcut olmayan alet tipleri, Tanimlanmamas tip
olarak ige aktarilir. Aktarma sonrasi, alet tablosunu
kontrol edin.
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Aletler
5.2 Alet verileri

Alet verilerinin Uzerine harici bir bilgisayardan
yazma

Uygulama

HEIDENHAIN veri aktarim yazilimi TNCremo, istediginiz alet
verilerinin Gzerine harici bir bilgisayarla yazmanin ¢ok rahat bir
yéntemini sunar.

Diger bilgiler: "Veri aktarimi igin yazilim", sayfa 427

Alet verilerini harici bir 6n ayar cihazinda derleyip daha sonra
TNC'ye aktarmak istediginizde, bu uygulama durumu ortaya gikar.
On kosullar

HEIDENHAIN DNC no. 18 segenegiyle birlikte TNCremoPlus
fonksiyonlu TNCremo 3.1 sirimu veya st gereklidir.

Uygulama sekli

» TOOL.T alet tablosunu TNC {izerine kopyalayin, érn. TST.T'den
sonra

TNCremo veri aktarim yazilimini bilgisayarda baslatin

TNC ile baglanti kurun

Kopyalanan TST.T alet tablosunu bilgisayara aktarin

TST.T dosyasini istedidiniz bir metin editériyle degistirmek
istediginiz satir ve sutunlar kalacak sekilde azaltin (bkz. resim).
Bashgin degistiriimemesine ve verilerin, situnda daima birbirine
bagli bir sekilde durmasina dikkat edin. Alet numarasinin (T
sutunu) surekli olmasi gerekmez

» TNCremo yaziliminda <Ekstralar> ve <TNCcmd> menii
noktasini secgin: TNCcmd baslatilir

» TST.T dosyasini TNC'ye aktarmak icin asagidaki komutu girin ve
Return ile uygulayin (bkz. resim): put tst.t tool.t /m

vV vyvyy

Aktarimda sadece bdlim dosyasinda (6rn. TST.T)
E> tanimlanan alet verilerinin Gzerine yazilir. TOOL.T

tablosunda geri kalan tim alet verileri degismeden

kalir.

Alet tablolarini TNC dosya yonetimi tizerinden

nasil kopyalayabileceginiz, dosya ydnetiminde

agiklanmistir.

Diger bilgiler: "Tabloyu kopyala", sayfa 130
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EEGIN TST LT MM

T NAME L R

1 +12.5 +0

3 +23.15 4+3.5
[END]

7 TNC640(340594) - TNCcmd [= 5 [
TNCendPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion B

with TNCE4O(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNCE40, NC Software 348595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.
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Alet degistirici igin yer tablosu

Makine el kitabini dikkate alin! Makine Ureticisi, yer
tablosunun fonksiyon kapsamini makinenize uyarlar.

-

Otomatik alet degisimi icin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu
TNC:\TABLE dizinindedir. Makine Ureticisi, yer tablosunun adini,
yolunu ve igerigini uyarlayabilir. Gerektiginde TABLO FiLTRESI
menusindeki yazilm tuglar Gzerinden farkh gérinimler de
segebilirsiniz.

Yer tablosunun bir program akisi igletim tiiriinde diizenlenmesi

ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
Ll tusuna basin
Ten » Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim tusuna
TABLOSU basin
DUZENLE » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin,
ACK makinenizde bu gerekli veya mimkun olmayabilir:

Makine el kitabini dikkate alin
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Aletler

5.2 Alet verileri

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunun seg¢ilmesi
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» Dosya tipleri secimini gortntileyin: TUM GOST.
yazilim tuguna basin
» Bir dosya segin veya yeni bir dosya adi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusuyla onaylayinSEC

Kisalt. Girigler Diyalog
P Alet tablasindaki aletin yer numarasi -
T Alet numarasi Alet numarasi?
RSV Ylzey tablasi i¢in yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT
ST Alet 6zel alettir (ST: fiir Special Tool = ing. Ozel alet); eger 6zel ~ Ozel alet?
aletiniz yerleri, kendi yeri 6niinde ve arkasinda bloke ederse, L
sutunundaki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: fiir Fixed = ing. Sabit yer? Evet =
sabitlenmisg) ENT / Hayir = NO
ENT
L Yeri kilitleyin (L: Locked = ing. kilitli) Yer degistirildi Evet
= ENT / Hayir = NO
ENT
DOC TOOL.T 6gesindeki aletle ilgili yorum gostergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?
dokiimantasyonuna dikkat edin
PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet

Makine dokimantasyonuna dikkat edin

tipi?

LOCKED_ABOVE

Yuzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan
kilitle?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

186

Yuzey tablasi: Yeri sagdan kilitleyin

Yeri sagdan kilitle?
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Yazilim tusu

BRSLANG -

Yer tablolari i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YER-
TABLOSU
GERI C.

Yer tablosunu sifirla

SIFIRLA
SUTUN
T

Alet numarasi T sttununu sifirla

DOGRUYU
BASLAT

Satirin baslangicina gecgis

=
sATIR Satirin sonuna gegis
SONU
=N
SIMUL. Alet degisim simulasyonu
DEGISiM
Aleti alet tablosundan segin: TNC, alet
SECIM . T .
tablosunun icerigini agar. Ok tuslariyla aleti
secin, OK yazilim tusuyla yer tablosuna aktarin
GONGEL Guncel alanda dizenle
sz
Gorinimu sirala
AYIRMA
Makine Ureticisi, ¢esitli gosterge filtrelerinin fonksiyon,
Ozellik ve tanimlamasini belirler. Makine el kitabini
3B dikkate alin!
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Aletler
5.2 Alet verileri

Alet verilerini gagirma

Bir alet cagirmayi1 TOOL CALL galisma programinda asagidaki
verilerle programlayin:

» Alet cagirmay! TOOL CALL tusu ile segin

@ » Alet numarasi: Aletin numarasini veya adini
girin. Aleti bir TOOL DEF timcesi veya bir
alet tablosunda belirlediniz. ALETiSMi yazilim
tusuyla bir ad girebilir, QS yazilim tuguyla da
bir string parametresi girebilirsiniz. TNC, bir
alet adini otomatik olarak tirnak icine alir. Bir
string parametresine dnceden bir alet adi
vermek zorundasiniz. Adlari, TOOL.T etkin alet
tablosundaki kayda gore belirlenir. Bir aleti diger
dizeltme degerleri ile birlikte cagirmak igin alet
tablosunda tanimlanan dizini ondalik bir noktaya
gore girin. SECIM yazilim tusu ile bir pencereyi
ekrana getirebilirsiniz. Bu pencere lGzerinden
TOOL.T alet tablosunda tanimli bir aleti dogrudan
numarasi veya adini girmeden segebilirsiniz

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

» S mil devri: S mil devrini dakika basina donls
(dev/dak) olarak girin. Alternatif olarak, Vc kesit
hizini dakika basina metre (m/dak) cinsinde
tanimlayabilirsiniz. Daha sonra VC yazihm tuguna
basin

> Besleme F: Besleme F dakika basina milimetre
(mm/dak) olarak girin. Alternatif olarak ilgili
yazilim tuslari yardimiyla beslemeyi devir bagina
milimetre (mm/1) FU veya dis basina milimetre
(mm/dis) FZ olarak tanimlayabilirsiniz.Besleme, bir
konumlandirma tiimcesinde veya bir TOOL CALL
timcesinde yeni bir besleme programlayana kadar
etkindir

> Alet uzunlugu olciisii DL: Alet uzunlugu icin delta
degeri

» Alet yaricapi olciisii DR: Alet yarigapi icin delta
degeri

» Alet yaricap olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin delta
degeri
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Bunun igin GOTO veya BUL yazilim tusuna basin
ve alet numarasi ya da alet adini girin. OK yazilim
tusuyla aleti diyaloga aktarabilirsiniz.

E> Gosterim penceresinde bir alet de arayabilirsiniz.

Ornek: Alet cagirma

Z alet eksenindeki 5 numarali alet 2500 dev/dak mil devri ve 350
mm/dak beslemeyle ¢agrilir. Alet uzunlugu ve alet yarigapi 2 igin
Ol¢u 0,2 veya 0,05 mm, alet yarigapi igin alt gt 1 mm'dir.

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

D 6nlndeki L, R ve R2 Delta degderini gosterir.

Aletlerin 6n segimi

TOOL DEF ile aletlerin 6n segimi, makineye bagh bir
fonksiyondur. Makine el kitabinizi dikkate alin!

-

Alet tablolarini belirliyorsaniz bu durumda bir TOOL DEF tiimcesi ile
sonraki alet i¢in bir 6n se¢im yapin. Bunun igin alet numarasini, bir
Q parametresini veya tirnak isaretleri icinde bir alet adi girin.
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Aletler
5.2 Alet verileri

Alet se¢imi
Otomatik alet degisimi

Alet degisimi makineye bagl bir fonksiyondur.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. TOOL CALL ile
yapilan bir alet cagirmada TNC, alet tablasini degistirir.

Bekleme siiresini uzatma

? Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
<~ birakilmali ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme suresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem turt ve malzeme
materyaline baglidir. Alet tablosunun OVRTIME stitununda aletin,
bekleme suresinin 6tesinde kullanilabilecegi sureyi dakika olarak
girersiniz.

Makine Ureticisi, bu situnun etkin olup olmadidini ve alet
aramasinda nasil kullanilacagini belirler.
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Alet verileri

Alet uygulama kontrolu
On kosullar

Alet kullanim kontroli fonksiyonu, makine Ureticisi
tarafindan etkinlestirilmis olmalidir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Bir alet kullanim kontrollnu uygulayabilmek igcin MOD menusinde
Alet kullanim dosyalar1 olustur 6gesini agmalisiniz.

Diger bilgiler: "Alet kullanim dosyas!", sayfa 418

Alet kullanim dosyalarini olugturma

MOD menustindeki ayara bagli olarak alet kullanim dosyasini

olusturmak icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz:

® NC programini Program Testi isletim tiiriinde tam olarak simile
edin

B NC programini Seri sonu/tekil serisi program akisi isletim
turlerinde tam olarak isleyin

= Program Testi isletim tiiriinde ALET KULLANMA VERISi OL.
yazilim tugsuna basin (simulasyonsuz olarak da mimkun)

Olusturulan alet kullanim dosyasi, NC programiyla ayni dizinde
bulunur. Asagidaki bilgileri icerir:

Siitun Anlami

TOKEN B TOOL: Her alet ¢cagrisi igin alet kullanim
suresi. Girdiler kronolojik sirada
listelenmistir

® TTOTAL: Aletin toplam kullanim siresi

® STOTAL: Bir alt programin ¢agriimasi.
Girdiler kronolojik sirada listelenmigtir

= TIMETOTAL: NC programinin toplam
isleme sulresi WTIME slitununda
kaydedilir. TNC, PATH sutununda
ilgili NC programinin yol adini verir.
TIME situnu, tim TIME kayitlarinin
toplamini (hizli hareket olmaksizin
besleme suresi) icerir. TNC geri kalan
tim sttunlarn 0 olarak ayarlar

® TOOLFILE: PATH sutununda TNC,
program testini uygulamis oldugunuz
alet tablosunun yol adini belirtir.
Bu sekilde TNC, asil alet kullanimi
kontrolinde program testini TOOL.T ile
yapip yapmadiginizi tespit edebilir

TNR Alet numarasi (-1: Henuz bir alet
degistiriimedi)

IDX Alet indeksi

NAME Alet tablosundan alet adi

TIME Saniye cinsinden alet kullanim stiresi (hizli

hareket olmaksizin besleme siiresi)
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Aletler
5.2 Alet verileri

Sutun Anlami

WTIME Saniye cinsinden alet kullanim suresi
(alet degisiminden alet degisimine toplam
kullanim suresi)

RAD R alet yaricap1 + DR alet yaricap toplam
alet tablosundan alinir. Birim mm'dir

BLOK TOOL CALL tiimcesinin programlanmis
oldugu timce numarasi

PATH = TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt

programin yol adi
B TOKEN = STOTAL: Alt programin yol adi

T Alet diziniyle birlikte alet numarasi

OVRMAX Bir isleme sirasinda meydana gelen
maksimum besleme asiri kumandasi.
Program testinde TNC buraya 100 (%)
degerini girer

OVRMIN Bir isleme sirasinda meydana gelen
minimum besleme asiri kumandasi.
Program testinde TNC buraya -1 degerini
girer

NAMEPROG = 0: Alet numarasi programlandi
= 1: Alet adi programlandi

TNC, alet kullanim sirelerini ayri bir dosyada, pgmname.H.T.DEP
uzantisi ile kaydeder. Bu dosya, sadece dependentFiles

(No. 122101) makine parametresi MANUAL olarak ayarlanmigsa
gorulebilir.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANIMI ve ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tuglari

EJrrogram akisi tumce takibi pre B Programiama i

Uzerinden Seri sonu/tekil serisi program akisi igletim tirlerinde i
bir programin baglatiimasindan dnce, secilen programda kullanilan - ‘ ‘
aletlerin mevcut ve hala yeterli kullanim suresine sahip olup At R :;L
olmadiklarini kontrol edebilirsiniz. TNC bu sirada alet tablosundaki s n s ‘ S
kullanim slresi gergek degerlerini, alet kullanma dosyasindaki F e IW?‘
nominal degerlerle karsilastirir. S |‘J
TNC, ALET KULLANIMI KONTROLU yazilim tusuna bastiktan sonra, o% Y{m) 15:01 g
kullanim kontroliiniin sonucunu bir agilir pencerede gosterir. Agilir S
pencereyi ENT tusuyla kapatabilirsiniz. 410,00 e
FN18 ID975 NR1 fonksiyonuyla alet kullanim kontrolGin(i ———r — —— ‘
sorgulayabilirsiniz. *
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Alet duzeltmesi 5.3

5.3 Alet dluzeltmesi

Girig
TNC, alet hattinin alet uzunlugu duzeltme degerini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yarigapini dizeltir.

Alet uzunluk diizeltmesi

Bir alet calistirdidinizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet cagrilana kadar kaldirilir (6rn. TOOL CALL 0).

Uzunluk dizeltmesinde hem TOOL CALL tiimcesindeki, hem alet
tablosundaki delta degerleri dikkate alinir.

Duzeltme degeri = L + DL 1ooL caLL + DLyag ile

L: L alet uzunluguyla TOOL DEF tiimcesinden veya
alet tablosu

DL tooL caLL: Ust 8lgli DLTOOL CALL tiimcesi uzunlugu igin

DL 1pg: DL olclsU, alet tablosundan alinan uzunluk igin
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Aletler
5.3 Alet diuzeltmesi

Eksene paralel pozisyon tiimcelerinde Alet yarigap
dizeltmesi

TNC, eksene paralel konumlama timceleri yardimiyla, ¢alisma
dizleminde alet yarigapini dizeltebilir. Béylece pozisyonlari
Onceden doénustirmeden ¢izim dlgulerini dogrudan girebilirsiniz.
Hareket yolu, takim yaricapi kadar uzatilir veya kisaltilir.

® R+, alet yolunu alet yaricapi kadar uzatir

® R-, alet yolunu alet yarigapi kadar kisaltir

® RO, alet orta noktasiyla aleti konumlandirir

Yaricap dizeltmesi, bir takim ¢agrildiginda ve eksene paralel
hareketinbir dogru 6nermesiyle R+/R- hareket ettirildijinde siirece
etki eder.

Yarigap dizeltmesi, mil eksenindeki
konumlandirmalarda etki etmez.

Yaricap dizeltmesi igin bilgi icermeyen bir
konumlama timcesinde en son segilen yaricap
dizeltmesi etkin kalir.

Yarigap diizeltmesinde TNC hem TOOL CALL timcesindeki, hem
alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Duzeltme degeri = R + DR1ooL caLL + DR1ag ile
R: R alet uzunluguyla TOOL DEF timcesinden veya
alet tablosu

DR tooL caLL: TOOL CALL timcesinden alinan yarigap igin DR
Ust dlgusu

DR 1aB: DR dlgusd, alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: RO

Alet, calisma dizleminde orta noktasi ile programlanan
koordinatlarin Uzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.

i
! ‘A

|

!
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Yarigap diizeltmesi girisi

Yarigap dizeltmeyi bir konumlama timcesinde girin. Hedef
noktasinin koordinatini girin ve ENT tusuyla onaylayin.
YARICAP DUZELT.: R+/R-/DUZELT. YOK MU?

o » Takimin hareket yolu, takim yarigapi kadar uzatilir
+
o » Takimin hareket yolu, takim yarigapi kadar kisaltilir
enT » Yarigcap diuzeltmesi yapilmamis alet hareketi veya
yarigap diizeltmesini kaldirin: ENT tusuna basin
Eno » Tumceyi sonlandirin; END tusuna basin
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Alethareketlerini programlayin
6.1 Temel ilkeler

6.1 Temel ilkeler

Programda alet hareketleri

Turuncu eksen tuslariyla agik metin diyalounu eksene paralel bir 7 A
konumlama tiimcesi icin acin. TNC, sirayla tum bilgileri sorar ve NC
timcesini isleme programina ekler.

» Hareket son noktasinin koordinatlari
» Yarigap diizeltmesi R+/R-/R0
> Besleme F
» M ek fonksiyonu

NC ornek tiimcesi
6 X+45 R+ F200 M3

Takimin hareket yonlU daima asagidaki sekilde programlanir.
Makinenizin konstriksiyonuna bagl olarak, isleme sirasinda ya
takim ya da makine tezgahi sikilan malzeme ile hareket eder.

' Dikkat carpigma tehlikesi!

Aleti bir isleme programi baglangicinda, alet ve
o malzeme hasarinin miimkun olmayacagi sekilde
konumlandirin.

Yarigap diizeltmesi

TNC, alet yarigcapini otomatik olarak dizeltebilir. Eksene

paralel konumlama timcelerinde, TNC'nin hareket yolunu alet
yarigapl oraninda uzatmasina (R+) veya kisaltmasina (R-) karar
verebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksene paralel pozisyon timcelerinde Alet yaricap
dlizeltmesi", sayfa 194
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Temel ilkeler

Ek fonksiyonlar M

TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:
B program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi
makine fonksiyonlari

Alt programlar ve program bolim tekrarlari

Tekrarladiginiz galisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bolimii tekrari olarak girin. ilaveten bir galisma programi
diger bir programi ¢agirabilir ve uygulayabilir.

Diger bilgiler: "Alt programlar ve program bdlim tekrarlari”,

sayfa 207

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi degerlerini temsil eder:
Bir Q parametresine bagka bir yerde bir sayi degeri atanir. Q
parametreleri ile program akigini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlamasi yardimiyla program akisi
sirasinda 3D tarama sistemiyle olgtiimler gergeklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametrelerinin programlanmasi”, sayfa 225
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Alethareketlerini programlayin
6.2 Alet hareketleri

6.2 Alet hareketleri

Bir calisma igin takim hareketini programlama

NC tiimcelerinin eksen tuslariyla olusturulmasi

Turuncu renkli eksen tuslariyla diyalogu agarsiniz. TNC, sirayla tim
bilgileri sorar ve NC timcesini isleme programina ekler.

Ornek - Bir dogrunun programlanmasi

> Konumlan<j.|rm"ay| uygulatmak istediginiz eksen
tusunu segin, 6rn. X

KOORDINATLAR?

» 10 Son noktanin koordinatlarini girin, 6rn. 10
ENT » ENT tusu ile onaylayin

YARICAP DUZELT.: R+/R-/DUZELT. YOK MU?

» Yarigap dizeltmesini segin, érn. yazilim tusu RO'A
basin: Alet diizeltiimeden hareket eder

RO

BESLEME F=?/ F MAKS = ENT

» 100 Beslemeyi tanimlayin, 6rn. 100 mm/dak girin. (INCH
programlamada: 100 girildiginde 10 ing/dak degerinde bir
beslemeye esittir)
enT » ENT tusu ile onaylayin veya

» Hizl besleme isleminde: FMAX yazilim tusuna
basin, ya da

F MAX

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

F AUTO

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon M3 "Mil acik") girin
ENT » TNC, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir

Program penceresi satiri gosterir:
6 X+10 RO FMAX M3

Program akisi ti. QProgxamlama
#i Programiama

11:30
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Alet hareketleri

Gergek pozisyonu kabul et

Bir pozisyonlama tumcesini tus GERCEK POZISYONU KABUL ET ile
olusturun:

> Aleti, Manuel isletim isletim tiirlinde, kabul ediimesi gereken
pozisyona getirin
> [sletim tiiri Programlama secin

» Arkasina 6nermesinin eklenmesi gereken program énermesini
segin
» GERCEK POZISYONU KABUL ET tusuna basin:
TNC, bir timcesi olusturur

» Istenilen ekseni, drn. AKT. YAZILIM TUSUNU
SECIN. POS. X'E basin: TNC glincel pozisyonu
kabul eder ve diyalogu sonlandirir
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Alethareketlerini programlayin
6.2 Alet hareketleri

Ornek: Dogru hareketi

&)
©
o1

N
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CAD dosyalarindan verileri uygula
7.1 Ekran taksimi CAD-Viewer

71 Ekran taksimi CAD-Viewer

CAD-Viewer temel bilgileri

Ekran goriintiisi

CAD-Viewer agtiginizda asagidaki ekran diizeni kullanima hazir
olur:

TNG: /nc_prog/demo/CAD/Pleuel . stp

K 8 E »EEO] = @ 1

1 Meni gubugu

2 Grafik penceresi

3 Liste goriinimU penceresi
4  Eleman bilgi penceresi

5 Durum gubugu

Dosya formatlan

CAD-Viewer ile standart hale getiriimis CAD veri formatlarini
dogrudan TNC'de acabilirsiniz.

TNC, asagidaki veri formatlarini gdsterir:
Dosya Tip Bigim
Step .STP ve .STEP = AP 203

B AP 214
Iges IGS ve .IGES = Siurdm 5.3
DXF .DXF R10

R12
R13
2000
2002
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7.2 CAD-Viewer

Uygulama

Secim ayni NC programlarinda oldugu gibi TNC dosya yonetimi
Uzerinden kolayca yapilabilir. Bu sekilde modeller hizli ve kolay bir
sekilde goruntilenebilir.

Referans noktasi modelde istendigi sekilde konumlandirilabilir. Bu
referans noktasindan yola ¢ikarak 6rn. dairelerin merkezleri gibi
eleman bilgileri géruntilenebilir.

Bunun icin asagidaki simgeler kullanilabilir:
Simge Ayar

Grafik penceresini buyutmek icin liste
gérinimu penceresini gizleme veya gosterme

CAD-Viewer

Cesitli katmanlarin géruntilenmesi

Referans noktasi belirleme veya belirlenen
referans noktasini silme

Genel grafigin mimkin olan en buyuk
gOsterimini yaklastirma

Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

0,01 Cozunarluk ayari: Gézunurlik TNC'nin virgdl
0,001 sonrasl kag adet rakam igin kontur programi
olugturacagini belirler.

Temel ayar: mm i¢in 4 ondalik basamak ve in¢
icin 5 ondalik basamak

Modelin gegit'li gOrunumleri arasinda gegis
yapma orn. Ust
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.1 Alt programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama

8.1 Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmig ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve
program bolumu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bolimunun tekrarlari, galisma
programinda LBL isareti ile baslar; bu isaret LABEL sézcugunin
(ing. etiket, isaretleme demektir) kisaltmasidir.

LABEL'ler, 1 ve 65535 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmisg isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her
LABEL adini programda sadece bir defa LABEL SET girerek
atayabilirsiniz. Girilen etiket adlarinin sayisi sadece dahili bellekle
sinirhdir.

Bir etiket numarasini veya bir etiket adini bir defadan
fazla kullanmayin!

Etiket O (LBL 0), bir alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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Alt program 8.2

8.2 Alt program

Calisma sekli
1 TNC, igleme programini bir CALL LBL alt program ¢agrisina 0 BEGIN PGM ...
kadar uygular |
2 Bu andan itibaren TNC, ¢agrilan alt programi LBL 0 alt program ! @
sonuna kadar yGratir ' CALL LBL1
3 Ardindan TNC, isleme programini CALL LBL alt program ! <
cagrisini izleyen tumceyle devam ettirir ' \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Programlama uyarilari

® Bir ana program, istediginiz kadar alt program igerebilir

B Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz.

= Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

®  Alt programlari, M2 veya M30 timcesinin arkasina
programlamalisiniz

®  Alt programlar ¢alisma programinda M2 veya M30 timcesinin
onlnde duruyorsa o zaman ¢agrilmasina gerek kalmadan en az
bir kez islenebilir
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.2 Alt program

Alt programin programlanmasi

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
» Alt program numarasini girin. LABEL adlarini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis
yapmak i¢in LBL ADI yazilim tusuna basin
> Igerigi girin
» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve O etiket
numarasini girin

Alt programi ¢agirin
» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL adini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gecis yapmak icin LBL ADI yazilim tusuna
basin.

» Bir string parametresinin numarasini hedef adres
olarak girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna
basin. TNC, tanimlanan string parametresinde
belirtilen etiket adina gecger

» REP tekrarlamalari NO ENT tusuyla atlayin.
REP tekrarlamalari sadece program bolimu
tekrarlamalarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, ¢tinki bir alt program
sonunun ¢agrisina denktir.
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Program bolumu tekrarlari 8.3

8.3 Program bolumu tekrarlari
Label
Program boélumu tekrarlari LBL isareti ile baslar. Bir program 0 BEGIN PGM

bolimu tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

;

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Calisma sekli
1 TNC galisma programini program bdlimuni sonlanmasina
kadar (Ln,m) getirir

2 Ardindan TNC, ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n REPn etiket
¢agrisi arasindaki program bolimunu REP altinda belirttiginiz
kadar tekrarlar

3 Ardindan TNC, calisma programini ¢alismay!i strdUrir

Programlama uyarilari

B Bir program bolimuni 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

B Program boélumlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden
sonra baslamasi nedeniyle tekrarlamalarin programlandigindan
bir fazlasi ile uygular.
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.3 Program bolumu tekrarlari

Program boélimiiniin tekrarini programlama

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bélimu
icin girin. LABEL adlarini kullanmak istiyorsaniz:
Metin girdisine gecis yapmak igin LBL ADI yazilim
tusuna basin

» Program bolumuanu girin

Program boélimintn tekrarini ¢gagirin
» Program bolimand ¢agirin: LBL CALL tusuna
basin

» Tekrarlanacak program boliminin program
bélim numarasini girin. LABEL adlarini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girdisine gegis yapmak i¢in LBL
ADI yazihim tuguna basin

» REP tekrarlamalarin sayisini girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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Alt program olarak istenilen program 8.4

8.4 Alt program olarak istenilen program

Yazilim tuglarina genel bakig

PGM CALL tusuna bastiginizda TNC asagidaki yazihm tuglarini
gOsterir:

Yazilim Fonksiyon
tusu

E— Programi PGM CALL ile ¢cagirma

AC

o NOKTAST Sifir nokta tablosunu SEL TABLE ile segme

TABLO
SEC

NOKTALART Nokta tablosunu SEL PATTERN ile segme

TABLO
SEC

PoseAn Programi SEL PGM ile segme

SEC

sectLt Son segilen dosyay! CALL SELECTED PGM ile

PROGRAMI

CAGIRIN gaglrma

Calisma sekli

1 Siz CALL PGM vasitasiyla baska bir galisma programi ¢agirana
kadar, TNC, bir ¢galisma programi uygular

2 TNC, akabinde gagrilmis programi sonuna kadar devam ettirir

3 Bundan sonra, TNC, tekrar ¢agrilan ¢alisma programini
program ¢agdrisi Uzerine gelen timceyle devam ettirir

Programlama uyarilari

B TNC, istediginiz bir programi ¢adirmak icin etiketlere ihtiyac
duymaz

®  Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu igermemelidir.
Cagirilan ¢alisma programinda alt programlari etiketlerle
tanimladiysaniz M2 veya M30'u, bu program bdlimuana
kesinlikle atlamak icin FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 atlama
fonksiyonlarini kullanmaniz gerekir

B Cagrilan calisma programi, bir CALL PGM cagrisini ¢cagrilmis
program i¢cinde bulundurmamalidir (sonsuz dongii)

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@

: CALL PGM B

= END PGM A E END PGM B

213



Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.4 Alt program olarak istenilen program

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve dogrudan
o sifiramadiginiz koordinat déntsumleri, cagrilan
program icin etkin durumda kalir.

Sadece program adini girerseniz gagrilan program
¢agri programi igindeki ayni dizinde bulunmalidir.
Cagrilan program, ¢cagiran program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,
orn. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

istediginiz programi 12 PGM CALL déngiisii
Uzerinden de gagirabilirsiniz.

Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL
sirasinda global etki yapar. Bu nedenle, ¢agrilan
programdaki Q parametreleri degisikliklerinin ¢agiran
programi da etkiledigini dikkate alin.

PGM CALL ile gagirma

PGM CALL fonksiyonuyla herhangi bir programi alt program olarak
cagirabilirsiniz. Kumanda; ¢agrilan bu programi, programda
¢agirdiginiz noktadan itibaren isler.

» Program c¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin
o » PROGRAMI AC yazilim tusuna basin: TNC,
Ac ¢agrilacak programin tanimlanmasi igin diyalogu
baslatir. Yol adini ekran klavyesi tizerinden girin
veya
T » DOSYA SEC yazilim tusuna basin: TNC, ¢agrilacak
sec programi segebileceginiz bir segim penceresi acgar,

ENT tusuyla onaylayin
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Alt program olarak istenilen program

SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM ile herhangi bir programi alt program olarak segin ve
programdaki bir baska noktada ¢agirin. Kumanda ¢agrilan bu
programi, programda CALL SELECTED PGM ile ¢agirdiginiz
noktadan itibaren isler.

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de
calistirilabilir, bu sekilde program c¢agrilarini degdisken olarak
kumanda edebilirsiniz.

Programi asagidaki gibi segin:

» Program ¢agirma fonksiyonlarini secin: PGM CALL
tusuna basin

i » PROGRAM SEC yazilim tusuna basin: TNC,
Sec ¢agrilacak programin tanimlanmasi igin diyalogu
baslatir
o » DOSYA SEC yazilim tusuna basin: TNC, cagrilacak
sec programi se¢ebileceginiz bir segim penceresi acar,

ENT tusuyla onaylayin

Secilen programi asagidaki gibi gagirin:

pom » Program gagirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin
secit » SECILi PROGRAMI CAGIRIN yazilim tusuna basin:
“Chatar TNC, CALL SELECTED PGM ile en son segilen

programi ¢agirir
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.5 Yuvalamalar

8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

® Alt programlarda alt program ¢agrilari

B Program bolumunun tekrarindaki program bélumunin tekrarlari
B Program bolimu tekrarlarinda alt program ¢agrilari

®  Alt programlarda program bolimuandn tekrarlari

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program bolimlerinin veya alt programlarin ya
da program bdlimu tekrarlarinin ne siklikla yapilabildigini belirler.
®  Alt programlar icin maksimum yuvalama derinligi: 19

®  Ana program ¢agrilari icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

B Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Yuvalamalar 8.5

Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

Programin uygulanmasi
UPGMS ana programi timce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve timce 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri gitme

UP1 alt programi, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir.
UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana programi geri donus

UPGMS ana programi timce 18'den timce 35'e kadar
uygulanir. Timce 1'e geri donis ve program sonu

w N =

N

o
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.5 Yuvalamalar

Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

NC ornek tiimceleri

Programin uygulanmasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

Tamce 27 ve timce 20 arasindaki program bolimua 2 kez
tekrarlanir

REPS ana programi tiimce 28'den timce 35'e kadar uygulanir.
Tdmce 35 ve timce 15 arasindaki program bolimi 1 kez
tekrarlanir (timce 20 ile timce 27 arasindaki program bolimu
tekrarini igerir)

REPS ana programi, timce 36'dan timce 50'ye kadar uygulanir.
Tdmce 1'e geri donlis ve program sonu

N =

A W

()]

N
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Yuvalamalar 8.5

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Programin uygulanmasi
UPGREP ana programi timce 11'ye kadar uygulanir
Alt program 2 g¢agrilir ve uygulanir

Tdmce 12 ve timce 10 arasindaki program bolimui 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPREPS ana programi, timce 13'den timce 19'a kadar
uygulanir. Timce 1'e geri ddnus ve program sonu

w N =

N
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.6 Programlama ornekleri

8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi:
Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin
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Programlama ornekleri 8.6
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
B Ana programda ¢alisma doéngulerini programlama

= Ana programda komple delme resmini (alt program 1)
¢agirmak

B Alt program 1'de delme gruplarini (alt program 2)
hareket ettirmek

® Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

X z
100

N
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Programlama ornekleri 8.6
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

9.1 Prensip ve fonksiyon genel
gorunimu

Q parametreleriyle sadece bir NC programinda tam parga aileleri
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sabit sayisal degerler yerine
degisken Q parametreleri programlamaniz gerekir.

Q parametrelerini 6rn. asagidakiler icin kullanin:

m Koordinat degerleri

= Beslemeler

® Devirler

® Doéngu verileri

Q parametreleriyle ayrica asagidakileri de yapabilirsiniz:

®  Matematiksel fonksiyonlar (izerinden belirlenen konturlari
programlama

= islem adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagli kilma

Q parametreleri her zaman harf ve sayilardan olusur. Burada
harfler, Q parametre tirini ve sayilar, Q parametre araligini
belirler.

Ayrintili bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

Q parametre Q parametre araligi Anlami
tiirti
Q parametreleri: Bu parametreler TNC bellegindeki tiim NC programlarina etki
eder
0-99 HEIDENHAIN-SL ddénglleriyle kesisme olugsmadiginda kullanici
icin parametreler
100 - 199 TNC'nin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlari igin parametreler
200 - 1199 Tercihen HEIDENHAIN donguileri icin kullanilan parametreler
1200 — 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde Uretici
déngulerinde tercihen kullanilan parametreler
1400 — 1599 Tercihen Uretici dénguleri i¢in kullanilan giris parametreleri igin
parametreler
1600 — 1999 Kullanici igin parametreler
QL Bu parametreler sadece bir NC programi iginde lokal olarak
parametreleri: etki eder
0-499 Kullanici igin parametreler
QR Bu parametreler TNC bellegindeki tim NC programlarina,
parametreleri: elektrik kesintisi olsa dahi siirekli (kalici) olarak etki eder
0-499 Kullanici icin parametreler
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Prensip ve fonksiyon genel gorunumu 9.1

Ayrica QS parametreleri (String, S simgesiyle belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla kumandada metinleri de igleyebilirsiniz.

Q parametre Q parametre araligi Anlami
tiirti
Qs Bu parametreler TNC bellegindeki tiim NC programlarina etki
parametreleri: eder
0-99 HEIDENHAIN-SL doéngiileriyle kesisme olusmadigi siirece
kullanici igin parametreler
100 - 199 TNC'nin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlari i¢in parametreler
200 - 1199 Tercihen HEIDENHAIN doéngdleri icin kullanilan parametreler
1200 — 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde uretici

dongulerinde tercihen kullanilan parametreler

1400 — 1599 Tercihen Uretici donguleri i¢in kullanilan giris parametreleri igin
parametreler

1600 — 1999 Kullanici igin parametreler

NC programinizda sadece kullanici igin

A Onerilen Q parametre araliklarini kullanarak
uygulamalariniz igin mimkun olan en buyuk gavenligi
saglayabilirsiniz.
Bu sirada Q parametre araliklarinin belirtilen
kullaniminin HEIDENHAIN tarafindan garanti
edilmedigini, sadece 6nerildigini unutmayin.

Makine Ureticisinin veya Gglncl bir saglayicinin
fonksiyonlari, kullanicinin NC programlari ile
kesismelere yol acabilir! Bunun igin makine el
kitabinizi ve tglncl saglayicinin dokiimantasyonunu
dikkate alin.
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

Programlama uyarilari

Q parametreleri ve sayisal degerler, NC programi igine karigik
sekilde girilebilir.

Q parametrelerine—999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Girig araligi maks. 16 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgllin 6éniindedir. Kumanda, dahili olarak
10'%"a kadar olan say! degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak
hep ayni verileri atar, 6rn. Q parametresi Q108 icin
gegerli alet yaricapini atar.

Diger bilgiler: " On taniml Q parametreleri",
sayfa 287

TNC, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart
formatin kullanimiyla bazi ondalik sayilar %100

ikili olarak gosterilmeyebilir (yuvarlama hatasi).

Bu duruma 6zellikle, atlama komutlarinda veya
konumlandirmalarda hesaplanan Q parametresi
iceriklerini kullandiginiz zaman dikkat edin.

Q parametrelerini UNDEFINED statlisline geri alabilirsiniz. Bir

pozisyonun tanimlanmamig bir Q parametresiyle programlanmasi
durumunda kumanda bu hareketi dikkate almaz.
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Prensip ve fonksiyon genel gorunumu

Q parametre fonksiyonlarinin gagrilmasi

Bir isleme programini girerken, Q tusuna basin (sayi girigleri ve
eksen sec¢imi alaninda +/- tusunun altinda). O zaman TNC size
asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim
tusu

TEMEL
FONKS .

Fonksiyon grubunu

Matematik temel
fonksiyonlari

Sayfa

231

ACT
FONKS .

Aci fonksiyonlari

234

DAIRE
HESRAP-
LAMA

Daire hesaplama fonksiyonu

235

RATLAMA

Egder/o zaman kararlari,
atlamalari

236

OZEL
FONKS .

Diger fonksiyonlar

240

FORMUL

=

Formill dogrudan girme

271

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da
atadiginizda, TNC, Q, QL ve QR yazihm tuslarini
gosterir. Bu yazilim tuslarini kullanarak, éncelikle
istenilen parametre tlrlnU segin ve ardindan

parametre numarasini girin.

Bir USB tus takimi bagliysa Q tusuna basarak formdil
girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

9.1

229



Q parametrelerinin programlanmasi
9.2 Parga ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi

9.2 Parcga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine
saylisal degerler atayabilirsiniz. Sonra galisma programinda, sayisal
deger yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

Parca ailelerinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
Olgulerini Q parametresi olarak programlarsiniz.

Her bir parcanin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapr: R=Q1

Silindir yiksekligi: H=Q2

Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Silindir Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

9.3 Konturlari matematiksel
fonksiyonlarla tanimlama

Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari isleme

programina programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (sayi
girigleri alaninda, sagda). Yazilim tusu ¢ubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gdsterir

» Matematik temel fonksiyonlarini segin: TEMEL FONKS.. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Genel bakig
Yazilim tusu  Fonksiyon
= FN 0: ATAMA
X =y orn. FN 0: Q5 = +60
Degeri dogrudan atama
Q parametre degerini sifilama
= FN 1: TOPLAMA
L orn. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
toplami iki degerden olusturun ve atayin
— FN 2: CIKARMA
x-v orm.B.FN 2: Q1 =+10 - +5
farki iki degerden olusturun ve atayin
FNZ FN 3: CARPMA
X %y orn.FN 3: Q2 = +3 * +3
ardnd iki degerden olusturun ve atayin
— FN 4: BOLME &rn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
x sy boélima iki degerden olusturun ve atayin
Yasak: 0'a béimek!
e FN 5: KAREKOK ALMA 6rn. FN 5: Q20 = SQRT
Kk 4 iki sayinin karekdkini alin ve atayin Yasak:

Negatif degerin karekokini almal

Sagindan "=" isaretleri girebilirsiniz:
® ki sayl

B ki Q parametresi

B bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

9.3

231



Q parametrelerinin programlanmasi

9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

Temel hesaplama turlerini programlama

Ornek 1
n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
— > Matematik temel fonksiyonlarini segin: TEMEL
FONKS. FONKS. yazilim tuguna basin
_ > ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X = Y
X = v yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

ENT > 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT tusuyla
onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

Nt > 10 girin: Q5'te 10 sayI degerini atayin ve ENT
tusuyla onaylayin

Ornek 2
n » Q parametresi fonksiyonunun secimi: Q tusuna
basin
T » Matematik temel fonksiyonlarini segin: TEMEL
FONKS. FONKS. yazilim tugsuna basin
e » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segin: FN3 X
X % v *Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

ENT » Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

Nt » 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

Ornek 3 - Q parametrelerinin sifirlanmasi

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna TNC'deki NC tiimceleri
basin 16 FN 0: Q5 SET UNDEFINED
— > Matematik temel fonksiyonlarini segin: TEMEL 16 FN 0: Q1 = Q5
FONKS . FONKS. yazilim tusuna basin

» ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: FNO X =Y
x =y yazilim tuguna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

> 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT tusuyla
onaylayin

ENT

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?
- > SET UNDEFINED tusuna basin

UNDEFINED

da destekler. Tanimsiz Q parametresini FN 0 olmadan
aktarmak isterseniz kumanda Gegersiz deger hata
mesajini gosterir.

E> FN 0 fonksiyonu Undefined degerinin aktarilmasini
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.4 Aci fonksiyonlari

94 Aci fonksiyonlari

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cos a
Buna gore

B ¢, dik aginin karsisindaki kenar

B 3, a acisinin karsisindaki kenar a

®E b Uglncu kenar

Tanjanttan TNC agisi tespit edilebilir:

a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b*=c*(a’=axalile)

c =1 (a2 + b2

Aci fonksiyonlarini programlama

Acl fonksiyonlari, ACI FONKS. yazilim tuguna basarak gorunur.
TNC, yazihm tuslarini tablonun altinda gdsterir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

e FN 6: SINUS
smeo orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Bir acinin sintsuni derece (°) cinsinden
belirleyin ve atayin

o FN 7: COSINUS
€05 orn. FN 7: Q21 = COS-Q5
Bir acinin kosinusuni derece (°) cinsinden
belirleyin ve atayin

_ FN 8: KARE TOPLAMI KOKU
X LEN v orn.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Uzunlugu iki degerden olusturun ve atayin
— FN 13: ACI
X ANG v orn. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Komsu ve karsi dik kenarin arctan degeriyle
aclyl veya acinin sinus ve kosinus degerini (0 <
acl < 360°) belirleyin ve atayin

234 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla t¢ veya doért daire noktasindan
daire odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapilr.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukligiinden veya daire
boliminden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon
Fnza FN 23: DAIRE VERILERIN:I ti¢ daire

DAIRE

3 NoKTA noktasindan belirleyin
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.

Yazilim tusu  Fonksiyon
FNza FN 24: DAIRE VERILERINI dért daire

DAIRE

4 NoKTA noktasindan belirleyin
orn. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Doért 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 yarigapi Q22
parametresinde iglenir.

Sonug parametresinin yani sira FN 23 ve FN 24

devam eden iki parametrenin Uzerine otomatik olarak
yazilacagini unutmayin.
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.6 Q parametreleriyle eger/o zaman kararlar

9.6 Q parametreleriyle eger/o zaman
kararlari
Uygulama

Egder/o zaman kararlarinda, TNC bir Q parametresini baska bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul
yerine getiriimigsse TNC, kosulun arkasinda programlanmis olan
etiketteki isleme programina devam eder.

Diger bilgiler: "Alt programlari ve program bolim tekrarlarini
tanimlama", sayfa 208

Kosullar yerine getiriimemisse TNC bir sonraki timceyi uygular.

Baska bir programi alt program olarak ¢cagirmak isterseniz Label
arkasina PGM CALL ile program ¢agirmayi programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, orn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger

EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): esit degil

GT (ing. greater than): Buiyuiktir

LT (ing. less than): Klguktir
GOTO (ing. go to): Git
UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamis
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis

236 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Q parametreleriyle eger/o zaman kararlari

Eger/o zaman kararlari programlama

Atlama girisi segenekleri
IF kosulunda asagidaki girigleri kullanabilirsiniz:

® Sayilar
® Metinler
B Q,QL QR

® QS (String parametresi)
GOTO atlama adresinin girisi icin U¢ segenek kullanabilirsiniz:

= LBL ADI

= LBL NUMARASI

B QS

Eger/o zaman kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basilmasiyla
belirir. TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir:

Yazilim
tusu

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

EQU

Fonksiyon

FN 9: ESITSE ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"

Her iki deger veya parametre esitse belirtilen
etikete atla

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
UNDEFINED

FN 9: TANIMLANMAMISSA ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"

Belirlenen parametre tanimlanmamissa belirtilen
etikete atla

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
DEFINED

FN 9: TANIMLANMISSA ATLA

orn. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"

Belirlenen parametre tanimlanmigsa belirtilen
etikete atla

FN1@
IF X NE ¥
GOTO

FN 10: ESIT DEGILSE ATLA

orn. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Her iki deger veya parametre esit degdilse
belirtilen etikete atla

FN11
IF X BT ¥
GOTO

FN 11: BUYUKSE ATLA

orn. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha buyulkse belirtilen etikete
atla

FN12
IF X LT ¥
GOTO

FN 12: KUCUKSE ATLA

orn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha kigikse belirtilen etikete
atla
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9.7 Q parametresini kontrol etme ve degistirme

9.7 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme
Uygulama sekli
Q parametresini blttin igletim tdrlerinde kontrol edebilir ve [ P e ~
degistirebilirsiniz. Py :
» Gerekirse program akisini iptal edin (6rn. NC DURDUR tusuna “‘00 T—
ve INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini 2 oux Fom 0.2 xs0 vego 20
durdurun WL, e
a » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO L e :
BiLGiSE yazilim tusuna ya da Q tusuna basin 0206=+150 Dt o8 l‘
» TNC tim parametreleri ve ilgili gecerli degerleri ‘ [ a0
listeler Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen : +0.000 -
déngliyi secin. £410. 00 . ‘ M
» Degeri degistirmek isterseniz GUNCEL ALAN e “ soces [ romvaune |

DUZENLE yazilim tusuna basin. Yeni degeri girin
ve ENT tusuyla onaylayin

» Degeri degistirmek istemiyorsaniz GUNCEL DEGER

yazilim tusuna basin veya diyalogu END tusuyla
sonlandirin

TNC, dongllere veya dahili kullanilan parametrelere
yorumlar ekler.

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz Q QL QR
QS PARAMETRELERi GOSTER yazihm tusuna basin.
TNC daha sonra ilgili parametre tipini gosterir. Daha
once tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gegerlidir.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de goruntileyebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6rn.NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROBRAN » Ek durum gdstergeli ekran gérinimunu segin:
b TNC, ekranin sag yarisinda Genl bakis durum
formunu gorintuler
Bomin » DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basinDURUM Q-
0-PARAM. PARAM.
3 » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin: TNC
S bir agilir pencere acar

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) i¢in kontrol
etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle
ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini bir
tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi icin giris aralig1 132 karakter igerir

QPARA sekmesindeki goruntl her zaman sekiz

E> ondalik basamak igerir. Q1 = COS89.999 sonucunu
kumanda érn. 0.00001745 olarak gdsterir. Cok buyuk
veya ¢ok kicuk degerleri kumanda, Ustel yazim
sekliyle gosterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu
kumanda, +1.74532925e-08 olarak gdsterir, buradaki
e-08, 108 faktorine esittir.
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9.8 ilave fonksiyonlar

9.8 ilave fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak goriiniir
OZEL FONKS. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
e FN 14: ERROR 241
HATAST = Hata mesaijlarini goriintileme
— FN 16: F-PRINT 245
F-BASING Metinleri veya Q parametresi
degerlerini formatlayarak belirtme
FN1g FN 18: SYSREAD 250
sis peris Sistem verilerini okuma
FN18 258
PLC= FN 19: PLC Degerleri PLC'ye
aktarma
FNZO FN 20: WAIT FOR 258
b NC ve PLC senkronizasyonu
Fnze FN 26: TABOPEN 308
N Serbest tanimlanabilir tabloyu
agma
FNz7 FN 27: TABWRITE 309
ek Serbest tanimlanabilir bir tablo
olarak tanimlama
FNZ& FN 28: TABREAD 310
o Serbest tanimlanabilir bir
tablodan okuma
— FN 29: PLC 259
PLC LIST= sekiz degere kadar PLC'ye
aktarma
o FN 37: EXPORTIlokal Q 259
EXPORT parametresi ya da QS
parametresini ¢gagiran bir
programa aktarma
T FN 38: SEND 259
GONDERHME NC programindan bilgiler
génderme
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ilave fonksiyonlar

FN 14: ERROR Hata mesajlarini goriintilleme

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine Ureticisi veya HEIDENHAIN
tarafinda 6énceden belirtiimis program kumandali hata mesajlarini
goruntileyebilirsiniz: TNC, program akisinda veya program testinde
FN 14: ERROR tiimcesiyle belirirse islemi yarida keser ve bir mesaj
gorantuler. Ardindan programi yeniden baglatmaniz gerekir.

Hata numaralari aralig Standart diyalog
0...999 Makineye bagli diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesajlari

NC ornek tiimcesi

TNC'nin, hata numarasi 1000'in altinda kayitli bir mesaji
gorintilemesi isteniyor.

180 FN 14: ERROR = 1000

HEIDENHAIN tarafindan énceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi ¢ok kiiguk

1003 Alet yarigapi ¢ok blylk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin veriimez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanhsg

1012 On isaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulagilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Girig celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhg tanimlanmig
1019 Yanlhs eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap diizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok biylk
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1024 Tanimsiz program basglatmasi
1025 Cok yliksek yuvalama

1026 Acl referansi eksik

1027 islem dénguisi tanimlanmamig
1028 Yiv genisligi ¢ok kiglk

1029 Cep cok kiigiik

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'l Q219'den daha blyik girin
1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok blyiik

1036 Q223'4 Q222'den daha blyik girin
1037 Q244, 0'dan daha buyk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acli bolgesi < 360° girme

1040 Q223'4 Q222'den daha blyuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez

1042 Gidis yonu tanimsiz

1043 Sifir noktasi tablosu etkin degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen

1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen

1046 Delik ¢ok kugik

1047 Delik ¢ok buylk

1048 Pim cok klguk

1049 Pim ¢ok buyik

1050 Cep cok kiguk: Ek is 1.A.

1051 Cep cok kuguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep cok biyik: Iskarta 2.A.

1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.

1056 Pim cok buylk: Ek is 1.A.

1057 Pim ¢cok buylk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢glim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6l¢iim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks 6lgim hatasi
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Hatali numara

Metin

1061 TCHPROBE 426: Min 6l¢iim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Gap ¢ok buyuk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
1064 Olgl ekseni tanimsiz

1065 Alet kirillma toleransini asti

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 bilyuk 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini diglrun

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tdmce girigi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 dl¢gim doénglsiinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgiim noktalari celigkili

1082 Guvenli yukseklik yanlig girilmis
1083 Daldirma tipi cgeligkili

1084 islem déngiisiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya kars! korunaklidir
1086 Olgl toplami derinlikten biyiik
1087 Ug acisi tanimh degil

1088 Veriler geliskili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil O girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet adina izin verilmez

1095 Yazilim segenedi aktif degil

1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1098 Ham parca o6l¢l gakismasi

1099 Olgiim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erisim mimkin degil
1101 Olglim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tiri mumkan degil
1105 Daldirma acisi yanls tanimlanmis
1106 Acilma agisi tanimlanmamis
1107 Yiv genigligi cok buyuk

1108 Olgui faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz
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ilave fonksiyonlar

FN16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre degerlerini
bicimlendirerek ¢ikartma

FN16: F-PRINT ile NC programindan da istediginiz

E> mesajlarin ekranda ¢iktisini alabilirsiniz. Bu gibi
mesajlar TNC tarafindan ekran Uzerine yansitilan
bilgi penceresinden gdsterilir.

FN16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametre degerlerini ve metinleri
bicimlendirerek ¢ikartabilirsiniz. Degerlerin ¢iktisini aldiginizda
TNC, verileri FN16 timcesinde belirlediginiz dosyaya kaydeder.
Ciktisi alinan dosyanin maksimum boyutu 20 kilobayttir.

FN16: F-PRINT fonksiyonunu kullanabilmek icin 6nce ¢ikis bigimini
belirleyen bir metin dosyasini programlayin.

Kullanilabilen fonksiyonlar

Metin dosyalarini olusturmak icin asagidaki bigimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel igaretler Fonksiyon

........... Cikis formati metin ve degiskenler igin st
tirnak isaretleriyle belirleyin

%9.3F Q parametresi igin bigim:

E %: Bigim belirle
®m 9.3: Toplam 9 hane (ondalik isareti dahil),
bundan 3 tanesi ondalik hane

B F: Floating (ondalik say1), Q, QL, QR igin
bigim

%+7.3F Q parametresi igin bigim:
E %: Bigim belirle
B +: Saga hizal sayi

m 7.3: Toplam 7 hane (ondalik isareti dahil),
bundan 3 tanesi ondalik hane

® F: Floating (ondalik say1), Q, QL, QR igin

bigim
%S Metin degiskeni QS igin bigim
%D veya %l Tam say! bigimi (integer)

, Cikis formati ve parametre arasinda ayirag
isareti

; TUmce sonu isareti, satiri sonlandirir

\n Satir sonu

+ Saga hizali Q parametre degeri

- Sola hizali Q parametre degeri
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Q parametrelerinin programlanmasi

9.8

ilave fonksiyonlar

Degisik bilgileri protokol dosyasina eklemek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Fonksiyon

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmis yol isimlerini belirtir. Ornek:
"Olgiim 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 Cekgce 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 PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce
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 Metin sadece diyalog dilinde Felemenkge
diyalog dilinde verilir

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_CHINESE Metin sadece diyalog dilinde Cince diyalog

dilinde verilir

L_CHINESE_TRADMetin sadece diyalog dilinde Cince

(geleneksel) verin

L_SLOVENIAN

Metin sadece diyalog dilinde Slovence verin

L_NORWEGIAN

Metin sadece diyalog dilinde Norvegce
diyalog dilinde verilir

L_ROMANIAN Metin sadece diyalog dilinde Romence
diyalog dilinde verilir

L_SLOVAK Metin sadece diyalog dilinde Slovakga
diyalog dilinde verilir

L_TURKISH Metin sadece diyalog dilinde Turkge diyalog
dilinde verilir

L_ALL Metnin diyalog dilinden bagimsiz ¢iktisi

HOUR Gergek sireden saat adeti

MYN Gergek sireden dakika adeti

SEC Gergek sureden saniye adeti

DAY Gergek sureden gun
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Anahtar kelime  Fonksiyon

MONTH Gergek sureden ay

STR_MONTH Gergek sireden aylik String kisaltmasi
YEAR2 Gergek sireden iki haneli yil sayisi
YEAR4 Gergek sureden doért haneli yil sayisi

Metin dosyasinin olusturulmasi

Bicimlendiriimis metni ve Q parametrelerinin degerlerini vermek igin
TNC'nin metin editoriyle, bicimleri ve gikartilacak Q parametrelerini
belirleyeceginiz bir metin dosyasi olusturun. Bu dosyayi .A
uzantisiyla olusturun.

Cikti bigimini belirleyen metin dosyasi igin drnek:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT“;
"2TARIH: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"2SAAT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"OLGCUM DEGERI SAYISI: = 1";
"X1 =%9.3F", Q31;
"Y1 = %9.3F", Q32;
"Z1 = %9.3F", Q33;
Calisma programinda giktiyi etkinlestirmek igin FN 16: F-PRINT
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC ardindan PROT1.TXT dosyasini olusturur:
OLCUM PROTOKOLU KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi
TARIH: 15.07.2015

SAAT: 08:56:34

OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149.360
Y1 =25.509
Z1 = 37.000
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

TNC, tim metinleri hedef dizin dahilinde belirtiimig
metinlerin arkasina iligtirir.

Programda FN16 birden ¢ok kullaniimigsa TNC,
dosyadaki tum metinleri ilk FN16 fonksiyonunda
belirttiginiz yere kaydeder. Dosyanin ¢iktisi

ancak TNC, END PGM timcesini okuduktan, NC
DURDUR tusuna bastiktan veya dosya M_CLOSE ile
kapatildiktan sonra uygulanir.

FN16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini ilgili dosya tipi uzantisiyla programlayin.
Protokol dosyasi yol adlarini dosya adi ile
belirtirseniz TNC protokol dosyalarini, NC
programinda FN16 fonksiyonuyla dizine yerlestirir.
fn16DefaultPath (No. 102202) ve
fn16DefaultPathSim (No. 102203) makine
parametrelerinde protokol dosyalarinin ¢iktisi i¢in
standart bir yol tanimlayabilirsiniz.

FN16 kullandidinizda dosya UTF-8 ile kodlanmis
olmamalidir.

E> Program icinde ¢cok kez ayni dosyayi belirtecekseniz
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ilave fonksiyonlar

Mesajlari ekranda gésterme

FN16: F-PRINT fonksiyonunu kullanarak, istediginiz mesajlari
NC programindan bir acilir pencerede TNC ekranina da
cikartabilirsiniz. Boylece kolay bir sekilde daha uzun uyari
metinlerini de programda istediginiz yerde génderebilir,
kullanicisinin buna tepki gdstermesini saglayabilirsiniz. Protokol
tanimlama dosyasi ilgili talimatlari iceriyorsa Q parametre
iceriklerini de gikartabilirsiniz.

TNC ekraninda mesajin géruntilenmesi icin protokol dosyasi adi
olarak sadece SCREEN: girilmelidir.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesajiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha

fazla ise, ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri
yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak i¢in: CE tusuna basin. Program kontrol
penceresini kapatmak igin asagidaki NC timcesini programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

FN16 fonksiyonu, standart olarak mevcut ya da

E> ayni adli protokol dosyalarinin Gzerine yazar. Tekrar
verildiginde protokolleri mevcut protokollere eklemek
istiyorsaniz M_APPEND kullanin.

Mesaijlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonuyla protokol dosyalarini harici olarak da
kaydedebilirsiniz.

Hedef dizinin adini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

FN16 fonksiyonu, standart olarak mevcut ya da

E> ayni adli protokol dosyalarinin Gzerine yazar. Tekrar
verildiginde protokolleri mevcut protokollere eklemek
istiyorsaniz M_APPEND kullanin.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

9.8

249



Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma

D18 fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve Q parametrelerine
kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup numaralandirmasi (ID
No.), numara ve gerekirse indeks zerinden yapilir.

FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan degerleri her
zaman metrik birimlerde c¢ikartilir.

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
Program bilgisi, 10 3 - Aktif calisma déngusi numarasi
103 Q parametre- NC dongdleri icinde énemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin ilgili CYCLE DEF'te
aclkga belirtilip belirtiimediginin sorgulanmasi
iGin.
Sistem atlama adresleri, 13 1 - Giincel programi sonlandirmak yerine M2/

M30'da atlanan etiket
Deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN14: ERROR'da programi bir hatayla
durdurmak yerine NC-CANCEL reaksiyonuyla
atlanan etiket. 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 etiket.

Deger = 0: Sunucu hatasi normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Etkin alet numarasi (endeks yok)
2 - Hazirlanan alet numarasi (endeks yok)
- Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programlanmig mil devri

- Aktif mil durumu: -1=tanimli degil, 0=M3 aktif,
1=M4 aktif, 2=M3 sonrasi M5, 3=M4 sonrasi

M5
7 - Disli kademeleri
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
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ilave fonksiyonlar 9.8

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
Dongl parametresi, 30 1 - Aktif calisma déngusu glivenlik mesafesi
2 - Etkin isleme dongisl delme derinligi veya
freze derinligi
3 - Etkin isleme déngusu sevk derinligi
4 - Etkin isleme dongusu derinlik sevki beslemesi
5 - Dikdortgen dongus ilk kenar uzunlugu
6 - Dikdortgen doéngusi ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv déngusu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv déngusu ikinci kenar uzunlugu
10 - Aktif calisma doéngusu freze beslemesi
11 - Aktif calisma déngust dénme yoni
12 - Aktif calisma dongust bekleme siresi
13 - Hatve dongusu 17
14 - Aktif calisma déngusu perdahlama 6lgisu
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekle gore durum, 35 1 - Olglilendirme:

0 = mutlak (G90) 1 = artimli (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 yaricapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu 6él¢usu
5 Alet no. DR alet yarigap dlgusu
6 Alet no. DR2 alet yarigap 6lgusu
7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)
8 Alet no. Yardimcl aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme stresi TIME1
10 Alet no. Maksimum bekleme stresi TIME2
11 Alet no. Gegerli bekleme siresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
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: Donme yonu DIRECT

(O=pozitif/-1=negatif)

19 Alet no. TT: Kaydirma duzlemi R-OFFS
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
22 Alet no. TT: Kirilma toleransi yaricapi RBREAK

23 ALET No. PLC Degeri

28 Alet no. NMAX maksimum devir

32 Alet no. TANGLE ug agisi

35 Alet no. Asinma toleransi yaricapi R2TOL

37 ALET No. Tarama sistemi tablosunda ilgili satir

w
(o]

ALET No. Son kullanimin siire damgasi

Yer tablosu verileri, 51 Yer no. Alet numarasi

Yer no. Ozel alet: O=hayir, 1=evet

Yer no. Sabit yer: 0=hayir, 1=evet

Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet

Yer no. PLC Durumu

Alet yeri, 52 ALET No. Yer numarasi P

ALET No. Magazin numarasi

Dosya bilgileri, 56 - Segili alet tablosunun satir sayisi

- Segili sifir noktasi tablosunun satir sayisi

AN 2N 2O B WOWIN|~

- Serbest tanimlanabilen agik tablonun satir
sayisli

Deger -1: acik tablo yok

Dogrudan alet ¢cagrisi 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 60

2 - Etkin alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- S mil devri

- DL alet uzunlugu oélgusu

DR alet yaricap dlgusu

(oINS, B - N Y OV]
1

- Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir

- DR2 alet yarigap olgusu

- Aktif besleme

7
8 - Alet indeksi
9
1

Dogrudan alet tanimi TOOL
DEF sonrasi programlanan
degerler, 61

- T alet numarasi

- Uzunluk

- Yaricap

2

3

4 - indeks

5 - Alet verileri TOOL DEF'de programlanmis
1 =Evet, 0 = Hayir

252 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



ilave fonksiyonlar 9.8
Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami
Etkin alet diizeltmesi, 200 1 1 = Ust dlglsiiz Etkin yaricap
2 = Ust élguli
3 = ust olculi ve
TOOL CALL ust
Olcuslyle
2 1 = Ust Olglsiiz Etkin uzunluk
2 = Ust ol¢llu
3 = st Ol¢li ve
TOOL CALL ust
Olclslyle
3 1 = Ust Olglsuz R2 yuvarlama yarigap!i
2 = Ust olguli
3 = Ust dlgulu ve
TOOL CALL ust
Olcusiyle
Aktif transformasyonlar, 210 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
Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami
4 1 Aktif X ekseni dlgiim faktorl
4 2 Aktif Y ekseni dlgiim faktorl
4 3 Aktif Z ekseni 6lgim faktori
4 7 Aktif U ekseni 6lgim faktori
4 8 Aktif V ekseni dlguim faktorl
4 9 Aktif W ekseni 6lgiim faktord
Etkin sifir noktasi 2 1 X ekseni
kaydirmasi, 220
2 Y ekseni
3 Z ekseni
4 A ekseni
5 B ekseni
6 C ekseni
7 U ekseni
8 V ekseni
9 W ekseni
3 1ila9 Referans noktasi ve 1 ile 9 arasindaki
eksenlerin referans noktasi arasindaki fark
Hareket alani, 230 2 1ila9 Negatif yazilim son salteri veya 1 ile 9
arasindaki eksenlerin hareket alani siniri
HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 253



Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami

3 1ila9 Pozitif yazilim son salteri veya 1 ile 9
arasindaki eksenlerin hareket alani siniri

5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da kapali:
0 = aclk, 1 = kapall

Makine koordinat 1 1 X ekseni
sistemindeki nominal
pozisyon, 240

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

W ekseni

~|lo|lo|~Nlojla|l~|lw|N

Aktif koordinat sisteminde 1 X ekseni

gecerli pozisyon, 270

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol N OO o~ O|DN

W ekseni

islem siiresi, 320 3 Etkin NC programinin dakika olarak giincel

islem slresi

Komut eden tarama sistemi 50 1 Tarama sistemi tipi
TS, 350

2 Tarama sistemi tablosundaki satir

51 Etkin Uzunluk

52 Etkin bilye yaricapi

Yuvarlama yari¢api

53 Ortadan kaydirma (ana eksen)

N =N =

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54 - Derece ile mil oryantasyonu acisi (odak
kaydirma)

55 Hizli hareket

Olciim beslemesi

56 Maksimum 8lgiim yolu

N =N =

Givenlik mesafesi
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Grup adi, ID No. Numara
57

indeks

ilave fonksiyonlar 9.8

Anlami

Mil oryantasyonu olanakli: 0=hayir, 1=evet

Mil oryantasyonu agisi

Tezgah tarama sistemi TT 70

Tarama sistemi tipi

Tarama sistemi tablosundaki satir

71

Ana eksen merkezi (REF Sistemi)

Yan eksen merkezi (REF Sistemi)

WINI=2 N2 DN

Alet ekseni merkezi (REF Sistemi)

72

Tag yaricapi

75

Hizli hareket

Mil durdugu esnada 6lgim beslemesi

Mil déndligl esnada élgim beslemesi

76

Maksimum 6l¢iim yolu

Uzunluk 8lguimd i¢in glvenlik mesafesi

WINI_~2WIN| -

Yarigap Ol¢gimu i¢in glivenlik mesafesi

77

Mil devri

78

Tarama yonu

Tarama sistemi 1
doéngusindeki referans
noktasi, 360

1-9
X,Y,Z,A,B,C,
U, V, W)

Manuel bir tarama sistemi dénglstnin en
son referans noktasi veya tarama yarigapi
dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
fakat tarama uzunlugu diizeltmesi olmadan 0
dénglsindn en son tarama noktasi

1ila9
X,Y,Z,A,B,C,
U, Vv, W)

Manuel bir tarama sistemi dénglisinin en
son referans noktasi veya tarama yarigapi
dlzeltmesi ile (makine koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngulsindn en son tarama noktasi

1ila9
(X1 Ya Z1 A! B! C!
U, VvV, W)

Tarama yarigapi dizeltmesi ve tarama
uzunluk diizeltmesi olmadan tarama sistemi 0
ve 1 dongdlerinin élgim sonucu

1ila9
(X, Y, Z, A; B; C;
U, V, W)

Manuel bir tarama sistemi déngusundn en
son referans noktasi veya tarama uzunlugu
ve tarama yarigapi diizeltmesi (malzeme
koordinat sistemi) olmadan 0 déngustnin en
son tarama noktasi

10

Mil oryantasyonu

11

Bastirilmis hata mesajinda hata durumu
0 = tarama islemi basarili
-1 = tarama noktasina ulasiimadi

Etkin koordinat sisteminde Satir
etkin sifir noktasi
tablosundaki deger, 500

Situn

Degerlerin okunmasi

Temel déniisim, 507 Satir

1ila6
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)

Bir 6n ayarin temel donidsimuani okuma
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

Grup adi, ID No. Numara indeks Anlami

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)

Etkin Preset, 530 1 - Aktif 6n ayar numarasini okumak

SIK, 630 2 - SIK-ID okuma

—_

Guncel aletin verilerinin
okunmasi, 950

- L alet uzunlugu

2 - R alet yarigapi
3 - R2 alet yarigapi
4 - DL alet uzunlugu oél¢usu
5 - DR alet yaricap dlgusu
6 - DR2 alet yarigap dlgusu
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme stresi TIME1
10 - Maksimum bekleme stresi TIME2
1 - Gecgerli bekleme siresi CUR. TIME
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yarigapi RTOL
18 - TT: DOnus yonu DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 - TT: Dizlem kaydirmasi R-OFFS
20 - TT: Uzunluk kaydirmasi L-OFFS
21 - TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 - TT: Kirllma toleransi yarigapit RBREAK
23 - PLC degeri
24 - Alet tipi TiP
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Tarama sistemi tablosunda ilgili satir
32 - Ug agisi
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Grup adi, ID No. Numara
Alet kullanim kontroli, 975 1

indeks

ilave fonksiyonlar 9.8

Anlami

Guincel NC programinin alet kullanim kontrolu
-2= Kontrol mimkdin degil, makine ureticisi
tarafindan devre digi birakildi

-1 = Kontrol mimkun degil, alet kullanim
dosyasi yok

0 = Kontrol tamam, tim aletler hazir

1 = Kontrol tamam degil, alet yok veya Kkilitli

Tarama sistemi donguileri, 1 - Yaklasma tutumu:
990 0 = Standart tutum
1 = Etkin yarigap, givenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi agik
4 - 0 = Tarama kalemi ydn degistirmemis
1 = Tarama kalemi yon degistirmis
8 - Guncel mil agisi
Alet numarasi, 990 10 Q parametre- Q parametresi IDX'in alet adina ait alet
numarasi numarasi
-1 = Ad mevcut degil veya alet Kkilitli
isleme durumu, 992 10 - Tdmce akigi aktif
1 =evet, 0 = hayir
1" - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme etkin
1 = Isleme, 0 = Simiilasyon
31 - Eksene paralel hareket timcelerinde MDI

Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.8 ilave fonksiyonlar

FN 19: PLC — Degerleri PLC'ye aktar

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanin!

FN 19: PLC fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanin!

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akigi sirasinda NC ile
PLC arasinda bir senkronizasyon gergeklestirebilirsiniz. NC, FN
20: WAIT FOR- timcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar iglemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu sadece 6rn. gergek zamanli bir senkronizasyon
gerektiren sistem verilerini FN18: SYSREAD vasitasiyla
okudugunuzda kullanabilirsiniz. TNC, 6n hesaplamay durdurur ve
asagidaki NC timcesini ancak NC programi gergekten bu timceye
ulastiginda gergeklestirir.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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ilave fonksiyonlar

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye aktar

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanin!

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

FN 37: EXPORT

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle goriserek
kullanin!

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait donguler
olusturdugunuzda ve TNC'ye baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.

FN 38: SEND — NC programindan bilgiler gonder

FN 38: SEND fonksiyonu ile NC programindan metinleri ve Q
parametre degerlerini gunlige yazabilir ve bir DNC uygulamasina
goénderebilirsiniz.

Veri aktarimi olagan bir TCP/IP bilgisayar agi lizerinden gergeklesir.

H Diger bilgileri Remo Tools SDK el kitabinda
bulabilirsiniz.

Ornek
Q1 ve Q23 degerlerini glinliikte belgelendirin.

FN 38: SEND /"Q PARAMETRESI Q1: %F Q23: %F" / +Q1 / +Q23
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

9.9 SQL talimatlariyla tablo erisimleri

Girig

Tablo erigimlerini, TNC'de SQL talimatlariyla bir islem gercevesinde

programlayabilirsiniz. Bir islem, tablo kayitlarinin dizenli
islenmesini saglayan birgok SQL talimatlarindan meydana gelir.

Tablolar, makine ureticisi tarafindan konfigire edilir.
Bu esnada, SQL talimatlari igin parametre olarak
<3 gerekli isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

® Tablo: Bir tablo, x sutunlarindan ve y satirlarindan meydana
gelir. Dosya olarak TNC'nin dosya yonetimine kaydedilir, adi
ve dosya adi (=tablo ad1) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile
adreslemeye alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir

B Siitunlar: Situnlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfiglirasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi gesitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir

m  Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar
ekleyebilirsiniz. Satir numaralari ya da benzeri yoktur.
Ancak sutunlarin igerigine gore satirlari tercih edebilirsiniz
(segebilirsiniz). Satirlari silmek ancak tablo editériinde
muimkuanddr, NC programiyla degil

= Hiucre: Bir satirdaki sttun

® Tablo kaydi: Bir hicrenin igerigi

B Result-set: Bir islem esnasinda secilen satirlar ve sttunlar
Result-set icinde ydnetilir. Result-set'i secili satir ve sttunlarin
miktarini gegici olarak alan bir ara bellek olarak goérebilirsiniz.
(Result-set = ingilizce sonug miktari)

® Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla

bir tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi
tarafindan konfigtrasyon verilerinde belirlenir
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Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

B Tablolar (dosya) adresleyin, satirlari secin ve Result-set'e
transfer edin

® Result-set'teki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin

= islemi sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda Result-
set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir

Ancak tablo kayitlarinin NC programinda islenmesi ve ayni tablo

satirlarinin paralel degistiriimesini 6nlemek igin bagka eylemler

gereklidir. Buradan cikigla bir iglemin asagidaki akisi meydana

gelir:

1 Islenmesi gereken her siitun igin bir Q parametresi dzellestirilir.
Q parametresi situna atanir; baglanir (SQL BIND...)

2 Tablolari (dosya) adresleyin, satirlari secin ve Result-set'e
transfer edin. Ayrica hangi sutunlarin Result-set binyesinde
kabul edilecegini tanimlarsiniz (SQL SELECT...). Segili satirlari
kilitleyebilirsiniz. Ardindan baska sliregler satirlara okumak
Uzere erisebilir ancak tablo kayitlarini degistiremez. Daima
degisiklikler yapildiginda segili satirlari kilitlemelisiniz (SQL
SELECT ... FOR UPDATE)

3 Result-set'ten alinan satirlar okuma, degistirme ve/veya yeni
satir ekleme: — Result-set'in bir satirini NC programinizin Q
parametrelerine aktarma (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 [slemi sonlandirin. — Tablo kayitlari degistirildi/tamamlandi:
Veriler Result-set'ten tabloya (dosya) aktarilir. Bunlar simdi
dosyaya kaydedildi. Olasi kilitleme islemleri sifirlanir, Result-set
etkinlestirilir (SQL COMMIT...). — Tablo kayitlar degistirilmedi/
tamamlanmadi (sadece okuma erigimi): Olasi kilitleme islemleri
sifirlandi, Result-set'e izin verilir (SQL ROLLBACK... INDEKS
OLMADAN)

Bircok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

bir transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi,
kilitlerin sifiranmasi ve Result-set'e izin verilmesi
saglanabilir.

E> Sadece okuma erigimi kullansaniz da baslatilan

SQL talimatlariyla tablo erigimleri 9.9
Tabelle | gq| Select | Result- SQL Fetch %1234

'ABC" ——— = [set ——

SQL Commit SQL Update

————— e

SQL Rollback SQL Insert

Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
waltung gramm
261
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

Result-set

Result-set'in iginde secili satirlar 0'dan baglayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi indeks olarak
tanimlanir. Okuma ve yazma erisimlerinde indeks verilir ve Result-
set'in belirli bir satirina yénelik iglem yapilir.

Genelde Result-set iginde satirlari diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini iceren bir tablo stitununun
tanimlanmasiyla mimkindir. Ayrica artan ya da azalan bir
siralama segilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Secilmis satir Result-set'e aktarilmis ve HANDLE ile adreslenmistir.

Asagidaki diger batin SQL talimatlari, secili satirlar ve situnlarin
miktarina referans alt isletim tirt olarak Handle'l kullanir.

Bir islemin sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gegersizdir.

Ayni anda birgok Result-set'e islem yapabilirsiniz. SQL sunucusu
her secgim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi, Result-set'teki tablo kayitlarina dogrudan erigime
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 siitunlarinin hangi Q parametrelerinde
gOsterilecegini belirlersiniz. Q parametresi situnlara baglanir
(dizenlenir). Q parametresine bagl olmayan situnlar, okuma/
yazma islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satiri olusturuldugunda, Q
parametresine bagl olmayan sutunlara varsayilan degerler verilir.

SQL(QB)SELECT ...

Tabelle
'ABC"

Dateiver-
waltung

SQL FETCH Q1 HANDLE@)...

Result-
set

Q5 = Handle
fir

U
selektierte
Daten

SQL-Server

%1234

NC-Pro-
gramm
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL talimatlarinin programlanmasi

=

Bu fonksiyonu ancak, 555343 anahtar sayisini
girerseniz programlayabilirsiniz.

SQL talimatlarini, Programlama igletim tiriinde
programlayabilirsiniz:

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

[>]

SoL

» SPEC FCT tusuna basin

» PROGRAM FONKS. yazilm tusuna basin

» Yazihim tusu gubuguna gegis yapin

» SQL fonksiyonlarinin secimi: SQL yazilim tusuna
basin

» SQL talimatini, yazihm tuguyla segin ya da SQL
EXECUTE yazihm tuguna basin ve SQL talimatini
programlayin

SQL talimatlar yardimiyla bir tablodan okunursa
veya bir tabloya yazilirsa her zaman metrik birimler
cikartilir.
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

Yazilim tuglarina genel bakig

Yazilim Fonksiyon
tusu
= SQL BIND
BIND Q parametrelerini tablo stutununa bagla (ata)
= SQL SELECT
SELECT Tablo satirlarini se¢
= SQL EXECUTE
EXECUTE Select talimatini programla
= SQL FETCH
FETCH Result-set'teki tablo satirlarini oku ve Q
parametrelerine kaydet
o SQL ROLLBACK

= [NDEKS programli degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalar iptal edin ve islemi
sonlandirin

= [NDEKS programli: Belirtilen satir Result-set'te
korunur; diger butlin satirlar Result-set'ten
kaldirilir. islem tamamlanmaz

= SQL COMMIT
conm Result-set'teki tablo satirlarini, tabloya transfer
edin ve iglemi tamamlayin.
- SQL UPDATE
uPDATE Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut
bir tablo satirina kaydedin
- SQL INSERT
INSERT Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni

bir tablo satirina kaydedin
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 9.9

SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sutununa baglar. Fetch,
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiy1 (atamayi) Result-set
ve NC programi arasindaki veri transferlerinde degerlendirir.

Tablo ve situn adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilr.

= [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okumalyazma islemlerinde sadece, segim
talimatinda verilen situnlar dikkate alinir.

= SQL BIND...; Fetch, Update ya da Insert
talimatlarindan énce programlanmalidir. Bir segim
talimatini, 6nceden olusturulan baglama talimatlari
olmadan programlayabilirsiniz.

B Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi

yapiimamis situn gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program iptali) neden olur.

L » Sonug i¢cin parametre no.: Tablo siitununa
BIND baglanacak (atanacak) Q parametresi

> Veritabani: Siitun adi: Tablo adini ve situn
tanimlamasini . ile ayriimig olarak girin.
Tablo adi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve
dosya adi. Eg anlam dogrudan kaydedilir; yol ve
dosya adi basit tirnak isaretleriyle eklenir
Sutun tanimlamasi: Tablo sitununun konfigirasyon
verilerinde belirlenen tanimlamasi
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Q parametrelerini tablo siitununa
baglama

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"

Baglantiy1 kaldir
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

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 secim kriterlerini girebilirsiniz.

Boylece aktarilacak satirlarin sayisini sinirlandirabilirsiniz. Bu
segenegi uygulamazsaniz tablonun batin satirlari yiklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... fonksiyonunda siralama kriterini
verebilirsiniz. Sttun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu se¢enedi kullanmazsaniz
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE fonksiyonuyla segili satirlari baska
uygulamalar icin kilitleyebilirsiniz. Bagka uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo kayitlarinda degisiklikler
yaptiginizda, bu secenegdi mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse SQL
sunucusu gegcerli bir Handle aktarir ancak tablo kayitlarini geri
getirmez.

0 > Sonug i¢in parametre numarasi: Handle i¢cin Q
EXECUTE parametresi. SQL sunucusu, Select talimatiyla
secilmis bu mevcut satir ve stitun grubunun
Handle'ini verir.
Hata durumunda (secim gergeklestiriliemezse) SQL
sunucusu 1 degerini geri verir. 0 degeri ise gecersiz
bir Handle tanimlar

> Veritabani: SQL komut metni: Asagidaki
elemanlarla:

B SELECT (anahtar kelime):
SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sUtunlarinin tanimlamalari — ¢oklu satunlari ,
ile ayirin. Burada verilen tim situnlar icin Q
parametresi baglanmalidir

® FROM Tablo adr:
Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya
adi. Es anlami dogrudan girilir. SQL komutu,
aktarilacak tablo sGtunlarinin tanimlamalari da
dahil olmak Gzere yol ve tablo adi basit tirnak
isaretlerinin icine alinir. Bélerek birden ¢ok sttun
elde edebilirsiniz. Burada verilen tim sutunlar
icin Q parametresi baglanmalidir

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
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu
ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Tablo satirlarinin WHERE ve Q
parametresi fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Yol adi ve dosya adi ile taniml tablo
adi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

® [stege bagl:

WHERE sec¢me kriterleri: Bir segcme kriteri; situn
tanimi, kosul ve karsilastirma degerinden olusur.
Birden fazla segme kriterini mantiksal VE ya

da VEYA ile birlestirebilirsiniz. Kargilastirma
degerini dogrudan ya da bir Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
baslatilir ve basit kesme isaretleri icine alinir
istege bagh:

ORDER BY siitun tanimi ASC artan siralama

icin veya ORDER BY sutun tanimi DESC

azalan siralama igin, ne ASC ne de DESC
programlarsaniz artan siralama varsayilan 6zellik
olarak gecerlidir. TNC, segcili satirlari verilen
sutunun ardindan birakir

istege bagh:

FOR UPDATE (anahtar kelime): Segili satirlar
baska sureclerin yazma erigimine kapatilir

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>

daha kiguk <

daha kuguk ya da esit <=

daha biyuk >

daha blyuk ya da esgit >=

Bircok kosulun baglanmasi:

VE mantig AND

VEYA mantig OR

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

9.9

267



Q parametrelerinin programlanmasi
9.9 SAQL talimatlanyla tablo erigimleri

SQL FETCH

SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve tablo
kayitlarini bagli (atanmis) Q parametrelerine kaydeder. Result-set,
HANDLE ile adreslenir.

SQL FETCH, secim talimatinda verilmis bitln situnlari dikkate alir.

= » Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
FETCH sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: Hata olusmadi
1: Hata olustu (Handle yanls veya indeks ¢ok
buyik)
> Veritabam: SQL erisim kimligi: Handle ile Result-
set'in tanimlanmasi i¢in Q parametresi
Diger bilgiler: "SQL SELECT", sayfa 266

> Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'lerinin iginde satir numarasi. Bu satirin tablo
girisleri okunur ve bagl Q parametrelerine aktarilr.
indeksi vermediginizde, ilk satir (n=0) okunur.
Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren
Q parametresini programlayin

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
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Satir numarasi dogrudan
programlanir

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL talimatlariyla tablo erigimleri 9.9

SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, ENDEKS ile
adreslenen Result-set'in satirina aktarir. Result-set'te mevcut satirin
tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, secim talimatinda verilen butiin sttunlari dikkate alir.

SaL
UPDATE

SQL INSERT

> Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata olusmadi

1: Hata olustu (hatali Handle, endeks ¢ok biyik,
deger araligi agildi/altina diisuldi veya hatali veri
bigimi)

> Veritabam: SQL erisim kimligi: Handle ile Result-

set'in tanimlanmasi icin Q parametresi
Diger bilgiler: "SQL SELECT", sayfa 266

> Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-

set'lerinin iginde 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 Result-set'te yeni bir satir olusturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, secim talimatinda verilen bitln sttunlar dikkate alir
— Secim talimatinda dikkate alinmayan tablo sutunlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

saL
INSERT

> Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata olusmadi

1: Hata olustu (hatali Handle, deger arahgi asildi/
altina disuldi veya hatali veri bigimi)

> Veritabam: SQL erisim kimligi: Handle ile Result-

set'in tanimlanmasi icin Q parametresi
Diger bilgiler: "SQL SELECT", sayfa 266
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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

Satir numarasi dogrudan
programlanir

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

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
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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Q parametrelerinin programlanmasi

9.9

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set icindeki mevcut tim 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 olusmadi

1: Hata olustu (hatali Handle veya kesin kayitlarin
talep edildigi situnlarda ayni kayitlar)

> Veritabani: SQL erisim kimligi: Handle ile Result-

set'in tanimlanmasi i¢in Q parametresi
Diger bilgiler: "SQL SELECT", sayfa 266

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina baghdir:

= INDEKS programli degil: Result-set tabloya geri yazilmaz (olas!
degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). islemler tamamlanir — SQL
SELECT'te verilen Handle gegerliligini kaybeder. Tipik uygulama:
Bir islemi sadece okuma erisimi ile sonlandirirsiniz

= [NDEKS programli: Belirtilen satir korunur, diger biitiin satirlar
Result-set'ten kaldirilir. islem tamamlanmaz. SELCT...FOR
UPDATE ile uygulanan kilit, belirlenen satir icin korunur, diger
batln satirlar igin sifirlanir

SaL
ROLLBACK

270

» Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: Hata olusmadi
1: Hata olustu (Handle yanhsg)

> Veritabani: SQL erisim kimligi: Handle ile Result-

set'in tanimlanmasi i¢in Q parametresi
Diger bilgiler: "SQL SELECT", sayfa 266

> Veri tabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-

set icinde kalmasi gereken satir. Satir numarasi
dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin

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
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

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
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10

Formiul girin

Formila dogrudan girme

Birden ¢ok hesap islemi iceren matematik formullerini, yazilim
tuslariyla dogrudan calisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

basarak goérintilenir. TNC, asagidaki yazilim tuslarini birden ¢ok

gubukta g0sterir:

Yazilim tusu

Baglanti fonksiyonu

Toplama
6rn. Q10 =Q1 + Q5

Formulu dogrudan girme 9.10

Cikarma
orn. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
0rn.Q12=5*Q5

Bolme
orn. Q25 =Q1/Q2

Parantez agma

6rn. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapatma

6rn. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

SQ

Degerin karesini alma (ing. square)
orn.Q15=SQ 5

SART

Kok alma (ing. square root)
0rn.Q22 = SQRT 25

Bir a¢inin siniisu
orn. Q44 = SIN 45

cos

Bir aginin kosintisi
orn. Q45 = COS 45

Bir a¢inin tanjant
orn. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcsin

Sinus dénusum fonksiyonu; karsi dik kenar/
hipotenus iligskisinden agiy1 belirleme
0rn.Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arccos

Kosinis déntisim fonksiyonu; yan dik kenar/
hipotendus iligskisinden agiyi belirleme
orn.Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arctan

Tanjant déntstim fonksiyonu; karsi dik kenar/
yan dik kenar iligkisinden aclyi belirleme
6rn.Q12 = ATAN Q50

Degerlerin kuvvetini alma
orn. Q15 = 3"3
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.10 Formiuliu dogrudan girme

Yazilm tusu  Baglanti fonksiyonu

Pi sabiti (3,14159)
6rn.Q15 = Pi

PI

Bir sayinin dogal logaritmasini (LN)
olusturma

Temel say1 2,7183

6rn.Q15 = LN Q11

Bir sayinin logaritmasini olugturma, temel
say1 10
orn. Q33 = LOG Q22

Ustel fonksiyon, 2,7183 iistii n
orn. Q1 = EXP Q12

LN

EXP

Degerleri olumsuzlama (-1 ile garpma)
orn.Q2 = NEG Q1

Ondalik basamaklari kesme
integral sayi olusturma
0rn.Q3 = INT Q42

Bir sayinin mutlak degerini olusturma
orn. Q4 = ABS Q22

ABS

Bir sayinin virgiil 6niindeki basamaklarini
kesme

Parcalama

6rn.Q5 = FRAC Q23

Bir sayinin 6n isaretini kontrol etme

6rn. Q12 = SGN Q50

Donus degeri Q12 = 1 ise Q50 >=0

Donus degeri Q12 = -1 ise Q50 <0

Modiil degerini (bolme islemindeki kalan)

hesaplama
orn. Q12 = 400 % 360 Sonug: Q12 =40

FRRAC

SGN
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Hesaplama kurallari
Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar
gecerlidir:
Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Hesaplamaadimi 5*3 =15
2 Hesaplamaadimi 2 * 10 =20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35
veya
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'ln 3 UsslnU alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagilma kural
a*(b+c)=a*b+a*c
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.10 Formulu dogrudan girme

Girig ornegi
Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

n » Formiil girisini secin: Q tusuna ve FORMUL yazilim
tusuna basin

FORMUL

@ » Harici ASCII klavyesindeki Q tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?
Nt » 25 (parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin

Yazilim tusu gubugunda gegis yapin ve arctan
fonksiyonuna basin

v

ATAN

Yazilim tusu gubugunda gegis yapin ve parantez
acma yazilhim tusuna basin

g

12 (Q parametresi numarasi) girin

v

» Bdlme yazilim tusuna basin

n » 13 (Q parametresi numarasi) girin

» Parantez kapatma yazilim tusuna basin ve formul
girisini sonlandirin

>
END
m}

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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String parametreleri

9.11 String parametreleri

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini 6rn. degisken protokoller olusturmak icin FN 16:F-PRINT
fonksiyonu Gizerinden verebilirsiniz.

Bir string parametresine, 255 karakter uzunlugunda bir isaret
zinciri (harf, rakam, 6zel isaret, komut isareti ve bosluk isareti)
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri asagida tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur.

Diger bilgiler: "Prensip ve fonksiyon genel gérinimu", sayfa 226
DiZGi FORMULU ve FORMUL Q parametre fonksiyonlarinda string
parametrelerini igslemek igin farkli fonksiyonlar vardir.

Yazilim DiZGi FORMULU fonksiyonlariDiZGi  Sayfa

tusu FORMULU
String parametresi atama 276
Makine parametreleri okuyun 284
String parametrelerini zincirleyin 276
Numerik degeri bir string 277
TOHRR parametresine donusturin
Parga dizesini string 278
SHRSTE parametresinden kopyalayin
Sistem parametrelerini okuyun 279
Yazilim String fonksiyonu FORMUL Sayfa
tusu fonksiyonunda
Sayisal degerde string parametresini 280
TOEe donistiirin
String parametresini kontrol edin 281

INSTR

String parametresi uzunlugunu tespit 282
edin

STRLEN

Alfabetik sira dizilimini karsilastirin 283

STRCOHP

DiZGi FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz

E> uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman
bir stringdir. FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz
uygulanacak hesap igsleminin sonucu her zaman
sayisal bir degerdir.
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

String parametreleri atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

» Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
S » Fonksiyon menusuni agma
o » String fonksiyonlari yazilim tusuna basin
e » DECLARE STRING yazilim tusuna basin

NC ornek tiimcesi
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
S » Fonksiyon menusuni agma
o » String fonksiyonlari yazilim tusuna basin
» DIiZGI FORMULU yazilim tuguna basin
foRmit » TNC'nin zincirlenmis stringi kaydetmesini

istediginiz string parametre numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

» Ik parga stringin kayitl oldudu string parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, | |
zincirleme sembolini gosterir

» ENT tusuyla onaylayin

» ikinci parga stringin kayitli oldugu string parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» TUm zincirlenmis parga stringleri secene kadar
islemi tekrarlayin, END tusuyla sonlandirin

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 icermelidir
37 QS10 =QS12 || QS13 || QS14

Parametre icerikleri:

QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta
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Numerik degeri bir string parametresine doniistiriin

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donustirir. Bu sekilde sayisal degerleri bir String degiskeniyle
zincirleyebilirsiniz.

SPEC | 4
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizZGt
FONKS .

STRING-
FORMULU

TOCHAR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tugu gubugunu
acin

Fonksiyon menisind agma
String fonksiyonlari yazilim tuguna basin
DiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

Sayisal degeri String parametresine dénistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin donlstlirmesini istediginiz sayiyi veya
istediginiz Q parametresini girin, ENT tusuyla
onaylayin

istenirse TNC'nin birlikte dénustiirecegi virgl
sonras! hane sayisini girin, ENT tusuyla onaylayin
Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiriin, 3ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

Parcga stringi bir string parametresinden kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin
S » Fonksiyon menusuni agma
o » String fonksiyonlari yazilim tusuna basin
» DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

FORMULU

» TNC'nin kopyalanan karakter dizisini kaydedecegi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parcga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin

» Parca stringi kopyalayip ¢ikartmak istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parga stringi kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kopyalamak istediginiz karakterlerin sayisini girin,
ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

SUBSTR

Metin sirasinin ilk karakterinin dahili olarak 0
hanesinde baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4)
okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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String parametreleri 9.11

Sistem verilerini okuma

SYSSTR fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir ve string
parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihinin segimi, bir grup
numarasi (ID) ve bir numara ile yapilir.

IDX ve DAT girilmesi gerekli degildir.

Grup adi, ID No. Numara Anlami
Program bilgisi, 10010 1 Etkin ana programin yolu
3 CYCL DEF 12 PGM CALL ile segilen déngiiniin yolu
10 SEL PGM ile secilen programin yolu
Kanal verileri, 10025 1 Kanal adi
Alet ¢agrisinda programlanan 1 Alet adi
degerler, 10060
Tarama sisteminin verileri, 50 Etkin tarama sistemi TS'nin tarayici tipi
10350
70 Etkin tarama sistemi TT'nin tarayici tipi
73 MP activeTT 6gesindeki etkin tarama sistemi TT'nin
anahtar adi
2 Guncel olarak secilen palet tablosunun yolu
NC yazilim durumu, 10630 10 NC yazihim durumunun strdm kodu
Alet verileri, 10950 1 Alet adi
2 Aletin DOC kaydi
3 AFC kural ayari
4 Alet taglyici kinematigi
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

String parametresini bir sayisal degere donustiirme

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donuastirir. Donastirtlecek olan deger, sayisal deger olarak
kalmalidir.

sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

E> Dondusturilecek olan QS parametresi, sadece tek bir

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin

» TNC'nin sayisal degeri kaydedecegi parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

@ » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

FORMUL

» String parametresini sayisal dedere dénlstirme
fonksiyonunu segin

» TNC'nin dénustirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

TONUMB

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini
doniistirin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Bir string parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

FORMUL

(<]

INSTR

=

» Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL yazilim tusuna basin

» Sonug icin Q parametresi numarasini girin ve

ENT tusuyla onaylayin. TNC, parametrede aranan
metnin basladigi yeri kaydeder

Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

String parametresini kontrol etmek igin fonksiyon
secin

QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin
TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

TNC'nin parga stringi aramaya baslayacagi yerin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

Metin sirasinin ilk karakterinin dahili olarak 0
hanesinde baglamasina dikkat edin.

TNC aranan parga stringini bulamazsa aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den
baslar) sonu¢ parametresine kaydeder.

Aranan parga string'i icin birden ¢ok sonug¢
bulunuyorsa TNC parga Stringini buldugu ilk haneyi
gOsterir.

(::)rnek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Uglincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

Bir string parametresinin uzunlugunu tespit etme

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayith metnin
uzunlugunu belirtir.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» TNC'nin tespit edilecek string uzunlugunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

@ » Yazihim tusu gubugunda gegis yapin

FORMUL

» String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme
icin fonksiyon segin

» TNC'nin uzunlugunu tespit edecegi QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

STRLEN

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)

Segilen string parametresi tanimlanmamissa
kumanda -1 sonucunu verir.
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Alfabetik sira dizilimini kargilagtirin

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

» Q parametre fonksiyonunun secilmesi

FORMUL

(<]

STRCOMP

=

FORMUL yazilim tusuna basin

» TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydedecegi Q

parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin
Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

String parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu
secin

TNC'nin karsilastiracagi ilk QS parametresinin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

TNC'nin kargilastiracag ikinci QS parametresinin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

TNC asagidaki sonuglari verir:

0: Karsilastirilan QS parametresi aynidir

-1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin 6niinde

+1: ik 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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Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

Makine parametrelerini okuma

CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
degder veya string olarak okuyabilirsiniz. Okunan degerler her
zaman metrik birimlerde gikartilir.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve varsa grup adini ve endeksi TNC'nin yapilandirma
editériinde tespit etmelisiniz:

Sembol Tipi Anlami Ornek

£ Key Makine parametresinin CH_NC

grup adi (varsa)
Antite Parametre nesnesi (ad CfgGeoCycle

E]

EHED "Cfg..." ile baslar)

—— Oznitelik Makine parametresinin  displaySpindleErr
ad

] Indeks Bir makine [0]

parametresinin liste
endeksi (varsa)

Kullanici parametresi i¢in konfigirasyon

E> dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut
parametrenin gorintisini degistirebilirsiniz. Standart
ayarli parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gOsterilir. Parametrelerin gergek sistem adlarinin
gOruntilenmesi igin bélinms ekran tusuna ve
ardindan SISTEMiSMi GOSTERG. yazilim tusuna
basin. Standart goériinime geri ddnmek i¢in ayni yolu
izleyin.

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup
adiyla 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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Makine parametresine ait String'i okumak

Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde
kaydedin:

>

STRING-

FORMULU

Q tusuna basin

DiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

» TNC'nin makine parametresini kaydedecegi string

parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin
» Anahtar, varlik ve 6z nitelik i¢in string parametre

numaralarini girin, ENT tusuyla onaylayin
Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

Ornek: Dérdiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

DisplaySettings

CfgDisplayData

axisDisplayOrder

14 QS11 =""

15 QS12 = "CFGDISPLAYDATA"
16 QS13 = "AXISDISPLAY"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )

[0] ila [3]

String parametreleri

Key igin string parametresi atamak

Antite icin string parametresi atamak

Parametre adi igin string parametresi atamak

Makine parametreleri okuyun

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

9.11

285



Q parametrelerinin programlanmasi
9.11 String parametreleri

Makine parametresine ait sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

n » Q parametre fonksiyonunun secilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» TNC'nin makine parametresini kaydedecegi Q
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Anahtar, varlik ve 6z nitelik i¢in string parametre
numaralarini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi END
tusuyla sonlandirin

FORMUL

Ornek: Bindirme faktoriinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 QS11 = "CH_NC" Key icin string parametresi atamak
15 QS12 = "CFGGEOCYCLE" Antite icin string parametresi atamak
16 QS13 = "POCKETOVERLAP" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Makine parametreleri okuyun
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On tanimh Q parametreleri 9.12

9.12  On tanimh Q parametreleri

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

® PLC'deki degerler

2 Alet ve mil ayrintilar

= isletim konumuyla ilgili ayrintilar

B Tarama sistemi déngulerindeki vs. dlgim sonuglari

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q
parametresini glincel programin ilgili 6l¢cU biriminde kaydeder.

Q199 (QS100 ve QS199) arasinda NC programindan
hesap parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde
istenmeyen etkiler ortaya gikabilir.

E> Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:
= R alet yarigapi (alet tablosu veya TOOL DEF timcesi)

® Alet tablosundaki delta degeri DR

B TOOL CALL timcesindeki delta dederi DR

TNC glincel alet yarigapini elektrik kesintisinin
disinda da kaydeder.

Alet ekseni: Q109
Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni dederine baglidir:

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
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Q parametrelerinin programlanmasi
9.12 On tanimh Q parametreleri

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmig mil igin M
fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre degeri
Mil konumu tanimsiz Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat ydénunde Q1M0=0

M4: Mil ACIK, saat yonu tersinde Q110 =1

M5 sonrasi M3 Q10 =2

M5 sonrasi M4 Q10 =3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre degeri
M8: Sogutucu madde ACIK Q111 =1
M9: Sogutucu madde KAPALI Q1M1 =0

Bindirme faktorii: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine atar.

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamalarinda ilk olarak
baska programlari ¢agiran programin 6I¢u bilgilerine baghdir.

Ana programlarin 6lgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) QM1M3=0
ing sistemi (ing) Q113 =1

Alet uzunlugu: Q114
Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

TNC giincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi
oldugunda da kaydeder.
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On tanimh Q parametreleri 9.12

Program akigi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Q115 ile Q119 arasi parametreler, 3D tarama sistemiyle
programlanan bir dlgimden sonra tarama zamanindaki mil
pozisyon koordinatlarini igerir. Koordinatlar Manuel isletim tiiriinde
etkin olan referans noktasina iligkindir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yarigapi, bu koordinatlar igin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115

Y ekseni Q116

Z ekseni Q17

IV. Eksen Q118

Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagli

TT 130 ile otomatik alet 6l¢ciimiinde gergek/nominal
deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre degeri
Alet uzunlugu Q115
Alet yaricapl Q116
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Ek fonksiyonlar
10.1 M ek fonksiyonlari girme

10.1 M ek fonksiyonlari girme

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz

B program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

B Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi
makine fonksiyonlari

E aletin hat davranisi

Bir konumlama tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla

dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu

gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisilmis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini

girersiniz. Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu

fonksiyonla ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M

yazilhim tusuyla girin.
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M ek fonksiyonlari girme

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC timcesindeki sirasina bagli
olmadan, bir konumlama tiimcesi baginda etkili olmasina, diger
birinin timce sonunda etkili olmasina dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari timceden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programlandiklari timcede gecerli
olur. Bir ek fonksiyon sadece tiimce bazinda etkili degilse
bunlari devamindaki bir timcede ayri bir M fonksiyonu ile tekrar
kaldirmaniz gerekir veya TNC tarafindan program sonunda
otomatik kaldirilir.

Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira asagidaki
sekilde olur:

B Tumce baslangicinda etkin olan M fonksiyonlari,
tumce bitisinde etkin olanlardan énce uygulanir

B Tum M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
tlimce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
tiimcesinde bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

» Program akigi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

» M ek fonksiyonunu girin

NC ornek tiimceleri
87 STOP M6
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Ek fonksiyonlar

10.2 Program akisi kontrolu, mil ve sogutucu madde igin ek

fonksiyonlar

10.2  Program akisi kontroli, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar

Genel bakig
? Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin

calismasini etkileyebilir. Makine el kitabini dikkate

<3 alin!

M Etki Tiimcedeki etki Baslangigc Son

MO Program akisi DURDURMA =
Mil DURDURMA

M1 Secime bagli olarak program [
akisi DURDUR

gerekirse Mil DURDUR
gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine
ureticisi tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR [
Mil DURDUR
Sogutucu madde kapali
Tdmce 1'e geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsami,
clearMode(no.100901) makine parametresine baghdir

M3 Mil ACIK saat ydénunde [
M4 Mil, saat yénunun tersi yonde [
ACIK
M5 Mil DURDURMA n
M6 Alet degigimi [
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK =
M9 Sogutucu madde KAPALI m
M13  Mil ACIK saat yoniinde [
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine [
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi [
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Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar 10.3

10.3  Koordinat bilgileri i¢in ek
fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olgek gubugundaki bir referans isareti, 6lgek cubugu sifir
noktasinin pozisyonunu belirler.

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

B Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

= Makineye bagli pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

B bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine

sifir noktasi ile 6l¢i sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranig

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina goére referans alir.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemi olmadan referans noktasini

ayarlama", sayfa 353

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tlimcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans aliyorsa bu timcelerde M91'i girin.

Bir M91 timcesinde artan koordinatlari

E> programliyorsaniz bu koordinatlar en son
programlanan M91 pozisyonunu baz alir. Aktif NC
programinda M91 pozisyonunun programlanmasi
durumunda koordinatlar gegerli alet pozisyonunu baz
alir.

TNC, makine sifir noktasini referans alan koordinat degerlerini
gosterir. Durum gdstergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Diger bilgiler: "Durum gdstergeleri", sayfa 81
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Ek fonksiyonlar
10.3 Koordinat bilgileri i¢in ek fonksiyonlar

M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yani sira
makineye sabit diger bir pozisyonu (makine referans
B noktasi) daha belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin makine sifir noktasi
ile makine referans noktasi arasindaki mesafeyi
belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlar makine referans noktasini
referans aliyorsa bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap diizeltmesini
dogdru sekilde uygular. Alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans aliyorsa referans zA
noktasi ayari bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler icin kilitli olmasi durumunda
TNC, artik REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel
Isletim tiriinde gostermez.

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi igeren koordinat sistemlerini
gOsterir.

Program testi igletim tlrundeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin galisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak géstermeniz gerekir.
Diger bilgiler: "Calisma boéliminde ham pargayi gosterme”,

sayfa 391
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Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar 10.3

Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere
indirme: M94

Standart davranis
TNC aleti gegerli agi degerinden programlanan agi degerine getirir.

Ornek:

Gegerli agi1 degeri: 538°
Programlanan a¢i degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranig

TNC, timce basinda gegcerli agi degerini 360° altinda bir degere
azaltir ve daha sonra programlanan degere gider. Eger birden fazla
devir ekseni aktifse, M94 tiim devir eksenleri gdstergelerini kiigultir.
Alternatif olarak M94'in arkasina bir devir ekseni girebilirsiniz. TNC,
daha sonra sadece bu eksenin gdstergesini indirir.

NC ornek tiimceleri
Tdm aktif devir eksenlerinin géstergelerini kigultin:

M94
Sadece C ekseni gosterge degerini ki¢iltin:
M94 C

Aktif olan devir eksenlerinin gdstergesini kugultiin ve daha sonra C
ekseni ile programlanan degere gidin:

C+180 FMAX M94

Etki
M94 sadece M94'lUn programlandigi NC tiumcesinde etki eder.
M94, timce baglangicinda etkilidir.
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Ek fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi i¢in ek fonksiyonlar

10.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Daldirma hareketleri i¢cin besleme faktori: M103

Standart davranig

TNC, aleti hareket yoninden 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'i girin

Eger bir konumlama timcesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve faktér F'yi sorar.

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'G kaldirin: M103'U faktér olmadan yeniden programlayin

Milimetre/mil devri cinsinden besleme: M136

Standart davranis
TNC, aleti programda mm/dak cinsinden belirlenen F beslemesiyle
hareket ettirir

M136 ile davranig

in¢c 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, fakat programda
belirlenen milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Eger devri, mil override izerinden degistirirseniz, TNC beslemeye
otomatik uyum saglar.

Etki

M136 timce baslangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'y1 kaldirin.
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Konturdan alet ekseni yonunde geri cekme: M140

Standart davranis

TNC, aleti Program akis tekli tiimce ve Program akis1 tiimce
takibi isletim tirlerinde, isleme programinda belirlendigi gibi
hareket ettirir.

M140 ile davranig

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yénunde
konturdan énce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz TNC, diyalogu devam
ettirir ve aletin konturdan uzaklagmak igin kullanmasi gerektigi yolu
sorar. Aletin konturdan uzaklagirken kullanmasini 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 hizl olarak

gider.

Etki

M140 sadece M140'in programlandigi NC tiimcesinde etki eder.

M140, timce baslangicinda etkilidir.

NC ornek timceleri

Tamce 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin

Tumce 251: Aleti hareket alani kenarina kadar goétirin
250 X+0 F125 M140 MB 50 F750

251 X+0 F125 M140 MB MAX
M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest
hareket edebilirsiniz.

M140'tan dnce prensip olarak alet ekseniyle bir
alet cagrisi tanimlayin, aksi halde hareket yonu
tanimlanmaz.
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Ozel fonksiyonlar
11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

TNC, cok c¢esitli kullanimlar icin asagidaki performansi yiksek 6zel
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla galismak sayfa 318
Serbest tanimlanabilir tablolarla ¢alismak sayfa 305

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuslari Gzerinden TNC'nin diger 6zel
fonksiyonlarina erigebilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana menusii

spec » Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin
Yazilim tusu  Fonksiyon Aciklama
e Program bilgilerini tanimlayin sayfa 303
KONTUR/~ Kontur ve nokta galismalari sayfa 303
e icin a¢ik metin fonksiyonlari
e Cesitli Agik metin sayfa 304
FonKs . fonksiyonlarini tanimlama
PROGRAM- Programlama yardimlari sayfa 147

ile smartSelect segim penceresini agabilirsiniz.
TNC, tim mevcut fonksiyonlari igceren bir yapi 6zeti
gOsterir. Agacg yapisinda, imleg veya fare ile hizli
bir sekilde dolasabilir ve fonksiyonlari segebilirsiniz.
TNC, sag pencerede ilgili fonksiyona ait gevrimigi
yardimi gosterir.

E> SPEC FCT tusuna bastiktan sonra, GOTO tusu
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Ozel fonksiyonlara genel bakis 11.1

Program bilgileri meniisu

—— » Program talimatlar yazilim tusuna basin G e
VARS. a Pzngxaml‘atna ‘ =
Yazilim Fonksiyon Aciklama BT
tusu . |
o Ham parcayi tanimlayin sayfa 109 B 7
comr o s ‘
. LS
e Sifir noktasi tablosunu segin sayfa 528
TRABLOSU
«! b S I E T16d
LomrL Global déngii parametrelerin sayfa 450 2 no | St H H o
DEF tanimi
Kontur ve nokta ¢caligmalar igin agik metin
fonksiyonlari meniisu
KONTUR/~ » Kontur ve nokta ¢alismalari igin fonksiyonlar Gh o — ‘
NOKTASI 5 - ) Programlama 13:29
i yazilm tusuna basin R s i
Yazilim Fonksiyon Aciklama st
tusu LR,
- ) - ol |
i Dizenli calisma numunesini sayfa 454 o i
DEF tanlmlayln 13 END PGM 2_128 UM :
: . i %
SEL Isleme pozisyonlariyla nokta sayfa 465
PATTERN dosyasini segin ‘
— =
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Ozel fonksiyonlar

11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Cesitli agik metin fonksiyonlari meniisunu

tanimlayin

PROGRAM
FONKS .

» Degisik acik metin fonksiyonlarinin tanimlanmasi

icin yazilim tusuna basin

[E3Feoamam s | @3 P rograntana
|

TNC: \nc_prog\TNG12812_128.h 5

X+100

24250 RO FHAX 3 i
5 X-20 RO FMAX o]

2.5 RO FMAX M13

13143

Yazilim Fonksiyon Aciklama oo 2 s
tu§u 2 v m A
— Dosya fonksiyonlarini tanimlayin ~ sayfa 315 g e
e e
Koordinat dontgtmlerini sayfa 316
TRANSFORM
tanimlayin
o String fonksiyonlarini tanimlayin sayfa 275
FONKS .
o Atimli devir sayisini tanimlayin sayfa 311
SPINDLE
e Bekleme stiresi tanimlama sayfa 313
FEED
oRU Yorum ekleme sayfa 149
UYARLA
304
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Serbest tanimlanabilir tablolar

11.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin FN 26 ila
FN 28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin formatini, yani igerdikleri sttunlari
ve bunlarin 6zelliklerini yapi editortyle degistirebilirsiniz. Bununla
tamamen sizin uygulamaniza gore olan tablolar olusturabilirsiniz.

Devaminda bir tablo gériiniimu arasinda (standart ayar) ve bir
formul goériinim arasinda gegis yapabilirsiniz.

Serbestge tanimlanabilir tablolari ayarlayin
» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» TAB uzantil istediginiz dosya adini girin, ENT tuguyla onaylayin:

TNC, arka planda sabitlenmis tablo formatlariyla bir acilir
pencere g0osterir
» Ok tusuyla bir tablo sablonu 6rn. EXAMPLE.TAB secin, ENT
tusuyla onaylayin: TNC, 6n tanimh bicimde yeni bir tablo agar
» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek icin tablo
formatini degistirmelisiniz
Diger bilgiler: "Tablo formatini degistirme", sayfa 306

TNC'ye yerlestirebilir. Yeni bir tablo kullaniyorsaniz
< TNC mevcut tim tablo sablonlarinin listelendigi bir
acilir pencere agar.

? Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup

Kendi tablo sablonlarinizi da TNC'ye
kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in yeni bir tablo olusturun,

tablo bigimini degistirin ve bu tabloyu TNC:\system
\proto dizinine kaydedin. Artik yeni bir tablo
olusturdugunuzda tablo sablonlarinin bulundugu
secgim penceresinde sizin sablonunuz da gosterilir.
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Ozel fonksiyonlar
11.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo formatini degistirme

» BIiCiM DUZENLE yazilim tusuna basin (yazilim tusu gubuguna
gegcis yapin): TNC, tablo yapisinin gdsterildigi bir editér formunu
acar. Yapi komutu anlamini (baglik satiri girisi) pesinden takip
eden tablodan alin.

Program akisi to. aTablo diizenleme
1 Programlama) Tablo dazenleme

\‘

Yapi komutu Anlami

Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tim sutunlarin listesi

Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi
bu sutunun éndne kaydirilir

L

isim Situn ismi: baglik satirinda gosterilir

©

SOTUN

Siitun tiirii TEXT: Metin girisi R Com
SIGN: On isaret + veya -
BIN: ikili say!
DEC: Ondalik, pozitif, tamsay! (kardinal
sayl)
HEX: Onaltilik sayi
INT: Tamsay!i
LENGTH: Uzunluk (in¢ programlarinda
dondstiraldr)
FEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 ing/
dak)
IFEED: Besleme (mm/dak veya ing/dak)
FLOAT: Kayan noktali sayi
BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: indeks
TSTAMP: Tarih ve saat igin sabit tanimli
bigim

UPTEXT: Blyuk harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger Bu sutundaki alanlarin énceden
atanmasinda kullanilan deger

Genislik Situn genigligi (karakter sayisi)
Ana anahtar Birinci tablo sutunu

Dile bagh siitun Dile bagl diyalog

tanimlamasi

Formda bagh bir fare veya TNC klavyesiyle yonlendirme

yapabilirsiniz. TNC klavyesiyle yonlendirme:

» Girig alanlarina atlamak igin navigasyon tuslarina
basin. Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla
yonlendirme yapabilirsiniz. Agilabilir mendleri
GOTO tusuyla acgabilirsiniz.
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Serbest tanimlanabilir tablolar

gibi tablo 6zelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tim
satirlar silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz.
Gerekirse bunun éncesinde tabloyu yedekleyin.
TSTAMP stun turl alaninda, CE tusuna ve
ardindan ENT tusuna basarsaniz gegersiz bir degeri
sifirlayabilirsiniz.

E> Halihazirda satir igeren bir tabloda ad ve siitun tipi

Yapi editoriinii sonlandirma

» OK yazilim tusuna basin. TNC, editor formunu kapatir ve
degisiklikleri kabul eder. IPTAL yazilim tusuna basildiginda tim
degisiklikler iptal edilir.
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Ozel fonksiyonlar
11.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo ve form goriiniimu arasinda gegis

.TAB uzantili tim tablolari ya liste gérinimunde ya da formul

gorinumuinde goruntileyebilirsiniz.

» Bolunmuis ekran ayarlama tusuna basin. Liste
veya form gérinimd igin ilgili yazilim tusunu segin
(form gdérindm: diyalog metni ile veya diyalog
metni olmadan)

Form gérinuiminde TNC, ekranin sol yarisinda ilk sttun icerigi ile
birlikte satir numaralarini listeler.

Ekranin sag yarisinda verileri degistirebilirsiniz.

» Bir sonraki giris alanina ge¢mek icin ENT tusuna veya ok tusuna
basin

» Baska bir satir segmek igin navigasyon tusuna (klasér semboli)
basin. Bdylece imleg sol pencereye geger ve ok tuslariyla
istediginiz satiri segebilirsiniz. Navigasyon tusuyla tekrar giris
alanina gegis yaparsiniz

FN 26: TABOPEN — Serbestce tanimlanabilir tabloyu
agcma
FN 26: TABOPEN fonksiyonuyla, tabloyu FN 27 ile tanimlamak veya

bu tablodan FN 28 ile okumak igin istediginiz serbest tanimlanabilir
bir tabloyu agin.

Bir NC programinda her zaman sadece bir tablo
acik olabilir. FN 26: TABOPEN ile yeni timce en son
aciimis tabloyu otomatik olarak kapatir.

Acilacak tablonun uzantisi . TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu
acin

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

sssss
sssss

sssss

Progxam akis1 ti. QTablo duzenleme
) Programlamap Tablo dizenleme

SOTUN
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Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 27: TABWRITE — Serbest¢e tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

FN 27: TABWRITE fonksiyonuyla, énceden FN 26: TABOPEN ile
acmis oldugunuz tabloyu tanimlayin.

Birden fazla sttun adini bir TABWRITE timcesinde tanimlayabilir,
yani acgiklayabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve
virgulle ayrilmig olmalidir. TNC'nin ilgili situna yazacagi degeri, Q
parametreleriyle tanimlayin.

Program Testi isletim tlriinde de degerleri glincel
olarak agik tabloya yazdigini dikkate alin. FN18
ID992 NR16 fonksiyonuyla, programin hangi
isletim tiriinde uygulanacagini sorabilirsiniz. FN27
fonksiyonu sadece Program akis tekli tiimce

ve Program akisi tiimce takibi isletim tiirlerinde
kullanilacaksa bir atlama talimatiyla ilgili program
bdlimand atlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametreleriyle eger/o zaman
kararlar", sayfa 236

Sadece numerik tablo alanlarini tanimlayabilirsiniz.

Bir timcede birden ¢ok sutun tanimlamak istiyorsaniz
yazilacak degerleri art arda gelen Q parametre
numaralarina kaydetmelisiniz.

E> FN 27: TABWRITE fonksiyonunun standart olarak

Ornek

Su anda agiimig olan tablonun 5 satirinda yaricap, derinlik ve D
sttunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken degerler, Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerine kaydedilmelidir.

53 Q5 =3.75
54 Q6 = -5
55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/"YARICAP,DERINLIK,D" = Q5
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Ozel fonksiyonlar
11.2 Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 28: TABREAD: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28: TABREAD daha 6nce FN 26: TABOPEN ile agtiginiz tablodan
okuyun.

Birden fazla sttun adini bir TABREAD tiimcesinde tanimlayabilir,
yani okuyabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve
virgulle ayrilmig olmalidir. TNC'nin ilk okudugu degeri yazacagi Q
parametre numarasini FN 28 timcesinde tanimlayabilirsiniz.

E> Sadece numerik tablo alanlarini okuyabilirsiniz.

Bir situnda birden ¢ok tiimce okuyorsaniz TNC
okunan degerleri art arda gelen Q parametre
numaralarina kaydeder.

Ornek

Su anda agilmis olan tablonun 6 satirindan yarigap, derinlik ve D
situn degerlerini okuyun. ik degeri Q parametresi Q10'a kaydedin
(ikinci degeri Q11'e, tUglincl degeri Q12'ye).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"YARIGAP,DERINLIK,D"

Tablo bi¢imini uyarlayin

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanabilirsiniz!
o
Yazilim Fonksiyon
tusu
ThRELO Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim
FORMATINI . o P .
UvDUR versiyonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin
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Atimh devir sayisit FUNCTION S-PULSE 11.3

11.3  Atimli devir sayisi

FUNCTION S-PULSE

Atimh devir sayisi programlama
Uygulama

5

-

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla makinenin ¢z titresimlerini
Onlemek icin atimh bir devir sayisi programlanabilir.

P-TIME girdi degeriyle titresimin siresini (periyot uzunlugu), SCALE
girdi degeriyle devir sayisi degisikligini ylizde olarak tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger ¢evresinde sinus bicimli degisir.
Uygulama sekli

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte

agin
» Farkh acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
menusu

» FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS .

FUNCTION
SPINDLE

o » SPINDLE-PULSE yazilim tusuna basin
FULsE » P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

» SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

Kumanda, programlanmis bir devir sayisi sinirlamasini
asla agsmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE
fonksiyonunun sinis eg@risi maksimum devir sayisinin
altina disene kadar tutulur.

Semboller

Durum gdstergesindeki sembol, atimli devir sayisinin durumunu
gOsterir:

Sembol Fonksiyon
S og Atimli devir sayisi etkin
YAV
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Ozel fonksiyonlar
11.3 Atimli devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Atimli devir sayisinin sifirlanmasi

FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimli devir sayisini NC tiimcesi
sifinarsiniz. 18 FUNCTION S-PULSE RESET
Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:
» Yazilim tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

RoERAN » Farkl agik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari

FONKS . menusu

EnCTron » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin

RESET > RESET SPINDLE-PULSE yazilim tuguna basin

312
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Bekleme suiresi FUNCTION FEED

1.4 Bekleme siiresi FUNCTION FEED

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

? Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranigi makineye baghdir.

-

Ornegin, talas kirmayi zorlamak igin FUNCTION FEED DWELL ile
mukerrer bekleme surelerini saniye cinsinden ayarlayabilirsiniz.
FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu, talas kirma ile uygulamak
istediginiz islemin hemen 6ncesinde programlayin.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu, hizli hareketlerde ve tarama
hareketlerinde etki etmez.

' Malzemede hasar!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu digli Gretimi
o icin kullanmayin.

Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gcubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
ROERAN » Farkh acik metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS. fonksiyonlari igin meni
T » FUNCTION FEED yazihm tusuna basin
e » FEED DWELL yazilim tuguna basin
DHELE » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlama

» F-TIME talag kaldirma zaman araligini tanimlama
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11.4 Bekleme suresi FUNCTION FEED

Bekleme siiresi sifirlama

NC tiimcesi

Bekleme suresini talas kirmayla uyguladiginiz islemin 18 FUNCTION FEED DWELL RESET
hemen arkasindan sifirlayin.

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mikerrer bekleme
suresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
T » Farkh acik metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS. fonksiyonlari i¢in meni
P » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
RESET » RESET FEED DWELL yazilim tusuna basin

E> Bekleme siresini D-TIME 0 girisiyle sifirlayabilirsiniz.

TNC, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu program
sonunda otomatik olarak sifirlar.
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Dosya fonksiyonlari

11.5 Dosya fonksiyonlari

Uygulama
FUNCTION FILE fonksiyonuyla, NC programindan dosya islemlerini
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
T » Program fonksiyonlari segilmesi
e » Dosya islemlerini segin: TNC kullanilabilir olan
FILE fonksiyonlari gosterir
Yazilim Fonksiyon Anlami
tusu
o FILE Dosyay! kopyalama: Kopyalanacak
copy COPY dosyanin yol ismini ve hedef
dosyasinin yolu ismini belirtin
. FILE Dosya kaydirma:Kaydirilacak
move MOVE dosyanin yol ismini ve hedef
dosyasinin yolu ismini belirtin
—— FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol
pELETE DELETE ismini belirtin
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11.6 Koordinat donusumlerini tanimlama

11.6 Koordinat donlisiimlerini tanimlama

Genel bakig

7 SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat déntisim dongusiine
alternatif olarak TRANS DATUM acik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde 7 dongusinde oldugu gibi TRANS
DATUM ile de kaydirilacak degerleri dogrudan programlayabilir veya
bir satiri secilebilen sifir noktasi tablosundan etkinlestirebilirsiniz.
Ayrica TRANS DATUM RESET fonksiyonu kullanima sunulur,
bununla etkin sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde
sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene deger girerek belirlersiniz. Bir timcede dokuz koordinat
tanimlayabilir, artan girisleri uygulayabilirsiniz. Tanimlamada
asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
R » Farkh acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS. menusu

» DoénusUmleri segin

TRANSFORM

TS > TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
DEGERLER » Deger girisi igin yazilim tusunu secin
» Sifir noktasi kaydirmasini istediginiz eksenlerde

girin, her birini ENT tusuyla onaylayin

Mutlak girilen degerler, referans noktasi ayariyla
veya Preset tablosundan alinan bir Preset degeriyle
belirlenmis malzeme sifir noktasini temel alir.

Artan degerler daima en son gegerli sifir noktasina
dayanmaktadir; bu sifir noktasi 6nceden kaydiriimig
olabilir.

NC tiimcesi
13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
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Koordinat donusumlerini tanimlama 11.6

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasinin NC tiimcesi
tanimini sifir noktasi numarasini, S|f|r_nokta3| tablosundan segerek 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
tanimlarsiniz. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
LAY > Farkl acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS . menusu

» Doénastmleri segin

TRANSFORM

— > TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin

TABLO » TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini segin
AS

» TNC'nin etkinlestirecegdi satir numarasini girin, ENT

tusuyla onaylayin

> Iistenirse sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun adini girin, ENT
tusuyla onaylayin. Sifir noktasi tablosu tanimlamak
istemiyorsaniz NO ENT tusuyla onaylayin

TRANS DATUM TABLE tiimcesinde sifir noktasi

E> tablosu tanimlamadiysaniz TNC, SEL TABLE ile NC
programinda dnceden segilen sifir noktasi tablosunu
kullanir veya Program akisi tekli tiimce ya da
Program akisi tiimce takibi igletim tirinde segilen sifir
noktasi tablosunu M durumu ile kullanir.

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini NC timcesi
§|f|rlar.sm|5. Bu sirada daha 6nce §|f|r n-oktasml nasil belirlediginiz 13 TRANS DATUM RESET
O6nemli degildir. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu &ézel fonksiyonlarla birlikte
acin
LAY > Farkl acik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari
FONKS . menusu

» Doéndsimleri segin

TRANSFORM

— > TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
SIFIR NicT. » SIFIR NKT. TABLOSU GERI CEKME yazilim tusunu
GER: CEKME segin
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11.7  Metin dosyalari olusturma

Uygulama

TNC'de metinleri bir metin editéru ile olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Tipik uygulamalar:

® Deneyim deg@erlerini sabit tutun
® [s akislarini belgeleyin
B Formdul toplamlari olusturun

Metin dosyalari .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz bunlari dnce .A tipine dénustlirmeniz gerekir.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini ¢gagirin; PGM MGT tusuna basin

> A tipi dosyalari gorinttleyin: Arka arkaya TiP SEC ve TUM
GOST. yazilim tusuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusuyla agin ya da
yeni bir dosya acin: Yeni ad girin, ENT tusuyla onaylayin

Metin dlizenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya yonetimini ¢cagirin ve

baska tipte bir dosya segin; orn. bir galisma programi.

Yazilm tusu  imleg hareketleri

prr imleg bir kelime saga
TASI
=
son imleg bir kelime sola
KELIME
<=
BASLANG . imleg dosya baslangicina
o imle¢ dosya sonuna
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Metin dosyalari olugturma

Metinleri diizenleyin

Metin editériintn ilk satirinin Ustiinde, dosya adini, 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 aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

RETURN veya ENT tusuyla satirlari kaydirabilirsiniz.

i§aretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar

ekleme

Metin editori ile tim kelimeyi ve satin silebilir ve bagka bir yere

ekleyebilirsiniz.

» Imleci, silinmesi ve bagka bir yere eklenmesi gereken kelime
veya satira hareket ettirin

» KELIME SiL veya SATIR SIL yazilim tusuna basin: Metin gikartilir
ve ara bellege kaydedilir

> imle.ci, metinin eklenecegdi pozisyona hareket ettirin ve SATIR /
KELIME UYARLA yazilim tusuna basin

Yazilim tusu  Fonksiyon

e Satirlari silin ve ara hafizaya kaydedin
SIiL

e Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin
SiL

o isareti silin ve ara hafizaya kaydedin
SiL

SATIR ~ Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar

KELIME .

uvn;Ln ekleyln
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Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:

» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baglamasi

gereken isaretin uzerine getirin
Lo » BLOK ISARETL. yazilim tusuna basin

ISARETL.

» imleci, metin isaretleme igleminin sonlanacagi
isaretin tizerine getirin. imleci ok tuslar ile
dogrudan yukari ve asagi hareket ettirirseniz arada
kalan metin satirlari tam olarak isaretlenir, yani
isaretlenen metin renkli olarak vurgulanir

istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilim
tuslari ile islemeye devam edin:

Yazilm tusu  Fonksiyon

BLOK isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin
— isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya
UvARLA kaydedin (kopyalayin)

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek
isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:
» imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin
o » BLOK UYARLA yazilim tusuna basin: Metin eklenir

UYRARLA

Metin ara hafizada yer aldidi sirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.
isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin

» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
— » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin. TNC,
posvavA Dosya ad1 diyalogunu gosterir
» Hedef dosyanin yolunu ve adini girin. TNC,
isaretlenen metin blogunu hedef dosyaya baglar.

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» Imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin
venth » UYARLA DOSYADAN yazilim tusuna basin. TNC,
posyADEN Dosya Ad1 = diyalogunu gosterirDosya Ad1 =

» Eklemek istedidiniz dosyanin yolunu ve ismini girin
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Metin parcgalarini bulma

Metin editériiniin 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

v

» Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin

» GUNCEL KELIME ARA yazilim tusuna basin

» Kelime arayin: BUL yazilim tusuna basin

» Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tusuna basin

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu secin: BUL yazilim tusuna basin. TNC,
Metin ara : diyalogunu gdsterirMetin ara :

» Aranan metni girin
» Metin arayin: BUL yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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11.8  Alet tasiyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet tasiyici ydnetimiyle alet tasiyicilari olusturabilir ve
ybnetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili agi basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve
Y makine eksenlerinde yapilan ¢aligsmalarda yardimci olur, ¢inki
aci basliklarinin élglleri kumanda tarafindan dikkate alinir.

Kumandanin alet tagiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin agagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

m  Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi
®  Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi
® Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tasiyici sadece farkli 6lgllere sahiptir, geometrik
bicimleri aynidir. Btiin alet tasiyicilarini tasarlamak zorunda
kalmamaniz igin HEIDENHAIN, size hazir alet tasiyici sablonlari
sunmaktadir. Alet tasiyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak
Olguleri degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet tasiyici sablonlari TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidir.

Alet taslyici sablonlarinin kumandanizda
bulunmamasi halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

Daha bagka alet tasiyici sablonlarina ihtiyag
duyarsaniz makine Ureticiniz veya tgincl

saglayicilara basvurun.

Alet tasiyici sablonlari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik

oldugunda, kumanda bir hata mesaji gdsterir.
Sadece eksiksiz alet tagiyici sablonlari kullanin!
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet tagiyicilari matematiksel olarak dikkate
almasindan dnce alet tasiyici sablonlarina gercgek oélcileri vermeniz
gerekir. Bu parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla
yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tasiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci 6ncelikli olarak fare ile kullanihr.

Fare ile ayrica ekran dizenini de ayarlayabilirsiniz, bunun icin
Parametre, Yardim resmi ve 3D grafik alanlari arasindaki ayirma
cizgilerini sol fare tusunu basih tutarak ¢ekin.

ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur: i

ppppppppp

Simge Fonksiyon
H’ Ek araci sonlandir
d ki Dosya a¢

iskelet model ile hacimsel gériinim arasinda gegis

Golgeli ile saydam goriinim arasinda gegis

Transformasyon vektorlerini goster veya gizle

Kontrol noktalarini géster veya gizle

Olgiim noktalarini gériintileme veya gizleme

i
=}
e
P Garpisma objelerinin adlarini goster veya gizle
tH
&

,,;;H_ 3D modelin ¢ikis gériunumunu geri yukle

tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lciim noktalari
icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek araci,
ilgili simgeye basiimasi durumunda bir fonksiyon
uygulamaz.

E> Alet taslyici sablonun dénustirme vektorleri,

Bir alet tasiyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

@, > lisletim tiiri: MANUEL i$LETIM tusuna basin
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
i
T— » DUZENLE yazilim tusuna basin
KPL
» Imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin
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» SECIM yazilim tusuna basin

SECiM

TooL » TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin

HOLDER

WIZARD > Kumanda, bir agilir pencerede ToolHolderWizard
ek aracini agar

d i » DOSYA AC simgesine basin
Kumanda, bir agilir pencere agar

v VvV

Onizleme gérintist yardimiyla istenen alet
tasiyici sablonunu segin

OK butonuna basin

Kumanda, segili alet tagiyici sablonunu agar
imleg, parametrelenebilir ilk deger tizerinde durur
Degerleri uyarlayin

Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gOsterin

H’ » SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda, ek aracli kapatir

vV vVyVvy

v
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Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Parametrelenmis alet tagiyicilarin kumanda tarafindan [ P ——— e
matematiksel olarak dikkate alinabilmesi icin alet tagiyicinin bir I
alete atanmasi ve aletin yeniden ¢agrilmasi gerekir. T

T

dosyasindan olusabilir. Parga dosyalari eksik
oldugunda, kumanda bir hata mesaji gdsterir.

Sadece eksiksiz alet tagiyicilari kullanin!

Y

|

%;Dox ;l_

W¥e]  zap

E> Parametrelenmis alet tasiyicilari birden fazla parga

[

Parametrelenmis bir alet tasiyiciyi bir alete atamak i¢in asagidaki
sekilde hareket edin:

. A G e ; | | T
» |sletim tirG: MANUEL ISLETIM tusuna basin ~ L—== ‘ ‘ H
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
T8
— » DUZENLE yazilim tusuna basin
KPL
» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda

konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, parametrelenmis alet tagiyicilarini bir
acilir pencerede acar

» Onizleme gérintiist yardimiyla istenen alet
tasiyiciyi segin
» OK yazihm tusuna basin

> Kumanda, segilen alet tagiyicinin adini KINEMATIC
sttununa kabul eder

END » Alet tablosundan ¢ikin

SECiM
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Ozel fonksiyonlar
11.9 Bekleme suresi FUNCTION DWELL

11.9

Bekleme siiresi FUNCTION DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

FUNCTION DWELL fonksiyonu ile saniye olarak bir bekleme siiresini
veya bekleme igin mil devir sayilarini programlarsiniz.

Uygulama sekli

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin: NC tiimcesi

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

FUNCTION
DUWELL

DUELL
TIME

DUELL
REVOLUTIONS|

326

>

Zgﬁ:llm tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte 13 FUNCTION DWELL TIME10

Farkli agik metin fonksiyonlarinin tanim fonksiyonlari NC tiimcesi
UL Ue 23 FUNCTION DWELL REV5.8
FUNCTION DWELL yazilim tusu

DWELL TIME yazilim tusuna basin

Saniye olarak streyi girin

Alternatif olarak DWELL REVOLUTIONS yazilim
tusuna basin

Mil devir sayisini tanimlayin
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Elle igletim ve kurma
12.1 Calistirma, Kapatma

12.1 Calistirma, Kapatma

Calistirma

? Makine el kitabini dikkate alin!

Makine devreye alinirken kullanici igin tehlikeler
<> olusur. Makineyi devreye almadan énce glvenlik
bilgilerini okuyun.

makineye bagli olan fonksiyonlardir.
<@~ Makine el kitabini dikkate alin!

? Referans noktalarinin baglatilmasi ve ¢alistiriimasi

TNC ve makinenin besleme gerilimini galistirin. Daha sonra TNC
alttaki diyalogu ekrana getirir.

SYSTEM STARTUP
» TNC baslatilir
ELEKTRIK AKIMI KESINTISI

» Elektrik kesintisi olduguna iliskin TNC mesaji —
Mesaji silin

PLC PROGRAMINI DONUSTURUN
» TNC'ye ait PLC programi otomatik olarak dénusttralir
ROLE iCIN KUMANDA GERILIMI YOK

» Kumanda gerilimini a¢in. TNC, acil kapatma
fonksiyonunu kontrol eder

MANUEL ISLETIM
REFERANS NOKTALARINI ASMA

» Referans noktalarindan belirtilen sirayla gegin: Her

tul eksen igin NC BASLAT tusuna basin veya
X+ » Referans noktalarindan belirtilen sirayla gegin:
Referans noktasindan gegilene kadar her eksen
icin eksen yon tusuna basin ve basih tutun

donatiimigsa, referans isaretlerinin asilmasi devre
disi kalir. Bdylece TNC, kumanda gerilimi agilir
aclimaz caligsmaya hazir hale gelir.

? Eger makineniz esas dlguim cihazlari ile
-

TNC, simdi calismaya hazirdir ve Manuel isletim tiiriinde bulunur.

328 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



referans noktalarini asmaniz gerekir. Sadece
programlari dizenlemek veya test etmek isterseniz
kumanda gerilimini agtiktan sonra hemen
Programlama veya Program Testi isletim turin
segin.

Referans noktalari sonradan asilabilir. Bunun igin
Manuel isletim tiirinde REF. NKT. SURUS BAS
yazilim tusuna basin.

E> Makine eksenlerini izlemek istediginizde, dncelikle

Kapatma

? Kapatma, makineye baglh bir fonksiyondur.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

Kapama sirasindaki veri kaybini dnlemek icin TNC'nin isletim
sistemini isabetli olarak kapatmaniz gerekir:

» Isletim tiir(: Manuel isletim tusuna basin

» Kapatma fonksiyonunu segin

KAPAT

» KAPAT yazilim tusuyla onaylayin

» TNC bir agilir pencerede Simdi kapatabilirsiniz
yazisini gosterirse TNC icin besleme gerilimini
kesebilirsiniz

KAPAT

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

TNC'nin keyfi olarak kapatilmasi veri kaybina neden
olabilir!

YENi BASLAT yazilim tusuna basildiktan sonra

kumanda yeniden baslatilir. Yeniden baglatma
sirasinda kapatmak da veri kaybina neden olabilir!
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettiriimesi

12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not

? Makine el kitabini dikkate alin!
Eksen yon tuslari ile hareket, makineye baglidir.
-

Ekseni eksen yon tuslariyla hareket ettirme

> lisletim tiir: MANUEL iSLETIM tusuna basin
» Manuel isletim, isletim tirinG segin

» Eksen yén tuguna basin ve eksenin hareket
etmesini istediginiz stire boyunca basili tutun veya

» Ekseni surekli hareket ettirin: Eksen yon tusunu
basili tutun ve NC BASLAT tusuna basin

5 & B =

=

Tfﬂ » Durdurma: NC durdur tusuna basin

Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusuyla degistirin.

Diger bilgiler: "S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu",
sayfa 343

Makinede bir hareket gorevi etkinse kumanda STIB (kumanda
isletimde) sembollini gosterir.
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirmada TNC, sizin tarafinizdan belirlenen bir
kademe olcusu kadar makine eksenine gecer.

(<]

ADIM
OLCUMU

ACK

DEGER
DEVR-
ALMRK

.,OK

ADIM
OLCUMU

AGK

=

>

isletim tiirii: MANUEL ISLETIM tusuna veya EL.
CARKI tusuna basin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Kademeli konumlandirmayi segin: ADIM OLCUSU

yazilim tusunu ACIK konuma getirin

12.2

Dogrusal eksenler atamasini girin ve DEGER @s
DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin

Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin

imleci, ok tusuyla Yuvarlak eksenler (izerine
konumlandirin

Yuvarlak eksenler atamasini girin ve DEGER
DEVRALMAK yazilim tusuyla onaylayin

Alternatif olarak ENT tusuyla onaylayin

OK yazilim tusuyla onaylayin
Adim 6l¢isi etkindir.

Kademeli konumlandirmayi kapatin: ADIM OLCUSU
yazilim tusunu KAPALI konuma getirin

Adim oélcist mendsinde bulundugunuzda KAPAT
yazihm tusuyla kademeli konumlandirmayi
kapatabilirsiniz.

Bir sevk icin girilebilen maksimum deger 10 mm'dir.
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettiriimesi

HR 410 elektronik el ¢garkiyla hareket

Tasinabilir el garki HR 410 iki adet onay tusu ile donatiimigtir. Onay
tuslari, yildiz kolun altinda yer alr.

Makine eksenlerini, sadece onay tuglarindan birine basili
durumdayken (makineye bagh fonksiyon) hareket ettirebilirsiniz.

El carki HR 410, alttaki kullanim elemanlarini igerir:

ACIL KAPATMA Tusu

El carki

Onay tuslari

Eksen secimi tuslari

Besleme belirleme tuslari (yavas, orta, hizli; beslemeler makine
Ureticisi tarafindan belirlenmistir)

Segilen eksenin hareket ettigi TNC yonu

Makine fonksiyonlari (makine Ureticisi tarafindan belirlenir)

Eksenleri hareket ettirin
Kirmizi gostergeler, sectiginiz ekseni ve beslemeyi sinyal verir.

» El. carki igletim tiriini segin

» Onay tusunu basih tutun

» Eksen segin

» Beslemeyi segin

Aktif ekseni + yoninde hareket ettirin veya

- - I

» Aktif ekseni - yoniinde hareket ettirin
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi 12.2

elektronik el garki gostergesini hareket ettir

TNC, asagdidaki yeni elektronik el garklari ile hareket ettirme islevini
destekler:

® HR 520: Ekranh el ¢arki, kabloyla veri aktarimi
® HR 550FS: Ekranli el ¢arki, kablosuz veri aktarimi

' Dikkat, kullanici ve el ¢arki icin tehlike! RES :T:: ;:P:Fi
El carkinin tim baglanti soketleri, aletsiz mimkiin | }
o olsa bile sadece yetkili servis personeli tarafindan
sékilebilir! 00000
Makineyi genel olarak sadece el ¢arkinin fisi Z]
takiliyken calistirin! m

Makinenizi el ¢arkinin figi takili degilken ¢alistirmak
isterseniz makinenin kablosunu prizden ¢ekin ve agik
olan prizi bir kapak ile emniyete alin!

t BOR ¢

Makine el kitabini dikkate alin! Makine ureticisi, HR
5xx kullanimi icin ek fonksiyonlar sunabilir.
i

Tasinabilir HR 5xx el ¢arklari, TNC'nin farkl bilgiler gosterdigi bir
ekranla donatiimigtir. Ayrica el ¢arki yazilim tuslariyla referans
noktasi belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek ve islemek gibi
o6nemli ayar fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz.

El ¢arkini, el garki etkinlestirme tusuyla etkinlestirdiginiz anda
kumanda paneli Gzerinden kullanim mimkiin olmaz. TNC, bu
durumu TNC ekranindaki acilir pencerede gosterir.
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Elle igletim ve kurma

12.
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2 Makine ekseninin hareket ettiriimesi

ACIL KAPATMA tusu

Durum gostergesi ve fonksiyon segimi igin el ¢carki ekrani
Yazilim tuslar

Eksen secim tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen
konfiglirasyonuna uygun olarak degistirilebilir

Onay tusu

El ¢arki hassasiyeti tanimi icin ok tuglar

El ¢arki etkinlestirme tusu

TNC'nin segilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu

Eksen yon tuslari igin hizli hareket bindirmesi

Mili agma (makineye bagl fonksiyon, tus makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

"NC tumcesi olustur" tusu (makineye bagli fonksiyon, tus
makine Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

Mili kapatma (makineye bagl fonksiyon, tus makine ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

Ozel fonksiyonlar igin CTRL tusu (makineye bagl fonksiyon, bu
tus makine ureticisi tarafindan degistirilebilir)

NC-START TUSU (makineye bagli fonksiyon, makine ureticisi
tarafindan degistirilebilir tus)

NC-STOPP TUSU (makineye bagh fonksiyon, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir tus)

El carki

Mil devir sayisi potansiyometresi

Besleme potansiyometresi

Kablo baglantisi, HR 550FS kablosuz el ¢arkinda yoktur
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi 12.2

El carki ekrani
1 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢arkinda: El ¢arkinin takma

aygitinda bulunduguna veya kablosuz igletimin etkin olduguna

dair gésterge

2 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢carkinda: Alan kuvveti
gOsterimi, alti cubuk = maksimum alan kuvveti

3 Sadece HR 550FS kablosuz el ¢garkinda: Aku sarj seviyesi,

alti gubuk = maksimum sarj seviyesi. Dolum iglemi esnasinda

soldan saga dogru bir gubuk hareket eder

4 IST: Konum gostergesi turl

5 Y+129.9788: Secilen eksenin konumu

6 *: STIB (isletimde kumanda); program akigi baslatildi veya
eksen hareket halinde

7 SO: Gincel mil devri

8 FO: Secilen eksenin hareket ettirildigi glincel besleme

9 E: Hata mesaji olustu

10 RES 5.0: Etkin el ¢carki ¢ozinurligu. Segilen eksenin bir el ¢arki

devri sirasinda kat ettigi yol

11 STEP ON veya OFF: Kademeli konumlandirma etkin veya
devre disl. Fonksiyon etkinken TNC, ek olarak etkin hareket
kademesini gosterir

12 Yazilim tusu ¢ubugu: Farkl fonksiyonlarin se¢imi, tanim
asagidaki bolimlerde yer almaktadir
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettiriimesi

HR 550FS kablosuz el ¢carkinin 6zellikleri

Kablosuz bir baglanti, bir¢gok olasi parazit nedeniyle
kablolu bir baglanti gibi ayni sekilde kullanilabilirlik
sunmaz. Bu nedenle, el ¢arkini kullanmadan énce

makine civarinda mevcut olan bagka kablosuz HEIDENHAIN
kullanicilar ile herhangi bir parazit meydana gelip | b e o™
gelmedigi kontrol edilmelidir. Mevcut telsiz frekanslari e
ve kanallarina dair bu kontrol tim telsiz sistemler icin | I
tavsiye ed|I|r.. S 00000
HR 550FS'yi kullanmiyorsaniz daima éngoérulen el

carki yuvasina birakin. Bdylece kablosuz el ¢arkinin Z]
arka tarafindaki temas gubugu ile el ¢arki sarjlarinin m
daima dolum ayari ve acil kapatma devresi igin t Rl

dogrudan bir temas baglantisi ile kullanima hazir
olmasi saglanir.

Kablosuz el ¢arki bir hata durumunda (telsiz kesintisi,
alici kalitesinin dislk olmasi, bir el ¢arki bileseninin
arizali olmasi) daima acil kapatma ile tepki verir.

Dikkat, kullanici ve makine igin tehlike!

Guvenlik nedenlerinden dolayi kablosuz el garkini

ve el ¢carki yuvasini en ge¢ 120 saatlik isletim
suresinden sonra TNC'nin, tekrar agma esnasinda bir
fonksiyon testi yapabilmesi igin kapatmaniz gerekir!

Atoélyenizde kablosuz el ¢arklarina sahip birden fazla
makine kullaniyorsaniz birbirine ait olan el ¢arklari ve
el carki yuvalarini birbirine ait olduklari kesin olarak
anlasilabilecegi sekilde isaretlemeniz gerekir (6rn.
renkli etiketler veya numara ile). isaretler, kablosuz el
carki ve el ¢arki yuvasinda kullanici igin gérinar bir
sekilde olmalidir!

Her kullanimdan énce makineniz i¢in dogru kablosuz
el carkinin etkin olup olmadigini kontrol edin!
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi 12.2

HR 550FS kablosuz el ¢arki bir aku ile donatiimistir. El garkini el
¢arki yuvasina koyar koymaz aki dolmaya baslar.

HR 550FS el garkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden sarj ile
8 saate kadar kullanabilirsiniz. Kullanmadidiniz zaman el ¢arkini el
carki yuvasina takmaniz dnerilir.

El ¢arki, el ¢arki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablo
isletimine gecer. El ¢arkini, tamamen bosalmis olmasi durumunda
dahi kullanabilirsiniz. islevselligi kablosuz isletimle aynidir.

El garkinin tamamen bosalmis olmasi durumunda
el carkinin yuvasinda tekrar tamamen dolmasi yakl.
3 saat surer.

El carki yuvasinin ve el ¢carkinin temas yerlerini 1,
fonksiyonlarinin devamlihgini saglamak i¢in dizenli
olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani fazladan élgilmistir. Ornegin

cok buyuk makinelerde aktarim alaninin sinirina yaklagsmaniz
durumunda HR 550FS, sizi fark edilir bir titresim alarmi ile uyarir.
Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el ¢arki yuvasina olan
mesafesini tekrar azaltmaniz gerekir.

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

A Telsiz mesafenin kesintisiz bir igletimi artik mimkuin
kilmamasi durumunda TNC, otomatik olarak
ACIL KAPATMA islemini tetikler. Bu durum,
isleme esnasinda da meydana gelebilir. El ¢arki
yuvasina mesafeyi miimkin oldugunca disuk tutun.
Kullanmadiginiz zaman el garkini el ¢arki yuvasina
takmaniz tavsiye edilir.
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettiriimesi

TNC bir acil kapatma tetiklediginde el ¢arkini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Bunun igin asagidaki islemleri yapin:

> Isletim tiirl Programlama segin
» MOD fonksiyonunu secin: MOD tusuna basin
» Yazilim tusu gubuguna gegin

FonK- » Kablosuz el ¢arki igin yapilandirma menudsunu
e segin: FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna
basin

» El garki Gzerinden El ¢arki baslat el garkini
yeniden etkinlestirir

» Konfiglrasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon
menusinden ¢ikis: SON butonuna basin

El ¢arkinin isletime alinmasi ve konfigurasyonu igin MOD isletim
truinde ilgili bir fonksiyon mevcuttur.

Diger bilgiler: "HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma",
sayfa 438

Hareket ettirilecek ekseni segme

Ana eksenler X, Y ve Z gibi diger G¢, makine Ureticisi tarafindan
tanimlanabilen eksenleri, eksen sec¢im tuslari Gzerinden dogrudan
etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi de
dogrudan bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin Uzerine koyabilir.
Gorsel eksen VT'nin bir eksen se¢me tusunun tzerinde olmamasi
durumunda asagidakileri uygulayin:

» F1 (AX) el garki yazilim tusuna basin: TNC, el ¢arki ekranindaki
tim etkin eksenleri gésterir. O anda etkin olan eksen yanip
séner

> Istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (-<) el garki yazilim tuglari ile
secin ve F3 (OK) el garki yazilim tusuyla onaylayin

El carki hassasiyetinin ayarlanmasi

El ¢arki hassasiyeti, bir eksenin el ¢arki devri bagina hangi yolda
hareket edecegini belirler. Tanimlanabilen duyarliliklar sabit olarak
ayarlanmigtir ve el carkinin ok tuslari Gzerinden dogrudan secilebilir
(sadece adim 6lgisi etkin degilken).

Ayarlanabilen hassasiyetler:
0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/devir veya
derece/devir]

Ayarlanabilen hassasiyetler:
0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03 [ing/devir veya
derece/devir]
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi 12.2

Eksenleri hareket ettirme

» El carkinin etkinlestiriimesi: HR 5xx Uzerindeki
el ¢arki tusuna basin: TNC'yi artik sadece HR
5xx uzerinden kumanda edebilirsiniz. TNC, TNC
ekraninda bilgi metni iceren bir acilir pencere
gOsterir

» Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla istediginiz
isletim tGrtinG segin

» Gerekirse onay tusunu basili tutun

El ¢arki Uzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni secin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuslar
Uzerinden segin

» Etkin ekseni + yoninde hareket ettirin veya

x|
v

Etkin olan ekseni - yoninde hareket ettirin

° 3N
v

» El garkinin devre digi birakilmasi: HR 5xx
Uzerindeki el ¢arki tusuna basin: TNC'yi tekrar
kumanda panelinden kumanda edebilirsiniz

Potansiyometre ayarlari

El carkini etkinlestirdikten sonra, makine kumanda panelinin

potansiyometreleri etkin olmaya devam eder. El ¢arkindaki

potansiyometreyi kullanmak isterseniz asagidaki sekilde hareket

edin:

» HR 5xx'teki CTRL tuslarina ve el ¢arkina basin; TNC,
potansiyometre segimi igin el carki ekraninda yazilim tusu
menusunu gosterir

» El ¢arki potansiyometresini etkin hale getirmek icin HW yazilim
tusuna basin

El ¢carki potansiyometrelerini etkinlestirdikten sonra el ¢arki

secgiminin kaldinimasindan dnce makine kumanda paneli

potansiyometrelerini tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki
islemleri yapin:

» HR 5xx'teki CTRL tuslarina ve el ¢arkina basin; TNC,
potansiyometre sec¢imi i¢in el carki ekraninda yazilim tusu
menusunu gosterir

» Potansiyometreyi makine kumanda panelinde etkin hale
getirmek igin KBD yazihim tuguna basin
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Elle igletim ve kurma

12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Kademeli konumlandirma

TNC, kademeli konumlandirma sirasinda simdi etkin olan el ¢arki
eksenini, sizin tarafinizdan belirlenen kademe dl¢list kadar hareket
ettirir:

>
>

F2 (STEP) el ¢carki yazihm tuguna basin

Kademeli konumlandirmay etkinlestirin: 3 (ON) el ¢arki yazilim
tusuna basin

istenen kademe &lgiisiinii, F1 veya F2 tuslarina basarak

segcin. Ilgili tusu basili tuttugunuzda TNC, kademe sayisini

her defasinda 10 faktori ile artirir. CTRL tusuna bir kez daha
basildiginda, sayma adimi 1 degerine ylkselir. MUmkin olan en
kiigik adim 6lgiisti 0,0001 mm'dir (0,00001 ing). Mimkiin olan
en blyik adim élgisi 10 mm'dir (0,3937 ing)

Secilen kademe dlgusund 4 (ACIK) yazilim tusu ile alin

» El carkindaki + veya - tusuyla etkin el ¢carki eksenini ilgili ydnde

hareket ettirin

M ek fonksiyonlarini girin

>
4
4

>

F3 (MSF) el ¢arki yazilm tusuna basin
F1 (M) el ¢arki yazilim tusuna basin

istenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin

M ek fonksiyonunu NC BASLAT tusuyla uygulayin

S mil devir sayisini girme

» F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin

» F2(S) el garki yazilim tusuna basin

» Istenen devir sayisini, F1 veya F2 tuslarina basarak segin. ilgili
tusu basil tuttugunuzda TNC, kademe sayisini her defasinda 10
faktord ile artirir. CTRL tusuna bir kez daha basildiginda, sayma
adimi 1000 degerine yukselir

» Yeni devir S'yi NC BASLAT tusuyla etkinlestirin
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

F beslemesinin girilmesi

>
>
>

>

F3 (MSF) el ¢arki yazilim tusuna basin
F3 (F) el ¢arki yazilim tusuna basin

istenen beslemeyi, F1 veya F2 tuslarina basarak secin. ilgili
tusu basili tuttugunuzda TNC, kademe sayisini her defasinda 10
faktord ile artirir. CTRL tusuna bir kez daha basildiginda, sayma
adimi 1000 degerine yukselir

Yeni besleme F'yi, F3 (OK) el carki yazilim tusuyla kabul edin

Referans noktasinin ayarlanmasi

>

4
4
4

F3 (MSF) el ¢carki yazilim tusuna basin
F4 (PRS) el carki yazilim tusuna basin
Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecedi ekseni segin

Ekseni, F3 (OK) el ¢arki yazilim tusuyla sifirlayin veya F1 ve F2
el carki yazihm tuglari ile istenen dederi ayarlayin ve F3 (OK)

el carki yazihm tusuyla kabul edin. CTRL tusuna bir kez daha
basildiginda, sayma adimi 10 degerine ylkselir

Calisma modunu degistirme

F4 (OPM) el ¢arki yazihm tusu lGzerinden, kumanda gulncel
durumu bir gecise izin verdigi strece el ¢arki ile igletim turand
degistirebilirsiniz.

>
>

F4 (OPM) el carki yazilim tuguna basin
El ¢arki yazilim tuslari Gzerinden istediginiz isletim tirinu segin
= MAN: Manuel isletim

MDI: El girisi ile pozisyonlama

SGL: Program akis1 tekli tiimce

RUN: Program akis tiimce takibi
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Elle igletim ve kurma

12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Komple hareket tiimcesi olusturma

Makine Ureticiniz "NC timcesi olustur" el ¢arki
tusunu herhangi bir fonksiyonla donatabilir. Makine el
<3 kitabini dikkate alin!

El girisi ile pozisyonlama isletim tlrini segin

Gerekirse TNC klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni hareket
timcesini eklemek istediginiz NC timcesini segin

El ¢carkini etkinlestirin

"NC timcesi olustur" el ¢arki tusuna basin: TNC, MOD
fonksiyonu UGzerinden segilen eksen pozisyonlarin timuna
iceren, komple hareket timcesini ekler

Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar

Program akisi igletim turlerinde asagidaki fonksiyonlari
uygulayabilirsiniz:

® NC-START TUSU (NC-START EL CARKI TUSU)

= NC-STOPP TUSU (NC-STOPP EL CARKI TUSU)

B NC-STOPP tusuna bastiysaniz: Dahili durdurma (MOP ve sonra
Stoppel carki yazilim tuslari)

B NC-StoppTUSUNAbastiysaniz: Eksenleri manuel hareket ettirme
(MOP ve sonra MANel carki yazilim tuslarr)

®  Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket ettikten
sonra kontura tekrar gitme (MOP ve sonra REPO el ¢arki yazilim
tuslari). Kullanim, ekran yazilim tuslarinda oldugu gibi el ¢arki
yazilim tuslariyla gergeklesir.Diger bilgiler: "Yeniden kontura
seyir", sayfa 407

B Calisma duzlemini déndir fonksiyonunu agma ve kapatma (MOP
ve sonra 3D el ¢garki yazilim tuslar)
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12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde S mil devir sayisini,
F beslemesini ve M ek fonksiyonunu yazilim tuslari Gzerinden
girebilirsiniz.

Diger bilgiler: "M ek fonksiyonlari girme", sayfa 292

kullanabileceginizi ve hangi isleve sahip olacaklarini

. belirler.

? Makine Ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini

Degerleri girin
Mil devri S, ek fonksiyon M

» Mil devir sayisi girisini seg¢in: S yazilim tusuna

S basin

S MiL DEVRIi=

o » 1000 (mil devir sayisi) girin ve NC BASLAT tusuyla
t kabul edin

Girilen S devir sayisi ile birlikte mil devrini M ek fonksiyonuyla
baslatirsiniz. Bir M ek fonksiyonunu ayni sekilde girersiniz.
Besleme F

F beslemesi girisini ENT tusuyla onaylayin.

Besleme F igin gegerli olan:

® F=0 olarak giriimisse manualFeed (No. 400304) makine
parametresindeki en kiguk besleme etkilidir

B Girilen besleme maxFeed (No. 400302) makine parametresinde
tanimlanan degeri asiyorsa makine parametresinde girilen deger
etkinlesir

® F, bir akim kesintisinden sonra da korunur
= Kumanda hat beslemesini gosterir
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Elle igletim ve kurma
12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

Mil devrini ve beslemeyi degistirme

Override doner diigmeleri ile mil devri S ve besleme F igin
ayarlanan deger % 0 ila %150 arasinda degisebilir.

Besleme potansiyometresi sadece programlanmis beslemeyi (’1') Wi

azaltir, kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil. e

? Mil devir sayisi i¢in olan Override déner digmesi,

sadece kademesiz mil tahrikli makinelerde gegerlidir. ,J“‘\\
- 50/ J\q 150

WA F
0

Besleme sinirlandirmasi F MAX

? Makine el kitabini dikkate alin!
Besleme sinirlandirmasi makineye baghdir.

-

F MAX yazilim tusu yardimiyla tim igletim tdrleri i¢in besleme
hizini azaltabilirsiniz. Azaltma tim acil ve besleme hareketleri igin
gecerlidir. Girdiginiz deder, kapatma veya agma sonrasinda etkin
olarak kalir.

F MAX yazilim tusu asagidaki isletim tirlerinde bulunur:
® Program akisi tekli tiimce

B Program akisi tiimce takibi

m El girisi ile pozisyonlama

Uygulama sekli

F MAX besleme sinirlandirmasini etkinlestirmek icin asagidaki
sekilde hareket edin:

> Isletim tiir(: EL GIRISI ILE POZISYONLAMA tusuna
basin

» F MAX yazihm tuslarina basin

F MAX

> Istediginiz maksimum beslemeyi girin
» OK yazilim tusuna basin

OK

() () (o]

[al{e](=]
EAEYEYEY

344 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi 12.4

12.4 Preset tablosuyla referans noktasi
yonetimi

Not

Manuel isletim @m
Preset tablosunu mutlaka kullanmalisiniz : ) ) L
® Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda —— .
REF'le iligkili sifir noktasi tablolari ile ¢caligtiysaniz : 1 o ; i :
5 | 0 ) o ) :
s } o o o o
|
|

>
s [TNG: \ table\preset.pr I3
0% X [Nm] P1 -Ti
0% Y [Nm] LIMIT ?

O )
"R —m

Preset tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktalari) icerebilir.
Dosya buyUkligu ve isleme hizini optimize etmek igin sadece
referans noktasi ydnetimi igin ihtiyaciniz olan sayida satir kullanin.

Yeni satirlari, glivenlik nedeniyle sadece Preset tablosu sonuna
ekleyebilirsiniz.
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Elle igletim ve kurma
12.4 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin

Preset tablosu PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde kayithdir.
PRESET.PR sadece ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna
basilmissa MANUEL ISLETIM ve EL. CARKI isletim tiriinde
duzenlenebilir. PRESET.PR Preset tablosunu PROGRAMLAMA isletim
tiruinde agabilirsiniz, fakat tabloyu dizenleyemezsiniz.

Preset tablosunun bagka bir dizine kopyalanmasina (veri
yedekleme igin) izin verilir. Yazma korumali satirlar, kopyalanan
tablolarda da yazma korumaldir.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini degistirmeyin! Tablolari tekrar
etkinlestirmek isterseniz bu sorunlara yol agabilir.

Bagka bir dizine kopyalanan Preset tablosunu etkinlestirmek igin
bunlari tekrar TNC:\table\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.
Referans noktalarini ve temel devirleri Preset tablosuna kaydetmek
icin birden fazla segeneginiz vardir:

® Manuel girig

= MANUEL ISLETIM ve EL. CARKI isletim tiiriinde tarama déngileri
UzerindenEL. CARKI

Preset tablosundaki O satiri, prensip olarak yazmaya
E> karsi korumalidir. TNC, 0 satirindayken, manuel
eksen tuglari veya yazilim tugsu Uzerinden en son
belirlediginiz referans noktasini daima kaydeder.
Manuel yerlestirilen referans noktasi aktifse TNC
durum gostergesindeki PR MAN(0) metnini gdsterir.
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktalarini Preset tablosuna manuel kaydedin
Referans noktalarini Preset tablosuna kaydetmek i¢in asagidakileri

uygulayin:

X+

Y+

GINEIREINE

ONC BELIR
TABLO

ONCED BEL
DEGISTIR

0B

ONCED BEL
DUZELT-
ME

>

isletim tiiri: Manuel isletim tusuna basin

Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya kronometreyi
konumlandirin

ONC BELIR TABLO yazilim tusuna basin

> TNC, Preset tablosunu agar ve imleci etkin

referans noktasinin satirina getirir.
Preset girisi fonksiyonlarini segin

TNC, eklenebilen giris imkanlarini yazilm tusu
¢ubugunda gosterir.

Degistirmek istediginiz satiri Preset tablosunda
segin (satir numarasi Preset numarasina
uygundur)

Gerekirse degistirmek istediginiz situnu (ekseni)
Preset tablosunda segin

Yazilim tusuyla eklenebilen giris imkanlarindan
birini segin
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12.4 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Girig imkanlari

Yazilim Fonksiyon
tusu
Aletin gercek pozisyonunu (adaptériin) dogrudan
'JF' yeni referans noktasi olarak alin: Fonksiyon,

referans noktasini sadece imlecin yer aldigi
eksende kaydeder

oNGED BEL Aletin (adaptoriin) gergek pozisyonuna istediginiz
Sieis bir degeri atayin: Fonksiyon, referans noktasini
sadece imlecin yer aldigi eksende kaydeder.

istediginiz degeri acilir pencerede girin

oncED BEL Tabloda hazir olarak kaydedilen referans noktasini
e artan sekilde kaydirin: Fonksiyon, referans
noktasini sadece imlecin yer aldigi eksende
kaydeder. istediginiz diizeltme deg@erini dogru
On isaret ile acilir pencerede girin. Aktif ing
go6stergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye cevirir

GUNCEL Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
B yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, sadece makineniz bir yuvarlak
tezgah ile donatilmis ise ve 0'In dogrudan girigi
ile referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek istediginizde kullanin. Fonksiyon,
degderi sadece halihazirda imlecin yer aldidi
eksende kaydeder. istediginiz degeri agilir
pencerede girin. Aktif in¢ gostergesinde: Degeri in¢
olarak girin, TNC dahili girilen degeri mm'ye gevirir

T Simdi aktif olan referans noktasini segcilebilen
KAYDET tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo
satirini otomatik olarak etkinlestirir. Aktif ing
gostergesinde: Degeri in¢ olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye cevirir
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Preset tablosunu diizenleyin

Yazilim
tusu

BRSLANG -

Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Tablo basini segin

SON

Tablo sonunu segin

YAN

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

ONCED BEL
DEGISTIR

Preset girisi fonksiyonlarini segin

ONC BELIR
AKTIVE
ET

Preset tablonun glincel segilen referans noktasini
etkinlestirin

N SATIRL
SONDA
EKLE

Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin (2.
yazilim tusu gubugu)

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Acik renkli alani kopyalayin (2. yazihm tusu
gubugu)

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan alani ekleyin (2. yazilim tugsu gubugu)

SATIR
GERI
BELIRLEME

Guncel segili satin sifirlayin: TNC, tim sutunlari
tasir (2. yazilim tusu gubugu)

SATIR
UYARLA

Tekil satirlari tablo sonuna ekleyin (2. yazilim tusu
gubugu)

SATIR

Tablo sonundaki tekil satirlari silin (2. yazilm tusu
gubugu)
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12.4 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktasini lizerine yazmaya karsi koruma
Preset tablosundaki 0 satiri yazmaya karsi korumalidir. O satirinda
TNC, manuel olarak son belirlenen referans noktasini kaydeder.

Preset tablosunun diger satirlarini LOCKED sutunu yardimiyla
Uzerine yazilmaya karsi koruyabilirsiniz. Preset tablosunda yazma
korumali satirlar renkli olarak vurgulanir.

Yazma korumali bir satirin Gzerine manuel bir tarama déngusuyle
yazmak isterseniz bunu OK ile onaylamaniz ve sifreyi girmeniz
gerekir (sifre korumasinda).

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Sifreyi unuttuysaniz sifreyle korunan bir satirin yazma
o korumasini kaldiramazsiniz.

Satirlari bir sifreyle korudugunuzda sifreyi mutlaka bir
yere not edin.

Tercihen KILITLE / KiLIDi AC yazilim tusuyla basit
korumayi kullanin.

Bir referans noktasini yazmaya karsi korumak igin asagidaki
adimlari uygulayin:

R » ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna basin
» LOCKED siitununu segin
SUNGEL » GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

Referans noktasini sifresiz koruma:
e » KILITLE / KiLIDi AC yazilim tusuna basin
KikipE A > TNC, LOCKED siitununa bir L harfi yazar.

Referans noktasini bir sifreyle koruma:
cELETLE £ » KILITLE / KILIDI AC SIFRE yazilim tusuna basin

KILiDi RC
SIFRE

» Agcilan pencerede sifreyi girin
» TAMAM yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin:
> TNC, LOCKED sitununa ### yazar.

0K
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Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi 12.4

Yazma korumasini kaldirma

Uyguladidiniz bir yazma korumasini kaldirmak i¢in asagidaki
adimlari uygulayin:

P » ONCED BEL DEGISTIR yazilim tusuna basin
» LOCKED siitununu segin
» GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin

Sifresiz korumali referans noktasi:
e » KILITLE / KiLIDi AC yazilim tusuna basin
et L > TNC, yazma korumasini kaldirir.

Referans noktasi bir sifreyle korumali:
KELETLE / » KILITLE / KiLiDi AC SIFRE yazilim tusuna basin

KILIDI AC
SIFRE

» Agcilan pencerede sifreyi girin
» OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin
> TNC, yazma korumasini kaldirir.

OK
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12.4 Preset tablosuyla referans noktasi yonetimi

Referans noktasini etkinlestirin
Preset tablosundaki referans noktasini Manuel isletim tiiriinde
etkinlestirin

Preset tablosundaki bir referans noktasini
etkinlestirmede, TNC, aktif bir sifir noktasi
kaydirmasini, yansimayi ve ol¢u faktérinu sifirlar.

> lsletim tiir(i: Manuel isletim tusuna basin

=]

oNG BELZR > Preset tablosunu gériintiileyin: ONC BELIR TABLO
iy yazilim tusuna basin

» Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin veya

<+
v

Goto GOTO tusu lGizerinden etkinlestirmek istediginiz
referans noktasi numarasini segin, ENT tusuyla
onaylayin

ENT
oNC EBELER > Referans noktasini etkinlestirin: ONC BELIR
N AKTIVE ET yazilim tusuna basin

» Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin. TNC,
gOstergeyi ve (tanimliysa) temel devri kaydeder

m > Preset tablosundan ¢ikin

UYGBULRA

Preset tablosundaki referans noktasini NC programinda
etkinlestirin

Preset tablosundan referans noktalarini program akisi sirasinda
etkinlestirmek i¢in 247 dongusuni kullanin. 247 déngusinde
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini
tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "REFERANS NOKTASI BELIRLEME (Déngii 247)",
sayfa 533
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12.5 3D tarama sistemi olmadan referans
noktasini ayarlama

Not

Referans noktasi ayarinda, TNC gdstergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir.

3D tarama sistemiyle tim manuel tarama
fonksiyonlarini kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemli referans noktasi
ayari (secenek no. 17)", sayfa 369

On hazirhk

» Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
» Sifir aletini, bilinen yarigcapla degistirin
» TNC'nin gergek pozisyonlari gosterdiginden emin olun

Saft frezesiyle referans noktasini ayarlama

' Koruma onlemi

Malzeme yuzeyinin ¢izilmemesi gerekiyorsa

L malzeme Uzerine bilinen d kalinliginda bir levha
konur. Referans noktasi i¢in d kadar daha biiylik olan
bir deger girin.

» Isletim tiir(: Manuel isletim tusuna basin

Ex+ ] » Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

» Eksen segin

REFERANS NOKTASI BELIRLEME Z=

n » Sifir aleti, mil ekseni: Gdstergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin d
kalinh@ini girin. Calisma duzleminde: Alet yaricapi

- dikkate alinir
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12.5 3D tarama sistemi olmadan referans noktasini ayarlama

Kalan eksenler igin referans noktalarini ayni sekilde
belirleyebilirsiniz.

Sevk ekseninde bir 6n ayarh alet kullaniyorsaniz sevk ekseni
gOstergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

TNC, eksen tuslari Uzerinden ayarlanan referans
noktasini, otomatik olarak Preset tablosunun 0
satirina kaydeder.

Mekanik tarayicili veya olgme saatli tarama
fonksiyonlarini kullanmak

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda tim manuel tarama fonksiyonlarini (istisna: kalibrasyon
fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da basitce gizerek
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)",
sayfa 355

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan

olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama

pozisyonunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tusla devreye alin.

Asagidaki islemleri yapin:

TARANA » Yazihm tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
& secin

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi ilk pozisyona
hareket ettirin

» Pozisyonu devralin: GERCEK POZISYON ALMA
+ yazilim tusuna basin; TNC giincel pozisyonu
kaydeder

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi bir sonraki
konuma hareket ettirin

» Pozisyonu devralin: GERCEK POZISYON ALMA
+ yazilim tusuna basin; TNC giincel pozisyonu
kaydeder

» Gerekirse tarayiclyi bagka konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildigi gibi devralin

» Referans nok: Menil penceresinde yeni referans
noktasinin koordinatlarini girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya
degerleri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!", sayfa 360
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Ol¢ciim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi",
sayfa 361

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin
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3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no. 17) 12.6

3D tarama sistemini kullanma
(secenek no. 17)

Genel goriiniim

Manuel isletim tiiriinde asagidaki tarama sistemi déngiilerini
kullanabilirsiniz:

4

Yazilim
tusu

5
AYAR.
27

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

Tarama sirasinda eksen agilarinin ayarlanan
dondirme agilarina uygun olmasina dikkat edin.
Kumanda, makine parametresi chkTiltingAxes (no.
204601) agikken bunu otomatik olarak kontrol eder.

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi
gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama sistemi dénguleri sadece secenek no. 17 ile
birlikte kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi
kullaniyorsaniz bu segenek otomatik olarak mevcut
olur.

Fonksiyon Sayfa

3D tarama sistemini kalibre 362
edin

TARAMA

POS
“—o

Secilebilen bir eksende 369
referans noktasinin
ayarlanmasi

TARAMA

E%E cc

Referans noktasi olarak 370
daire merkez noktasinin
ayarlanmasi

TARAMA
cL

Orta eksenin referans noktasi 373
olarak ayarlanmasi

TARAMA S5iS
TRELO
%

i

Tarama sistemi verilerinin 552
yonetilmesi
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Elle igletim ve kurma

12.6 3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no.

Ekranli bir el ¢arkinda siiriis hareketleri

Ekranl bir el carkinda manuel bir tarama sistemi donglsu sirasinda
kontrollin el ¢arkina aktariimasi mimkunddar.

Asagidaki islemleri yapin:

4
4

Vv VvYyy

vV vyvyyvVvy

356

Manuel tarama sistemi déngusinu baslatin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

ilk tarama noktasini tarayin
El carkindaki el ¢arkini etkinlestirin
Kumanda Cark aktif acilir pencereyi gorintiler.

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

El carkindaki el ¢arkini devre disi birakin
Kumanda, acilir pencereyi kapatir.

ikinci tarama noktasini tarayin

Gerekirse referans noktasini ayarlayin
Tarama fonksiyonunu sonlandirin

E> El ¢carki etkinse tarama dongulerini baglatamazsiniz.

17)
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3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no

Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi déngulerinde tarama yéninin veya tarama
rutininin segilebilecedi yazilm tuslari gésterilir. Hangi yazilim
tuslarinin gdsterilecedi ilgili donglye baghdir:

Yazilim tusu

X+

Fonksiyon

Tarama yonunun segilmesi

_%_

Gegerli gergek degerin uygulanmasi

Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi

Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi
% (dis )
AR Daire deseni (birden fazla elemanin merkez
@ |e noktasl) tarama

Delik, pim ve daire deseninde eksene paralel
tarama yénunu segin

Delik, pim ve daire deseninde otomatik tarama rutini

kullanirsaniz TNC, tarama sistemini otomatik olarak

' Bir otomatik daire taramasi fonksiyonunu
L

ilgili tarama konumuna getirir. Pozisyonlarin ¢arpisma
olmadan hareket ettirilebilecegine dikkat edin.

Bir delik, pim ve daire deseni otomatik olarak taramak igin bir
tarama rutinini kullanmaniz durumunda TNC, gerekli giris alanlarini
iceren bir form acar.

Formdaki pim ol¢iimii vedelik ol¢iimii giris alanlar

Girig alani Fonksiyon

Saplama cap1? veya Tarama elemaninin gapi (deliklerde

Delme cap1? opsiyoneldir)

Giivenlik mesafesi? Duzlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde

konumlandiriimasi (glincel pozisyon
disinda)
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Elle igletim ve kurma
12.6 3D tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)

Otomatik tarama rutini:
» Tarama sistemini 6n konumlandirin

TARAMA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
@9 iy tusuna basin

» Delik, otomatik olarak taranacaktir: DELIK yazilim
tusuna basin
/.P) » Eksene paralel tarama yoninu segin

» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC BASLAT tusuna
basin. TNC, tim 6n konumlandirmalari ve tarama
islemlerini otomatik olarak gerceklestirir

TNC, pozisyona hareket etmek igin tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama iglemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

Otomatik tarama rutinine baslamadan 6nce

E> tarama sistemi icin ilk tarama noktasinin yakininda
On konumlandirma yapmaniz gerekir. Tarama
sistemini, tarama yénune zit olarak yaklasik glivenlik
mesafesine (tarama sistemi tablosundaki deger +
giris formundaki deger) getirin.
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3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no

Tarama sistemi dongusiinii segme
» Manuel isletim veya El. carki isletim tiriini segin

TARANA » Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
s ) FONKSIYON yazilim tusuna basin
TARANA » Tarama sistemi dongiisii segin: Orn.TARAMA POS
<= yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili meniy
gOsterir

Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz TNC tim
E> gerekli bilgilerin gosterildigi bir form agar. Formun

icerigi ilgili fonksiyona baghdir.

Bazi alanlara siz de dederler girebilirsiniz.

istenen girdi alanina gecmek igin ok tuslarini

kullanin. imlecleri, diizetilebilir alanlarda

konumlandirabilirsiniz. Dliizeltme yapamayacaginiz

alanlar gri renkle gosterilir.

Tarama sistemi dongulerindeki ol¢lim degerlerini

kaydetme
TNC'nin bu fonksiyon igin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate
<& an

TNC, herhangi bir tarama sistemi donglsiini uyguladiktan sonra
PROTOKOLU DOSYAYA YAZ yazilim tusunu gésterir. Yazilim tusuna
bastiginizda TNC, etkin tarama sistemi déngisinin guncel
degerlerini kaydeder.

Olglim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, TCHPRMAN.TXT
metin dosyasini olusturur. TNC, fn16DefaultPath (no. 102202)
makine parametresinde bir yol belirlemediyseniz TCHPRMAN.TXT
ve TCHPRMAN.html dosyalarini TNC:\ ana dizininde kaydeder.

TCHPRMAN.TXT dosyasinin format ve icerigini
makine Ureticisi belirler.
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Elle igletim ve kurma
12.6 3D tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi

Malzeme koordinat sisteminde 6l¢cim degerleri
E> kaydetmek istediginizde bu fonksiyonu kullanin.

Makine koordinat sisteminde (REF koordinatlari)

lglim degerleri kaydetmek isterseniz GiRiS ONCED

BEL TABLO yazilim tusunu kullanin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden dlgim

degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi”, sayfa 361

GIRIiS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuyla TNC, herhangi bir
tarama sistemi dénglstnin uygulanmasindan sonra 6lglim
degerlerini bir sifir noktasi tablosuna yazabilir:

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngusune baglidir)

» Tablodaki numara = girdi alaninda sifir noktasi numarasini girin

» GIRIS SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin. TNC, sifir

noktasini girilen numaranin altindaki sifir noktasi tablosuna
kaydeder
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3D tarama sistemini kullanma (se¢enek no. 17) 12.6

Tarama sistemi dongulerinden 6lguim degerlerinin
Preset tablosuna yazilmasi

[vanve1 tsietim pre EJProgramiama

Makine koordinat sisteminde (REF koordinatlari)

E> dlgiim degerleri kaydetmek istediginizde bu B
fonksiyonu kullanin. Malzeme koordinat sisteminde
dlglim degerleri kaydetmek istediginizde GIRIS SIFIR
NOK TABLOSU yazilim tugunu kullanin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden dlgim
degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna yazilmasi",

sayfa 360 G :
S
GiRiS ONCED BEL TABLO yazilim tusuyla TNC, herhangi bir tarama TR RS ——
sistemi dongusinin uygulanmasindan sonra 6lgim degerlerini Vo \ ‘\ H

Preset tablosuna yazabilir. Sonra 6lgim degerleri makine koordinat

sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir. Preset tablosu

PRESET.PR adiyla TNC:\table\ dizininde kayithidir.

» Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

» Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi déngusune baglidir)

» Preset numarasini Tablodaki numara: giris alanina girin

» GIiRiS ONCED BEL TABLO yazilim tusuna basin: TNC, sifir
noktasini girilen numaranin altindaki Preset tablosuna kaydeder

B Preset numarasi mevcut degil: TNC bu satiri, ancak OK
(Satir tabloya ekle?) yazilim tusuna basildiktan sonra
kaydeder

B Preset numarasi korumali: OK yazilim tusuna basin, etkin
Preset'in Gzerine yazilir

® Preset numarasi bir sifreyle korumali: OK yazihm tuguna
basin ve sgifreyi girin, etkin Preset'in Uzerine yazilir

Bir kilit nedeniyle tablo satirina yazmak miumkin

olmazsa kumanda, bir not gortntiler. Ancak tarama
fonksiyonu iptal edilmez.
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Elle igletim ve kurma
12.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢enek no. 17)

12.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu
(secenek no. 17)

Giris
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lgiim sonuglari tespit edemez.

Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
E> = Calistirma

Tarama kalemi kirlimasi

Tarama kalemi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Orn. makinenin 1sinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

= Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon isleminden sonra OK yazilim tugsuna
bastiginizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon
degerleri devralinir. Glincel alet verileri derhal etkili
olur, yenilenen bir alet gagrisina gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin etkin uzunlugunu ve
tarama bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek igcin makine tezgahinin tzerine, yiksekligi ve i¢
yari¢apl bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

TNC, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin kalibrasyon
dongulerine sahiptir:

» TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
Ts » Kalibrasyon dongulerini gérlintiileyin: TS AYAR.

AYAR .

Az dgdesine basin
» Kalibrasyon déngusu segme

TNC kalibrasyon dongiileri

Yazilm  Fonksiyon Sayfa
tusu
Uzunlugun kalibre edilmesi 363
iy
Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 364

ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

Pim veya kalibrasyon mandreliyle 364
% yarigcapin ve ortadan kaydirmanin
tespit edilmesi

i Kalibrasyon bilyesiyle yaricapin ve 364
230 4| ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
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3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢enek no. 17)

Etkin uzunlugu kalibre etme

=

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet
referans noktasini mil burnunun tzerine yerlestirir.

» Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi icin su sekilde

ayarlayin: Z=0.
» Tarama sistemi uzunlugu ic¢in kalibrasyon
@Qz‘z; fonksiyonu segin: KAL. L yazihm tusuna basin

>
>

vV vyvy

TNC guincel kalibrasyon verilerini gosterir.

Uzunluk referansi: Ayar halkasinin yuksekligini
menu penceresinde girin

Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekli durumda hareket yonini yazihim tuslar
veya ok tuglar Gzerinden degistirin

Yuzey taramasi: NC BASLAT tusuna basin
Sonuglari kontrol edin

Degerleri kabul etmek icin OK yazilim tusuna basin
Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin iPTAL
yazilim tuguna basin

TNC bu kalibrasyon iglemini TCHPRMAN.html
dosyasinda kaydeder.
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Elle igletim ve kurma
12.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢enek no. 17)

Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi
odak kaydirmasinin dengelenmesi

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
) dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama
sistemini kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon
milinin Gzerine 6n konumlandirmaniz gerekir.
Tarama pozisyonlarina garpigma olmadan hareket
edilebilmesine dikkat edin.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda TNC otomatik bir tarama
rutini gergeklestirir. ilk islemde TNC, kalibrasyon halkasinin veya
piminin ortasini belirler (kaba 6l¢giim) ve tarama sistemini merkeze
yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon isleminde (ince 6lgim) tarama
probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle devrik kenar dlgimu
yapilabiliyorsa ek bir islemle merkezi ofset belirlenir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek 6zellikler ve
bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde
Onceden tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilir.

Tarama sisteminizin nasil yonlendirilebilecegine bagh olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yaritGlur.

= Oryantasyon mimkiin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: TNC, kaba ve ince 6lgiim gergeklestirir ve etkili tarama
probu yarigapini belirler (tool.t icinde R sutunu)

B QOryantasyon iki ydonde mimkun (6rn. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): TNC, kaba ve ince dl¢gim yapar, tarama
sistemini 180° dondurur ve ek tarama rutini gergeklestirir. Devrik
kenar 6lgimiyle yarigapina ek olarak merkezi ofset (tchprobe.tp
icinde CAL_OF) de belirlenir

B Herhangi bir oryantasyon mumkin (6rn. HEIDENHAIN kizilétesi
tarama sistemleri): TNC, kaba ve ince 6l¢im yapar, tarama
sistemini 180° dondlrur ve ek tarama rutini gergeklestirir. Devrik
kenar 6lgimiyle yarigapina ek olarak merkezi ofset (tchprobe.tp
icinde CAL_OF) de belirlenir
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3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢genek no. 17) 12.7

Kalibrasyon halkasi kullanarak kalibre etme
Kalibrasyon igslemini kalibrasyon halkasi ile manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim tiiriinde ayar
halkasi deligine konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu secin: KAL. R yazilim
tusuna basin

TNC guincel kalibrasyon verilerini gosterir.
Ayar halkasinin ¢apini girin
Tarama: NC BASLAT tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tum gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lgim mimkulnse
TNC, merkez ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin

» Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tuguna basin

> TNC bu kalibrasyon iglemini TCHPRMAN.htmi
dosyasinda kaydeder.

vV v vV

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
B~ olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!
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Elle igletim ve kurma
12.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢enek no. 17)

Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle kalibrasyon
Bir pimle ya da kalibrasyon probuyla manuel kalibrasyon yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim tiriinde
kalibrasyon milinin st kisminin tam ortasina
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu se¢me: KAL. R yazilim
% tusuna basin

Pimin dis ¢capini girin
Guvenlik mesafesini girin
Tarama: NC BASLAT tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tum gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lgim mimkulnse
TNC, merkez ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin
» Degerleri kabul etmek i¢in OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tuguna basin

> TNC bu kalibrasyon iglemini TCHPRMAN.htmi
dosyasinda kaydeder.

vvvy

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!

‘-4
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3D tarama sistemi kalibrasyonu (se¢genek no. 17) 12.7

Kalibrasyon bilyesiyle kalibrasyon
Kalibrasyon islemini kalibrasyon probuyla manuel olarak yaparken
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, Manuel isletim tiriinde
kalibrasyon bilyesinin Ust kisminin tam ortasina
konumlandirin

» Kalibrasyon fonksiyonunu se¢me: KAL. R yazilim
o 8 tusuna basin

Probun dig ¢apini girin

Guvenlik mesafesini girin

Gerekirse uzunluk 6lgimini segin

Gerekirse uzunluk referansini girin

Tarama: NC BASLAT tusuna basin

3D tarama sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle
tim gerekli noktalari tarar ve etkin tarama probu
yarigapini hesaplar. Tersine 6lcim mimkinse
TNC, merkez ofseti hesaplar.

» Sonuglari kontrol edin

» Degerleri kabul etmek i¢cin OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tuguna basin

> TNC bu kalibrasyon iglemini TCHPRMAN.html
dosyasinda kaydeder.

v v Vv vVvyYyy

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmasi gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!

2
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Elle igletim ve kurma

12.7 3D tarama sistemi kalibrasyonu (segenek no. 17)

Kalibrasyon degeri gostergeleri

TNC, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili
yaricapini kaydeder. TNC, tarama sistemi merkezi ofsetini tarama
sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen)
sutunlarina kaydeder. Kayitli degerleri gorintilemek icin TARAMA

SiS TABLO yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon sirasinda TNC, kalibrasyon verilerinin kaydedildigi
TCHPRMAN.html protokol dosyasini otomatik olarak olusturur.

Tarama sistemini kullandiginizda dogru alet
numarasinin etkinlestirildigini kontrol edin.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢cenek no. 17) 12.8

12.8 3D tarama sistemli referans noktasi
ayari (segenek no. 17)

Genel bakig

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari asagidaki yazilim tuslari ile secersiniz:

Yazilim Fonksiyon Sayfa
tusu
TarAMA Herhangi bir eksende referans 369
& noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak daire 370
% o
L merkez noktasinin ayarlanmasi
ThrAMA Referans noktasi olarak orta eksen 373
cL
Orta eksenin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

TNC'nin, etkin bir sifir noktasi kaydirmasinda,
taranan deger icin etkin referans noktasini veya
MANUEL IiSLETIM tiiriinde en son ayarlanan referans
noktasini baz aldigina dikkat edin. Pozisyon
gostergesinde sifir noktasi kaydirmasi hesaplanir.

Herhangi bir eksende referans noktasinin
ayarlanmasi

TARAMA » Tarama fonksiyonunu segin: KONUM TARAMA

POS

o yazilim tuguna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Yazihm tusu Uzerinden ekseni ve tarama yénunu
segcin, drn. Z yénunde tarama

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans nok: Nominal koordinati girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!", sayfa 360

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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Elle igletim ve kurma

12.8 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢cenek no. 17)

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, tipa ve daire
seklinde adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yoninde de YA

tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonini istediginiz gibi

segebilirsiniz.

TARAMA

@/_cc

370

>

Tarama probunu yaklasik olarak daire merkezinde
konumlandirin

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusuna basin

istenen tarama yéniiniin yazilim tusunu segcin

daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu islemi
tekrarlayin. Uglincii tarama isleminden sonra, orta
noktay! hesaplayabilirsiniz (dort tarama noktasi
tavsiye edilir)

Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme

meniisiine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna
basin

Tarama: NC BASLAT tusuna basin. Tarama sistemi, g\

Referans nok: Daire merkez noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya
dederleri bir tabloya yazin

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", sayfa 360

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olcim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi",
sayfa 361

Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

TNC, halihazirda dis veya i¢ daireleri ig

tarama noktasiyla hesaplayabilir (6rnegin daire
pargalarinda). Daireleri dort tarama noktasiyla
tararsaniz daha dogru sonugclar elde edersiniz.
Mimkulnse tarama sistemini olabildigince ortalayarak
on konumlandirin.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢cenek no. 17) 12.8

Dis daire:
» Tarama probunu dairenin disinda birinci tarama vi
noktasinin yakininda konumlandirin ﬂ a
TARAMRA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
/%L cc X+
St tusuna basin

» Istenen tarama yéniniin yazilim tusunu segin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin. Tarama sistemi,
daire i¢ duvarini segilen istikamette tarar. Bu islemi
tekrarlayin. Uglincii tarama isleminden sonra, orta
noktayi hesaplayabilirsiniz (d6rt tarama noktasi
tavsiye edilir)

> Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme 4@ H -
menlsine gegin: DGRLNDIRME yazilim tusuna v X
basin

» Referans nok: Referans noktasinin koordinatlarini
girin, REF. NKT. BELIRLEME yazilim tusuyla kabul
edin veya degerleri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", sayfa 360
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olcim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi",
sayfa 361)

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

Taramadan sonra TNC, daire merkez noktasinin giincel
koordinatlarini ve daire yarigcapini gosterir.
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12.8 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢enek no.

Birden fazla delik/daire tipasi lizerinden referans noktasinin
belirlenmesi

Manuel tarama fonksiyonu Ornek daire, Daire tarama
fonksiyonunun bir par¢asidir. Munferit daireler, eksene paralel
tarama islemleriyle kaydedilebilir.

ikinci yazilim tusu gubugunda referans noktasinin birden

fazla delik veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini saglayan
TARAMA CC (ornek daire) yazihim tusu bulunur. Taranacak lg¢
veya daha fazla elemanin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlayabilirsiniz.

Referans noktasini birden fazla deligin/dairesel pim kesigim
noktasinda ayarlama:

» Tarama sistemini 6n konumlandirin
Daire deseni tarama fonksiyonunu segin

TARAIA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
@9 g tusuna basin

TARAne » TARAMA CC (ornek daire) yazihm tusuna basin
cc

Dairesel pim tarama

» Dairesel pim, otomatik olarak taranacak: PIM
E@j% yazilim tusuna basin
/.r) » Baslangi¢ agisini yazilim tusuyla segin
o » Tarama fonksiyonunu baslatin: NC BASLAT tusuna
lul basin
Delik tarama
» Delik, otomatik olarak taranacak: DELIK yazilim

tusuna basin

ﬂ » Baslangi¢ acgisini yazilim tusuyla segin

» Tarama fonksiyonunu baslatin: NC BASLAT tusuna
basin

=l

» Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

» Tarama iglemini sonvlandmp, degerlendirme
menisine gegin: DGRLNDIRME yazilim tugsuna
basin

» Referans nok: Daire merkez noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin, REF. NKT.
BELIRLEME yazilim tusuyla kabul edin veya
degerleri bir tabloya yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olciim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmasi", sayfa 360
Diger bilgiler: "Tarama sistemi déngulerinden
Olcim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi",
sayfa 361

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢cenek no. 17) 12.8

Referans noktasi olarak orta eksen

TARAMA
CcL

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CL yazilim
tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama yénunu yazilim tusu Uzerinden secin
» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans nok: Referans noktasinin koordinatini
menii penceresine girin, REF. NKT. BELIRLEME
yazilim tusuyla kabul edin veya dederi bir tabloya
yazin
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olgiim degerlerinin bir sifir noktasi tablosuna
yazilmas!", sayfa 360
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinden
Olciim degerlerinin Preset tablosuna yazilmasi",
sayfa 361

» Tarama fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim
tusuna basin

ikinci tarama noktasini belirledikten sonra,
degerlendirme menisinde orta eksen istikametini
degistirebilirsiniz. Yazilim tuglariyla ana, yan veya
alet ekseninde referans noktasi veya sifir noktasinin
ayarlanip ayarlanmayacagini segebilirsiniz. Tespit
edilen pozisyonu ana ve yan eksene kaydetmek
isterseniz bu gerekli olabilir.
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Elle igletim ve kurma

12.8 3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢genek no. 17)

3D tarama sistemi ile malzeme olgumui

Malzemede basit Sl¢iimler yapmak igin tarama sistemini Manuel
Isletim ve El. carki isletim tirlerinde de kullanabilirsiniz.

3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:

®  Konum koordinatlarini ve koordinatlardan

® calisma pargasindaki 6lgim

Ayarlanmis malzemede bir konum koordinatinin belirlenmesi
TARAMA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim

POS

e tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yéninu ve ayni zamanda koordinatin
referans aldid1 ekseni segin: ligili yazilim tusuna
basin

» Tarama islemini baglatin: NC BASLAT tusuna basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak
gOsterir.
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3D tarama sistemli referans noktasi ayari (se¢cenek no. 17) 12.8

Calisma pargasi olgiimiinii belirleyin
TaRANA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim

POS

+e tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yéninu yazilim tusu Uzerinden secin
» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not
edin (yalnizca, daha dnceden belirlenen referans
noktasi etkin kalirsa)

» Referans noktasi: "0" girin
» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA KON
yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yonunu yazilim tusu Gizerinden segin: Ayni
eksen; ancak birinci taramadaki yonun tersi.

» Tarama: NC BASLAT tusuna basin

Olciim degeri gostergesinde mesafe, koordinat ekseni lizerindeki
iki noktanin arasinda bulunur.

Konum géstergesinin uzunluk él¢iimiinden énceki degerlere
ayarlanmasi

» Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ yazilim tusuna basin
» ilk tarama noktasini tekrar tarayin

» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin

» Diyalogu iptal edin: END tugsuna basin
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El girigi ile pozisyonlama

13.1 Basit caligmalari programlama ve igsleme

13.1 Basit caligmalari programlama ve
isleme

Basit calismalar veya aletin 6n konumlandirmasi igin El girisi ile
pozisyonlama isletim tiiri uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Acik Metinde uyarinca girebilir ve dogrudan
ylritebilirsiniz. Program, $MDI dosyasina kaydedilir.

Asagidaki fonksiyonlari da kullanabilirsiniz:
= Donguler

® Yarigap duzeltmeleri

B Program bolumi tekrarlari

B Q Prmtresi

El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde ek durum gostergesi
etkinlestirilebilir.

Manuel girig ile konumlandirma uygulayin
@ » El girisi ile pozisyonlama igletim tlrini segin
» Istenen ve mevcut olan fonksiyonu programlayin
NC BASLAT tusuna basin

Kumanda, vurgulanan NC tiimcesini isler.
Diger bilgiler: "Basit calismalari programlama ve
isleme", sayfa 378

v

=
v

Sinirlama
E> Asagidaki fonksiyonlar El girisi ile pozisyonlama
isletim tirtinde mevcut degildir:
® Program ¢agrisi
= PGM CALL
= SEL PGM
m CALL SELECTED PGM
B Programlama grafigi
B Program akis grafigi

BLOK ISARETL., BLOK KESIM vs. yazilim tuslari

E> yardimiyla baska NC programlarindaki program
boluimlerini de rahat ve hizli bigimde tekrar
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Program bolimlerini isaretleme,
kopyalama, silme ve ekleme", sayfa 118

Q PARAMETRE LISTE ve Q BILGI yazilim tuslari
yardimiyla Q parametrelerini kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametresini kontrol etme ve
degistirme", sayfa 238
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Basit caligmalari programlama ve igsleme 13.1

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.

Malzeme gerildikten, yonlendirildikten ve referans noktasi

belirlendikten sonra delik az sayida program satiri ile programlanir Y
ve uygulanir.

Oncelikle alet dogru timceleriyle malzeme (izerinde 6n

konumlandirihr ve 5 mm kadar bir gliivenlik mesafesinde delme

deliginin Gzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige dongusi 50
uygulanir.

x

[&)]
o

DELME déngusu:
Diger bilgiler: "DELME (d6ngl 200)", sayfa 471
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El girigi ile pozisyonlama
13.1 Basit caligmalari programlama ve igsleme

$MDI programlarini yedekleyin

$MDI dosyasi, kisa ve gegici olarak kullanilan programlar igin
kullanilir. Bir programin buna ragmen kaydedilmesi gerekirse
asagidakileri uygulayin:

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
» SMDI dosyasini isaretleyin

KoPYALA » Dosyayi kopyalayin: KOPYALA yazilim tusuna

" basin

HEDEF DOSYA =

» $MDI dosyasinin giincel igeriginin hangi adla kaydedilmesi
gerektigini girin, 6rn.DELME

» OK yazilim tusuna basin

OK

» Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusuna

SON basin

Diger bilgiler: "Tekil dosya kopyalama", sayfa 128
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

141 Grafikler

Uygulama

TNC, Program akis tekli tiimce, Program akis1 tiimce takibi ve
Program Testi isletim tirlerinde bir calismay grafiksel olarak simiile

eder.

TNC, asagidaki gérinimleri sunar:
m Ustten gériiniis

B 3 dizlemde gdsterim

® 3D gosterimi

E> Program Testi isletim tiriinde ayrica bir 3D cizgi

grafigini kullanabilirsiniz.

TNC grafigi, silindir seklindeki aletle islenen tanimlanmis bir

malzemenin gosterimine dayanmaktadir.

TNC, etkin alet tablosunda ek olarak LCUTS, T-ANGLE ve R2

kayitlarini da dikkate alir.
TNC grafigi gdstermez, eder

B Gincel program gegerli bir ham parga tanimlamasi igermiyor

= program segili degilse

B Ham parga taniminda, bir alt program yardimiyla BLK-FORM

timcesi henuz islenmedi

382
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Grafikler

Program testinin hizini ayarlama

Ayarlanmig olan en son hiz, bir akim kesintisine
kadar etkin kalir. Kumandanin agilmasindan sonra,
hiz MAX'a ayarlanir.

Programi baslattiktan sonra, TNC similasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuslarini gosterir:

Yazillm tusu  Fonksiyonlar

Programi islendigi hizda test etme
@ (programlanan beslemeler dikkate alinir)
=N\ Simiilasyon hizini kademeli artirin
€
= Simiilasyon hizini kademeli azaltin
)
"~ Programi mimkun olan maksimum hizda test
@ edin (Temel ayar)

Simulasyon hizini programi baglatmadan dnce de ayarlayabilirsiniz:
» Simulasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
simulasyon hizini kademeli yikseltin

Q) ©)
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

Genel bakig: Gorinumler

TNC, Program akis tekli tiimce, Program akisi tiimce takibi ve
Program Testi isletim tirlerinde asagidaki yazilim tuslarini gésterir:

Yazilim tusu  GOorinim

Ustten gorinis

3 duzlemde gdsterim

3D gdsterimi

O 4L

Yazilim tuslarinin konumu, segilen isletim tlrtine
baghdir.

Program Testi isletim tur(, ek olarak asagidaki gérintimleri sunar:
Yazilim tusu  Goriiniim

GORUNUMLER Hacimsel gorunum

CES

GORUNUMLER Hacimsel goérinum ve alet yollari
LER

GORUNUMLER Alet onIarl

® =[]

Program akigindaki kisitlama

Eger TNC bilgisayarina karmasik ¢alisma gorevleri
yuklenmisse similasyonun sonucu hatal olabilir.

Ustten gériiniis

Program Testi isletim tlrlinde Ustten gérinimu segin:

. NN Manuel isletim Program Testi
bisER » DIGER GORUNUM SECENEKLER yazilm tusuna -

SEECO:I\:JEN:LHER basin
] » PLAN GORUNUMU yazilim tusuna basin

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
turlerinde Ustten gérinimu segin:

— » GRAFIK yazilim tusuna basin
— » PLAN GORUNUMU yazilim tusuna basin L O e ‘ “ H H:m/:m‘
384
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Grafikler 14.1

3 duzlemde gosterim

Gosterim, teknik ¢izim benzeri ¢ kesim dizlemi ve bir 3D modeli
sunulur.

Program Testi isletim tlrlinde 3 dizlemde gosterimi segin:

» DIGER GORUNUM SECENEKLER yazilim tuguna
SEECOERI\:JENI:L"ER basin
E i » 3 DUZLEMDE GOSTERIM yazilim tusuna basin

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
tirlerinde 3 dizlemde gdsterimi segin:

» GRAFIK yazilim tusuna basin ) -

[} =
@5 | =

GRAFIK

— » 3 DUZLEMDE GOSTERIM yazilim tusuna basin
L0

Kesit diizlemlerini kaydirma

%%r » Kesit dizlemini kaydirma fonksiyonunu segin:
@ﬂ TNC, alttaki yazihm tuglarini gésterir

Yazilim tuslan Fonksiyon
— e Dikey kesim dluzlemini sag ya da sola
Q] I [Lj I kaydirin
—_— —_— Dikey kesim duzlemini 6ne ya da arkaya
0 B0 kaydinn

— = Yatay kesim duzlemini yukariya ya da
Eﬂ] CH!Q asagiya kaydirin

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken 3D modelinde
gorandr.

Kesim dizleminin temel ayari, ¢alisma duzlemi ham parca
ortasinda olacak ve alet ekseni ham parcanin Gst kenarina
yerlesecek bicimde segilmigtir.

Kesim duzlemlerini temel ayarlara getirme:

pu— » Kesim duzlemlerinin sifirlanmasi fonksiyonunu
g secin

3D gosterim

3D goésterimini segme: [N > e
Yuksek ¢dzunarltkla 3D goérintilemeyle islenen malzemenin k
yuzeyini ayrintili olarak goriintileyebilirsiniz. Simile edilen 11k

kaynagiyla TNC, i1sik ve golgenin gergek davraniglarini olusturur.

» 3D goérinuimu yazilim tuguna basin

GORUNDMLER DIGER

\E‘g ' GORONOM
SEGENEKLER
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

3D goriintusiinii dondiiriin, yakinlastirin ve kaydirin

=~ » Ddndlrme ve yakinlagtirma fonksiyonlarini segin:
@p«“m TNC, asagidaki yazilim tuglarini gésterir
Yazilim tuslan Fonksiyon
o e Gosterimi 5° adimlarla dikey donduir
=’ =
Gosterimi 5° adimlarla yatay devir
d | | md
+e@% Gdsterimi kademeli olarak blytin
-6@% Gdsterimi kademeli olarak kugultiin
1:1 Gosterimi orijinal blyUklige ve aglya geri
@s getirme
> » Yazilim tusu gubuguna gegin
Yazilim tuslar Fonksiyon
$ l Goruntiyd yukar! ve asagiya kaydirin
— — Goruntlyd sola ve saga kaydirin
i Gdsterimi orijinal pozisyona ve aglya geri
E@\v getirme

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

>

386

Gosterilen modeli Gi¢ boyutlu cevirmek igin: Farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda Shift
tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
déndurebilirsiniz

Olusturulan modeli kaydirmak igin: Farenin orta tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz

Belli bir alani biyltmek igin: Sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra TNC bu goériinima
buyutir

Belli bir alani hizli bir sekilde biyitmek veya kiglltmek igin:
Fare tekerlegini 6ne veya arkaya cevirin

Standart gériinime geri dénmek igin: Shift tusuna basin ve ayni
anda sag fare tusuna ¢ift tiklayin. Rotasyon agisi, sadece sag
fare tusuna cift tiklarsaniz korunur
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Program testi isletim tiriindeki 3D gosterimi

Program Testi isletim tur(, ek olarak asagidaki gérintumleri sunar:

Yazilim Fonksiyon
tuslan
GORUNUMLER Hacimsel gorunum
CER
GORONUMLER Hacimsel goriinim ve alet yollari
LIEN
GERUNUMLER Alet onIarl
® =[]
Program Testi isletim turd, ek olarak agagidaki fonksiyonlari sunar:
Yazilim Fonksiyon
tuslan
HeM PARCA Ham parca cercevesini goruntileyin
CERCEVE
KPL
MALZENE Malzeme kenarlarinin 3D modelde
KENARLAR
KPL vurgulanmasi
MALZENE Malzemeyi seffaf bicimde gosterin
TASIMA
KPL
SoN NoKTR Alet yollarinin son noktalarini gésterin
ISARETL .
I(IPL
- Alet yollarinin timce numaralarini gosterin
NUMARALAR
KPL

MALZEME
Ri KADEMELE|

Malzemeyi renkli gosterin

=

HAcEn Hacim modelini sifirlama
MODELINI
SIFIRLAYIN
ALET Alet yollarini sifirlama
YOLUNU
SIFIRLAMA
F MAKS YoL Hizl hareketleri gbsterme
GiZLE
oecom Olgmeyi etkinlestirme
KPL ACK

Olgme iglemi etkin oldugunda kumanda,
fare imlecini malzemenin 3D grafiginin
Uzerine konumlandirirsaniz ilgili koordinatlari
yakinlastirarak géruntler.

Fonksiyonlarin kapsaminin ayarlanmis model
kalitesine bagimli olduguna dikkat edin. Model
kalitesini Grafik ayarlar1 MOD fonksiyonunda
segebilirsiniz.
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

Alet yollarinin gosterilmesi vasitasiyla programlanan
E> TNC'nin hareket yollarini Gi¢ boyutlu gosterebilirsiniz.

Detaylari hemen fark edebilmek i¢in gugli bir

yakinlastirma fonksiyonu kullanima sunulmustur.

Harici olarak olusturulan programlari, alet yollarini
gOstererek galisma dncesinde bile, malzemede
istenmeyen galisma igaretlerini engellemek i¢in
diizensizlik bakimindan kontrol edebilirsiniz.
Noktalarin ardil iglemcide hatali verilmesi durumunda
isleme isaretleri ortaya ¢ikar.

TNC, hizli hareketli siriis hareketlerini kirmiziyla
gOsterir.
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Grafikler

Grafiksel similasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simule edilebilir. Bunun
icin grafigi tekrar ham parcaya geri getirebilirsiniz.

Yazilim tusu

HAM PARCA
GERi
BELIRLEME

Fonksiyon

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi igletim tlrlerinde islenmemis
ham pargayi goérintileyinProgram akisi tiimce
takibi

HACIM
MODELINI
SIFIRLAYIN

Program Testi isletim tlriinde islenmemis ham
pargayi gorintileyinProgram Testi

Aleti goriintuleme

Simulasyonda aletleri gésterebilirsiniz.

Yazilim tusu

Fonksiyon

ALET Program akis1 tiimce takibi / Program akisi
-_— - tekli tiimce

TAKIM Program Testi
e X
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

Calisma siiresini tespit etme

Program testi isletim tiiriinde ¢alisma siiresi

Kumanda alet hareketlerinin stiresini hesaplar ve bu galisma
suresini program testinde gosterir. Kumanda bu sirada besleme
hareketlerini ve bekleme surelerini dikkate alir.

Kumanda tarafindan hesaplanan sure, Uretim surecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢iinkil kumanda, makineye bagl sireleri (6rn. alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Makine igletim tiirlerinde galisma siireleri

Program baslangicindan program sonuna kadar slrenin
gosterilmesi. Kopukluklarda stre durdurulur.

Kronometre fonksiyonunu segme

@ » Yazilim tusu gubugunu, yazilim tusu segiminde
kronometre fonksiyonu belirene kadar komut edin

» Kronometre fonksiyonunu segin
kavoET > Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin, érn.
gOsterilen sureyi kaydedebilirsiniz

Yazilim tusu Kronometre fonksiyonlari

KF;DET Gosterilen stireyi kaydetme
TorLA Kaydedilen ve gosterilen surenin toplamini
@@ goruntileme
GERE CEWH Gosterilen sireyi silme
09:00:00
390
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Calisma bolumiunde ham pargayi gosterme 14.2

14.2 Calisma bolumunde ham pargay!
gosterme
Uygulama

Program Testi isletim tlirinde ham parganin ve referans noktasinin
konumunu makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak kontrol
edebilir ve ¢alisma alani denetimini, Program Testi isletim

tiirinde etkinlestirebilirsiniz: Bunun igin HAM PARCA ISLV. MEKAN
yazilim tusuna basin. SW NIH SAL DENET. yazilim tusuyla (ikinci
yazilim tusu gubugu) fonksiyonu etkinlestirebilir veya devreden
cikarabilirsiniz.

Transparan bir kiip, Olgtleri BLK FORM tablosunda belirtilen
ham parcayi olusturur. TNC, segili programin ham parga
tanimlamasindan boyutlari devralir.

Ham parcanin ¢alisma alani i¢cinde bulundugu yer, normal
durumlarda program testi igin dGnemsizdir. Calisma alani denetimini
etkinlestirdiginizde, ham parca galisma alani igine girecek sekilde,
ham pargayi "grafik" olarak kaydirmalisiniz. Bu islem igin tabloda
bulunan yazilim tuslarini kullanin.

Bundan baska, Program Testi isletim tiir( icin glincel referans
noktasini etkinlestirebilirsiniz.

Yazilim tuslar Fonksiyon

Ham parcay! pozitif/ negatif X yénunde

- - kaydirin
Ham parcay! pozitif/ negatif Y yéninde
s & 7 & kaydirin
Ham parcay! pozitif/ negatif Z ydninde
t+ & kaydirin
= Belirlenen referans noktasini baz alan ham
— parcayi gosterin
e Denetleme fonksiyonunu agma veya
denet. kapatma
HAKENE Makine referans noktasini goriintiileme
KPL

BLK FORM CYLINDER'de de bir kiipln ¢alisma
alaninda ham parga olarak gdsterilecegini dikkate
alin.

=
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Program testi ve Program akisi
14.3 Program gostergesi fonksiyonlari

14.3 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakig

TNC, Program akis tekli tiimce ve Program akis1 tiimce
takibi isletim tirlerinde, ¢calisma programini yandan
goruntuleyebilecegdiniz yazilim tuglarini gésterir:

Yazillm tusu  Fonksiyonlar

van Programda bir ekran sayfasi geri gitme

van Programda bir ekran sayfasi ileri gitme
BASLANG. Program baglangicini se¢gme

son Program sonunu se¢me
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14.4

Program testi

Uygulama

Program Testi igletim turiinde, programlarin ve program
béldmlerinin akisini, program akigsindaki program hatalarini
azaltmak icin simule edebilirsiniz. TNC, destegini size

eksik bilgiler,

eksik bilgiler

uygulanabilir olmayan atlamalar
durumlarda size yardimci olur

Ayrica asagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:
Tdmce bazinda program testi
istediginiz timcede testi yarida kesme
Tamceleri atlama

Grafik gosterim igin fonksiyonlar
Calisma suresini tespit etme

Ek durum gostergesi

4

Dikkat carpisma tehlikesi!

TNC, grafiksel simiilasyonda makine tarafindan
uygulanan tim gergek surus hareketlerini simile
edemez, orn.

m Alet degisimindeki hareketler, makine Ureticisinin
alet deg@isim makrosunda veya PLC Uzerinden
tanimlamigsa

= Makine Ureticisinin pozisyona getirmede M
fonksiyonu makrosunu tanimlamigsa

B Makine Ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC
Uzerinden uygulamigsa

Bu nedenle HEIDENHAIN her programin, program

testi higcbir hata mesajina veya malzemenin goéralur

hasarina neden olmamigsa bile titizlikle strllmesini

tavsiye eder.

TNC, kiboid ham parcgalarda program testini bir alet
¢agrilmasindan sonra su pozisyonda baglatir:

B Tanimlanan BLK FORM ortasindaki ¢alisma
dizleminde

m  Alet ekseninde BLK FORM 6gesinde tanimli MAX
noktasinin 1 mm Uzerindedir

Calisma sirasinda belirgin davranisi elde etmek
icin alet degisimi sonrasinda temel olarak, TNC'nin
garpisma olmadan iglem igin konumlandirabilecegi
bir gcalisma pozisyonuna hareket etmeniz gerekir.

Makine Ureticiniz Program Testi igletim tir0 icin de,
makine davranisini tam olarak simile eden bir alet
degistirme makrosu tanimlayabilir. Makine el kitabini
dikkate alin!
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Program testi ve Program akisi
14.4 Program testi

Program testi uygulama

Uzerinden alet tablosunu etkinlestirmis olmalisiniz
(Durum S). Bunun icin Program Testi isletim tliriinde,
dosya yonetimi Gzerinden istediginiz alet tablosunu
segin.

E> Aktif merkezi alet hafizasinda, program testi

Program testi icin herhangi bir Preset tablosu segebilirsiniz (S
durumu).

Gegici olarak yuklenen Preset tablosunun 0O satirinda RESET +
START sonrasinda otomatik olarak Preset.pr (isleme) bunyesinde
o anda aktif olan referans noktasi gorinur. Program testi
baslatildiktan sonra 0 satiri, NC programinda baska bir referans
noktasi tanimlanana kadar segcili kalir. Kumanda, > 0 satirlarindaki
tiim referans noktalarini secilen Preset tablosundan okur.

HAM PARCA iSLV. MEKAN fonksiyonuyla program testi icin calisma
alani denetimini etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Calisma boliminde ham pargayi gosterme”,

sayfa 391
> [sletim tiir(: Program Testi tusuna basin
» Dosya yonetimi: PGM MGT tusuna basin ve test

etmek istediginiz dosyay! segin

TNC, alttaki yazihim tuslarini gosterir:

Yazillm tusu  Fonksiyonlar

RESET Ham parcay sifirlayin, daha énceki alet

BRSLAT verilerini sifirflayin ve tim programi test edin

Tam programi test edin

BARSLAT

BASLAT Her NC timcesini tek tek test edin

=]

DURDUR Program Testi islemini N timcesine kadar
] uygular

Program testini durdurun (Yazihm tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

DUR

Program testini her zaman (¢alisma dénguleri icindeyken de)
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek icin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

® Ok tuslariyla veya GOTO tusuyla bagka timce segin
B Programdaki degisiklikleri uygulayin
= Yeni bir program segin
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Program testi 14.4

Program Testi igslemini belirli bir timceye kadar
uygulama

DURDUR ile TNC, Program Testi islemini yalnizca N timce [wanet oot
numarall timceye kadar uygular.

P Program Testi E]

TNG: \nc_prog\Demo\Flansch_adapter.h

s

asagidaki sekilde hareket edin: e T

Qagg=12

Program Testi islemini herhangi bir timcede durdurmak igin e e T e e

L]

Qas0=11 FREZELEME YONU

DURDUR » DURDUR yazilim tusuna basin g e
aeeess | MRaprogras = (Fisfschddpterdii
s : - S

Q370+
0207+

» Durdurma: N = Simulasyonun durdurulacagi e

Q357=+2

timce numarasini girin oy

Qas7=1

1

Q3s8=+

» Program = Segilen timce numarasina ait timcenin e
bulundugu program adini girin. Kumanda, segilen '
programin adini goéruntiler; durdurma, PGM CALL
ile cagrilan bir programda yapilacaksa bu adi girin

» Tekrarlama =N bir program bolimu
tekrarlamasinin icinde bulunuyorsa uygulanacak
tekrarlarin sayisini girin.

Varsayilan 1: Kumanda, N simulasyonunun
ondnde durur

800 00:00:00 Fouax

RESET =

Sectn ‘ |

BASLAT

BASLAT || Emmmmes

Durdurulan durumdaki segenekler

Program Testi islemini DURDUR fonksiyonuyla kestiginizde,
durdurulan durumda su segenekleriniz vardir:

B Tiimceleri atlama 6zelligini agma veya kapatma

® Se¢ime bagh program durdurma 6zelligini agma veya kapatma
B Grafik ¢dzUnurligu ve model degistirme

® NC programini Programlama isletim tiriinde degistirin

Programlama isletim tiirinde NC programini degistirdiginizde,
simulasyon asagidaki gibi davranir:

m Kesinti yerinden 6nce degisiklik: Simulasyon en bastan baglar

m Kesinti yerinden sonra degisiklik: GOTO ile kesinti yerine bir
konumlandirma mimkandar
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

14.5 Program akisgi

Uygulama

Program akisi tiimce takibi igletim tlirinde TNC, bir calisma
programini surekli olarak program sonuna kadar veya bir kesintiye
kadar uygular.

Program akisi tekli tiimce igletim tirinde TNC, NC BASLAT
tusuna basildiktan sonra her tiimceyi tek tek uygular. Nokta desen
donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan
sonra durur.

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
tarlerinde su TNC fonksiyonlarini kullanabilirsiniz:

B Program akigini iptal etme

Program akigi belirli bir timceden sonra
Tumceleri atlama

TOOL.T alet tablosu duzenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin
El ¢arki konumlandirmasini bindirme
Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

Calisma programini gerceklestirme

On hazirlik

Malzemeyi makine tezgahina baglayin
2 Referans noktasini ayarlayin

3 Gerekli tablolari segin (M durumu)

4 igleme programini segme (durum M)

—_

Besleme ve mil devrini potansiyometreler yardimiyla
degistirebilirsiniz.

davranigi makineye baghdir.

FMAX yazilim tusu tzerinden besleme hizini
disurebilirsiniz. Azaltma tim acil ve besleme
hareketleri icin gecerlidir. Girdiginiz deger, kapatma
veya agma sonrasinda etkin olarak kalir.

? Makine el kitabini dikkate alin! Bu fonksiyonun
i

Tlimce sirasi program akisi
» Isleme programini NC BASLAT tusuyla baslatin

Tekil tlimce program akisi

» Isleme programinin her timcesini NC BASLAT tusuyla tek tek
baslatin

Edrrogram akisi tumce takibi

pre BYProgram Testi

s 2000

BA;

ol 4

e
o T
Ty e
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islemi kesme, durdurma veya iptal etme

Bir program akisini kesmek icin c¢esitli secenekleriniz vardir:

= Program akisini kesme, 6rn. MO ek fonksiyonu yardimiyla

= Program akisini durdurma, 6érn. NC DURDUR tusu yardimiyla

® Program akisini iptal etme, 6rn. NC DURDUR tusu ve DAHILI
DURDUR yazilim tusu yardimiylaINTERN DURDUR

®E Program akigini sonlandirma, érn. M2 veya M30 ek
fonksiyonlariyla

Kumanda, program akiginin glincel durumunu durum géstergesinde
gOsterir.

Diger bilgiler: "Genel durum gostergesi”, sayfa 81

Kesilen, iptal edilen (sonlandirilan) program akisi, durdurulan
duruma kargit olarak kullanicinin ayrica su eylemlerini de olanakh
kilar:

B [sletim turl segimi

= Q parametrelerinin Q BILGI fonksiyonu yardimiyla kontrol
edilmesi ve gerekirse degistiriimesi

B M1 ile programlanmis segime bagh kesinti ayarinin degistiriimesi

B NC timcelerinin / ile programlanmig atlamalarinin ayarinin
degistiriimesi

Kumanda, program akisi sirasinda énemli bir hata
E> tespit ederse program akisini otomatik olarak iptal

eder.

Ornek: Duran mille déngl gagirma

Program kontrolli kesintiler

Yarida kesme iglemini dogrudan isleme programinda
belirleyebilirsiniz. Kumanda, program akisini asagidaki girdilerden
birini iceren NC tiimcesinde durdurur:

= Programli durdurma MO
= Sarth durdurma M1

M6 ek fonksiyonu da ayni sekilde program akisi

kesintisi icin kullanilabilir. Ek fonksiyonun fonksiyon
kapsamini makine Ureticisi tespit eder.
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

Manuel program kesintisi
Bir calisma programi Program akis1 tiimce takibi igletim tirtinde
islenirken, Program akis1 tekli tiimce igletim tirind segin.
Kumanda, guincel ¢calisma adimi uygulandiktan sonra islemeyi
keser.
islemi iptal etme

» NC DURDUR tusuna basin

— > Kumanda, giincel NC timcesini sonlandirmaz

8]
T'—l > Kumanda, durum gdstergesinde durdurulan
durumun sembolln0 gosterir

> Orn. isletim tirl degistirme gibi eylemler mimkin
degildir

> NC BASLAT tusuyla programi stirdiirmek
mumkuindur

» INTERN DURDUR yazilim tuguna basin

> Kumanda, durum gostergesinde program iptalinin

X sembollni kisa sureyle gosterir
> Kumanda, durum gdstergesinde sonlandirilan,
o devre disi durumun sembolini gdsterir

> Orn. igletim tir( degistirme gibi eylemler tekrar
mumkun olur
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Bir kesinti sirasinda makine eksenlerini Manuel isletim tiiriinde
oldugu gibi hareket ettirebilirsiniz.
Bir kesinti sirasinda referans noktasini degistirme

Bir kesinti sirasinda etkin referans noktasini degistirdiginizde,
program akisina tekrar giris yalnizca GOTO veya kesinti yerine
tumce takibiyle mimkandar.

Uygulama 6rnegi: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest
hareket ettirme
» Calismayi yarida kesin

> Eksen yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL iSLEM yazilim tusuna
basin

» Makine eksenlerini eksen yon tuslariyla hareket ettirin

Bazi makinelerde MANUEL iSLEM yazilim tusundan
sonra, eksen yon tuslarini etkinlestirmek igin NC

-  BASLAT tusuna basmaniz gerekir. Makine el kitabini
dikkate alin!
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

Program akisinin bir kesinti sonrasinda
surdirulmesi

Bir NC programini INTERN DURDUR yazilim

E> tusu yardimiyla iptal ederseniz islemi program
baslangicinda veya TUMCE ILERLEME fonksiyonu
yardimiyla baglatmaniz gerekir.

isleme déngiilerinde timce ilerleme daima déngii
baslangicinda gerceklesir. Program akigini bir igsleme
dongusu sirasinda keserseniz kumanda, bir timce
ilerleme sonrasinda énceden uygulanmis isleme
adimlarini tekrarlar.

Program akisini bir program bolima tekrari iginde“veya _bir alt
program icerisinde keserseniz bu kesinti yerine TUMCE ILERLEME
fonksiyonuyla tekrar gitmeniz gerekir.

Bir program akigi kesintisinde TNC,
® son gagrilan aletin bilgilerini

® etkin koordinat dénustirmelerini (6rn. sifir noktasi kaydirma,
yansitma)

® son tanimlanan daire merkezinin koordinatlarini kaydeder

Kaydedilen veriler sifirlanana kadar (6rn. yeni bir
program secerek) etkin olarak kaldigini unutmayin.

Kaydedilen veriler, bir kesinti sirasinda makine eksenlerinin manuel
sekilde hareket ettirilmesinden sonra kontura yeniden yaklasmak
icin (POZISYON SURUS BAS yazilim tusu) kullantlir.

Program akisini NC baslat tusuyla surdiiriin

Programi asagidaki tlrlerden biriyle durdurduysaniz program
akigini kesinti sonrasinda NC BASLAT tusuyla surdurebilirsiniz:

® NC DURDUR tusuna basildi
B Programlanmis kesinti

Bir hata sonrasinda program akisini devam ettirme
Silinebilir hata bildiriminde:

» Ariza nedenini giderin

» Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

» Yeniden start veya program akigini yarida kesildigi yerden
itibaren, devam ettirin
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Elektrik kesilince serbest sirlis

Serbest siiriis isletim tirl, makine Ureticisi tarafindan
etkinlestirilmeli ve uyarlanmalidir. Makine el kitabinizi
<3 dikkate alin!

Serbest siiriis isletim tiird ile bir elektrik kesintisinin ardindan aleti
serbest birakabilirsiniz.

Elektrik kesintisinden dnce bir besleme sinirlandirmasi
etkinlestirdiyseniz sinirlandirma etkin olarak kalir. Besleme
sinirlandirmasini BESLEME SINIRLAMASININ iPTAL EDILMESI
yazilim tusu yardimiyla devreden gikarabilirsiniz.

Serbest siiriis isletim turi, asagidaki durumlarda segilebilir:

® Akim kesintisi

m Rdle i¢in kontrol gerilimi yok

® Referans noktasi asiimis

Serbest siiriis isletim tiirli, agsagidaki hareket modlarini sunar:

Mod Fonksiyon

Makine eksenleri  Makine koordinat sistemindeki tiim
eksenlerin hareketleri

Dis Alet ekseninin mil denge hareketiyle etkin
koordinat sisteminde hareketleri

Etkin parametreler: dis egimi ve donme
yonu

TNC, hareket modunu ve ilgili parametreleri 6nceden otomatik
olarak seger. Hareket modu veya parametreler dogru secilmemisse
bunlari manuel olarak ayarlayabilirsiniz.

' Dikkat carpisma tehlikesi!

TNC, referanslanmamis eksenler icin en son

o kaydedilen eksen dederlerini kabul eder. Bu
eksen degerleri genelde tam olarak gercek eksen
pozisyonlarina karsilik gelmez!

Bu durum, baska sonuglarin yani sira, TNC'nin alet
yonlne hareketi sirasinda aletin gergek alet yonu
boyunca dogru bigimde hareket etmemesine neden
olur. Alet halen malzemeyle temas halindeyse bu,
malzeme ve alette gerilimlere veya hasarlara yol
agabilir. Bir malzeme ve alette gerilim veya hasar,
bir elektrik kesintisinde sonra eksenlerin kontrol
edilemeyen hareketi veya frenlenmesi yliziinden

de meydana gelebilir. Alet halen malzemeyle temas
halindeyse eksenleri dikkatli hareket ettirin. Besleme
Override degerini kiiclik degerlere ayarlayin. El
carkini devreye sokarsaniz kiigik bir besleme faktori
secin.

Referanslanmayan eksenler igin hareket alani
denetimi mevcut degildir. Hareket ettirirken eksenleri
g6zlemleyin. Hareket alani sinirlarina yaklasmayin.
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

Ornek

bir digli kesme dongusu islendigi sirada elektrik kesildi. Digli
matkabi serbest sirlge getirmeniz gerekir:

» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC
isletim sistemini bagslatir. Bu islem birkag dakika alabilir.
Ardindan TNC, ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu
gOsterir

NeRL i » Serbest siiriis isletim tiriinG etkinlestirin: GERI
KpL CEKME yazilim tusuna basin. TNC, Serbest siiriis
secildi mesajini géruntiler

» Akim kesintisini onaylayin: CE tusuna basin. TNC,
PLC programini terciime eder

» Kumanda gerilimini agin: TNC, acil kapatma
@ devresinin fonksiyonunu kontrol eder. En az
bir eksen referanslanmamigsa gérintilenen
pozisyon degerlerini gercek eksen degerleriyle
karsilastirmaniz ve uygunlugu onaylamaniz,
gerekirse diyalogu izlemeniz gerekir

» On segili hareket modunu kontrol edin: gerekirse DIiSLISI 6gesini
segin

» On segili dis egimini kontrol edin: Gerekirse dis egimini girin

» Onceden secilmis dénis yéniini kontrol edin: Gerekirse diglinin
donds yonlina segin
Sagdan digli: Mil, malzemeye slirme sirasinda saat yoninde,
malzemeden disari sirmede saatin tersi yoninde déner Soldan
disli: Mil, malzemeye slirme sirasinda saatin tersi yéninde,
malzemeden disari sirmede saat yéninde doner

» Serbest surlsl etkinlestirin: GERI CEKME yazilim
tusuna basin

GERI CEKME

> Serbest sirls: Aleti eksen yon tuslar veya elektronik el garkiyla
serbest surin
Eksen tusu Z+: Malzemeden disari sUrls
Eksen tusu Z-: Malzemeye surus

» Serbest siriisten gikin: Onceki yazilim tusu
diizlemine geri déniin

P—— > Serbest siiriis isletim tlrlini sonlandirin: SERBEST
SONLANDIR SURUSU SONLANDIR yazilim tuguna basin.

TNC, serbest siiriis isletim tlrinin sonlandirilip
sonlandirilamayacagini kontrol eder; gerekirse
diyalogu takip edin

» Guvenlik sorusunu cevaplayin: Aletin serbest stirlisi dogru
yapilmadiysa HAYIR yazilim tusuna basin. Aletin serbest sirtsu
dogru yapildiysa EVET yazilim tusuna basin. TNC, Serbest
siiriis secildi diyalogunu gizler

» Makineyi baslatin: Gerekiyorsa referans noktalarinin tizerinden
gegin

> istenen makine durumunu olusturun: Gerekirse donduriimus
¢alisma duzlemini eski konumuna getirin

402
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Program akisi 14.5

Programa herhangi bir girig: Tumce takibi

EJrrogram akisi tumce takibi pre BJProgram Testi

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
GOTO tusu ve NC tiimce numarasiyla giriste, ne TNC
o ne de PLC, glvenli bir giris saglayan herhangi bir
fonksiyon uygulamaz.

Giivenli giris icin her zaman TUMCE iLERLEME
fonksiyonunu kullanin.

nnnnnn

TUMCE ILERLEME fonksiyonu, makine Ureticisi —_—
tarafindan etkinlestirilmeli ve uyarlanmalidir. Makine e — e —
&  °© kitabini dikkate alin! ExZ B

TUMCE ILERLEME fonksiyonuyla bir NC programini serbestge
segcilebilir bir NC timcesinden itibaren isleyebilirsiniz. Bu NC
timcesine kadar olan malzeme iglemesi, kumanda tarafindan
hesaplanarak dikkate alinir.

NC programi asagida belirtilen kosullar altinda yarida kesilirse
kumanda, kesinti noktasini kaydeder:

= DAHILi DURDUR yazilim tusuINTERN DURDUR
B Acil kapatma
u  Elektrik kesintisi

Timce takibini uygulamak igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

®  Ana programda, gerekirse tekrarlamalarla timce takibi

® Alt programlara ve tarama sistemi déngulerine ¢cok agamall
timce takibi

®  Nokta tablolarinda tiimce ilerleme
= Palet programlarinda timce takibi

Kumanda, timce takibinin baglangicinda tim verileri bir NC
programi segimindeki gibi sifirlar. Timce takibi sirasinda Program
akisi tiimce takibi ve Program akisi tekli tiimce arasinda gegis
yapabilirsiniz.

atlanir. Bu dongulerdeki sonug parametreleri bazi
durumlarda degerler igermez. Bir tarama sistemi
dongusindn sonuglariyla galismayi strdirmek
isterseniz cok asamali timce takibini kullanin.

E> Tarama sistemi dénguileri bir timce takibinde
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

Yalin tiimce takibi yontemi

Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu
olan diyaloglari sunar.

» TUMCE iLERLEME yazilim tusuna basin

> Kumanda, etkin ana programin belirtildigi agilir bir
pencere gosterir.

> ilerleme yeri: N= NC programina girdiginiz
NC tiimcesinin numarasi

» Program = NC timcesinin bulundugu
NC programinin adi ve yolu, kontrol edin veya
SECIM yazilim tusuyla girin

» Tekrarlama = NC tiimcesi bir program bolimi
tekrari icinde yer alirsa timce takibinde
dikkate alinacak islemler sayisini girin.
Varsayilan 1, birinci islem anlamina gelir

hnn > Ger@kir§e en son kaydedilen kesintiyi segmek igin
KPL GELISMIS yazilim tusuna basin
@ » NC BASLAT tusuna basin

Kumanda, tiimce takibini baslatir, girilen NC
timcesine kadar hesap eder ve sonraki diyalogu
gOsterir.

Makine durumunu degistirdiyseniz:

» NC BASLAT tusuna basin

> Kumanda, makine durumunu geri yukler, 6rn.

TOOL CALL, M fonksiyonlari ve sonraki diyalogu
gOsterir.

Eksen pozisyonlarini degistirdiyseniz:

@ » NC BASLAT tusuna basin

> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider ve sonraki diyalogu gosterir.
Segtiginiz sirada eksenlere hareket:
Diger bilgiler: "Yeniden kontura seyir",
sayfa 407

@ » NC BASLAT tusuna basin
> Kumanda, NC programini islemeyi strdurur.

Yalin timce takibi 6rnegi

Dahili bir durdurma sonrasinda 12 timcesinde LBL 1 Gglncu
isleminde gireceksiniz.

Acilir pencerede su verileri girin:
" jlerleme yeri: N=12
B Tekrarlama =3
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Cok asamali tiimce takibi yontemi

Orn. ana programdan birkag kez gagrilan bir alt programa
girdiginizde ¢ok asamali timce takibini kullanin. Bunun yaparken
once ana programda istenen alt program ¢agrisina atlayin. TUMCE
GIRISINE DEVAM EDIN fonksiyonuyla bu yerden atlamaya devam
edin.

Kumanda agilir pencerede, yalnizca akista zorunlu
olan diyaloglari sunar.

Makine durumunu ve birinci girig yerinin eksen
pozisyonlarini geri yuklemeden bir sonraki giris
yerine de atlayabilirsiniz. Bunun igin NC BASLAT
tusuyla geri yiklemeyi onaylamadan énce TUMCE
GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tuguna basin.

Birinci giris yerine timce takibi:
[ » TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
» Girmek istediginiz birinci NC timcesini girin

hnn > Gergkir_se en son kaydedilen kesintiyi segmek igin
KPL GELISMIS yazilim tusuna basin
@ » NC BASLAT tusuna basin

Kumanda, timce takibini baslatir ve girilen NC
timcesine kadar hesap eder.

Kumanda, girilen NC timcesinin makine durumunu geri
yukleyecekse:
» NC BASLAT tusuna basin
> Kumanda, makine durumunu geri yukler, 6rn.
TOOL CALL, M fonksiyonlari.

Kumanda, eksen pozisyonlarini geri ylkleyecekse:

@ » NC BASLAT tusuna basin
> Kumanda, belirtilen sirada belirtilen pozisyonlara
gider.
Kumanda, NC timcesini igleyecekse:
> Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
trund segin
» NC BASLAT tusuna basin

> Kumanda, NC timcesini igler.

Sonraki giris yerine tiimce takibi:
WCE cIRTSI] » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna

DEVAM EDIN

basin
» Giris yapmak istediginiz NC timcesini girin

Makine durumunu degistirdiyseniz:
@ » NC BASLAT tusuna basin

@ » NC BASLAT tusuna basin

Kumanda, NC tiimcesini igleyecekse:
» NC BASLAT tusuna basin
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akigi

» Sonraki giris yerine atlamak igin gerekirse adimlari
tekrarlayin

@ » NC BASLAT tusuna basin
> Kumanda, NC programini islemeyi strdurur.

Cok asamali tiimce takibi 6rnegi

Birden fazla alt program ¢agrisiyla bir ana programi Sub.h
programina isleyin. Ana programda bir tarama sistemi déngusuyle
¢alisin. Tarama sistemi dongusinidn sonucunu daha sonra
konumlandirma islemi igin kullanin.

Dahili bir durdurma sonrasinda 8 timcesinde alt programin

ikinci cagrisina girin. Bu alt program ¢agrisi, ana programin 53
timcesinde bulunur. Tarama sistemi déngusu, ana programin 28
timcesinde, yani istenen girig yerinin éniinde bulunur.

» TUMCE iLERLEME yazilim tusuna basin
» Acllir pencerede su verileri girin:

= jlerleme yeri: N=28

B Tekrarlama =1

» Gerekirse Program akisi tekli tiimce isletim
tirdnd segin

» Kumanda, tarama sistemi déngusunu isleyene
kadar NC BASLAT tusuna basin

> Kumanda, sonucu kaydeder.

HoE GIRIST » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna
= basin

» Agcilir pencerede su verileri girin:
= |lerleme yeri: N=53
B Tekrarlama =1

@ » Kumanda, NC timcesini isleyene kadar NC
BASLAT tusuna basin

> Kumanda, Sub.h alt programina atlar.
WCE cIRTSI] » TUMCE GIRISINE DEVAM EDIN yazilim tusuna

DEVAM EDIN

basin
» Acllir pencerede su verileri girin:
= jlerleme yeri: N=8
= Tekrarlama = 1

» Kumanda, NC timcesini igleyene kadar NC
BASLAT tusuna basin

> Kumanda, alt programi iglemeyi surdurir ve sonra
ana programa geri atlar.
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Program akisi 14.5

Nokta tablolarinda tiimce takibi

Ana programdan ¢agrilan bir nokta tablosuna girdiginizde GELISMIS
yazilim tusunu kullanin.

TUMCE ILERLEME yazilim tusuna basin
Kumanda, bir agilir pencere gdsterir.

GELISMIS yazilim tusuna basin
Kumanda, acilir pencereyi genisletir.

Nokta Numarasi = Giris yaptiginiz nokta
tablosunun satir numarasi

» Nokta verisi = Nokta tablosunun adini ve yolunu
girin
son_ > Gerekirse en son kaydedilen kesintiyi segmek igin
= SON TUMCEYi SEC yazilim tusuna basin

@ » NC BASLAT tusuna basin

GELISMIS
KPL

vVvVv VvV y

Yeniden kontura seyir
POZISYON SURUS BAS fonksiyonu ile TNC, aleti asagidaki EoT Prm——

durumlarda malzeme konturuna yaklastirir: E— :
= INTERN DURDUR olmadan uygulanan bir kesinti sirasinda ra ]
makine eksenlerinin hareket ettiriimesinden sonra yeniden i

yaklasma
= N TUMCESINE iLERLE ile yapilan bir tiimce takibinden

sonra tekrar yaklasma, 6rn.DAHILi DURDUR ile bir kesinti
sonrasindaINTERN DURDUR

= Bir program kesintisi sirasinda kontrol déngisunin -40.000
acilmasindan sonra bir eksenin pozisyonu degismigse e

(makineye baghdir) | ‘ “

Uygulama sekli

Kontura yaklagmak i¢in asagidaki gibi hareket edin:
o » POZISYON SURUS BAS yazilim tusuna basin

SURUS Bes » Gerekirse makine durumunu geri yikleyin

Kumandanin gdsterdigi sirada eksenlere yaklasin:
E » NC BASLAT tusuna basin

Eksenlere sectiginiz sirada yaklagin:

Tt » EKSEN SEC yazilim tusuna basin
sec > ilk eksenin yazilim tusuna basin
@ » NC BASLAT tusuna basin
» ikinci eksenin yazilim tusuna basin
» NC BASLAT tusuna basin
» Her eksen icin iglemi tekrarlayin
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Program testi ve Program akisi
14.6 Tumceleri atlama

14.6 Tumceleri atlama

Uygulama

Programlama sirasinda bir "/" isareti ile isaretlemis oldugunuz
timceleri Program Testi veya Seri sonu/tekil serisi program akisi
binyesinde atlayabilirsiniz:

» "["isaretli NC timceleri uygulanmasin veya test
keL edilmesin: Yazilim tusunu ACIK konumuna getirin
e » "["isaretli NC timceleri uygulansin veya test
edilsin: Yazihim tusunu KAPALI konumuna getirin

E> Bu fonksiyon TOOL DEF tiimcelerine etki etmez.

Son secilen ayar, elektrik kesintisinden sonra da
korunur.

"I" isaret ekle

» Programlama isletim tiiriinde gizleme isaretinin eklenecegi
timceyi secin
» UYARLA yazilim tusuna basin

CIKAR

[ karakterini silin

» Programlama igletim tiiriinde gizleme isaretinin silinecegi
timceyi segin
» CIKAR yazilim tusuna basin

UYARLA

CIKRR
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istege gére program akisi duraklatma 14.7

14.7 istege gore program akisi duraklatma

Uygulama

? Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonun davranisi makineye baglhdir.

N

TNC, secgime baglh olarak program akisini, bir M1 programlanmis
timcelerde yarida keser. Program akisi isletim tirinde M1
kullanirsaniz TNC, mili ve sogutucu maddeyi kapatmaz.

—\ Aok » Program akisi veya Program Testi 6gelerini M1'li
timcelerde yarida kesmeyin: Yazilim tusunu
KAPALI konumuna getirin

— » Program akisi veya Program Testi 6delerini M1'li
KpL timcelerde yarida kesmeyin: Yazilim tusunu ACIK
konumuna getirin

HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 409









MOD Fonksiyonlari
15.1 MOD fonksiyonu

15.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu Uzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari
secebilirsiniz. Ayrica korunan alanlara erigimi etkinlestirmek igin
anahtar sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini se¢gme

MOD fonksiyonlari ile genel bakis penceresini agmak:

MOD » MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin.
TNC, mevcut MOD fonksiyonlarinin gosterildigi bir
acilir pencere agar

[@vanuer isietim pre @Programiama

ovz_100%

LLLLLL
oK TESHES |
AAAAAAAAA

Ayarlari degistir

Ayar degistirmek icin segili fonksiyona bagl olarak (¢ olanak

mevcuttur:

» Sayisal de@erini dogrudan girin, 6rn. uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

» ENT tusuna basarak ayari degistirin, 6rn. program girisini tespit
ederken

» Secim penceresi Uzerinden ayar degistiriimesi

Birden ¢ok ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa

E> GOTO tusuna basarak pencere goruntileyebilir,
buradan tim ayarlama olanaklarini derli toplu
gorebilirsiniz. ENT tusuyla ayari segin. Ayarlari
degistirmek istemiyorsaniz pencereyi END tusuyla
kapatin.

MOD fonksiyonundan ¢ikig

» MOD fonksiyonunu sonlandirin: IPTAL yazilim tusuna veya SON
tusuna basin
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MOD fonksiyonu 15.1

MOD fonksiyonuna genel bakis

Secilen galisma tirinden bagimsiz olarak agsagdidaki fonksiyonlar P
mevcuttur:

Anahtar sayisimi belirtin
= Anahtar sayisi
Gosterge ayarlan
® Pozisyon gdstergeleri

[‘E Programlama

<
ﬂ [=

= & =
75 e
, !
1 P Sl

B Pozisyon gostergesi icin 6lgi birimi (mm/ing) e C
= MDI igin program girigi T = o
m Saati goster : W
= Bilgi satirini goster 65 : ‘ \‘ H
Grafik ayarlan

® Model tipi

® Model kalitesi

Makine ayarlari

®  Kinematik

® Hareket sinirlari

m  Alet kullanim dosyalari

B Harici erigsim

Sistem ayarlan

m Sistem saatini ayarlayin

®  Ag baglantisini tanimlayin

B Ag: IP konfigirasyonu

Teshis fonksiyonlar
® Bus teshisi

® HeROS bilgisi
Genel bilgi

® Yazilim surimu
® FCL bilgisi

® Lisans bilgisi

® Makine zamanlari
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MOD Fonksiyonlari

15.2 Grafik ayarlari

15.2  Grafik ayarlan

Grafik ayarlart MOD fonksiyonuyla Program Testi isletim tiirii icin
model tipi ve kalitesini segebilirsiniz.

Grafik ayarlarini asagidaki gibi secin:

v vyvyyvwvyy

MOD menustinde Grafik ayarlari grubunu segin
Model tipini seg¢in

Model kalitesini segin
KULLANMAK yazilim tusuna basin
OK yazilim tusuna basin

TNC grafik ayari igin asagidaki similasyon parametrelerini secebilirsiniz:

Model tipi
Gosterilen Segim Ozellikler Uygulama
sembol
& 3D cok ayrintili, Arkadan kesmeli freze calismasi,
C fazla zaman ve bellek gerektirir
ﬁ 2.5D hizl Arkadan kesmesiz freze g¢alismasi
|Ig] model yok cok hizl Hat grafigi
Model kalitesi
Gosterilen Segim Ozellikler
sembol
EEEE ¢ok yuksek yuksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi,
kayit son noktalari ve numaralarinin resimlenmesi miimkun,
@EE@0 yuksek yuksek veri orani, alet geometrisinin tam resmi
@EOO orta orta veri orani, alet geometrisi yakinlagmasi
®OO0 dusuk dusuk veri orani, alet geometrisinin az yakinlagsmasi
414
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15.3  Makine ayarlari

Harici erigim

Makine el kitabini dikkate alin! Makine Ureticisi, harici
erisim olanaklarini konfigire edebilir.
i

Harici erisim MOD fonksiyonuyla TNC erisiminizi etkinlestirebilir
veya engelleyebilirsiniz. Harici erisimi engellediyseniz TNC ile
baglanti kurmak ve verileri bir ag veya 6rn. TNCremo veri aktarim
yazilimi gibi bir seri baglanti Gzerinden paylagsmak artik miimkin
degildir.
Harici erisime engelleme:
» MOD menlslinde Makine ayarlar grubunu seginMakine
ayarlan
Harici erisim menisini segin
» HARICi MUDAHALE ACIK/KAPALI yazilim tusunu KAPALI
konuma getirin

» OK yazihim tusuna basin
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MOD Fonksiyonlari
15.3 Makine ayarlari

Bilgisayara 6zel erisim denetimi

Makine Ureticiniz, bilgisayara 6zel erisim denetimini kurarsa
(makine parametresi CfgAccessControl No. 123400) erisim

icin 32'ye kadar baglantiya izin verebilirsiniz. Yeni bir baglanti
olusturmak icin Yeni ekle 6desini secgin. TNC, akabinde baglanti
bilgilerini ydnetebileceginiz bir giris penceresi acar.

[vanve1 tsietim pre @FProgramiama

Erigim ayarlan

Ana bilgisayar adi Harici bilgisayarin ana e —
bilgisayar adi B

Ana bilgisayarin IP Adresi Harici bilgisayarin ag adresi , .-l ____

Agiklama Ek biI_giIer (rpetin_,.genel bakis o = i “ \‘
listesinde gdsterilir)

Tip:

Ethernet Ag baglantisi

Com 1 Seri arayiz 1

Com 2 Seri araylz 2

Erisim haklar::

Sor Harici erisimde TNC bir sorgu
diyalogu acar

Reddet Ag bagdlantisina izin verilmez

izin ver Size sorulmadan ag

baglantisina izin verilir

Bir baglantiya Tekrar sor erisim hakkini atar ve bu adresten bir
erisim gerceklesirse TNC, bir acilir pencere acgar. Agilir pencerede
harici erisimi kabul veya reddetmeniz gerekir.

Harici erigim Yetkilendirme

Evet Bir seferligine izin ver
Daima Kalici olarak izin ver
Asla Kalici olarak reddet
Hayir Bir seferligine reddet

Genel bakis listesinde aktif baglanti yesil bir sembolle
isaretlenmistir.
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Hareket sinirlarini girme

? Makine el kitabini dikkate alin!

Hareket sinirlari fonksiyonu, makine Ureticisi
< tarafindan etkinlestiriimeli ve uyarlanmalidir.

Hareket sinirlart MOD fonksiyonuyla maksimum hareket alani
icinde gergekten kullanilabilir hareket yolunu sinirlayabilirsiniz.
Boylece orn. bir parga aksamini garpismaya karsi emniyete almak
icin her eksende koruma bdlgeleri tanimlayabilirsiniz.

Hareket sinirlarini girin:

» MOD menlsiinde Makine ayarlar grubunu seginMakine
ayarlan

» Hareket sinirlar1t menisini secginHareket sinirlan

» Istenen eksenin degerle_rini REF deger olarak girin veya guncel
pozisyonu GERCEK POZISYONU KABUL ET yazilim tusuna basin

» KULLANMAK yazilim tusuna basin. TNC, girilen degerlerin
gecerliligini kontrol eder

» OK yazilim tuguna basinOK

Bir eksende gecerli bir sinir belirlediginizde
koruma bolgesi otomatik olarak etkin olur. Ayarlar,

kumandanin yeniden baslatiimasindan sonra da
korunur.

Koruma bt_i]gc_gsini yalnizca tim degerleri sildiginizde
veya TUMUNU BOSALT yazilim tusuna bastiginizda
kapatabilirsiniz.
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MOD Fonksiyonlari
15.3 Makine ayarlari

Alet kullanim dosyasi

Alet kullanim kontrol fonksiyonu, makine Ureticisi
tarafindan etkinlestirilmis olmalidir. Makine el kitabini
3B dikkate alin!

Alet kullanim dosyalar1 MOD fonksiyonu ile TNC'nin bir alet
kullanim dosyasini hicbir zaman, bir kereligine veya her zaman
olusturacagini segebilirsiniz.

Alet kullanim dosyasi olusturun:

» MOD menlsiinde Makine ayarlar grubunu seginMakine
ayarlan

» Alet kullanim dosyalart mentsini secinAlet kullanim
dosyalan

» Seri sonu/tekil serisi program akisi ve Program Testi isletim
turleri igin istediginiz ayari seginProgram Testi

» KULLANMAK yazilim tusuna basinKULLANMAK

» OK yazihim tusuna basin

Kinematik segme

Kinematik se¢imi fonksiyonu, makine Ureticisi
tarafindan etkinlestiriimeli ve uyarlanmalidir.

<>  Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyonu, kinematikleri aktif makine kinematigiyle uyusmayan
programlari test etmek igin kullanabilirsiniz. Makine Ureticiniz

farkli kinematikleri makinenize uygulamis ve secim igin
etkinlestirmisse MOD fonksiyonu Uizerinden bu kinematiklerden
birini etkinlestirebilirsiniz. Program testi i¢in bir kinematik
sectiginizde makine kinematigi bundan etkilenmez.

' Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!
Makine isletimi icin baska bir kinematigine
o gectiyseniz TNC bundan sonraki tim islem
hareketlerini degistirilen kinematikle gerceklegtirir.

Malzemenizin kontroll igin program testinde dogru
kinematigi se¢gmeye dikkat edin.

418
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15.4  Sistem ayarlari

Sistem saatini ayarlayin

Sistem zamanim ayarla MOD fonksiyonu ile saat dilimini, tarih
ve saati manuel olarak veya bir NTP sunucu senkronizasyonu
yardimiyla ayarlayabilirsiniz.

Sistem saatini manuel ayarlayin:

>
>

>
>

MOD menstinde Sistem ayarlan grubunu secinSistem ayarlar

TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basinTARIH/ SAAT
AYARLAMA

Zaman bolgesi alaninda saat diliminizi seginZaman bolgesi

Zamani manuel ayarlayin kaydini segmek igin LOCAL/NTP
yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa tarih ve saati degistirin
OK yazilim tusuna basin

Sistem saatini bir NTP sunucusu yardimiyla ayarlayin:

>
>

MOD mensiinde Sistem ayarlarn grubunu secinSistem ayarlar

TARIH/ SAAT AYARLAMA yazilim tusuna basinTARIH/ SAAT
AYARLAMA

Zaman bolgesi alaninda saat diliminizi seginZaman bolgesi

Saatin NTP sunucusu lzerinden senkronizasyonunu segmek
icin LOCAL/NTP yazilim tuguna basin

Bir NTP sunucusunun Host ismini veya URL'sini girin
EKLE yazilim tusuna basin
OK yazilim tusuna basin
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MOD Fonksiyonlari
15.5 Pozisyon gostergesinin se¢ilmesi

15.5 Pozisyon gostergesinin segilmesi

Uygulama

Manuel isletim, Program akisi tiimce takibi ve Program akis
tekli tiimce igletim tirleri icin koordinatlarin gésterimine etkide
bulunabilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin degisik pozisyonlarini gosterir:
B Cikis pozisyonu

®  Aletin hedef pozisyonu

m  Alet sifir noktasi

B Makine sifir noktasi
Pozisyon gostergesi icin TNC'den asagidaki koordinatlari

secebilirsiniz:

Fonksiyon Gosterge
Nominal pozisyon; TNC tarafindan glincel NOMIN
olarak belirlenen deger

Gergek pozisyon; anlik alet pozisyonu GERC
Referans pozisyonu: makine sifir noktasina REF GR

iliskin gercek pozisyon

Referans pozisyonu: makine sifir noktasina REF. NOM.
iliskin nominal pozisyon

Surdkleme hatasi: nominal ve gergek pozisyon  SCHPF
arasindaki fark

Giris sisteminde programlanan pozisyona ISTRW
kalan yol: gercek ve hedef pozisyon arasindaki

fark

Makine sifir noktasina iliskin programlanan REFRW

pozisyona kalan yol: referans ve hedef
pozisyonu arasindaki fark

El carki bindirme fonksiyonuyla (M118) M118
uygulanan hareket yollari

Pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonuyla durum gostergesinde
pozisyon gdstergesini segin.

Pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonuyla ek durum gdstergesinde
pozisyon gdstergesini segin.
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isletim siirelerinin gosterilmesi 15.7

15.6  Olgl birimi segin

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm ya da ing ile

g6stermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.

B Metrik 6lgi sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) virglilden sonra 3
rakamli gosterge

® [ng sistemi: 6rn. X = 0,6216 (mm) virgiilden sonra 4 rakamli
gOsterge

Eger in¢ gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi in¢/min degerinde

gésterir. ing programinda beslemeyi faktdr 10'dan biiyiik

girmelisiniz.

15.7  isletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama
MAKINE SURELERi MOD fonksiyonuyla farkli isletme siireleri =
gosterebilirsiniz:
isletme siiresi Anlami
: =
Kumanda acik Calismaya alinmasindan itibaren komut o -
isletim siiresi "oy
Makine agik Calismaya alinmasindan itibaren makine ‘
isletim slresi . o @‘
5o Wl ke
Program calismast  Komut edilen igletimin ¢alismaya o
alinmasi igin igletme suresi 2 o e o
i R

Makine el kitabini dikkate alin! Makine ureticisi,
ilaveten ek sureleri gosterebilir.

-
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MOD Fonksiyonlari
15.8 Yazilim numaralari

15.8 Yazilim numaralari

Uygulama
Asagida yer alan yazilm numaralari, Yazilim siiriimii MOD
fonksiyonu segildikten sonra TNC ekraninda goérinttlenir:
B Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)
B NC-SW: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
E NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)
®E PLC-SW: PLC yazilimin numarasi veya adi (makine Ureticisi
tarafindan yonetilir)
TNC, FCL bilgisi MOD fonksiyonunda asagidaki bilgileri gosterir:
= Gelisim durumu (FCL=Feature Content Level): Kumanda
Uzerinde kurulu gelisim durumu

Diger bilgiler: "Gelisim durumu (ylUkseltme fonksiyonlari)",
sayfa 9

15.9  Anahtar sayisinin girilmesi

Uygulama

TNC, asagidaki fonksiyonlar i¢in bir anahtar sayisina ihtiya¢ duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametrelerinin segilmesi 123

Ethernet kartinin konfigtre edilmesi NET123

Ozel fonksiyonlarin Q parametreleri 555343

programlamasinda serbest birakilmasi
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15.10 Veri arayuzleri kurma

TNC 128 uzerindeki seri araylizler

TNC 128 aktarim protokolinu, LSV2 seri veri aktarimi igin otomatik
olarak kullanir. LSV2 protokoli sabit olarak belirlenmistir ve

Baud oraninin (makine parametresi baudRateLsv2no. 106606)
ayari disinda degistirilemez. Baska bir aktarim tirt (arabirim) de
belirleyebilirsiniz. Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece yeni
tanimlanan arabirimler igin etkilidir.

Uygulama

Bir veri araytzu olusturmak icin MOD tusuna basin. 123
anahtar sayisini girin. CfgSeriallnterface(no. 106700) makine
parametresinde asagidaki ayarlar girebilirsiniz:

RS-232 arayiiziinu olusturun
RS232 klasorund agin. TNC, alttaki ayar olanaklarini gsterir:

BAUD HIZI ayan
(baudRate Nr. 106701)

BAUD HIZI (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.
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MOD Fonksiyonlari
15.10 Veri arayuzleri kurma

Protokol ayari
(protocol no. 106702)

Veri aktarim protokold, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
karsilastinlabilir) veri akigini kumanda eder.

bltlnlestirerek aktaran veri aktarim bigimini
gOsterir. Blok halinde veri alimi, es zamanli blok
halinde eski TNC hat kumandasinin islenmesi
ile karistinimamalidir. Blok halinde alim ve ayni
NC programinin es zamanl iglenmesi kumanda
tarafindan desteklenmez!

E> BLOCKWISE ayari, burada verileri bloklar halinde

Veri aktarim protokolii Se¢im
Standart veri aktarimi (satirlar halinde STANDART
aktarim)

Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolsliz aktarim (sadece karakter RAW_DATA
aktarimi)

Veri bitleri ayari
(dataBits no. 106703)

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini
tanimlarsiniz.

Parite kontrolii

(parity no. 106704)

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i ¢ farkli tirde
olusturulabilir:

® Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir

m Cift parite (EVEN): Eger alici degerlendirmesinde tek sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

® Tek parite (ODD): Eger alici degerlendirmesinde ¢ift sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

Dur bitleri ayari
(stopBits no. 106705)

Seri veri aktarimi sirasinda baslangig biti ve bir veya iki dur biti ile
aliciya, her aktarilan isaret igin bir senkronizasyon saglanir.
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Handshake ayari

(flowControl no. 106706)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontrolU gerceklestirir.
Yazilim Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma

yapilr.
B Veri akisi kontroli yok (NONE): Handshake etkin degil

® Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim
durdurmasi

B Yazihm Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim
durdurmasi

Dosya operasyonu igin dosya sistemi

(fileSystem no. 106707)

fileSystem ile seri arayiiz igin dosya sistemini belirleyin. Ozel

bir dosya sistemine ihtiya¢g duymuyorsaniz makine parametreleri
gerekli degildir.

B EXT: Yazici veya HEIDENHAIN digindaki aktarim yazilimlari igin

minimum dosya sistemi EXT1 ve EXT2 igletim turleri eski TNC
kumandalarina kargsilik gelir.

= FE1: TNCserver PC yazilimi veya bagka bir harici disk birimi.

Block Check Character

(bccAvoidCtriChar no. 106708)

Block Check Character (opsiyonel) kontrol isaretiyle, kontrol
toplaminin bir kontrol isaretine esit olup olmayacagini belirleyin.

B TRUE: Kontrol toplami herhangi bir kontrol isaretine esit degildir
B FALSE: Kontrol toplami bir kontrol isaretine esittir

RTS hattinin durumu
(rtsLow no. 106709)

RTS hatti durumuyla (istege bagl), "low" seviyesinin bekleme
durumunda etkin olup olmayacagdini belirleyin.

® TRUE: Bekleme durumunda seviye "low" Uzerindedir
B FALSE: Bekleme durumunda seviye "low" Gzerinde degildir
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MOD Fonksiyonlari
15.10 Veri arayuzleri kurma

ETX alimindan sonra davranigin tanimlanmasi
(noEotAfterEtx no. 106710)

ETX alimindan sonra davranigla (istege bagl), ETX isaretinin

alinmasindan sonra EOT igaretinin gonderilip gdbnderilmeyecegini
belirleyin.

B TRUE: EOT isareti goénderilmez
® FALSE: EOT igareti gonderilir

PC yazilimi TNCserver ile veri aktarimi ayarlari

RS232 (No. 106700) makine parametresinde asagidaki ayarlari
yapin:

Parametre Se¢im
Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla
ortismelidir

Veri aktarim protokoli BLOCKWISE
Her aktarilan isaretteki veri Bit'leri 7 Bit
Parite kontrolUnun tard EVEN
Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i
Handshake tirlni tespit edin RTS_CTS
Dosya operasyonu i¢in dosya FE1
sistemi
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Harici cihazin igletim tipini segin (fileSystem)

FE2 ve FEX igletim tlrlerinde "TUm programlari
okuyun", "Satilan programi okuyun" ve "Klasoru
okuyun" fonksiyonlarini kullanamazsiniz

Sembol Harici cihaz isletim
tiira
HEIDENHAIN aktarim yazilimi LSV2
% TNCremo bulunan PC
El HEIDENHAIN disk birimi FE1
Yazicl, okuyucu, stampa Unitesi, FEX
EE!:' bilgisayarsiz TNCremo gibi yabanci
cihazlar

Veri aktarimi i¢in yazilim

TNC'den dosyalarin aktariimasi igin ve TNC'ye génderilmesi igin
HEIDENHAIN yazilimini TNCremo veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremo ile seri arayuz Uzerinden veya Ethernet arayuizu

Uzerinden tim HEIDENHAIN kumandalarina kumanda edebilirsiniz.

HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Dokimantasyon ve bilgi>,
<yazihm>, <yUkleme alani>, <bilgisayar yazilimi>,
<TNCremo>).

E> TNCremo glincel versiyonunu Ucretsiz olarak

TNCremo icin sistem kosullari:
® 486 islemcili PC veya daha da iyisi

= isletim sistemi Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

B 16 MByte ana bellek
= 5 MByte sabit diskinizde bosg
B TCP/IP agina, serbest seri arayiizil veya baglanti

Windows altinda kurulum

» Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile

baslatin
» Setup programi talimatlarina uyun

TNCremo'yu Windows altinda baslatin

» <Baglat>, <Programlar>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,
<TNCremo> 6@elerine tiklayin

Eger TNCremo ilk kez baglatiliyorsa, TNCremo otomatik olarak
TNC'ye baglanti olusturmak ister.
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MOD Fonksiyonlari
15.10 Veri arayuzleri kurma

TNC ve TNCremo arasinda veri aktarimi

TNC'den PC'ye program aktarimi yapmadan énce,
TNC'de segili programi kaydettiginizden emin olun. e
TNC'de isletim turiini degistirirseniz veya PGM MGT S . oot i
tusu Uzerinden dosya yOnetimini segerseniz TNC, e > e st s [T
=} 1
ST T . . 1FH 0 020397 1451:30 e
degisiklikleri otomatik olarak kaydeder. e e s 43t o
o
. T o . I o o [ Home Grohe Attibute | Datum 2| Protokal:
TNC'nin bilgisayarinizin dogru seri araytzine veya aga bagli olup e - —— B —
olmadigini kontrol edin. oo o FreET IC—
T e 2 2 el e
TNCremo'yu baslattiktan sonra ana pencerenin st béliminde = o 015 15300
. .. . an . I 212H 33\2 06.04.99 153340 &
etkin dizinde kaydedilen tim dosyalari géreceksiniz. <Dosya>, e = y

<Klasor degistir> komutlariyla, bilgisayarinizda istediginiz surtcuyu

veya baska bir dizini segebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC izerinden kontrol etmek isterseniz, PC

Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Dosya>, <Baglanti olustur> 6gesini secin. TNCremo, dosya
ve dizin yapisini TNC'den alir ve bunu ana pencerenin alt
bélimunde 2 gbsterir

» TNC'den PC'ye dosya aktarmak igin, TNC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi secin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyayi1 PC penceresine surikleyin

» PC'den TNC'ye dosya aktarmak i¢in, PC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi secin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyayl TNC penceresine surlkleyin

Veri aktarimlarini TNC (izerinden kontrol etmek isterseniz, PC

Uzerindeki baglantiyr agsagidaki gibi olusturun:

» <Araclar>, <TNCserver> 6gdesini se¢in. TNCremo, sunucu
isletimini baslatir ve TNC'den veri alabilir ya da TNC'ye veri
gonderebilir

» TNC lizerinde PGM MGT tusuyla dosya yonetimi fonksiyonlarini
segcin ve istediginiz dosyalari aktarin
Diger bilgiler: "Harici bir veri tasiyicisi ile veri aligverisi",
sayfa 142

Bir alet tablosunu kumandadan disa aktardiysaniz
alet tipleri bir alet tipi numarasina dénastaruldr.

TNCremo'yu sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> menl 6gelerini segin

Butln fonksiyonlarin agiklandigi, kontekst duyarl

TNCremo yardim fonksiyonlarini dikkate alin.
Cagirma, F1 tusu Uzerinden gergeklesir.
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15.11 Ethernet arayiizi

Girig
TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir, bu sekilde istemci aga
baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti Gzerinden aktarir.

B Windows-isletim sistemlerine yoneliksmb protokoll (server
message block) ile veya

® TCP/IP protokol ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla

Baglanti segenekleri

TNC'nin Ethernet kartini RJ45 baglantisi (X26,1000BaseTX,
100BaseTX veya 10BaseT) uzerinden adiniza baglayabilir veya
dogrudan bir PC ile birlestirebilirsiniz. Baglanti galvanizlenmis
sekilde komut elektroniginden ayriimistir.

1000Base TX, 100BaseTX ve 10BaseT baglantisinda Twisted Pair
kablosu kullanarak TNC'yi aginiza baglayin.

TNC ile dugum noktasi arasindaki maksimum kablo

E> uzunlugu, kablonun kalite sinifina, mantolamaya ve
ag tipine (1000BaseTX, 100BaseTX veya 10BaseT)
baghdir.

TNC'yi kapsamli bir faaliyet sirdirmeden, bir
ethernet kartina sahip PC ile direkt bagdlayabilirsiniz.
Bunun igin TNC'yi (Baglanti X26) ile ve PC'yi ¢capraz
Ethernet kablosuyla baglayin (Satici tanimlamasi:
Patch kablosu ¢aprazlanmis veya STP kablosu
caprazlanmig)
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MOD Fonksiyonlari
15.11 Ethernet arayuzu

TNC konfigurasyonu

E> TNC'yi ag uzmani tarafindan konfigire ettirin.

» Programlama isletim tiriinde MOD tusuna basin ve anahtar sayi
olarak NET123 girin

» Dosya ydnetiminde AG yazilim tusuna basinAG
Genel ag ayarlari

» Genel ag ayarlarini girmek icin AG KONFIGURE ETM yazilim [0 [T v Fem——
tusuna basin. Bilgisayar adi sekmesi etkindir:

Ayar Anlami .

Birincil arayiiz  Firma aginiza dahil edilecek olan Ethernet o - ]
arayuzi ismi. Sadece kumanda donaniminda §§
istege baglh ikinci Ethernet arayiizii varsa - . 2 j
etkindir PR il

Bilgisayar adi  TNC'nin firma agdinizda gériilecegi isim - |

Ana bilgisayar  Sadece 6zel uygulamalar igin gerekli: « o] [ w7 o

dosyasi IP adresleri ve bilgisayar adlari arasinda 9« L e

tanimlanmig atamalardaki dosyanin adi

» Araylz ayarlarini girmek igin Arabirimler sekmesini segin:

Ayar Anlami ,,7,,‘
Arayiiz listesi Etkin Ethernet arayuzlerinin listesi. - fmm—
Listelenmis arayuzlerden birini segin (fare st EEJ
veya ok tuglaryla) i ‘
m Etkinlestirin butonu: Segilen araylzu
etkinlestirin (Aktif sitununda X) e gg ‘
= Etkinligini kaldir butonu: Secilen arayiizii T e e
devreden gikarin (Aktif siitununda-) = B O J
® Konfigiirasyon butonu: Yapilandirma o e s | s o b e
menuUsund agin
IP iletimine Bu fonksiyon standart olarak devre disi
izin ver olmalidir. Fonksiyonu sadece ariza teshis

amaglari icin harici olarak TNC Uzerinden,
istege bagl olarak mevcut ikinci TNC
Ethernet arayizine erisilecekse etkinlestirin.
Sadece musteri hizmetleriyle baglantili olarak
etkinlestirin
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Ethernet arayuzu

» Yapilandirma menisini agmak icin Konfiglirasyon butonunu

segin:

Ayar Anlami

Durum n

Arabirim aktif: Secilen Ethernet
arayuzindn baglanti durumu

isim:Su an konfigiire ettiginiz arayiizin
ismi

Ek baglantisi: Kumandanin mantik

Unitesinde bu araytzin soket baglant
numarasi

Profil Bu pencerede goérulebilen ayarlarin timdnidn
kaydedildigi bir profili, burada olusturabilir
veya secebilirsiniz. HEIDENHAIN iki standart
profili kullanima sunar:

DHCP-LAN: Standart sirket aginda
calismasi gereken standart TNC Ethernet
arayuzu igin ayarlar

MachineNetMakine aginin
konfigurasyonuna yonelik ikinci istege
bagli Ethernet araylzinin ayarlari

ilgili butonlar tizerinden profilleri kaydedebilir,
yukleyebilir ve silebilirsiniz

IP adresi n

IP adresini otomatikman alin: TNC, IP
adresini DHCP sunucusundan almali

IP adresini manuel ayarlama: IP adresini
ve alt ag maskesini manuel olarak
tanimlayin. Girig: Nokta ile ayriimis

dort sayi degeri, 6rn.160.1.180.20 ve
255.255.0.0

Alan Adi =
Sunucusu
(DNS)

DNS otomatik al: TNC, alan adi
sunucusunun (DNS) IP adresini otomatik
alacaktir

DNS manuel konfigiire et: Sunucunun
IP adreslerini ve alan adini manuel olarak
girin

Varsayilan ag (]
gecidi

Varsayilan ag gecidini otomatik al: TNC,
varsayilan ag gegidini otomatik alacaktir

Varsayilan ag gec¢idini manuel konfigiire
et: Varsayilan ag gecidinin IP adreslerini
manuel olarak girin

» Degisiklikleri OK butonu ile devralin veya iptal et butonu ile iptal

edin
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15.11 Ethernet arayuzu

» Internet sekmesi su anda iglevsizdir. (5 [ —p— :
Ayar Anlami ‘
Proksi " Internet ile dogrudan baglanti / ;777‘
NAT: Kumanda, internet sorgularini = | o §§
varsayilan ag gegidine iletir ve buradan A 5 ‘
Network Address Translation Gizerinden : E ‘
aktariimalidir (6rn.bir modeme dogrudan : e,
baglantida) & s e ‘
® Proksi kullan: internet yonlendirici igin - =
agda Adres ve Portu tanimlayin, bunlari . - e °
ag yoneticisine sorun | i | o i it i
Tele-bakim Makine Ureticisi burada uzaktan bakim igin
sunucuyu konfiglire eder. Sadece makine
Ureticisine danisarak herhangi bir degisiklik
yapin
» Ping ve Routing ayarlarini girmek i¢in Ping/Routing sekmesini [ [ _
segin: e
Ayar Anlami ”Egsgif G s 15700 6005 B . ‘
Ping Adres: giris alaninda: Ag baglantisini st ggJ
kontrol etmek istediginiz IP numarasini girin. i ‘
Giris: Noktayla ayriimis dort sayisal deger o= ‘
6rn.160.1.180.20. Alternatif olarak baglanti e S o
kurmak istediginiz bilgisayarin adini da : |
girebilirsiniz 2 |
= Baglat butonu: Kontroll baslat, TNC Ping —
alaninda durum bilgilerini gdsterir PN RPN P NG P RERRER FORSon Moo
B Dur butonu: Kontrold sonlandir
Yoneltme Ag uzmanlari igin: Glncel yoneltme igletim
sisteminin durum bilgileri
® Giincelleme butonu: Yoneltmeyi
glincelleme
» Kullanici ve grup kodunu girmek igin NFS UID/GID sekmesini (5 [ ——" _
segin: G '
Ayar Anlami T e o T 77\
NFS-Shares = User ID: Ag icinde son kullanicinin o e J
icin UID/GID bilgilere hangi kullanici tanimlamasiyla - |
ayarlayin eristigini tanimlar. A§ uzmaniniza degeri i |
sorun S
= Group ID: A icinde bilgilere hangi grup §§,,,,J
tanimlamasiyla erigtiginizi tanimlar. Ag =
uzmaniniza degeri sorun - — ®
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» DHCP sunucusu: Otomatik ag konfiglirasyonu ayarlari

Ayar Anlami

DHCP ]
sunucusu

IP adresi baslangici: TNC'nin dinamik

IP adres havuzunu yonlendirecegi IP
adreslerinin baslangicini tanimlar. TNC,
tanimlanan Ethernet araytzinun statik IP
adresinden grilestirilen degerleri devralir,
bu degerler degistirilemez.

...kadar IP adresleri: TNC'nin dinamik IP
adresleri havuzunu tlretecegi IP adresi
bitisi tanimi.

Kira siiresi (saat)Dinamik IP adresinin
kullanici icin ayrilmis olarak kalacag sure.
Kullanici bu slre iginde oturum agarsa
TNC tekrar ayni dinamik IP adresini atar.

Alan adi: Burada, makine agi igin
gerekirse bir ad tanimlayabilirsiniz. Orn.
makine aginda ve harici agda ayni ad
oldugunda gereklidir.

DNS'i disan aktar: IP Forwarding
etkinken (araylzler sekmesi) segenek
de etkin oldugunda, makine agindaki
cihazlar igin ad ¢6zUnarligunin harici
bir ag tarafindan da kullanilabilmesini
belirleyebilirsiniz.

DNS'yi distan aktar: IP Forwarding
etkinken (araylzler sekmesi) segenek de
etkin oldugunda, MC'nin DNS sunucusu
sorguya yanit veremedigi stirece TNC'nin,
makine agi i¢cindeki cihazlarin DNS
sorgularini harici agin ad sunucusuna da
aktaracagini belirleyebilirsiniz.

Durum butonu: Makine aginda dinamik

IP adresi olan cihazlara genel bakigi
¢agirma. Ek olarak bu cihazlar i¢in ayarlari
da yapabilirsiniz.

Gelismis Secenekler butonu: DNS/DHCP
sunucusu i¢in gelismis ayar secenekleri.

Standart deger belirleyin butonu:
Fabrika ayarlarini belirleyin.

» Sandbox: Sadece makine Ureticisine danisarak herhangi bir

degisiklik yapin
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15.11 Ethernet

Cihaza 6zel ag ayari

» Cihaza 6zgu ag ayarlari girisi icin AG BIRLES. TANIML. yazilim
tusuna basin. istediginiz kadar ag ayari belirleyebilirsiniz; ancak

arayuzu

sadece maksimum 7 ayari ayni anda yOnetebilirsiniz

Ayar

Ag siiriiciisii

Anlami

Tam ag sudruculerinin listesi. TNC,

sutunlarda ag baglantilarinin ilgili

durumunu gdsterir:

® Baglama: AJ silrlictsi baglh / bagh
degil

B Auto: Ag surlclsl otomatik/manuel
olarak baglanmalidir

® Tip: Ag baglantisinin tard. cifs ve nfs
mumkuindar

B Siiriicli: TNC'de surlcu adi

= ID: Bir baglanti noktasi Gzerinden
birkac baglanti gerceklestirdiginizi
tanimlayan dahili ID

® Sunucu: Sunucunun adi

B Serbest birakma adi: TNC'nin
erisece@i sunucudaki dizinin adi

B Kullanici: Agdaki kullanicinin adi

B Parola: Ag surlcusu sifre korumall
veya degil

® Parola sor?: Baglanti esnasinda sifre
sorma / sormama

B Secenekler: Bagka baglanti
secenekleri gosterilir

Butonlar ile ag surtculerini yonetirsiniz.
Ag suruculerini eklemek igin Ekle
butonunu kullanin: TNC sonra, tiim
gerekli bilgileri diyaloglarla girebileceginiz
baglanti asistanini baglatir

log durumu

434

Durum bilgileri ve hata mesajlari gdsterilir.

Bosalt butonu ile bir durum penceresinin
icerigini silebilirsiniz.
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Firewall 15.12

15.12 Firewall

Uygulama

Kumandanin birincil ag araytzu ic¢in bir Firewall kurabilirsiniz.
Firewall, gelen ag trafigi gdénderici ve servise gbére engellenebilecek
ve/veya bir mesaj gosterilecek sekilde yapilandirilabilir. Firewall,
DHCP sunucusu olarak etkinse kumandanin ikinci ag arayizi igin
bagslatilamaz.

Firewall etkinlegtirildikten sonra, bu durum gérev gcubugunun

sag altindaki bir simgeyle goéruntulenir. Firewall'in etkinlestirildigi
guvenlik derecesine goére, bu sembol degisir ve guvenlik ayarlarinin
derecesi hakkinda bilgi verir:

Sembol Anlami
i Konfiglirasyona gore etkinlestiriimesine
U \E[:I ragmen, Firewall vasitasiyla bir koruma

henlz s6z konusu degildir. Bu, 6rn.
yapilandirmada bilgisayar adlari
kullaniimigsa ama IP adreslerine henliz
uygulanmamigsa s6z konusu olur

Firewall, orta glivenlik derecesiyle
etkinlestirildi

Firewall, yuksek guvenlik derecesiyle
etkinlestirildi. (SSH diginda bitin servisler
engellenmistir)

«]
(o]

Standart ayarlari ag uzmaniniza kontrol ettirin ve
gerekiyorsa degistirin.
SSH Ayarlar ek sekmesindeki ayarlar, ilerideki
uzantilar igin bir hazirlik niteliginde olup su anda
islevsizdir.

Firewall konfigiirasyonu
Firewall ayarlarini asagidaki gibi yapin:

» Fareyle ekranin alt tarafindaki gérev gubugunu agin
Diger bilgiler: "Window-Manager", sayfa 89

» JH menisind agmak igin yesil HEIDENHAIN butonuna basin
» Ayarlar menil noktasini secinAyarlar
» Firewall meni 6gesini segin

HEIDENHAIN, hazir standart ayarlara sahip Firewall'
etkinlestirmenizi tavsiye eder:

» Firewall'l etkinlestirmek icin Active secenegini belirleyin

» HEIDENHAIN tarafindan 6nerilen standart ayarlari
etkinlestirmek icin Set standard values butonuna basin.

» Diyalogdan Tamam butonuyla ¢ikin
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15.12 Firewall

Firewall ayarlari

Opsiyon Anlami
Active Firewall'l agma ve kapama
Araylz: ethO arayliiziiniin se¢imi, genelde MC

ana bilgisayarinda X26'ya tekabdil eder;
eth1 ise X116'ya tekabul eder. Bunu ag
ayarlarindaki arayuzler sekmesinde kontrol
edebilirsiniz. iki Ethernet araylizlii ana
bilgisayar nitelerinde, ikinci (birincil degil)
arayuz, standart DHCP sunucusunda
makine agi igin etkindir. Firewall, bu ayarla
eth1 icin etkinlestirilemez, ¢linkl Firewall ve
DHCP sunucusu birbirlerini karsilikl olarak

diglarlar
Report other Firewall, yliksek glivenlik derecesiyle
inhibited etkinlestirildi. (SSH disinda bitln servisler
packets: engellenmistir)
Inhibit ICMP Bu segenek ayarlanmissa kumanda artik
echo answer: PING talebine cevap vermez
Servis Bu siitunda, bu diyalogla konfigiire edilen

servislerin kisa tanimlanmasi verilmistir.
Servislerin kendi kendine baglatilip
baslatilmadiklarinin konfigirasyon igin bir
énemi yoktur

® LSV2, TNCremo veya Teleservice
islevselliginin yani sira HEIDENHAIN
DNC arayuzunu de igerir (Port 19000 ila
19010)

B SMB, NC’de bir Windows serbest
surlsu olusturulursa sadece gelen
SMB baglantilarini referans alir. Giden
SMB baglantilar (eger NC'ye bir
Windows serbest siriist baglanirsa)
engellenemez

® SSH, SecureShell-Protokoll (Port 22)
anlamina gelir. Bu SSH protokolu
Uzerinden, HeROS 504'ten itibaren
LSV2, glvenli bigimde sifrelenerek islem
gorar

® VNC Protokol, ekran icerigine
erisim anlamina gelir. Bu hizmet
engellenirse HEIDENHAIN Teleservis
programlariyla da ekran icerigine
(6rn. ekran fotografina) erisilemez. Bu
servis engellenirse HeROS'un VNC
konfiglrasyon diyalodunda, Firewall'da
VNC'nin engellendigini bildiren bir uyari
gOsterilir
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Firewall 15.12

Opsiyon Anlami

Yoéntem Servisin hi¢ kimse icin (Prohibit all),
herkes igin (Permit all) veya sadece belli
kimseler i¢in ulasilabilir ( Permit some) olup
olmayacagi Yontem ile yapilandirilabilir.
Permit some girilirse bilgisayar bolimune
de ilgili servise erigim izni olmasi gereken
bilgisayar adi da girilmelidir. Bilgisayar
bélimine bilgisayar adi kaydedilmezse
konfigirasyonun kaydedilmesi sirasinda
Prohibit all ayari otomatik olarak etkinlegir

Log Log etkinse bu servis i¢in bir ag paketi
engellendiginde "kirmiz1" bir mesaj gosterilir.
Bu servis icin bir ag paketi kabul edilirse
"mavi" bir mesaj g0osterilir

Bilgisayar Method boliminde Permit some ayari
yapilandirilirsa burada bilgisayarlar
girilebilir. Bilgisayarlar, IP adresi veya Host
isimlerinin arasina virgul konarak ayri
ayri kaydedilir. Bir Host ismi kullanilirsa
diyalog sonlandirilirken veya kaydedilirken,
bu Host isminin bir IP adresine tercime
edilip edilemeyecegi kontrol edilir. Bu s6z
konusu degilse kullanici bir hata mesaiji
alir ve diyalog sonlandiriimaz. Gegerli
bir Host ismi girilirse kumandanin her
baslatiimasi sirasinda bu Host ismi bir IP
adresine terciime edilir. isimle kaydedilmis
bir bilgisayar, IP adresini degistirirse
kumanday yeniden baglatmak veya
Firewall konfigiirasyonunu bigimsel olarak
degistirmek gerekli olabilir; bu, kumandanin
Firewall'da yeni IP adresini bir Host ismi igin
kullanmasi amaciyla zorunlu olabilir

Advanced Bu ayarlar, sadece ag uzmanlariniz igindir
options

Set standard Ayarlari HEIDENHAIN tarafindan tavsiye
values edilen standart degerlere getirir
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15.13 HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma

15.13 HR 550FS kablosuz el ¢arkini

yapilandirma

Uygulama

FONKEL CARKINI YERLESTIR yazilim tusu (izerinden HR 550FS
kablosuz el ¢arkini yapilandirabilirsiniz. Agagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

El ¢arkini belli bir el garki yuvasina atama
Telsiz kanalini ayarlama

Mumkin olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi igin frekans
yelpazesini analiz etme

Yayin giiclni ayarlama
Aktarim kalitesine yonelik statik bilgiler

El ¢carkinin belli bir el ¢garki yuvasina atanmasi

>

El ¢carki yuvasinin kumanda donanimina bagli oldugundan emin
olun

El ¢arki yuvasina atamak istediginiz kablosuz el ¢arkini, el ¢arki
yuvasina koyun

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

» Makine ayarlar1 menisini secgin

438

Kablosuz el ¢arki ipin yapilandirma menustnu segin: FONKEL
CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

HR bagla butonuna tiklayin: TNC, kablosuz el garkinin seri
numarasini kaydeder ve bunu HR bagla butonunun solundaki
yapilandirma penceresinde gorintiler

Yapilandirmayi kaydedin ve yapilandirma menusitnden ¢ikin:
SONU butonuna basin

Configuration of wireless handwheel
Properties Frequency spectrum

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW

Start handwheel End
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HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma 15.13

Telsiz kanalini ayarlama

Kablosuz el ¢carkinin otomatik baslatiimasinda TNC, en iyi telsiz
sinyalini génderen telsiz kanalini se¢gmeye calisir. Telsiz kanalini
kendiniz ayarlamak istiyorsaniz asagidaki adimlari uygulayin:

>
>
>

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

Makine ayarlart menisini segin

Kablosuz el garki ipin yapilandirma menustnu segin: FONKEL
CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

Fareye tiklayarak Frekans spektrumu sekmesini segin

HR durdur butonuna tiklayin: TNC, kablosuz el ¢arki
baglantisini durdurur ve mevcut olan her 16 kanal igin guincel
frekans yelpazesini tespit eder

En az telsiz trafigi gésteren kanalin kanal numarasini aklinizda
tutun (en kiguk gubuk)

El carki baslat butonundan kablosuz el garkini tekrar
etkinlestirin

Fareye tiklayarak Ozellikler sekmesini segin

Kanal se¢ butonuna tiklayin: TNC mevcut olan tiim kanal
numaralarini ekrana getirir. Fare ile, TNC'nin en az telsiz trafigi
tespit ettigi kanal numarasini segin

Konfigtrasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon menusinden
¢ikis: SON butonuna basin

Yayin glicuniin ayarlanmasi

=

Yayin guict dusuruldiginde kablosuz el garki erisim
alaninin da ktg¢uldigund unutmayin

MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
Makine ayarlar1 menisiini segin

Kablosuz el ¢arki igin yapilandirma menusunu secgin: FONKEL
CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin

Giicii ayarla butonuna tiklayin: TNC mevcut olan ¢ gi¢ ayarini
ekrana getirir. Fareye tiklayarak istenilen ayari segin
Konfiglirasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon menuisinden
¢ikis: SON butonuna basin
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Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW

Best channel

Full power Setpower

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Select channel

Lost packets 0 0.00%

0.00%

Configuration of wireless handwheel
Propertes Frequency spectium

Ch 11 12 1B W 15 16 17 18 19
0dBm

-50 dBm

1100 dBm

A |89 |[s ||&s |85 |[s0 |[so |[80 |[7a |[so |[-

Status
HANDWHEEL OFFLINE

| stop Hw

Error code

Start handwheel |

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum

rial no. | 0037478964 Connect HW

Channel seting

Best channel Select channel
Channelin use 24
Transmiter power  Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Eror code

Stop HW Start handwheel

Statistics.

Data packets 12023
Lost packets 0 0.00%.
CRC error [ 0.00%

Max. successive lost 0
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15.13 HR 550FS kablosuz el ¢arkini yapilandirma

istatistik

istatistik verilerini agagidaki gibi gérintiileyebilirsiniz:
» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

» Makine ayarlar1 menisini secin

» Kablosuz el garki igin yapilandirma menisini segin: FONKEL
CARKINI YERLESTIR yazilim tusuna basin: TNC, istatistik
verilerini iceren yapilandirma menusina gosterir

istatistik kisminda TNC, aktarim kalitesine dair bilgiler gésterir.

Kablosuz el ¢arki, eksenlerin artik kusursuz ve gavenli
sabitlenmesini saglayamayan sinirh bir alici kalitesinde acil
kapatma ile tepki verir.

Maks. art arda kayip degeri, sinirli alici kalitesini bildirir. TNC'nin
kablosuz el ¢arki igletiminde istenilen kullanim yari¢capinda
burada defalarca 2'den blyuk degerler géstermesi durumunda
istenilmeyen bir baglanti kesilmesinin yasanma ihtimali ¢ok
blylktdr. Yayin glicliniin ylkseltimesi veya daha az frekansli bir
kanala gegis fayda saglayabilir.

Bu gibi durumlarda aktarim kalitesini bagka bir kanal segerek
iyilestirmeye veya yayin gucunl yUkseltmeye ¢alisin.

Diger bilgiler: "Telsiz kanalini ayarlama", sayfa 439

Diger bilgiler: "Yayin gliciiniin ayarlanmasi”, sayfa 439
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Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964

Channel seting Best channel

Transmiter power  Full power

HWin charger

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

rthandwheel

12023

0.00%

0.00%




Makine konfigurasyonunu yukleme 15.14

15.14 Makine konfiglirasyonunu yiikleme

Uygulama

' Dikkat, veri kaybi!
TNC, yedekleme gerceklestirilirken makine
o konfigiirasyonunuzun (izerine yazar. Uzerine
yazilan makine verileri silinir. Bu islemi artik geri
gceviremezsiniz!

Makine Ureticisi, bir makine konfiglirasyonuyla size bir yedekleme
verebilir. RESTORE sifresinin girilmesinden sonra, yedeklemeyi
makinenize veya programlama yerinize yukleyebilirsiniz.
Yedeklemeyi yuklemek icin su adimlari uygulayin:
» MOD diyalogunda RESTORE sifresini girin
» TNC dosya yonetiminde yedek dosyayi
(6rn. BKUP-2013-12-12_.zip) secin, TNC, yedekleme igin bir
gOsterim penceresi acar
» Acil kapatmaya basin

» Yedekleme islemini baglatmak icin TAMAM yazilim tusuna basin
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Esaslar/ Genel bakis
16.1 Giris

16.1 Girig

Surekli tekrar eden ve birgok calisma adimini kapsayan islemler,
TNC'de déngu olarak kaydedilmistir. Koordinat dénustirmeleri ve
bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu dénguler
gegis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

' Dikkat carpigma tehlikesi!

Doéngduler gerekiyorsa kapsamli galismalari
o uygulamaktadir. Guvenlik gerekgesiyle isleme
koymadan énce bir grafik program testi uygulayin!

200'Gn Gzerindeki numaralarla dongulerde
E> dolayh parametre tahsisleri (6rn. Q210 = Q1)
kullanirsaniz, yonlendirilen parametrenin (6rn.
Q1) dongu tanimlamasindan sonra bir degisikligi
etkili olmayacaktir. Bu gibi durumlarda doéngu
parametresini (6rn. Q210) dogrudan tanimlayin.

Eger calisma dongulerinde 200'lUn Gzerindeki
numaralarla bir besleme parametresini tanimlarsaniz,
bu durumda yazilim tusu vasitasiyla bir rakam
degderinin yerine TOOL CALL timcesinde
tanimlanmis beslemesini de (FAUTO yazilim tusu)
tahsis edebilirsiniz. ilgili déngiiye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak
besleme alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (digli
besleme) ve FU (devir beslemesi) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir déngu
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate
alin, ctinkd TNC, déngu tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak kesin dizenlemektedir.

Eger birgok kismi tiimceye sahip bir dénglyu silmek
istiyorsaniz, TNC, dénglniin tamaminin silinip
silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.
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Mevcut dongu guruplan 16.2
16.2 Mevcut dongl guruplari
islem dongiilerine genel bakis
» Yazihm tusu gubudu, cesitli déngu gruplarini
gOsterir
Yazilim Dongii grubu Sayfa
tusu
e Derin delme, slrtinme, tornalama, disli delme ve indirme dénguleri 468
CEPLER/ dikdértgen cep ve tipalarin yizey frezelemesi igin donguler 502
COORD .~ istediginiz konturlarin kaydirilmasini, dénddriilmesini, yansitiimasini, 526
HESAP DON blyltilmesini ve kigultilmesini saglayan koordinat dénisimu icin dénguler
e Nokta desenlerin uretilmesi igin donguler 460
ol Bekleme sitiresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu 6zel dénguleri 542
> Gerekli durumda makineye Ozel islem dongulerine
gecis yapin. Bu tirll islem dongdleri makine
Ureticiniz tarafindan entegre edilebilir
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Esaslar/ Genel bakis
16.3 isleme dongiilerle ¢alisma

16.3  isleme dongiilerle ¢alisma

Makineye 6zel dongiiler

Bir cok makinede, makine Ureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
dongtlerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen dénguler kullanima
sunulmaktadir. Bunun igin ayri bir ddngli numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:

= DoOngu 300 ila 399
CYCL DEF tusu lzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler

® Dongu 500 ila 599
CYCL DEF tusu lzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
tarama sistemi dénguleri

Bunun i¢in makine el kitabindaki s6z konusu islev
acgiklamasini dikkate alin.

-

Belirli kosullar altinda makineye 6zgu déngulerde HEIDENHAIN'in
halihazirda standart dongulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dénguler) ve CALL
etkin déngilerin (uygulamak icin agmaniz gereken dongidiler) ayni
anda kullaniimasi sirasinda.

Diger bilgiler: "Donguleri ¢cagirin”, sayfa 448
Coklu kullanilan aktarma parametrelerinin Uzerine yazma
problemlerini engellemek igin asagidaki yéntemleri dikkate alin:

» Temel olarak DEF aktif dongulerini CALL aktif dongulerinden
once programlayin

» Bir CALL aktif dongisinin tanimlanmasi ve s6z konusu dongi
cagrisi arasinda bir DEF aktif dongliyi, sadece bu iki dongliniin
aktarma parametrelerinde kesismelerin ortaya gikmamasi
durumunda programlayin
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isleme déngiilerle calisma 16.3

Yazilhim tuslan Gizerinden dongi tanimlama

» YaZIIIm tu$u QUbugu! Qe§|t|| dongu gruplarlnl Manuel Isletim Programlama
gosterir =
DL » Ddngu gruplarini se¢gme, 6rn. delme doénguleri e
v ’ ‘
DiSLiST ¢ 4* r T
T.ANGLE ’\‘jl e
262 » Dongu segin, 6rn. DELME. TNC bir diyalog acar ve )
%% tim giris deg@erlerini sorgular; ayni zamanda TNC : 1 N i Sia
sag ekran yarisinda bir grafik ekrana getirir, — h e

» TNC tarafindan talep edilen butin parametreleri
girin ve her girisi ENT tusu ile kapatin :

» Siz gerekli butln verileri girdikten sonra TNC w 1‘ “ H
diyalogu sona erdirir

GOTO iglevi lizerinden dongu tanimlama

» Yazihm tusu gubugdu, cesitli ddngu gruplarini
gOsterir
» TNC, bir gosterim penceresinde dongllere genel

bakigi gésterir
» Ok tuslariyla istenilen donguyl segin veya

» Doéngil numarasini girin ve her defasinda ENT tusu
ile onaylayin. TNC akabinde déngi diyalogunu
yukarida aciklandidi gibi acar

NC ornek tiimceleri
7 CYCL DEF 200 DELIK

Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=3 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q210=0 ;UST BEKLEME SURESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI
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Esaslar/ Genel bakis
16.3 isleme dongiilerle ¢alisma

Dongiileri gagirin

E> On kosullar
Bir déngu g¢agrisindan énce her hallikarda

programlayin:

® BLK FORM grafik tasvir i¢in (sadece test grafigi
icin gerekli)

m Alet gagirma

. Milin dénis yoni (M3/M4 ek fonksiyonu)

® DOngu tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongu agiklamalarinda sunulmus olan
diger 6nkosullari da dikkate alin.

Asagidaki donguler tanimlandiktan itibaren ¢alisma programinda
etkide bulunur. Bu doénguleri cagiramazsiniz ve ¢agirmamalisiniz:

B Donguler 220 daire Uzerinde nokta numunesi ve 221 gizgiler
Uzerinde nokta numunesi

. Koordinat hesap dénistimi ile ilgili donguler

= Do6ngl 9 BEKLEME SURESI

® tUm tarama sistemi donguleri

Tam diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle
gagirabilirsiniz.

CYCL CALL ile doéngii ¢agrisi

CYCL CALL iglevi son tanimlanmis ¢alisma déngustnu bir defa
¢agirir. Donglnun baslangig¢ noktasi, CYCL CALL timcesinin
onundeki en son programlanan pozisyondur.
» Doéngu gagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin
» Dongu cagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin
» Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6rn. mili

devreye sokmak igin M3) veya END tusuyla
diyalogu sona erdirin
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isleme déngiilerle calisma 16.3

CYCL CALL PAT ile déngii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF
desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis
oldugunuz son tanimlanmis isleme déngusina gagirir.

Diger bilgiler: "Ornek tanimlama PATTERN DEF", sayfa 454
Diger bilgiler: "Nokta tablolari", sayfa 464

M99/M89 ile dongii gagrisi

Timce seklinde etkili M99 islevi son tanimlanmis ¢alisma

dongusind bir defa ¢agirir. M99 bir pozisyonlama tiimcesinin

sonunda programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu pozisyonun

Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis ¢alisma déngusinu

cagirir.

TNC donguyl her pozisyonlama tiimcesinden sonra otomatik

olarak uygulayacaksa ilk dongu ¢agrisini M89 ile programlayin.

M89 etkisini kaldirmak igin sdyle programlayin

B M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama timcesine
veya

= CYCL DEF ile yeni bir calisma déngusu tanimlayin
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Esaslar/ Genel bakis
16.4 Donguler igin program bilgileri

16.4 Dongiler i¢in program bilgileri

Genel bakig

ve 200'den buyuk numaralara sahip tim dénguler, her defasinda
ayni dongu parametrelerini kullanir, 6rn. her déngu tanimlamasinda
belirtmeniz gereken emniyet mesafesi Q200. GLOBAL DEF
fonksiyonu Uzerinden, bu déngi parametrelerini program
baslangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina sahipsiniz,
bdylece bu déngl parametreleri programda kullanilan tim

isleme dongdleri i¢in etkili olur. Bu durumda s6z konusu igleme
dongusiinde sadece program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
degere atifta bulunursunuz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

Yazilim isleme deseni

tusu

Sayfa

GLOBAL DEF GENEL
Genel gegerli dongl parametrelerinin
tanimlamasi

451

100
GLOBAL DEF
GENEL

GLOBAL DEF DELME
Ozel delme d6éngli parametresinin
tanimlamasi

452

15
GLOBAL DEF
DELIK

GLOBAL DEF CEP FREZELEME
Ozel cep freze déngli parametresinin
tanimlamasi

110
GLOBAL DEF
CEP FREZE.

452

GLOBAL DEF KONTUR
FREZELEME

Ozel kontur freze parametresinin
tanimlamasi

111
GLOBAL DEF
KNT. FREZ.

452

GLOBAL DEF KONUMLANDIRMA
CYCL CALL PAT'ta konumlama
davraniginin tanimlanmasi

453

125
GLOBAL DEF
POZISYON

GLOBAL DEF TARAMA
Ozel tarama déngli parametresinin
tanimlamasi

120
GLOBAL DEF
TARAMA

453

GLOBAL TAN girin

SPEC | 4
FCT

» Program bilgileri igin islevlerin segilmesi

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin

Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin

PROGRAM
VARS .

» GLOBAL DEF yazilim tusuna basin

GLOBAL
DEF

100 >
GLOBAL DEF
BENEL

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, érn.
GLOBAL DEF GENEL yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin

450

Manuel Isletim

q Programlama
1 Programlama

BEGIN PGH 14 Wi
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+10
3 TOOL CALL 5 2 $3500

s L2100 Ro_FiAX 13

5 L X-50 Y-50 RO FMAX M13
5 L z+2 RO FUAX

7 L z-6 RO F2000

5 APPR LCT X+12 Y45 RS AL
s L veso

16 L Ye5
17 DEP LCT X+150 Y-50 RS

20
0 z+0

F250

18 L 2+2 RO FUAX 7 >
13 L 74100 R0 FUAX 3o ]
20 2o pa 14
LS A B T Tiog 9l
FT FRPTE — S— |
vectane || contoun seu xourun- || earren seL
erotLE | ‘ —
CONTOUR DEF CONTOUR conoun || FORMOL DEF EATTERNT || e
EJE1 girisi dte po. |Brrogramana
ooialy oize
@ programana
1
s 8
2 BLK FoRM 0.2 Xeis0 Yei00 ze0
5 To0L cALL 5 7 sas0o
© ovel oer 200 beLIK
aao0mez GUVENLIK b =
azoi-20
a200e1130
a202-es
Q210040
az0s-+0 K
Q204nsso 8
s e pou ovoLz
2 ‘
]
5
U AN o 75 9|
105 110 i 125 120 rewe—
GLOBAL Der | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL Der =g
GENEL DELTK CEP FREZE. || KNT. FREZ. || POZISYON TARAMA e
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Dongiiler igin program bilgileri 16.4

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin
Eger program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN

islevlerini girdiyseniz, o zaman herhangi bir ¢alisma déngusinin

tanimlanmasi sirasinda bu global gecerli degerleri referans

alabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

]

DELME~/
DiSLiST

200

)

STANDART
DEGER
BELIRLEME

> Isletim tiir(: Programlama tusuna basin

isleme dongiilerini segin: CYCLE DEF tusuna
basin

istenilen déngii grubunu segin, érn. delme
dongdleri

istenilen déngliyii secin, 6rn. DELME

TNC, global bir parametresi bulunuyorsa
STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusunu
ekrana getirir

STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna
basin: TNC, PREDEF kelimesini (ingilizce:
Onceden tanimlanmig) déngl tanimlamasina

El girisi ile po.. qProgIamlama
4 Programlama

ekler. Bu sayede, program baglangicinda
tanimlamis oldugunuz s6z konusu GLOBAL TAN-

Parametresine bir baglanti uyguladiniz

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

degistirebilecegini unutmayin.

Eger bir isleme donglsunde sabit bir deger

Program ayarlarinda sonradan yapilan degisikliklerin,
isleme programinin tamamina etkide bulundugunu
ve boylelikle isleme akisini dnemli élgide

kaydederseniz, o zaman bu deger GLOBAL DEF

islevleri tarafindan degistiriimez.

Genel gecerli global veriler

>

Giivenlik mesafesi: Alet ekseninde déngu baslangi¢

pozisyonuna otomatik olarak hareket edilmesi sirasinda alet 6n

ylzeyi ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe

2. Giivenlik mesafesi: TNC'nin aleti, bir calisma adimi sonunda
uzerine konumlandirdigr konum. Bu yUkseklikte calisma

dizlemindeki sonraki isleme konumuna gidilir

F konumlama: TNC'nin, aleti bir dongii dahilinde goétirdigu

besleme

» F geri cekme: TNC'nin aleti geri konumlandirdigi besleme

Parametreler bitin isleme donguleri 2xx igin
gegerlidir.
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Esaslar/ Genel bakis
16.4 Donguler igin program bilgileri

Delme iglemeleri i¢in global veriler
» Talas kirilmasi geri cekme: TNC'nin aleti talas kiriimasi
sirasinda geri ¢ektigi deger

> Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda
bekledigi siire

» Bekleme siiresi listte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi
saniye olarak sure

Parametreler, 200 ile 209 arasi, 240 ve 241 delme,
vida disi delme ve vida disi freze ddnguileri i¢in
gecerlidir.

Cep donguleri 25x ile freze islemeleri igin global

veriler

» Ust liste binme faktorii: Alet yarigap! x (ist {iste binme faktorii
yan sevki verir

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

» Daldirma tiirii: helisel bigciminde, sallantili veya dikine materyale
dalma

Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdleri igin
gecerlidir.

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri igin global
veriler

GLOBAL DEF KONTUR FR. yazilim tusunun TNC
128 yol kumandasinda fonksiyonu yoktur. Bu sadece
uyum sebebiyle eklenmisgtir.
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Dongiiler igin program bilgileri 16.4

Pozisyonlama davranigi i¢in global veriler

» Konumlandirma davranisi: Bir calisma adiminin sonunda alet
eksenindeki geri gekme: 2. glivenlik mesafesine veya Unit
baslangicindaki pozisyona geri ¢ekin

¢agirirsaniz, parametreler butin isleme déngileri igin
gecerlidir.

E> Eger s6z konusu dénguyu CYCL CALL PAT iglevi ile

Tarama iglevleri i¢in global veriler

» Giivenlik mesafesi: Tarama konumuna otomatik siirlis sirasinda
tarama pimi ve isleme pargasi ylzeyi arasindaki mesafe

» Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklige siiriis secenegi
aktiflestiriimigse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6lgiim noktalari
arasinda surdugu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar

» Giivenli yiikseklige hareket edin: TNC'nin 6lgme noktalari
arasinda glivenli mesafeye veya glivenli yikseklige surilip
surtlmeyeceginin secilmesi

Parametre tim tarama sistemi dénguleri 4xx igin
gecerlidir.
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Esaslar/ Genel bakis
16.5 Ornek tanimlama PATTERN DEF

16.5 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme drnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Dongu tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlagiimasini
saglayan yardimci resimler kullanima sunulmustur.

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

Yazilim isleme deseni Sayfa
tusu
NOKTA NOKTA 455

I

9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

sIrA SIRA 456
s Tek bir siranin tanimlanmasi, diz

veya dondurdimuis
NUMUNE ORNEK 457

i

Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, diiz,
déndartlmus veya burulmus

CERCEVE CERCEVE 458
Tek bir gergevenin tanimlanmasi,
diz, déndlrulmis veya burulmus

DATRE DAIRE 459
Bir tam dairenin tanimlanmasi

i

DRT KESET KISMi DAIRE 459
&5 Bir kismi dairenin tanimlanmasi

PATTERN DEF girin

» Isletim tir(: Programlama tuguna basin
» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin
KONTUR/— » Kontur ve nokta iglemesi igin islevleri secin
NOKTAST
ISLEME
T » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
SIRA > [stediginiz isleme érnegini segin, érn. tek sira
el yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin
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Ornek tanimlama PATTERN DEF

PATTERN DEF kullanma

Bir desen tanimi girdiginiz anda, bunu CYCL CALL PAT fonksiyonu
Uzerinden gagirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dénguleri ¢cagirin”, sayfa 448

Bu durumda TNC son tanimlanmig isleme déngusuna sizin
tarafinizdan tanimlanmig isleme deseni Uzerinde uygular.

=

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar
veya SEL PATTERN islevi Gizerinden bir nokta tablosu
secene kadar aktif kalir.

Tamce ilerleme (zerinden islemeyi baslatacaginiz
veya devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi
secebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Programa herhangi bir giris: Timce
takibi", sayfa 403

TNC, takimi baslangi¢ noktalari arasinda gtivenli
yukseklige ¢ceker. TNC, guvenli yukseklik olarak ya
dongu ¢adirma sirasinda mil ekseni koordinatlarini
veya Q204 déngu parametresinden daha buyuk olani
degeri kullanir.

Miinferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

=

NOKTA

Maksimum 9 isleme pozisyonu girebilirsiniz, girisi her
defasinda ENT diigmesi ile onaylayin.

POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir.
POS2 ile POS9 arasi mutlak ve/veya artan sekilde
programlanabilir.

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngisinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak
etkide bulunur.

» POS1: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): X
koordinatini girin

» POS1: Y-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): Y
koordinatini girin

> POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin baglayacagi Z koordinatini girin

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): X koordinatini girin

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): Y koordinatini girin

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): Z koordinatini girin

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

16.5
NC onermeleri
10 Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 1Y+6,5 Z+0)
Manuel Istetin  @rrogramiama = _:‘:/_’3
' —
o .
455




Esaslar/ Genel bakis
16.5 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit siralarin tanimlanmasi

=

SIRA

456

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yuzeyine ek olarak
etkide bulunur.

>

X baslangi¢c noktasi (mutlak): X ekseninde sira
baslangic¢ noktasinin koordinati

Y baslangi¢ noktasi(mutlak): Y ekseninde sira
baslangi¢ noktasinin koordinati

isleme pozisyon araliklan (artan): isleme
pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

islem sayisi: isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Girilen baslangi¢ noktasinin etrafindaki dénme
acisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana
ekseni (6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baglayacagi Z koordinatini girin

NC o6nermeleri
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)

Manuel Isletim

Brrogramiama
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Ornek tanimlama PATTERN DEF 16.5

Miinferit ornek tanimlama

=

NUMUNE

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yuzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha énce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonuna ek olarak etki eder.

> X baslangi¢ noktas1 (mutlak): X ekseninde 6rnek
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangi¢ noktasi (mutlak): Y ekseninde 6rnek
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Xisleme pozisyon araliklar (artan): X yoniinde

isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif

veya negatif girilebilir
> Y isleme pozisyon araliklar (artan): Y yoniinde

isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif

veya negatif girilebilir
» Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi
» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda donduarildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana ekseni (6rn.
Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

» Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
duzlemi ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasina

gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif

veya negatif girilebilir.
> Yan eksen donme pozisyonu: Sadece galisma
dizlemi yan ekseninin girilen baglangi¢ noktasina

gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif

veya negatif girilebilir.

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin

baslayacagi Z koordinatini girin
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NC o6nermeleri
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Manuel istetin  Brrogramiama
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Esaslar/ Genel bakis
16.5 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Munferit gergeveyi tanimlama

=

CERCEVE

458

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yuzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha énce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonuna ek olarak etki eder.

> X baslangic noktas1 (mutlak): X ekseninde gergeve
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangi¢c noktasi(mutlak): Y ekseninde gerceve
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Xisleme pozisyon araliklar (artan): X yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

> Y isleme pozisyon araliklar (artan): Y yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

» Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda donduarildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana ekseni (6rn.

Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

» Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
duzlemi ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif
veya negatif girilebilir.

> Yan eksen donme pozisyonu: Sadece galisma
dizlemi yan ekseninin girilen baglangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif
veya negatif girilebilir.

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baslayacagi Z koordinatini girin

NC o6nermeleri
10 Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF FRAME1

(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z

+0)

Manuel isietim  BJProgramiama = 3
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Ornek tanimlama PATTERN DEF 16.5

Tam daire tanimlayin

NC o6nermeleri

Z'deki malzeme yu%eyl_eglt degl_!d|r O glarak 10 7+100 RO FMAX
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak 11 PATTERN DEF CIRC1
etkide bulunur. (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)
DAzRE > Vida adimi cap1 merkez X (mutlak): X ekseninde - —
daire merkez noktasinin koordinati By e = 73

> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adimi ¢api: Delikli dairenin gapi ‘

» Baslangic agist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal {:] ==
agisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana
ekseni (6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir e

> islem sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin : ®
toplam sayisi H “ ‘ | “ H ‘

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baglayacagi Z koordinatini girin

Kismi daire tanimlama

NC onermeleri

Z'deki malzeme yu%eyl-eslt degl_!d|r O <_)_Iarak 10 Z+100 RO FMAX
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngisinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
etkide bulunur. (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUMS8 Z+0)
DAz KEstT > Vida adim ¢ap1 merkez X (mutlak): X ekseninde
£ daire merkez noktasinin koordinati . R =

> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adim ¢api: Delikli dairenin ¢api

» Baslangic acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal {AK =
acisl. Referans eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana 7
ekseni (6rn. Z alet ekseninde X). Deder pozitif veya
negatif girilebilir

» Ac1 adimi/Son agr: iki isleme pozisyonu arasindaki S— ®
artan kutupsal agi. Deger pozitif veya negatif H “ ‘ ‘ “ H
girilebilir. Alternatif bitis agisi girilebilir (yazihm
tusuyla degistirin)

» lIslem sayisi: Daire {izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baslayacagi Z koordinatini girin
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Esaslar/ Genel bakis

16.6 DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220)

16.6 DAIRE UZERINDE NOKTA

ORNEKLERI (Déngii 220)

Devre akisi

1

TNC, aleti hizli harekette glincel konumdan ilk ¢alismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir.

Sira:
m 2, guvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
= [sleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

B Malzeme ylzeyi lzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

Bu konumdan itibaren TNC son tanimlanmis galisma
déngusind uygular
Daha sonra TNC, aleti bir dogru hareketiyle sonraki islemenin

baslangi¢ noktasina konumlandirir; alet, o sirada givenlik
mesafesinde bulunur (veya 2. glivenlik mesafesi)

Tam galismalar uygulanana kadar bu islem (1 ile 3 arasi)
kendini tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

460

Dongu 220 DEF-Aktiftir, yani dongl 220 otomatik
E> olarak son tanimlanmis igsleme déngusunu otomatik

cagirr.

200 ila, 207 ve ve 251, 253 ve 256 igleme

dongulerinden birini dongu 220 ile birlestirirseniz

dongu 220'deki gluvenlik mesafesi, malzeme ylzeyi

ve 2. glvenlik mesafesi etkili olur.

Bu doénguyd monoblok modda galistirirsaniz
kumanda bir nokta 6rneginin noktalari arasinda
durur.
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DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220) 16.6

Dongli parametresi

228

>

Q216 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki daire kesiti merkez noktasi. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q217 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki daire kesiti merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q244 Daire kesiti capi1?: Daire kesitinin ¢api. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

Q245 Baslangic acis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile daire kesitindeki ilk galismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki agi. Giris araligi
-360,000 ila 360,000

Q246 Son ac1? (mutlak): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire kesitindeki son ¢alismanin baglangi¢
noktasi arasindaki a¢i (tam daireler igin gegerli
degil); son aglyi, baslangi¢ acisina esit olmayacak
sekilde girin; son aglyi baslangi¢ agisindan daha
blylk girerseniz saat ydnunun tersine ¢alisma,

aksi halde saat yonunde ¢alisma olur. Girig arahdi
-360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): Daire kesitindeki iki
¢alisma arasindaki acgi; agl adimi sifira esitse TNC,
acl adimini baslangig agisi, son agi ve ¢galisma
sayisindan hesaplar; bir agi adimi girildiginde TNC,
son aglyi dikkate almaz; a¢i adiminin 6n isareti
galisma yonunu belirler (— = saat yonu). Girig araligi
-360,000 ila 360,000

Q241 islem sayis1?: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Giris araligi 1 ila 99999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Calismalar
arasinda aletin nasil hareket edecegini belirleyin:

0: Calismalar arasinda givenlik mesafesine sur

1: Calismalar arasinda 2. guvenlik mesafesine sur
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X
Q216
z
Q200 Q204
X

NC tiimcesi
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  ;ISLEM SAYISI
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q301=1 ;GUVENLI YUKS. SURME
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Esaslar/ Genel bakis
16.7 CiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221)

16.7 CiZGILER UZERINDE NOKTA
ORNEKLERI (Déngii 221)

Ddéngu akisi
1 TNC, aleti otomatik olarak giincel konumdan ilk galismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir
Sira:
m 2, guvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
B Calisma duzlemindeki baglama noktasina hareket

B Malzeme ylzeyi lzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren TNC son tanimlanmis galisma
déngusind uygular

3 Daha sonra TNC, aleti ana eksenin pozitif ydoniinde bir sonraki
calismanin baglangi¢ noktasina konumlandirir; alet o sirada
glvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. giivenlik mesafesi)

4 ik satirdaki tiim calismalar 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 sirer ve
burada ¢alismayi uygular

6 TNC aleti buradan ana eksenin negatif ydoninde, bir sonraki
¢alismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Ikinci satirin tim galigmalari uygulanana kadar bu islem (6)
kendini tekrar eder

8 Daha sonra TNC aleti sonraki satirin baslangi¢ noktasinin
Uzerine slrer

9 Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar iglenir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

olarak son tanimlanmis isleme déngusunu otomatik
cagirr.

200 ila ,207 ve 251, 253 ve 256 isleme
dongulerinden birini dongt 221 ile birlestirirseniz
dongu 221'deki givenlik mesafesi, malzeme ylizeyi,
2. guvenlik mesafesi ve donme konumu etkili olur.

Bu doénguyd monoblok modda galistirirsaniz
kumanda bir nokta 6rneginin noktalari arasinda
durur.

E> DoOngu 221 DEF-Aktiftir, yani dongl 221 otomatik
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CiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221) 16.7

Dongli parametresi

221

>

Q225 1. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma dizleminin ana eksenindeki baslangig
noktasinin koordinati

Q226 2. eksen baslangic noktas1? (mutlak):
Calisma duzleminin yan eksenindeki baslangi¢
noktasinin koordinati

Q237 1. eksen mesafesi? (artan): Satirdaki tekli
noktalarin mesafesi

Q238 2. eksen mesafesi? (artan): Tekli satirlarin
birbirine mesafesi

Q242 Siitun sayis1?: Satirdaki islemlerin sayisi
Q243 Satir sayis1?: Satirlarin sayisi

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim dizenleme
resminin dondurildigi agl; ddnme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Calismalar
arasinda aletin nasil hareket edecegini belirleyin:

0: Calismalar arasinda givenlik mesafesine sur

1: Calismalar arasinda 2. guvenlik mesafesine sur
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YA

Q224
Q226 ,G)’@
) !
X
Q225
z
Q200 Q204
Q203

=V

NC 6nermeleri

54 CYCL DEF 221 ORNEK HATLAR
Q225=+15 ;1. EKSEN BASL. NOKT.
Q226=+15 ;2. EKSEN BASL. NOKT.
Q237=+10 ;1. EKSEN MESAFESI
Q238=+8 ;2. EKSEN MESAFESI
Q242=6 ;SUTUN SAYISI
Q243=4 ;SATIR SAYISI
Q224=+15 ;DONUS DURUMU
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q301=1 ;GUVENLI YUKS. SURME
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Esaslar/ Genel bakis
16.8 Nokta tablolari

16.8 Nokta tablolari

Uygulama

Eger bir déngiyl veya birgcok dénglyu pes pese, dizensiz bir
nokta drnegdi Uzerinde islemek istiyorsaniz, o zaman nokta tablolari
olusturun.

Delme donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki ¢calisma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Nokta tablosundaki isleme dizleminin koordinatlari
s6z konusu déngunun baglama noktasi koordinatlarina uygunsa
freze donguleri uygulayin. Mil eksenindeki koordinatlar, malzeme
yuzeyinin koordinatlarini kargilamaktadir.

Nokta tablosunu girme

2 > isletim tur(i: Programlama tusuna basin
P » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin.
DOSYA iSMi?

» Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT
tusu ile onaylayin.

ENT

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
il basin. TNC program penceresine geger ve bos bir
nokta tablosunu temsil eder.
e » SATIR UYARLA yazilim tusu ile yeni satir ekleyin ve
UVARLA istediginiz ¢galisma yerinin koordinatlarini girin.

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin.

E> Nokta tablosunun ismi bir harfle baglamali.

X ACIK/KAPALLI, Y ACIK/KAPALI, Z ACIK/KAPALI
yazihm tuglariyla (ikinci yazilim tusu gubugu)
nokta tablosuna hangi koordinatlar girebileceginizi
belirlersiniz.
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Nokta tablolari 16.8

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

Nokta tablosunda FADE sutunu tzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmis noktayi tanimlayarak, bunun bu ¢alisma igin tercihen
kapatiimasini saglayabilirsiniz.

» Tabloda kapatilmasi gereken noktayi segin
» FADE siitununu segin
Nt » Kapatmay! etkinlestirin veya
%) » Kapatmayi devre digi birakin

ENT

Programda nokta tablosunu segin

Programlama igletim tiirinde, nokta tablosunun etkinlestirilecegi
programi segin:

» Nokta tablosu segim fonksiyonunu ¢agirin: PGM
CALL tusuna basin
T » NOKTALAR TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

Nokta tablosunun ismini girin, END tusu ile onaylayin. Nokta
tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol adinin
tamamini girmeniz gerekir.

NC ornek tiimcesi
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Esaslar/ Genel bakis
16.8 Nokta tablolari

Nokta tablolariyla donguyu ¢agirma

CYCL CALL PAT ile TNC, son olarak tanimladiginiz
nokta tablosunu isler (nokta tablosunu CALL PGM ile
paketlenmis bir programda tanimlamis olsaniz bile).

Eger TNC, son tanimlanmis isleme déngusun, bir nokta

tablosunda tanimlanmis noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, déngu

cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin:

ore » Ddngu ¢agirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin

» Nokta tablosu ¢gagirma: CYCL CALL PAT yazilm
tusuna basin

» TNC'nin noktalar arasinda hareket etmesi gereken
beslemeyi girin (giris yok: en son programlanan
besleme ile hareket, FMAX gecerli degil)

» Ihtiyag halinde M ek fonksiyonunu girin, END tusu
ile onaylayin

TNC, takimi basglangi¢ noktalari arasinda guvenli yukseklige ¢eker.
TNC, guvenli yukseklik olarak ya dongu ¢agrisindaki mil ekseni
koordinatini ya da Q204 déngl parametresi degerini (hangisinin
daha buyuk olmasina bagl olarak) kullanir.

On pozisyonlama sirasinda mil ekseninde disUrilmis besleme ile
surmek istiyorsaniz, M103 ek fonksiyonunu kullanin .

Nokta tablolarinin 200 ile 207 arasi, arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, calisma dizleminin noktalarini delik orta noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme st kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.

Nokta tablolarinin 251, 253 ve 256;

TNC, ¢alisma dizleminin noktalarini déngi baglangi¢ noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme st kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.1 Temel bilgiler

171 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, farkli delme ve disli calismalar icin asagdidaki donguleri
kullanima sunar:

Yazilim Dongii Sayfa
tusu
20 _ 240 MERKEZLEME 469

Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.

glivenlik mesafesi, segmeli olarak
merkezleme ¢api/merkezleme

derinligi girisi

200 200 DELME 471
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.

guvenlik mesafesi

1 201 SURTUNME 473
% Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
guvenlik mesafesi

2 202 TORNALAMA 475
@ Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.
glvenlik mesafesi

203 203 UNIVERSAL DELME 478
Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.

glvenlik mesafesi, talas kirilmasi,

dusls

208 204 GERI INDIRME 481
' Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.

glvenlik mesafesi

2 ) 205 UNIVERSAL DERIN DELME 484
%7 Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.

guvenlik mesafesi, talas kirilmasi,

onde tutma mesafesi

s

S

208 206 DiSLi DELME 494
E . .
%7 Dengeleme dolgusuyla, 2. glvenlik
mesafesi, alt bekleme siresi
207 RT 207 DiSLi -DELME GS 496
B . e . .
a2 Digli derinligiyle, hatve
za1 241 TEK AGIZLI DERIN DELME 488
. Otomatik 6n konumlandirma ile

derinlestiriimis baslangi¢ noktasina,
devir sayisi sogutma maddesi
tanimlamasi
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MERKEZLEME (240 donguisu)

17.2 MERKEZLEME (240 dongilisu)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesinde konumlandirir

2 Alet, programlanmis besleme F ile giriimis 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
giriimigse 2. glivenlik mesafesine gider

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
E> baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap

dlzeltmesi ile programlayin.

Dongl parametresi Q344'ln (cap) veya Q201'in

(derinlik) isareti galisma yonunu belirler. Eger ¢api

veya derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman TNC

dongiyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.
Pozitif girilmis ¢apta veya pozitif girilmig
derinlikte TNC'nin 6n konumun hesaplamasini ters
cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet ekseninde hizli
hareketle malzeme ylzeyinin altindaki givenlik
mesafesine surulir!
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.2 MERKEZLEME (240 dongiisu)

Dongli parametresi

248

470

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —

malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif olarak girin.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q343 Cap/derinlik se¢imi (1/0): Girilen ¢apa ya da
girilen derinlige merkezlenip merkezlenmeyeceginin
secimi. TNC'nin girilen gapa merkezleme yapmasi
gerekiyorsa, aletin ug agisinit TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz
gerekir.

0: Girilen derinlige merkezleyin

1: Girilen gapa merkezleyin

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi —
merkezleme tabani mesafesi (merkezleme konisinin
ucu). Sadece, Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. Girig
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q344 Cap1 diisiirme (6n isaret): Merkezleme capl.
Sadece, Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Giris
araligl -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Merkezleme
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi stre. Girig araligi 0 ila
3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
X
YA
50 ()
2 3
o -
t X
30 80

NC tiimceleri

11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q343=1 ;CAP/DERINLIK SECIMI
Q201=+0 ;DERINLIK
Q344=-9 ;CAP
Q206=250 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0.1 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.

12 X+30 RO FMAX

13 Y+20 RO FMAX M3 M99

14 X+80 RO FMAX

15 Y+50 RO FMAX M99
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DELME (déngii 200)

17.3  DELME (déngii 200)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki giivenlik mesafesinde konumlandiriyor
Alet programlanmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar
deliyor

TNC, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri sirlyor, burada
bekliyor - sayet girilmigse - ve daha sonra tekrar FMAX ile ilk
ayarlama derinligi Uzerinden glvenlik mesafesine geri strlyor
Daha sonra alet girilmis F besleme ile diger bir sevk derinligine
deliyor

TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (2 ile 4
arasi) tekrarliyor

Alet FMAX ile delik tabanindan giivenlik mesafesine gider veya —
eger girilmigse — 2. glvenlik mesafesine gider

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Konumlama dénermesini calisma diizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dlzeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti galisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongiyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpigma 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 g¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
yuzeyinin altindaki giivenlik mesafesine surulir!
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.3 DELME (dongu 200)

Dongli parametresi

208

)

472

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif olarak girin.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig araligi
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. TNC asagidaki durumlarda tek bir calisma
adiminda derinlige iner:

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
® Sevk derinligi derinlikten blyikse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, talas
temizleme igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesinde
bekledigi stre. Girig araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Girig araligi 0 ila
3600,0000

Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin se¢imi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin

u¢ acisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.

0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor

z | E@ZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
0202
_W

X
YA
50 O
o
—1@ =
t X
30 80

NC tiimceleri

11 CYCL DEF 200 DELIK
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=250 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q210=0 ;UST BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q211=0.1 ;ALT BEKLEME SURESI
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

15 Y+50 FMAX M99
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SURTUNME (déngii 201) 17.4

17.4  SURTUNME (déngii 201)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

Sayet girilmigse alet delik tabaninda bekliyor

Son olarak TNC aleti besleme F ile giivenlik mesafesine geri
surlyor ve buradan — sayet girilmigsse — FMAX ile 2. guvenlik
mesafesine suriyor

Programlama esnasinda dikkatli olun!

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dlzeltmesi ile programlayin.

Derinlik déngu parametresinin isareti calisma ydénunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl 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 ¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.4 SURTUNME (déngii 201)

Dongli parametresi

281

4z

474

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Surtiinme sirasinda

aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig araligi
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Girig araligi O ila
3600,0000

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 olarak girerseniz surtinme beslemesi
gecerlidir. Giris araligi 0 ila 99999,999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. Giris araligi 0 ila 99999,9999
Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

z\A @one

] @0200 Q204
Q203

Q201
© >VL
Q211

X
vi
N
S
t X
30 80

NC tiimceleri

11 CYCL DEF 201 SURTUNME
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=100 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0.5 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=250 ;BESLEME GERI CEKME
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

15 Y+50 FMAX M9
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TORNALAMA (Déngii 202)

17.5 TORNALAMA (Déngii 202)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesinde konumlandiriyor

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmisse — serbest kesim igin
calisan mille

Daha sonra TNC, Q336 parametresinde tanimlanmis olan
konuma bir mil yénlendirmesi uyguluyor

Sayet serbest stirls segildiyse, TNC girilmis yonde 0,2 mm
(sabit deger) serbest siris yapar

Son olarak TNC aleti besleme glivenlik mesafesine geri striyor
ve buradan — sayet girilmigsse — FMAX ile 2. glivenlik mesafesine
surtyor Eger Q214=0 ise delme duvarina geri gekme gerceklesir

Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Makine ve TNC makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmahdir.

< Donguler sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonunU
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
doénglyl uygulamaz.

isleme sonrasinda TNC, takimi tekrar galisma
diizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

DOngu ¢agirma éncesinde M7 veya M8
fonksiyonunun etkin olmasi halinde TNC bu durumu
déngu sonunda tekrar geri yukler.
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.5 TORNALAMA (Dongu 202)

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 dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surulir!

Serbestlestirme yoninl dyle secin ki, alet delik
kenarindan uzaga surdlsun.

Q336'da girdiginiz aginin Gzerine bir mil
oryantasyonu programlarsaniz (6rn. El girisi ile
pozisyonlama isletim tlrtinde) alet ucunun nerede
durdugunu kontrol edin. Aglyi, alet ucu bir koordinat
eksenine paralel duracak sekilde segin.

TNC serbestlestirme sirasinda koordinat sisteminin
bir aktif donusiini otomatik olarak dikkate alir.
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TORNALAMA (Déngii 202) 17.5

Dongli parametresi

202

)

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Tornalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Girig araligi O ila
3600,0000

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 olarak girerseniz derin sevk beslemesi
gegerlidir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FMAX, FAUTO

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin
aleti delik tabaninda serbest hareket ettirdigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleyin

0: Aleti serbest hareket ettirme: Aleti ana eksenin
eksi yoninde serbest hareket ettir

2: Aleti yan eksenin eksi yonunde serbest hareket
ettir

3: Aleti ana eksenin arti yéniinde serbest hareket
ettir

4: Aleti yan eksenin arti ydninde serbest hareket
ettir

Q336 Mil yonlendirme agis1? (mutlak): TNC'nin,
aleti serbest hareketten énce konumlandirdigi acl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000
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50 ®
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10 Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 CEVIR
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=100 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0.5 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=250 ;BESLEME GERI CEKME
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q214=1  ;SERBEST SEYIR YONU
Q336=0 ;MIL ACISI

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

14 Y+50 FMAX M99
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.6 UNIVERSAL DELME (D6ngu 203)

17.6 UNIVERSAL DELME (Dongu 203)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

Alet, girilen besleme F ile ilk sevk derinligine kadar deler

Sayet talas kinlmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Talas kirllma olmadan ¢alisiyorsaniz
TNC, aleti geri gekme beslemesiyle gluivenlik mesafesine geri
surer, giriimisse burada bekler ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
sevk derinligi izerinden guvenlik mesafesine kadar hareket eder

Daha sonra alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor.
Sevk derinligi, her sevk ile eksilme tutari kadar azalir — girilmisse

TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2-4) tekrarliyor
Alet delik tabaninda bekler — eger girilmigse — serbest kesim igin
ve bekleme suresinden sonra geri gekme beslemesiyle guvenlik
mesafesine geri gekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya slirer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

478

Pozisyonlama timcesini galisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap

dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik déngu parametresinin isareti calisma ydénunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine g¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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UNIVERSAL DELME (Dongu 203) 17.6

Dongli parametresi

283

)

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig araligi
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. TNC agagidaki durumlarda tek bir
calisma adiminda derinlige iner:

B Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten blytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, talas
temizleme igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesinde
bekledigi stre. Girig araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin her sevkten
sonra Q202 MAKS. KESME DERINL. 6gesini
kigulttigu deger. Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayis1?: TNC'nin
talas temizleme igin aleti delikten gikartmadan
onceki talas kirlmalarinin sayisi. Germe kiriimasi
icin TNC aleti geri gcekme degeri Q256 kadar geri
ceker. Girig araligi 0 ila 99999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak
sinirlandirir. Girig araligi 0 ila 99999,9999
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Q210

Q200 Q204
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Q202
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Q211 ;
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NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 203 EVRENSEL DELIK
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q210=0 ;UST BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q212=0,2 ;ALMA TUTARI
Q213=3 ;PARCA KIRILMA SAYISI
Q205=3 ;MIN. KESME DERINL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=500 ;BESLEME GERI CEKME
Q256=0,2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.6 UNIVERSAL DELME (D6ngu 203)

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi stre. Giris araligi O ila
3600,0000

> Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 beslemesiyle
disari ¢ikarir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FMAX, FAUTO

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
TNC'nin, aleti talag kirilmasi sirasinda geri hareket
ettirdigi deger. Giris araligi 0,000 ila 99999,999

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin segimi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin
uc acisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.
0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor
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GERIi HAVSALAMA (Déngii 204) 17.7

17.7 GERi HAVSALAMA (Déngii 204)

Dongu akisi
Bu ddéngu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz. y4 A ﬂ

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme \
yuzeyinin Gzerindeki givenlik mesafesinde konumlandiriyor ‘
2 TNC burada 0° konumuna bir mil yénlendirmesi uygular ve aleti ‘
eksantrik dlct kadar kaydirir \

3 Daha sonra alet besleme 6n konumlama ile 6nceden delinmis |
deligin icine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki !
guvenlik mesafesinde bulunana kadar ‘

4 TNC simdi aleti tekrar delik ortasina sirer, mili ve gerekiyorsa

sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra besleme
havsalama ile verilen derinlikteki havsaya sirer

5 S$ayet giriimigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten disari sarulir, bir mil ydnlendirmesi uygular ve
tekrar eksantrik dlglist kadar kayar

6 Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda glvenlik
mesafesine surer ve buradan — giriimisse — FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine sirer

7 Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.7 GERi HAVSALAMA (Déngii 204)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

hazirlanmis olmalidir.

<@ Dongller sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Do6ngl sadece geri delme cubuklariyla ¢aligir.

? Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan

Konumlama dénermesini ¢alisma diizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dlzeltmesi ile programlayin.

isleme sonrasinda TNC, takimi tekrar galisma
dizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

Derinlik ddngil parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda c¢alisma ydnunu tespit eder. Dikkat: Pozitif
On isaret, pozitif mil ekseni ydoninde havsalar.

Kesicinin degil, bilakis delme gubugunun alt
kenarinin dl¢usl alinana kadar alet uzunlugunu girin.

TNC, havsalama baslangi¢ noktasinin hesaplanmasi
sirasinda delme gubugunun kesici uzunlugunu ve
materyal kalinhdini dikkate alir.

DOngu ¢agirma éncesinde M7 veya M8
fonksiyonunun etkin olmasi halinde TNC bu durumu
déngu sonunda tekrar geri yukler.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Q336'da girdiginiz aginin Gzerine bir mil
oryantasyonu programlarsaniz (6rn. El girisi

ile pozisyonlama isletim tiiriinde) alet ucunun
nerede durdugunu kontrol edin. Aglyi, alet ucu bir
koordinat eksenine paralel duracak sekilde segin.
Serbestlestirme yoniini dyle segin ki, alet delik
kenarindan uzaga surdlsun.
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GERIi HAVSALAMA (Déngii 204) 17.7

Dongli parametresi

284

A

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q249 Derinlik Girintisi? (artan): Malzeme alt kenari
— havsa tabani mesafesi. Pozitif isaret, havsayi mil
ekseninin pozitif yoninde olugturur. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

Q250 Malzeme kalinhigi? (artan): Malzeme kalinhigt.
Giris araligi 0,0001 ila 99999,9999

Q251 Eksantrik kam 6lciisii? (artan): Delme gubugu
eksantrik 6l¢ls(; alet veri sayfasindan alin. Girig
araligi 0,0001 ila 99999,9999

Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delme gubugu alt
kenari — ana bigak mesafesi; alet veri sayfasindan
alin. Girig arahgi 0,0001 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU

Q255 Saniye cinsinden bekleme siiresi?: Saniye
cinsinden havsa tabaninda bekleme siresi. Girig
araligi 0 ila 3600,000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin
aleti eksantrik 6l¢l kadar (mil oryantasyonundan
sonra) dteleyecegi yonu belirleyin; 0 girisine izin
veriimez

1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde serbest hareket
ettir

2: Aleti yan eksenin negatif yoniinde serbest hareket
ettir

3: Aleti ana eksenin pozitif ydoniinde serbest hareket
ettir

4: Aleti yan eksenin pozitif yoniinde serbest hareket
ettir

Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak): TNC'nin

aleti delige giris ve delikten ¢ikistan dnce
konumlandirdigi aci. Giris araligi -360,0000 ila
360,0000
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11 CYCL DEF 204 GERIYE
DUSURULMESI

Q200=2
Q249=+5
Q250=20
Q251=3,5

Q252=15
Q253=750
Q254=200

Q255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
Q336=0

;GUVENLIK MES.

;DERINLIK GIRINTISI
;MALZEME KALINLIGI

;EKSANTRIK KAM
OLCUSU

;KESIM YUKSEKLIGI
;BESLEME POZISYONL.

;BESLEME
DUSURULMESI

;BEKLEME SURESI
;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;SERBEST SEYIR YONU

;MIL ACISI
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.8 UNIVERSAL DELME (D6ngu 205)

17.8 UNIVERSAL DELME (Dongu 205)

Dongu akisi

1

484

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

Eger derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi girilmisse, TNC,
tanimlanmis konumlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangig
noktasinin Gzerindeki glivenlik mesafesine suralar

Alet girilmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deliyor

Sayet talas kirilmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Talas kirilma islemi olmadan
calisiyorsaniz TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
geri slrer ve ardindan tekrar FMAX ile girilen 6nde tutma
mesafesine kadar ilk sevk derinligi Gizerinden hareket ettirir

Daha sonra alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor.
Sevk derinligi, her sevk ile (giriimisse) eksilme tutari kadar azalir
TNC, delme derinligine ulagilana kadar bu akigi (2-4) tekrarliyor

Alet delik tabaninda bekler — eger girilmisse — serbest kesim igin
ve bekleme slresinden sonra geri cekme beslemesiyle giivenlik
mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glvenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya slirer
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UNIVERSAL DELME (Dongu 205)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

=

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢galisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit sekilde
girmezseniz, TNC ilk ve son sevk arasindaki 6nde
tutma mesafesini esit sekilde degistirir.

Q379 uzerinden derinlestiriimis bir baslangig noktasi
girerseniz TNC sadece sevk hareketinin baslangig
noktasini degistirir. Geri gekme hareketleri TNC
tarafindan degistiriimez, bunlar malzeme ylzeyinin
koordinati ile ilgilidir.

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 gevirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.8 UNIVERSAL DELME (D6ngu 205)

Dongli parametresi

2 1)) > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. 0 ila z A B 0006
99999,9999 arasi girdi alani %

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani (delme konisinin ucu) mesafesi. Girig araligi 0000
-99999,9999 ila 99999,9999 0208 e 9200

757

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda — (}202
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig araligi - / 220
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU ol

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde RO Q2117
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999 7
Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. TNC asagidaki durumlarda tek bir calisma NC onermeleri
adiminda derinlige iner: 11 CYCL DEF 205 EVR. DELME
m Sevk derinligi ve derinlik esitse DERINLIGI
® Sevk derlnllgl derinlikten buyukse Q200=2 :GUVENLIK MES.

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme 201=-80 :DERINLIK
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi g -
girdi alani Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q202=15 ;KESME DERINL.
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpigmanin Q203=+100;YUZEY KOOR.
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 ~ .
arasi girdi alani Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

» Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin, Q202 sevk Q212=0.5 ;ALMA TUTARI
derinligini kugultttdu deger. Girig aralidi O ila Q205=3  ;MIN. KESME DERINL.
99999,9999 Q258=0.5 ;ON MES TUT.

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212 YUKARIDA
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak _ .
sinirfandirir. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q259=1  ;ON MES TUT. ASAGIDA

» Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan): TNC, QsyEs A LR DAL DI
aleti delikten geri ¢cektikten sonra tekrar guincel sevk Q256=0.2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.
derinligine hareket ettirdiginde, acil konumlandirma Q211=0.25 ;ALT BEKLEME SURESI
icin glivenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi -
alani Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI

» Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan): TNC, Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
aleti delikten geri gektikten sonra tekrar giincel sevk Q208=9999 ;BESLEME GERI CEKME

derinligine hareket ettirdiginde, acil konumlandirma
icin guvenlik mesafesi; son sevkteki deger. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

» Q257 Parca kinl. kadar delme derin.? (artan):
TNC'nin, sonrasinda bir talas kirilmasini
uygulayacagi sevk. 0 olarak girilmisse talas kiriimasi
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
TNC'nin, aleti talag kirilmasi sirasinda geri hareket
ettirdigi deger. Giris araligi 0,000 ila 99999,999

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Giris araligi O ila
3600,0000

Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI
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UNIVERSAL DELME (Dongu 205)

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde Q203 YUZEY KOOR. 6gesine iligkin

olarak, Q200'G dikkate alir): Gergek delme
¢alismasinin baglangi¢ noktasi. TNC, Q253
BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK

MES. degeri kadar derinlestirilen baslangic
noktasinin Gzerinden hareket eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK 6gesine yeniden hareketi sirasinda
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. sonrasindaki hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) Gzerine
konumlandirildiginda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FMAX,FAUTO

Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin secgimi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin

uc agisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.

0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.9 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241)

17.9 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii
241)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

2 Daha sonra TNC, aleti tanimlanan konumlandirma beslemesiyle
derinlestirilmis baslangi¢ noktasi (zerinden guivenlik mesafesine
surer ve burada M3 ile delme devir sayisini ve sogutma
maddesini devreye alir. TNC, igeri sirme hareketini dongtide
tanimlanan donis yoniine gére saga donen, sola dénen ya da
duran mille uygular

3 Takim, F beslemesiyle delme derinligine veya daha kiigik
bir sevk degeri giriimisse sevk derinligine kadar deler. Sevk
derinligi, her sevk ile eksilme tutari kadar azalir. Bir bekleme
derinligi girmisseniz TNC, beslemeyi bekleme derinligine
ulasildiktan sonra besleme faktori kadar azaltir

4 Girilmisse, serbest kesme igin takim, delik tabaninda bekler
5 TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (3-4) tekrarlar

6 Delme derinlige ulastiktan sonra TNC, sogutma maddesini
kapatir ve devir sayisini tanimlanmis ¢ikis degerine tekrar geri
getirir

7 TNC, aleti geri gekme beslemesiyle guvenlik mesafesine
konumlandirir. Bir 2. guivenlik mesafesi girdiyseniz TNC, aleti
FMAX ile oraya stirer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yonunU
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
doénguyl 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 gevirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241)

Dongli parametresi

241

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
Q203 YUZEY KOOR. mesafesi. Giris araligi O ila
99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Q203 YUZEY KOOR. -
delik tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig aralig
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Giris araligi O ila
3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
sifir noktasina mesafe. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde Q203 YUZEY KOOR. dgesine iligkin

olarak, Q200'U dikkate alir): Gergek delme
galismasinin baslangig noktasi. TNC, Q253
BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK

MES. degeri kadar derinlestirilen baslangi¢
noktasinin Gzerinden hareket eder. Girig araligi O ila
99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK 6gesine yeniden hareketi sirasinda
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. sonrasindaki hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) tizerine
konumlandirildijinda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 DERIN KESME
BESL. ile disari sirer. Girdi alani 0 ila 99999,999
alternatif olarak FMAX, FAUTO

Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige
girerken ve delikten gikarken dénecegdi donis yona.
Giris:

3: Mili M3 ile dondur

4: Mili M4 ile dondir

5: Duran mille hareket et

Q427 Giris/cikis mil hiz1?: Aletin delige girerken ve
delikten ¢ikarken donecegi devir sayisi. Girig araligi
0 ila 99999
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Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+100;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q379=7,5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q208=1000;BESLEME GERI CEKME
Q426=3 ;FAR. YORUNGE YONU
Q427=25 ;DEVIR IC/DIS BESL.
Q428=500 ;DEVIRLI DELME
Q429=8  ;SOGUTUCU ACIK
Q430=9  ;SOGUTUCU KAPALI
Q435=0  ;BEKLEME DERINLIGI
Q401=100 ;BESLEME FAKTORU
Q202=9999;MAKS. KESME DERINL.
Q212=0 ;ALMA TUTARI
Q205=0  ;MIN. KESME DERINL.
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.9 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241)

> Q428 Delme icin mil hiz1?: Aletin delecegi devir
sayisl. Giris araligi 0 ila 99999

> Q429 Sogutucu M fonksiyonu a¢ik?: Sogutma
maddesini devreye almak igin ek fonksiyon M. TNC,
delikte alet Q379 BASLANGIC NOKTASI (izerinde
durdugu zaman sogutma maddesini devreye alir.
Girig araligi 0 ila 999

> Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?: Sogutma
maddesini kapatmak igin ek fonksiyon M. TNC, alet
Q201 DERINLIK tzerinde durdugu zaman sogutma
maddesini kapatir. Giris araligi 0 ila 999

» Q435 Bekleme derinligi? (artan): Uzerinde aletin
bekleyecegdi mil ekseni koordinati. 0'in (standart
ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil. Uygulama:
Gegis deliklerinin Uretimi sirasinda bazi aletler, delik
tabanindan ¢ikmadan 6nce talaslari yukari tagimak
icin bir bekleme suresine gerek duyar. Degeri Q201
DERINLIK 6gesinden daha kiigik tanimlayin, giris
araligi 0 ila 99999,9999

» Q401 % besleme faktorii?: TNC'nin, Q435
BEKLEME DERINLIGI 6gesine ulasildiktan sonra
beslemeyi azalttigi faktor. Girig aralidi 0 ila 100 arasi

> Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin her
seferinde sevk edilecegi 6lgi. Q201 DERINLIK
6desinin, Q202 degerinin bir kati olmasi
gerekmemektedir. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q212 Alma tutari? (artan): TNC'nin her sevkten
sonra Q202 MAKS. KESME DERINL. 6gesini
kigulttigu deger. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak
sinirlandirir. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
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Programlama ornekleri 17.10

17.10 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100

" 1020 80 90100
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17 Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.10 Programlama ornekleri

Ornek: PATTERN DEF ile baglantili olarak delme
dongiilerinin kullanimi

Delme koordinatlari, PATTERN DEF POS 6rnek

tanimlamasinda kayitlidir ve TNC tarafindan CYCL CALL
PAT ile gagrilir.

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test grafiginde
gorilecek sekilde segilmigtir.

Program akisi

B Merkezleme (alet yarigapi 4)
B Delme (alet yarigapi 2,4)

® Disli delme (alet yarigapi 3)

80 90 100
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Programlama ornekleri 17.10

HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 9/2016 493




Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.11 Dengeleme dolgulu DiSLi DELME (déngii 206)

17.11 Dengeleme dolgulu DiSLi DELME
(dongui 206)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yona tersine gevrilir ve alet, bekleme
suresinden sonra guvenlik mesafesine geri ¢ekilir. 2. bir gtivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Givenlik mesafesinde mil dénus yonu tekrar tersine gevrilir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Alet, bir uzunlamasina dengeleme aynasina
baglanmis olmalidir. Uzunlamasina dengeleme
dolgusu, ¢alisma sirasinda besleme ve devir
toleranslarini kompanse eder.

Do6nglndn islenmesi sirasinda devir override igin
cevirmeli digme etkisizdir. Besleme override igin
déner dugme halen sinirli aktiftir (makine Ureticisi
tarafindan tespit edilmis makine el kitabini dikkate
alin).

Sagdan dis i¢in mili M3 ile, soldan dis igin M4 ile
etkinlestirin.

Alet tablosundaki Pitch siitununa digli delmenin disli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
déngude tanimlanmig digli egimiyle karsilastirir.
Degerler uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir.
TNC, 206 dongusinde digli egimini programlanmig
devir sayisi ve dongude tanimlanmis besleme
vasitasiyla hesaplar.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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Dengeleme dolgulu DiSLi DELME (déngii 206) 17.11

Dongli parametresi

208
Ed

iz

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Kilavuz deger: 4x dis egimi.

>

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q206 Derin kesme beslemesi?: Disli delme
sirasinda aletin hareket hizi. 0 ila 99999,999 arasi
girdi alani alternatif FAUTO

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin geri gekmede
takilmasini énlemek i¢in degeri O ile 0,5 saniye
arasinda girin. 0 ila 3600,0000 arasi girdi alani
Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Beslemeyi tespit etme: F=S x p

F: Besleme (mm/dak)
S: Mil devri (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde serbest birakma

Vida diginin delinmesi sirasinda harici stop tusuna basarsaniz,
TNC, aleti serbestlestirebileceginiz bir yazilim tusunu gdsterir.
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z
Q204
Q203
Q201
©)
9211 7

NC 6nermeleri

25 CYCL DEF 206 DISLI DELMEYENI
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
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Dongiiler: Delme donguleri / digli donguleri
17.12 Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME (Déngii 207)

17.12 Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME
(Dongli 207)

Ddéngu akisi
TNC vida digini ya bir veya birgok is adiminda uzunlamasina
dengeleme dolgusu olmadan keser.

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénus yénu tersine cevrilir ve takim delikten
guvenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, takimi FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Guvenlik mesafesinde TNC mili durdurur
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Dengeleme dolgusuz DiSLI DELME (Déngii 207) 17.12

Programlama esnasinda dikkatli olun!

hazirlanmis olmalidir.

<~ Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

? Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
diizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongi parametresinin isareti galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

TNC beslemeyi devire bagl olarak hesaplar. Dis
delme sirasinda besleme override igin gevirmeli
digmeye basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik
olarak uyarlar.

Devir override igin ¢cevirmeli digme aktif degil.

Bu déngiden 6nce M3 (veya M4) programlarsaniz
mil, déngli sonundan sonra doner (TOOL-CALL
timcesinde programlanan devir sayisiyla).

Bu déngtiden dnce M3 (veya M4)
programlamazsaniz mil, bu déngiiniin sonundan
sonra durur. Ardindan bir sonraki islemeden énce mili
M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

Alet tablosundaki Pitch sitununa disli delmenin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
dongude tanimlanmig digli egimiyle karsilagtirir.
Degerler uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecedgini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.12 Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME (Déngii 207)

Dongli parametresi

27w > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu )
i ile malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. O ila s
99999,9999 arasi girdi alani
\ g
Q204

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile Z |
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani
Q203

» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
digliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli
-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi NC dnermeleri

girdialant - _ 26 CYCL DEF 207 DISLI DEL GS YENi
> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q200=2  :GUVENLIK MES

malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI

arasi girdi alani Q239=+1 :HATVE
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

Program kesintisinde serbest hareket

Manuel igletim tiiriinde serbest birakin

Vida dislerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu gubugunda vida dislerinden
serbest birakacak bir yazilim tusu gorindr. Bu yazilim tusuna
ve NC baslatma tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar
c¢alismanin baglangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik
olarak durur ve TNC'de bir mesaj gorintdlenir.

Program akisi tiimce dizisi ve tekil tlimce igletim tiiriinde
serbest birakma

Vida dislerini kesme islemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. TNC, MANUEL iSLEM yazilim tusunu gérintiiler.
MANUEL ISLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin mil ekseninde
serbest hareket ettirebilirsiniz. Durdurduktan sonra galismayi
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. TNC, takimi tekrar NC Durdur
Oncesindeki pozisyona hareket ettirir.

pozitif veya negatif yoniinde hareket ettirebilirsiniz.
Litfen serbest birakma sirasinda ¢carpigsma tehlikesi
oldugunu g6z éninde bulundurun!

g Serbest birakma sirasinda aleti alet ekseninin
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Programlama ornekleri 17.13

17.13 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delik koordinati TAB1.PNT nokta tablosunda kaydedilmis
ve TNC tarafindan CYCL CALL PAT ile cagriimaktadir.

Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde
gorulecek sekilde segilmistir.

Program akisi
® Merkezleme
® Delme

B Disli delme

80 90 100
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17 Donguler: Delme dongiileri / digli donguleri
17.13 Programlama ornekleri

TAB1.PNT nokta tablosu

A
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme

18.1 Temel bilgiler

18.1

Temel bilgiler

Genel bakig

TNC; cep, pim ve yiv ¢calismalari ile pim ¢alismalari igin asagidaki
doéngdleri kullanima sunar:

Yazilim
tusu

Z51

Dongii

251 DIKDORTGEN CEP
Calisma kapsami ve helisel
daldirmanin segilmesiyle

Sayfa

503

253

%-

253 YiV FREZELEME
Calisma kapsami segilmesiyle
kumlama/perdahlama
donglsu

507

256

=

256 DIKDORTGEN TIPA
Eger ¢oklu dénus gerekiyorsa,
yan sevke sahip kumlama/
perdahlama déngusi

511

233

@'

502

233 YUZEY FREZELEME
3 sinira kadar olan diz
zemini igsleme

515
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DIKDORTGEN CEP (Déngii 251) 18.2

18.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251)

Devre akigi

Dikdortgen cep dongusu 251 ile bir dikdértgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. Déngl parametrelerine bagli olarak asagidaki
calisma alternatifleri kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

B Sadece kumlama

®  Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

® Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, cebin ortasindan malzemenin igine dalar ve ilk sevk
derinligine gider.

2 TNC cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek perdahlama
Olgulerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak icten disari
dogru bosaltir

3 Bosaltma igleminin sonunda TNC, aleti cep duvarindan olarak
uzaklastirir, givenlik mesafesi kadar gtincel sevk derinliginin
Uzerinden geger ve buradan hizli hareketle cep ortasina geri
gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini

tekrar eder

Perdahlama

5

6

Ek perdahlama olglleri tanimlanmissa TNC dalar ve kontura
gider. TNC, girilmisse 6nce cep duvarlarini ¢ok sayida kesmede
perdahlar.

Akabinde TNC, cebin tabanini icten disari dogru perdahlar.
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin

RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongulyl uygulamaz.

TNC, aleti dongl sonunda tekrar baglangi¢
konumuna konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil
hareketle tekrar cep merkezine konumlandirir.
Alet o sirada guvenlik mesafesi kadar giincel sevk
derinliginin Gzerinde durur. Glvenlik mesafesini,
aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacagi sekilde girin.

TNC aleti, 2. glivenlik mesafesine girilmisse en
sonunda guvenlik mesafesine geri konumlandirir.

E> Aleti galisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna,

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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DIKDORTGEN CEP (Déngii 251) 18.2

Dongli parametresi

251

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi O ila
99999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: D6ngl gagrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig araligi O ila
99999,9999

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO,
FU, FZ

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama élgusu. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama olgusu. Girig arahidi 0 ila 99999,9999
Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

Y “ Q218
4 N\ T
(o))
Q207 g
oo
N b
L :
X
Y, Y
£ Q367=0
Q367=1 Q367=2
X X
Y, Y,
Q367=3 Q367=4
X X
Yi
T ASa3E1=1
|
Q{) Q351= +1 )
————— >
. X
Q206
Q338
Q202 7
Q201

™

505



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251)

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi ZA
girdi alani
> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani O ila
99999,9999 Q200 qzeg |20

> Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki T ases
freze calismasi tipi Q203
+1 = Esit calisma frezeleme fw
I T T 4 e
-1 = Kargi ¢alisma frezeleme (0 de@erini girdiginizde N4 ;

esit calisma gercgeklesir)
» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet

NC tiimceleri
yaricapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila 1,414,

8 CYCL DEF 251 DIKDORTGEN CEP
Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
Q218=80 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q219=60 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q201=-20 ;DERINLIK
Q367=0 ;CEP DURUMU
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

Q385=500 ;BESLEME
PERDAHLAMA

Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
Q338=5 ;KESME PERDAHL.
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q370=1 ;GECIS BINDIRME

9 X+50 RO FMAX

10 Y+50 RO FMAX M3 M99
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YiV FREZELEME (déngii 253)

18.3  YIV FREZELEME (déngii 253)

Dongu akisi

Doéngu 253 ile bir yol kumandasi Uzerinde bir yivi tam olarak
isleyebilirsiniz. Déngu parametrelerine bagli olarak asagidaki islem
alternatifleri kullanima sunulur:

m Komple galisma: Kumlama, perdahlama
B Sadece kumlama

B Sadece perdahlama

Kumlama

1 Alet, Q206 DERIN SEVK BESLEMESi ile ilk Q202 sevk
derinligine dalar. Bu sekilde olusan yiv, kumlama sirasinda tam
olarak alet yaricapina karsilik gelir. Kumlama sirasinda TNC,
aleti sadece alet ekseninde ve YIV UZUNLUGU Q218 boyunca
hareket ettirir. YIV GENISLIGI alet gapindan biiyiikse daha
sonra bir perdahlama igsleminin programlanmasi gerekir.

2 TNC, yivi Q351 FREZELEME TURU ve Q352 DALDIRMA
POZIiSYONU parametrelerini dikkate alarak bosaltir.

3 Q352 DALDIRMA POZiSYONU parametresine bagh olarak
derinlik sevki sallanarak (iki yonli) veya her zaman ayni taraftan
(tek yonli) uygulanir.
= iki yénlii: Bir kesim ve ardindan, aletin o anda bulundugu

tarafta bir derinlik sevki uygulanir.

B Tek yonlu: Bir kesim uygulanir, ardindan TNC, aleti glvenlik
mesafesi Q200 kadar geri ¢ceker ve bir sonraki derinlik
sevkinin uygulandigi baslangi¢ pozisyonuna konumlandirir.
Sevk her zaman ayni tarafta uygulanir.

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

5 Son olarak TNC, aleti glivenlik mesafesi Q200'e geri geker,
yivin merkezine ve son olarak da 2. giivenlik mesafesi Q204'e
hareket ettirir.

Perdahlama

6 Perdahlama olgileri tanimlanmigsa TNC 6nce yiv duvarlarini,
girilmisse bircok kesmede perdahlar. Bu sirada, yiv duvari,
tegetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

7 Ardindan TNC, yivin tabanini igten disari dogru perdahlar.
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.3 YiV FREZELEME (déngii 253)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Do6ngl sonunda TNC, aleti calisma dizleminde
sadece yiv merkezine geri konumlandirir, calisma
dizleminin diger ekseninde TNC bir konumlandirma
yapmaz. Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlarsaniz TNC, aleti sadece alet ekseninde 2.
glivenlik mesafesine geri konumlandirir. Bir déngu
¢agrisini yenilemeden 6nce aleti tekrar baglangig
konumuna sirin veya déngl ¢agrisinin ardindan
daima mutlak surls hareketleri programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Bicak uzunlugu dénglde girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasardr.

E> Aleti galisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna,

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters g¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

Kumlama igleminden sonra yivin genisligi Q219
parametresinden bagimsiz olarak dogrudan alet
capinin genigligidir!

Aletinizin ¢ap1 yiv genigliginin en az yarisi boyutunda
olmalidir

Klguk bir kumlama aleti kullaniyorsaniz perdahlama
aleti icin geriye ¢ok fazla malzeme kalabilir; alet
sec¢iminizde bunu g6z 6nunde bulundurun!
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Dongli parametresi

P » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
- kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

> Q218 Yiv uzunlugu? (¢alisma dizlemi ana eksenine
paralel deger): Yivin daha uzun tarafini girin. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

> Q219 Yiv genisligi? (calisma dlzleminin yan
eksenine paralel deger): Yiv genisligini girin,
kumlama isleminden sonra yivin genisligi Q219

YiV FREZELEME (déngii 253) 18.3

Y Y
Q367=1 Q367=2
' Q367=0 '
@ % | @
Y Y
Q367=3 Q367=4
X

parametresinden bagimsiz olarak sadece alet

c¢apinin genisligidir! Perdahlama sirasinda

maksimum yiv genisligi: Alet capinin iki kati. Girig

aralgi 0 ila 99999,9999

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv tabani z\
mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q374 Yuva yonii?: Yivin 90 derece altinda mi
(giris: 1) yoksa 0 derece altinda mi (giris 0)
déndurulecedini girin. DOnme merkezi ortadadr.

> Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?: Dongl cagrisi /]

sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak yivin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Yiv merkezi

1: Alet pozisyonu = Yivin sol ucu

Q206

<{om

Q338

Q201

2: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi NC tiimceleri

3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi
4: Alet pozisyonu = Yivin sag ucu

Q215=0

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
dlcti; degeri 0'dan biyiik girin. Giris araligi 0 ila Q218=80
99999,9999 Q219=12

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q201=-20
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999 Q374=+0
arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ -

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket Q367=0
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Q202=5
Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, Q207=500
FU, FZ

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik Q206=150
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden Q385=500
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ Q338=5

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin Q200=2
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi 203240
Olcl. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Giris QAT
arahgi 0 ila 99999,9999 Q204=50

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile Q351=1
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila Q352=0

99999,9999
> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme

yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi

girdi alani
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8 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME

:CALISMA KAPSAMI
:YIV UZUNLUGU
:YIV GENISLIGI
:DERINLIK

:YUVA YOENUE

:YIV KONUMU
:KESME DERINL.
:FREZE BESLEMESI
:DERIN KESME BESL.

;BESLEME
PERDAHLAMA

;KESME PERDAHL.
;GUVENLIK MES.
;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;FREZE TIPI
;DALMA POZISYONU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.3 YiV FREZELEME (déngii 253)

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani 0 ila
99999,9999

> Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tlri:
+1 = Esit gcalisma frezeleme
-1 = Karsi galisma frezeleme
PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gercgeklesir)

» Q352 Dalma pozisyonu?: Aletin ana eksen boyunca
hangi pozisyonda daldirilacagini belirleyin:
+1: Daldirma pozisyonu her zaman yivin sag ucunda
-1: Daldirma pozisyonu her zaman yivin sol ucunda
0: Sallanarak daldirma
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DIKDORTGEN PiM (Déngii 256) 18.4

18.4 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256)

Dongu akisi

Dikdoértgen pim donglsu 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Bir ham parcga dlglsi maksimum olasi yan sevkten blytkse TNC,
hazir 6lglye ulasilana kadar birden fazla yan sevk uygular.

1

Alet dongu baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) negatif X
yénunde pim ¢alismasinin baslangi¢ pozisyonuna surmektedir.
Baslangi¢ pozisyonu, glivenlik mesafesi + alet yarigapi kadar
kaydirilmig olarak pim ham pargasinin solunda bulunur

Alet, 2. guivenlik mesafesinde bulunuyorsa TNC, aleti hizli
hareket FMAX ile glivenlik mesafesine ve oradan derin sevk
beslemesiyle ilk sevk derinligine strer

Alet, akabinde dogrusal olarak pim konturuna dogru hareket
eder ve ardindan bir tur frezeler.

Hazir dlgliye bir turda ulagilamiyorsa TNC, aleti glincel sevk
derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden bir tur
frezeler. TNC bu sirada ham parga 6l¢lisind, hazir 6lglyl ve
izin verilen yan kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir éigliye
ulasilana kadar bu iglem kendini tekrar eder.

Derinlikte daha fazla sevkler gerekliyse takim, konturdan pim
calismasinin baslangi¢ noktasina olarak geri gider

Daha sonra TNC, aleti bir sonraki sevk derinligine surer ve pimi
bu derinlikte isler

Programlanan tipa derinligine ulasilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.4 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongulyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu doénglide girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

E> Aleti galisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna,

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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DIKDORTGEN PiM (Déngii 256) 18.4

Dongli parametresi

258

7=

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk?: Calisma dizlemi ana
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris aralidi O ila
99999,9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 1?: Calisma
duzlemi ana eksenine paralel pim ham parga
uzunlugu. Yan uzunluk 1 ham parca ol¢iistinii1.
yan uzunluktan buyik olacak sekilde girin. Ham
parga 6l¢usl 1 ile hazir dlgu 1 arasindaki fark, izin
verilen yan sevkten daha biylk oldugunda TNC,
birden fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi
hat bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan sevk
hesaplar. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi yan
eksenine paralel pim uzunlugu. Yan uzunluk 2 ham
parca olciisiinii2. yan uzunluktan biyuk olacak
sekilde girin. Ham parga 6lgisu 2 ile hazir 6lgu 2
arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha blyik
oldugunda TNC, birden fazla yan sevk uygular

(alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Q370). TNC
daima bir sabit yan sevk hesaplar. Girig aralidi 0 ila
99999,9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?: Calisma
dizlemi yan eksene paralel pim ham parga
uzunlugu. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — pim
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?: Dongu
¢agdrisi sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak
pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = Pim merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.4 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256)

514

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
sirasinda TNC'nin, ¢alisma duzleminde ayni
biraktigi ek perdahlama 6lglisu. Girig araligi O ila
99999,9999

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama 6lgusi. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani O ila
99999,9999

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 de@erini girdiginizde

esit calisma gergeklesir)

Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yaricapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila
1,9999,

NC onermeleri

8 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD

Q215=0
Q218=60
Q424=74

Q219=40
Q425=60

Q201=-20
Q367=0
Q202=5
Q207=500
Q206=150
Q385=500

Q368=0.2
Q369=0.1
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q351=+1
Q370=1

;CALISMA KAPSAMI
;1. YAN UZUNLUKLAR

;WORKPC. BLANK SIDE
1

;2. YAN UZUNLUKLAR

;WORKPC. BLANK SIDE
2

;DERINLIK

;STUD POSITION
;KESME DERINL.
;FREZE BESLEMESI
;DERIN KESME BESL.

;BESLEME
PERDAHLAMA

:YAN OLCU

;OLCU DERINLIGI
;KESME PERDAHL.
:GUVENLIK MES.
:YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
:FREZE TIPI

:GECIS BINDIRME

9 X+50 RO FMAX
10 Y+50 RO FMAX M3 M99
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233) 18.5

18.5 YUZEY FREZELEME (Ddngii 233)

Dongu akisi

Doéngu 233 ile duz bir yuzey igin birden fazla sevk seklinde ve

bir ek perdahlama 6l¢istini dikkate alarak satih frezelemesi

yapabilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari da tanimlayabilirsiniz;

yan duvarlar bdylece diz ylzey galismasi sirasinda dikkate alinir.

Doéngude farkh ¢calisma stratejileri mevcuttur:

B Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, calisilan yiizeyin
diginda yan kesme

®  Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

B Strateji Q389=2: Satir seklinde tasmali isleyin, hizli geri
cekmeden sonra yandan kesme

B Strateji Q389=3: Satir seklinde tasmasiz isleyin, hizli geri
¢cekmeden sonra yandan kesme

®  Strateji Q389=4: Disaridan igeriye dogru helezon seklinde
isleyin

1 TNC, aleti hizli hareket FMAX ile galisma dizlemindeki giincel
pozisyondan baslangi¢ noktasi 1'e konumlandirir: Calisma
duzlemindeki baslangi¢ noktasi, alet yarigcapi ve yan guvenlik
mesafesi kadar kaydirilmis olarak malzemenin yaninda bulunur

2 TNC, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle mil ekseninde guvenlik
mesafesine konumlandirir

3 Ardindan alet, mil eksenindeki Q207 frezeleme beslemesi ile
TNC tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine surulur
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
18.5 YUZEY FREZELEME (Dongii 233)

Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, ylizey frezelemedeki tagsma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=0'da u¢ noktasi
ylzeyin diginda, Q389=1'de ise ylizeyin kenarinda bulunur. TNC,
u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal givenlik mesafesinden
hesaplar. TNC, Q389=0 stratejisinde aleti ilaveten alet yaricapi
kadar yuzey frezeleme tzerine surer.

4 TNC, aleti programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surer.

5 TNC, sonra aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢capraz olarak
sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC, kaymayi
programlanmis geniglikten, alet yaricapindan, maksimum yol
bindirme faktériinden ve yanal glivenlik mesafesinden hesaplar

6 TNC, akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsi yone geri
surer

7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar iglem kendini tekrar eder.

8 TNC, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle geri 1baslangic
noktasina konumlandirir

9 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

10 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusu frezelenir

11 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glvenlik mesafesine geri surer
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233) 18.5

Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, ylizey frezelemedeki tagsma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=2'da u¢ noktasi
ylzeyin diginda, Q389=3'de ise ylizeyin kenarinda bulunur. TNC,
u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal givenlik mesafesinden
hesaplar. TNC, Q389=2 stratejisinde aleti ilaveten alet yaricapi
kadar yuzey frezeleme Uzerine surer.

4 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdldr.

5 TNC, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi izerinden
glvenlik mesafesine surer ve FMAX ile eksene paralel olarak bir
sonraki satirin baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, kaymayi,
programlanmis geniglikten, alet yarigcapindan, maksimum yol
bindirme faktérinden ve yanal glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar u¢ noktasi 2 yénunde hareket eder

7 Girilen ylizey tamamen islenene kadar satir olusturma islemi
kendini tekrar eder. TNC, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX
hizli hareketiyle geri 1baglangi¢ noktasina konumlandirir

8 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

9 Tum kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olglsu frezelenir

10 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri strer
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18.5 YUZEY FREZELEME (Déngii 233)

Strateji Q389=4

4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile dogrusal bir
tanjantsal yaklagsma hareketiyle ilk frezeleme yolunun baslangig

noktasina hareket eder.

5 TNC, duz yuzeyi frezeleme beslemesinde disaridan igeriye
dogru giderek kisalan frezeleme yollariyla isler. Sabit yan sevk
sayesinde, alet surekli mesguldar.

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.
TNC, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli hareketiyle geri
baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk

derinligine hareket ettirir

8 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama

Olgiisu frezelenir

9 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glvenlik mesafesine geri

siirer
Limit

Ornegin, calisma sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate
almak icin bu sinirlarla diz yizey ¢alismasini sinirlandirabilirsiniz.
Sinirlamayla tanimlanmis bir yan duvar sayesinde, duz ylzeyin
baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan elde edilen

o6lgu islenir. TNC, kumlama islemi sirasinda ek yan 6lglyU

dikkate alir. Perdahlama islemi sirasinda ek o6l¢u, aletin 6n
konumlandiriimasinda kullantlir.
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yaricap diizeltmesi ile 6n konumlandirin. Calisma
yonunu dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya
tespit ekipmanlariyla ¢arpisma gergeklesmeyecek
sekilde girin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN
SON NOKTASI ayni girildiginde TNC, dénguyu
uygulamaz (derinlik = O programlandi).

E> Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
TNC'nin baslangi¢ noktasi < ug noktasi olmasi
halinde 6n konum hesaplamasini tersine g¢evirdigini
g6z dndnde bulundurun. Yani alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki gtivenlik
mesafesine surulir!
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18.5 YUZEY FREZELEME (Dongii 233)

Dongli parametresi

520

» Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma

kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml
oldugunda uygulanir

Q389 isleme stratejisi (0-4)?: TNC'nin ylizeyi nasil
igleyecegini belirleyin:

0: Yuzeyi kivrimli sekilde isle, islenecek ylzeyin
diginda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: Yizeyi kivrimh sekilde isle, islenecek ylizeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir igle, islenecek yuizeyin disindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan
sevk

3: Satir satir igle, islenecek yuzeyin kenarindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan
sevk

4: Helezon seklinde isle, disaridan igeriye dogru esit
sevk

Q350 Frezeleme yonu?: Calismanin
hizalandirilacadi ¢alisma duzlemi ekseni:
1: Ana eksen = Calisma yonu

2: Yan eksen = Calisma yonu

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana ekseninde islenecek ylzeyin 1. eksenin
baslangi¢ noktasina gére uzunlugu. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi yan
ekseninde islenecek ylizeyin uzunlugu. On isaret
Uzerinden ilk gapraz sevkin yonund 2. EKSEN BASL.
NOKT. 6gesini referans alarak belirleyebilirsiniz.
Girig aralhigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q227 3. eksen baslangi¢c noktasi? (mutlak):
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yiizeyi koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Y |]|]|I|D Q207
MAX
—-—-— — -
\ A\
of 0 [ —— —| B
&N 4 =
© [— D" Q253
S et — -
/\ - ] o
P X
Q357 =—
Z\
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
() -
¥ ;

Q347

Q349
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233) 18.5

> Q386 3. eksen son noktasi? (mutlak): Uzerinde NC tiimceleri
ylzeyin diiz olarak frezelenecegi mil eksenindeki 8 CYCL DEF 233 PLANLI FREZELEME
koordinat. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son Q21520 CALISMA KAPSAMI

sevkin hareket ettirilecegdi deger. Giris araligi O ila Q389=2  ;FREZE STRATEJISI
99999,9999 Q350=1 ;FREZELEME YONU
> 9292 Kgsn'?e derlnl:? _(artgr?): AlfaFln sevl§ ed|_leceg| Q218=120 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig arahigi O ila
99999,9999 Q219=80 ;2. YAN UZUNLUKLAR
> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Maksimum Q227=0 ;3. EKSEN BASL. NOKT.
yan sevk k. TNC, 2. yan uzunluk (Q219) ve alet Q386=-6 ;3. EKSEN SON NOKTASI

yarigapindan gergek yan sevki, sabit yan sevkle e el
islenecek sekilde hesaplar. Girig araligi: 0,1 ila Q369=0.2 ;OLCU DERINLIGI
1,9999. Q202=3 ;MAKS. KESME DERINL.

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q370=1  ;GECIS BINDIRME
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999 _ X
arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q385=500 ;BESLEME

> Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin

. .. . PERDAHLAMA
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Girig arali§i 0 ila 99999,9999, alternatif Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
olarak FAUTO, FU, FZ Q357=2  ;YAN GUV. MESAF.
> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q200=2  ;GUVENLIK MES.

baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira

hareket sirasinda mm/dak. cinsinden hareket Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
hizi; materyalde gapraz yonde hareket ederseniz Q347=0  ;1.SINIRLAMA
(Q389=1) TNC, gapraz sevki freze beslemesi Q207 348=0  :2.SINIRLAMA

ile hareket ettirir. Giris araligi 0 ila 99999,9999, Q -

alternatif olarak FMAX, FAUTO Q349=0  ;3.SINIRLAMA
> Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Aletin, ilk Q368=0  ;YAN OLCU
sevk derinligine yaklasma sirasinda malzemeye Q338=0  ;KESME PERDAHL.

olan yan mesafesi ve galisma stratejisi Q389=0 ile
Q389=2 sirasinda yan sevkin hareket ettirilecegi
mesafe. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999

9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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18.5 YUZEY FREZELEME (Dongii 233)

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani 0 ila
99999,9999

> Q347 1.Sinirlama?: Diz yizeyin bir yan duvarla
sinirlandirilacagr malzeme tarafini segin. Yan
duvarin konumuna gore, TNC, diiz yizey
calismasini uygun baslangic¢ noktasi koordinatina
veya yan uzunluguna sinirlar: :
Giris 0: Sinirlama yok
Giris -1: Negatif ana eksende sinirlama
Giris +1: Pozitif ana eksende sinirlama
Giris -2: Negatif yan eksende sinirlama
Giris +2: Pozitif yan eksende sinirlama

> Q348 2.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. sinirlama
Q347

> Q349 3.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. sinirlama
Q347

> Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama élgusu. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999
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Programlama ornekleri 18.6

18.6  Programlama ornekleri

Ornek: Cep, pim frezeleme

-40 -30 -20

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016
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18.6 Programlama ornekleri

(3]
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
19.1 Temel prensipler

19.1 Temel prensipler

Genel bakig

Koordinat hesap donlugstmleri ile TNC, bir kez programlanan
bir konturu malzemenin gesitli noktalarinda degistirilmis konum
ve buyuklik ile uygulayabilir. TNC asagidaki koordinat hesap
donudstirme dongdulerini kullanima sunmaktadir:

Yazilim Dongii Sayfa
tusu

7 7 SIFIR NOKTASI 527
5]@ Konturlar dogrudan programda

veya sifir noktasi tablolarindan
kaydirihr

247 247 referans noktasi ayarlama 533
LD | Program akisi sirasinda referans
noktasi ayarlama

B 8 YANSITMA 534
@@,@ Konturlari yansitma

11 11 OLCU FAKTORU 535
e@ Konturlari ki¢lltme veya blyitme

<o 26 EKSENE OZEL OLCU 536
I ] FAKTORU
Konturlari, eksene 6zel dl¢gi
faktorleri ile kigultme veya
biylatme

Koordinat doniigimlerinin etkinligi

Etkinligin baglangici: Bir koordinat ddnlisima, taniminizdan
itibaren etkilidir, yani gagrilmaz. Sifirlanana kadar veya yeniden
tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat doniisiimiinii sifirlama:

. Temel davranis degerlerini iceren dongliyl yeniden tanimlayin,
orn. 6lgim faktort 1.0

B M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM timcesini
uygulayin (clearMode makine parametresine bagl olarak)

E Yeni program segilmesi

526
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SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Déngii 7) 19.2

19.2  SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)

Etki

Sifir noktasi kaydirmasi ile malzemenin istediginiz yerlerinde
calismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir sifir noktasi kaydirmasi déngl tanimlamasindan sonra bitin

koordinat girisleri yeni sifir noktasini referans alir. Her eksendeki

kaydirma TNC'yi ilave durum gostergesinde gosterir. Devir

eksenlerinin girigine de izin verilir.

Sifirlama

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, yeni dongu
tanimlamasiyla programlama

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agriimasi

Dongu parametresi

2 > Yer Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini NC tiimcesi

ﬁ girin; mutlak degerler, referans noktasi ayarlama 13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
ile belirlenen malzeme sifir noktasini referans
alir; artan degerler, daima en son gegerli olan sifir 14 CYCL DEF 7.1 X+60
noktasini referans alir, bu nokta daha 6nceden 15 CYCL DEF 7.2 Y+40

kaydiriimis olabilir. 6 NC eksinine kadar girdi alani,

her biri -99999 9999 ila 999999999 arasinda U8 (3 A e
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19.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)

19.3  Sifir noktasi tablolariyla SIFIR
NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)

Etki

Sifir noktasi tablolarini 6rn. suralarda kullanabilirsiniz:

® cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan calisma
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 ¢agirabilirsiniz.

Geri alma

®  Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngi
tanimlamasiyla ¢agirma
Durum gostergeleri

Ek durum gdstergesinde, sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gorantilenir;

m  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu
m  Aktif sifir noktasi numarasi
m  Aktif sifir noktasi numarasinin DOC situnundan yorum
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari daima ve
o sadece glncel referans noktasini baz alir (Preset).

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Sifir noktasi kaydirmalarini sifir noktasi tablolari ile

E> kullandiginizda, istediginiz sifir noktasi tablosunu
NC programindan etkinlestirmek i¢in SEL TABLE
fonksiyonunu kullanin.

SEL TABLE olmadan calisiyorsaniz istediginiz

sifir noktasi tablosunu program testinden veya

program calismasindan 6nce etkinlestirmelisiniz (bu,

programlama grafigi icin de gecerlidir):

B Program testi igin istediginiz tabloyu Program
Testi isletim turiinde dosya ydnetimi Uzerinden
secin: Tablo, S durumunu alir

B Program akisi icin istediginiz tabloyu Program
akis1 tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim turlerinde dosya yonetimi Uzerinden segin:
Tablo, M durumunu alir

Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece
mutlak sekilde etkilidir.

Sifir noktasi tablolari olusturdugunuzda dosya adi bir
harfle baglamaldir.

Dongu parametresi

numarasini veya bir Q parametresi girin; bir Q
parametresi girerseniz TNC, Q parametresinde yer
alan sifir noktasi numarasini etkinlestirir. Girdi alani
0 ila 9999 arasi
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NC onermeleri

77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
78 CYCL DEF 7.1 NO. 5
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
19.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)

NC programindaki sifir noktasi tablosunu segin

SEL TABLE fonksiyonuyla, TNC'nin sifir noktalarini aldigi sifir
noktasi tablosunu secebilirsiniz:

» Program ¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin
T » SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

TRABLOSU

> Sifir noktasi tablosunun tam yol adini girin ya da
dosyayi SECIM yazilim tusuyla secin, END tusuyla
onaylayin

SEL TABLE tiimcesini dongu 7 sifir noktasi
kaydirmasindan énce programlayin.

SEL TABLE ile segilen bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT Uzerinden baska bir sifir
noktasi tablosu segene kadar etkin olarak kalir.

Programlama igletim turunde sifir noktasi
tablosunun diuzenlenmesi

degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla
kaydetmeniz gerekir. Bunun diginda degisiklik
gerekiyorsa bir programin islenmesi sirasinda dikkate
alinmaz.

E> Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri

Sifir noktasi tablosunu Programlama igletim tiirinde
secebilirsinizProgramlama

P » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> Sifir noktasi tablolarini gérinttleyin: TiP SEC ve .D
GOSTER yazilhim tuslarina basin

> Istediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi girin
» Dosyayi duzenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun

icin baska fonksiyonlarin yani sira asagidaki
fonksiyonlari gosterir:

530 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7) 19.3

Fonksiyon

Tablo baglangicini segin

Tablo sonunu segin

Yukari dogru sayfa gevirme

Asagi dogru sayfa gevirme

Satir ekleyin

Satiri silme

Ara

imleg satir baglangicina

imleg satir sonuna

Gecerli degeri kopyalayin

Kopyalanan degeri ekleyin

Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo
sonuna ekleyin

)
N
3
-
c
«n
c
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19.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7)

Sifir noktasi tablosunu yapilandirin

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz CE tusuna
basin. Ardindan TNC, sayi degerini ilgili girdi alanindan siler.

Manuel fsletim ‘QTablo dazenleme | N
) ) Programlamah Tablo dizenleme

NG:\nc_prog\zerosnift.o

Tablolarin 6zelliklerini degistirebilirsiniz. Bunun igin T
E> MOD menUstinde anahtar sayisi 555343'U girin. Bir :

tablo segiliyse TNC, BiCIM DUZENLE yazilim tusunu

sunar. Bu yazilim tusuna bastiginizda TNC, segili

tablonun sutunlarini ilgili 6zellikleriyle gérintuleyen

bir acilir pencere acar. Degisiklikler sadece acik tablo

icin gecerlidir.

I

m Min -999899.99999, Maks. +99999.95 ol

BASLANG son Yan | van
T | % | \ suL

SON

Sifir noktasi tablosundan ¢ikin

Dosya yonetiminde bagka dosya tiplerini géruntileyin ve istediginiz
dosyay! secin.

Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri

' degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla

) kaydetmeniz gerekir. Aksi halde TNC degisikligi,
duruma gore bir programin iglenmesi sirasinda
dikkate almaz.

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde TNC, etkin sifir noktasi kaydirmasinin
degerlerini goruntuler.
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REFERANS NOKTASI BELIRLEME (Déngii 247) 19.4

19.4 REFERANS NOKTASI BELIiRLEME
(Dongu 247)

Etki

Referans noktasi ayarlama déngusiyle, Preset tablosunda tanimli
bir Preset'i yeni referans noktasi olarak etkinlegtirebilirsiniz.

Bir referans noktasi ayarlama déngul tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girisleri ve sifir noktasi kaydirmalari (mutlak ve artan) yeni
Preset'i referans alir.

Durum Gostergesi

Durum goéstergesinde TNC aktif Preset numarasini referans noktasi
semboliinin arkasinda gdsterir.

Programlamadan once dikkat edin!

Preset tablosundan bir referans noktasini

E> etkinlestirirken TNC, sifir noktasi kaydirmasini,
yansitmayi, 6lgu faktorini ve eksene 6zel 6lgl
faktorina sifirlar.

0 numarali Preset'i (satir 0) etkinlestirdiginizde,
Manuel Isletim veya El. ¢arki igletim tiriinde en son
ayarladiginiz referans noktasini etkinlestirirsiniz.

Program Testi isletim tlrinde dongu 247 etkili
degildir.

Dongli parametresi

247 > Referans noktasi icin numara?: Preset tablosundan
JILLL] istediginiz referans noktasinin numarasini girin.
Alternatif olarak istediginiz referans noktasini SECIM
yazilim tusu Uzerinden de Preset tablosundan
dogrudan secebilirsiniz. Girig araligi 0 ila 65535
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NC onermeleri

13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKT
AYARI

Q339=4  ;REFERANS NOKTASI
NO.
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
19.5 YANSITMA (Dongu 8)

19.5 YANSITMA (Déngii 8)

Etki
TNC calisma dizlemindeki calismayi yansitmali sekilde
uygulayabilir.

Yansitma programda tanimlamasindan itibaren etkide bulunur. El
girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur. TNC, ilave
durum gostergesinde aktif yansitma eksenlerini gosterir.

m  Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donis yonu degisir.
= |ki ekseni yansitirsaniz dénis yéni korunur
Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

= Sifir noktasl, yansitilacak konturda yer alir: Oge, dogrudan sifir
noktasinda yansitilir

= Sifir noktasl, yansitilacak konturun disinda yer alir: Oge, ayrica
hareket eder

Geri alma
YANSITMA déngisint NO ENT girisiyle yeniden programlayin.

Dongli parametresi

s - » Yansimali eksen?: Yansitilacak eksenleri girin; mil
@g;@ ekseni ile ilgili yan eksen hari¢ ve déner eksenler
dahil olmak Uzere tim eksenleri yansitabilirsiniz.
Maksimum U¢ eksenin girisine izin verilir. 3 NC
eksenine kadar giris arahd1 X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

534

NC onermeleri
79 CYCL DEF 8.0 YANSITMA
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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OLCUM FAKTORU (Déngii 11) 19.6

19.6 OLCUM FAKTORU (Déngii 11)

Etki
TNC, bir program dahilinde konturlari buyutebilir veya kugultebilir.
Bdylelikle 6rnedin bliztisme ve 06l¢l faktorlerini dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programda tanimlamasindan itibaren etki eder.
El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde de etkili olur. TNC, aktif
Olgiim faktérind ilave durum géstergesinde gosterir.

Olgiim faktord,

® her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli
®  dongllerde Olgl girislerinde

On kosul

Blyutmeden veya kigtltmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimalidir.

BlyUtme: SCL buylktir 1 ila 99,999999

Kulgultme: SCL klcuktdr 1 ila 0,000001

Geri alma

OLCU FAKTORU déngustini 1 6lgii faktéri ile yeniden
programlayin.

Dongli parametresi

11 » Faktor?: SCL faktoérini girin (ingilizce: scaling);
@ TNC koordinatlari ve yarigaplari SCL ile ¢arpar
("Etki"de agiklandigi gibi). Girdi alani 0,000001 ila

99,999999 arasi
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(22.5)
7N\
% ¥ X
N\ (27)
A\ -
; X
36 60

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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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
19.7 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (dongii 26)

19.7 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
(dongu 26)

Etki

Doéngu 26 ile buztsme ve 6lgu faktorlerini spesifik eksene gére
dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programda tanimlamasindan itibaren etki eder.
El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur. TNC, aktif
Olcim faktérind ilave durum géstergesinde gosterir.

Geri alma

OLCU FAKTORU dénguisiini 1 dlgl faktori ile séz konusu eksen
icin yeniden programlayin

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Her koordinat ekseni icin kendine 6zgu bir dlgu
faktorl girebilirsiniz.
Ayrica bir merkezin koordinatlari btin 6lgu faktorleri
icin programlanabilir.
Kontur merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir,
yani 11 OLCU FAKTORU doéngusiinde oldugu gibi
glncel sifir noktasindan veya buna dogru olmasi sart
degil.
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OLGU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26) 19.7

Dongli parametresi

. > Eksen ve faktor: Koordinat eksen/lerini yazilim
. tusuyla secin ve spesifik eksen uzatma ve sisirme

faktorlerini girin. Girdi alan1 0,000001 ila 99,999999
arasl

> Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama
veya sisme merkezi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 arasi

NC 6nermeleri
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19 Dongiler: Koordinat hesap donugumleri
19.8 Programlama ornekleri

19.8 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi:

Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar
20.1 Temel bilgiler

20.1 Temel bilgiler

Genel bakis

TNC, asagidaki 6zel uygulamalar igin su dongdileri kullanima sunar:

Yazilim Dongi Sayfa
tusu

‘ 9 BEKLEME SURESI 543
£

- 12 program cagrisi 544

n 13 mil oryantasyonu 545
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BEKLEME SURESI (Déngii 9) 20.2

20.2 BEKLEME SURESI (Déngii 9)

Fonksiyon
Program akigi BEKLEME SURESIboyunca durdurulur. Bekleme siiresi NC 6nermeleri
ornegin bir talas kirilmasina yarayabilir.

Doéngu programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Model etkide _

bulunan (kalici) durumlar bu yiizden etkilenmez, 6rn. milin dénmesi.

Dongli parametresi

Eperay > Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme

sUresini saniye cinsinden girin. Girig araligl,
0,001 saniyelik adimlarla 0 ile 3600 sn (1 saat)
arasindadir
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar
20.3 PROGRAM CAGIRMA (Déngii 12)

20.3 PROGRAM GCAGIRMA (Déngii 12)

Dongti fonksiyonu

istediginiz kadar calisma programini, érn. dzel delme déngiileri
veya geometri modiiller, bir calisma dénglsuyle esdeger

hale getirebilirsiniz. Bundan sonra bu programi bir déngu gibi
cagirirsiniz.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Cagrilan program, TNC'nin dahili belleginde
kaydedilmis olmalidir.
Sadece program adini girerseniz déngu igin
bildirilen program, ¢agiran program ile ayni dizinde
bulunmalidir.
Do6ngd igin ilan edilmis program ¢agiran program ile
ayni dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol
ismini giriniz, 6rn. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Q parametreleri déngu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle

¢agrilan programdaki Q parametrelerinde yapilan
degisikliklerin bazi durumlarda ¢agdiran programa da
etkide bulunabilecegdini unutmayin.

Dongli parametresi
12 » Program adi: Cagrilan programin adi, gerekirse

PGM

cALL programin bulundugu yol ile veya

» SECIM yazilim tusu (izerinden dosya segim
diyalogunu etkinlestirin ve ¢gagrilacak programi segin

Programi su sekilde acgabilirsiniz:

® CYCL CALL (ayri cimle) veya

= M99 (cumle seklinde) veya

B M89 (her konumlandirma timcesinden sonra uygulanir)

T &
°©'7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT3TMM  =©
'8 CYCLDEF121 o | o o
S LoT31 o | b 3
°9..Mg9 T e °
= o L= EnpPGM

Program 50'yi dongii olarak deklere
edin ve M99 ile ¢agirin

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
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MiL ORYANTASYONU (Déngii 13) 20.4

20.4 MIL ORYANTASYONU (Déngii 13)

Dongti fonksiyonu

Makine ve TNC, makine uUreticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

N

TNC bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agi

tarafindan belirlenmis pozisyona déndurebilir.

Mil oryantasyonu 6rn. su durumlarda gereklidir:

m Aleticgin belirli degistirme pozisyonuyla birlikte alet degistirme
sistemlerinde

®  Enfraruj aktarimina sahip 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin dizeltiimesi igin

Doéngude tanimlanmis agi konumu TNC'yi M19 veya M20'nin

programlanmasi sayesinde pozisyonlandirir (makineye bagh).

Oncesinde 13 déngusiini tanimlamadan M19 veya M20'yi 2RO blaF ST C L i
programlarsaniz TNC ana mili, makine Ureticisi tarafindan belirlenmis 94 CYCL DEF 13.1 ACI 180
bir a¢i degerine konumlandirir.

Diger bilgiler: Makine el kitabi

NC 6nermeleri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

202 ve 204 calisma dongulerinde dahili olarak 13

E> déngusu kullanilir. NC programinizda, gerekirse
13 dénglsinu yukarida isimlendirilen ¢alisma
dongulerine gére yeniden programlamaniz
gerektigine dikkat edin.

Dongu parametresi

e » Oryantasyon acisi: Aglyl, calisma dizleminin agl
il referans eksenini baz alarak girin. Giris aralgi:
0,0000° ila 360,0000°
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Tarama sistemi donguleri
21.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

211 Genel olarak tarama sistemi
dongiileri hakkinda

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama sistemi dongiileri sadece segenek no.

17 ile birlikte kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama

sistemi kullaniyorsaniz bu segenek otomatik olarak
kullanilabilir.

? TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
-

Fonksiyon bigimi

TNC, bir tarama sistemi dongiisini islediginde 3D tarama sistemi
eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder (bu durum,
temel devir etkin ve galisma duzlemi dondlridimis oldugunda

da gecerlidir). Makine Ureticisi, tarama beslemesini bir makine
parametresinde belirler.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguleriyle ¢galismadan 6nce!",
sayfa 549

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

= 3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal gbnderir: Taranan konumun
koordinatlari kaydedilir

m 3D tarama sistemi durur ve

B hizli beslemede tarama isleminin baslatma pozisyonuna geri
gider

Belirlenen bir mesafe igerisinde tarama pimi hareket ettiriimedigi

zaman TNC uygun bir hata mesaijini verir (yol: Tarama sistemi

tablosundaki DIST).

Manuel ve el. el ¢arki igletim turlerinde tarama
sistemi donguleri

TNC, Manuel isletim ve ELl. carki isletim tiirlerinde su islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi dongdlerini kullanima sunar:

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi

m Referans noktalarinin belirlenmesi

Manuel tarama sistemi dénguleri, "Manuel isletim ve ayarlama"
béliminde agiklanmigtir.

Diger bilgiler: "3D tarama sistemini kullanma (segenek no. 17)",
sayfa 355
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Tarama sistemi donguleriyle calismadan once! 21.2

21.2 Tarama sistemi dongiileriyle
calismadan 6nce!

Olglim gérevlerinde mimkiin oldugunca genis bir kullanim alanini
kapsayabilmek icin makine parametreleri Uzerinden, tim tarama
sistemi dongulerinin genel davranisini belirleyen ayar segenekleri
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

dongu tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n
konumlandirmayi hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu
deger ne kadar kiglk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi
da o kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongustinde
ayrica SET_UP 6gesine ek olarak etki eden bir giivenlik mesafesi de
tanimlayabilirsiniz.

Kizilotesi tarama sistemini programlanan tarama
yoniine dogru yonlendirin: Tarama sistemi
tablosunda TRACK

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden

bir enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden

once programlanmis tarama yonine dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Béylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru
hareket ettirilir.

TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.
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Tarama sistemi donguleri
21.2 Tarama sistemi dongileriyle calismadan dnce!

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 icin besleme: FMAX
FMAX'te TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne

dogru veya 6lgiim degerleri arasinda konumlandiracagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: Tarama sistemi
tablosunda F_PREPOS

F_PREPOS 6gesinde, TNC'nin, tarama sistemini FMAX ile

tanimlanmis olan beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde
mi konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

B Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

B Giris degeri = FMAX_MACHINE: Makine hizli hareketi ile 6n
konumlandirma yapin
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Tarama sistemi donguleriyle calismadan once! 21.2

Tarama sistemi dongulerine islem yapilmasi

Batln tarama sistemi dénguleri DEF aktiftir. Boylece TNC dénguyd,
program akisinda déngu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi
durumunda otomatik olarak igler.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi dénguleri uygulanirken koordinat

o donudstirme igin (dongl 8 YANSIMA, déngi 11 OLCU
FAKTORU ve 26 OLCU FAK EKSEN SP.) bir dongl
etkin olmamalidir.

Numarasi 400'den buyuk olan tarama sistemi donguleri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére 6éne dogru konumlandirir:

B Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin
(dénglde belirlenmis olan) glvenli ylksekligin koordinatindan
daha kiguk olmasi durumunda TNC tarama sistemini dncelikle
tarama sistemi ekseninde givenli yikseklige geri ¢eker,
ardindan da galisma dizleminde birinci tarama noktasinda
konumlandirir

B Tarama pimi guney kutbunun mevcut olan koordinatinin givenli
yuksekligin koordinatindan daha biyik olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini éncelikle ¢alisma dizleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan
Olcuim yuksekliginde konumlandirir
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Tarama sistemi donguleri
21.3 Tarama sistemi tablosu

21.3 Tarama sistemi tablosu

Genel

Tarama sistemi tablosunda, tarama islemindeki davranisi
belirleyen gesitli veriler kayitlidir. Makinenizde birden fazla tarama
sistemi kullaniimaktaysa her tarama sistemi icin ayri veriler
kaydedebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosunu diizenleyin

Tarama sistemi tablosunu dizenlemek igin asagidaki sekilde Tt auzentens Do
hareket edin: o TTETTEEEE O RS S,
a > isletim tir(: Manuel isletim tusuna basin | Tomm T 7T
TARANA > Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
i FONKSIYON yazilim tuguna basin. TNC, diger
yazilim tuglarini gdsterir
TaRAMA Sis » Tarama sistemi tablosunu segin: TARAMA SiS
A TABLO yazilim tusuna basin
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin . —
. . S e
Ok tuslariyla istenen ayari segin

istediginiz degisiklikleri uygulayin
Tarama sistemi tablosundan ¢ikin: SON yazilim
tusuna basin

vV vyvyy
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Tarama sistemi tablosu

Tarama sistemi verileri

21.3

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numaray! alet tablosunda -
(sUtun: TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi sec¢imi Tarama sistemi se¢imi?
CAL_OF1 Ana eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merkez hiza kaymas ref.
eksen? [mm]
CAL_OF2 Yan eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merk hiza kaymasi yard
eksen? [mm]
CAL_ANG  Kumanda, tarama sistemini kalibrasyondan veya Kalibrasyonda mil agis1?
taramadan 6nce oryantasyon agisina ydnlendirir
(oryantasyon mimkiinse)
F Kumandanin malzemeyi taradidi besleme Tarama besleme hizi? [mm/dak]
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptigi ve dlgiim Tarama dongiisiinde hizhi
noktalari arasinda konumlandirdigi besleme hareket? [mm/dak]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger iginde hareket Maksimum ol¢iim arahgi? [mm]
ettirilmedigi zaman kumanda bir hata mesaji verir
SET_UP SET_UP Gzerinden kumandanin tarama sistemini Set-up clearance? [mm]
tanimlanmig olan veya déngu tarafindan
hesaplanan tarama noktasindan hangi mesafede 6n
konumlandiracagini belirleyebilirsiniz. Bu deger ne kadar
klguk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o
kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongusinde
ayrica SET_UP makine parametresine ek olarak etki eden
bir glivenlik mesafesi de belirleyebilirsiniz
F_PREPOS  On konumlandirma hizini belirleyin: On konumlandirma hizhi? ENT/
= On pozisyona getirme hizi FMAX: FMAX_PROBE NOENT
®  Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma:
FMAX_MACHINE
TRACK Olgtimiin dogrulugunu artirmak icin TRACK = ON Tarm sis yonind.? Evt=ENT/

Uzerinden TNC'nin bir enfraruj tarama sistemini her bir
tarama isleminden 6nce programlanmis tarama yoénune
dogru yénlendirmesini saglayabilirsiniz. Boylece tarama
pimi de daima ayni yone dogru hareket ettirilir:

E ON: Mil izlemesi uygulayin
= OFF: Mil izlemesi uygulamayin
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Tarama sistemi donguleri
21.4 Temel prensipler

21.4 Temel prensipler

Genel bakig
Tarama sistemi donguleri uygulanirken déngii 8
YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU ve déngl 26

o OLCU FAK EKSEN SP. etkin olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HEIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

tarama sistemi TT i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan dénguler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine
el kitabini dikkate alin!

Tarama sistemi ddnguleri, yalnizca yazilim segenegi
no. 17 Touch Probe Functions ile birlikte kullanilabilir.
HEIDENHAIN tarama sistemi kullaniyorsaniz bu
segenek otomatik olarak mevcut olur.

? Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan
i

TNC'nin tezgah tarama sistemiyle ve alet 6lgim doénguleriyle
aletleri otomatik olarak dlgersiniz: Uzunluk ve yari¢ap i¢in dizeltme
degerleri TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine kaydedilir
ve otomatik olarak tarama déngusunin sonunda hesaplanir.
Asagidaki 6lgim turleri kullanima sunulur:

B Sabit aletle alet élgimu

B Donen aletle alet dlgimi

m  Tekil kesim dlgimu
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Temel prensipler 21.4

Alet 6lgimi igin donguleri Programlama isletim tiriinde CYCL DEF
tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. Asagidaki donguler kullanima
sunulur:

Yeni format Déngii Sayfa
TT'yi kalibre edin, Dongu 480 559
Alet uzunlugunu élg¢tin, déngi 481 562
Alet yaricapini 6l¢iin, Déngl 482 564
Alet uzunlugu ve yarigcapini élgtin, déngu 483 566

Olglim donguleri sadece merkezi alet bellegi TOOL.T
E> etkinken calisir.
Olciim déngiileri ile galismadan énce, dlgiim igin
gerekli olan tim verileri merkezi alet bellegine
kaydetmis ve olcilecek aleti TOOL CALL ile gagirmis
olmalisiniz.
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Tarama sistemi donguleri
21.4 Temel prensipler

Makine parametrelerini ayarlayin

> CfgTT ve CfgTTRoundStylus altinda tanimlanmig
bltin makine parametrelerini kontrol edin.

TNC duran milli 6lgiim i¢in probingFeed makine
parametresindeki tarama beslemesini kullanir.

E> Olgiim dongiileri ile calismadan énce, ProbeSettings

Doénen aletle 6lgim 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 asagidaki sekilde hesaplanir:
v = Olglim toleransi * n sununla:

v: Tarama beslemesi [mm/dak]
Olgiim toleransi: Olglim toleransi [mm],

maxPeriphSpeedMeas'e bagl
n: Devir sayisi [U/dak]
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probingFeedCalc ile tarama beslemesinin hesaplanmasini
durdurabilirsiniz:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Olgiim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalir.

Cok buylk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum

tur hizini (maxPeriphSpeedMeas) ve izin verilen toleransi
(measureTolerance1) ne kadar kiclk secerseniz bu etki de kendini
o kadar erken gosterir.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Olglim toleransi alet yarigapinin bilyiimesi ile birlikte degisir.
Bu durum ise, blytk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama
beslemesinin mevcut olmasini saglar. TNC &l¢im toleransini
asagidaki tabloya goére degistirir:

Alet Yaricapi Olgiim toleransi

30 mm'ye kadar measureTolerance1

30 ila 60 mm 2 « measureTolerance1
60 ila 90 mm 3 » measureTolerance1
90 ila 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir, ancak dlgim hatasi, biyulyen alet
yaricapl ile dogrusal olarak buydur:

Olglim toleransi = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) ile
r: Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1: izin verilen maksimum 6lgiim hatasi
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Tarama sistemi donguleri

21.4 Temel prensipler

TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

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

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen Asinma toleransi: Uzunluk?
sapma. Girilen deger asiimigssa TNC aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

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

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

DIRECT. Doénen aletli 6lgiim igin aletin kesim yonu Kesim yonii (M3 =-)?

R_OFFS Uzunluk élgimi: Aletin, déngu ortasi ve alet ortasi Alet kaydirma: Yaricap?
arasinda kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis
(kaydirma = alet yarigapi)

L_OFFS Yarigap 6lgimi: aletin, dongu st kenari ve alet alt Alet kaydirma: Uzunluk?
kenari arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On
ayarlama: 0

LBREAK Kiriima teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asiimigsa TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

Girilen deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri igin giris 6rnekleri:

Alet tipi
Matkap

CcuT TT:R_OFFS

— (fonksiyonsuz) 0 (matkap ucunun

TT:L_OFFS

Olclleceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)

Keskin freze yaricapi: 4 (4 kesim) 0 (alet gapinin TT disk 0 (Yarigap Olgimunde bir
<19 mm capindan daha kuguk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya offsetToolAxis'daki
gerek yoktur) kaydirma kullanilir)
Keskin freze yarigapi: 4 (4 kesim) R (alet gapinin TT disk 0 (Yarigap dlguimunde bir
>19 mm ¢apindan daha blylk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya offsetToolAxis'daki
gerek vardir) kaydirma kullanilir)
Ornegin 10 mm c¢apli 4 (4 kesim) 0 (bilye gliney kutbunun 5 (¢apin yarigapta

yarigap frezesi
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Olclleceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)

olclilmemesi igin daima alet
yaricapini kayma olarak
tanimlayin)
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TT'yi kalibre et (déngii 480,) 21.5

21.5 TT'yi kalibre et (dongu 480,)

Devre akigi

TT'yi TCH PROBE 480 6lgiim déngusuyle kalibre edebilirsiniz.
Kalibrasyon islemi otomatik olarak gergeklesir. TNC otomatik olarak
kalibrasyon aletinin ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun igin
TNC, mili kalibrasyon déngusunun yarisindan sonra 180° ¢evirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parc¢a kullanin, érn.
bir silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki
alet dlgimlerinde dikkate alir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Kalibrasyon déngustnin fonksiyon sekli
CfgToolMeasurement makine parametresine baglidir.

Makine el kitabini dikkate alin.

Kalibrasyona baslamadan 6nce kalibrasyon aletinin
tam yarigcapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet
tablosuna girmeniz gerekir.

centerPos > [0] ila [2] makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma alaninda
belirlenmis olmaldir.

centerPos > [0] ila [2] makine parametrelerinden
birini degistirdiginizde yeniden kalibrasyon
yapmalisiniz.

Dongu parametresi

qsaﬂ » Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, NC tiimcesi yeni format

caL. & malzemeler veya tesp|tuek|prr_1anlar|ylf_:1_blr ) . 6 TOOL CALL 1 Z
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Givenli
yiikseklik etkin olan malzeme referans noktasina 7 TCH PROBE 480 TT KALIBRE ETME
dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun diskin Ust Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK

kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk girilmesi
durumunda TNC, kalibrasyon aletini otomatik olarak
diskin Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
guvenli bolge). Giris arahigi -99999,9999 ila
99999,9999
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Tarama sistemi donguleri

21.6 Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongu 484, se¢cenek no.

21.6 Kablosuz TT 449'u kalibre etme
(dongu 484, segcenek no. 17)

Temel bilgiler

Doéngu 484 ile tezgah tarama sisteminizi kalibre edersiniz; 6rnegin

kablosuz enfraruj tezgah tarama sistemi TT 449. Kalibrasyon islemi

girilen parametreye gére tam otomatik veya yari otomatik olarak

gerceklesir.

® Yari otomatik - Ddngu baglangicindan 6nce durdurarak: Aleti
manuel olarak TT Uzerine hareket ettirmeniz istenir

® Tam otomatik - D6ngli baslangicindan 6nce durdurmadan:
Dongl 484'G kullanmadan once aleti TT Uzerine hareket
ettirmelisiniz

Dongu akisi

Tezgah tarama sisteminizi kalibre etmek igin élgim doéngusu
TCH PROBE 484'lG programlayin. Q536 giris parametresinde
dongunin yari otomatik mi yoksa tam otomatik mi yuratilecegini
ayarlayabilirsiniz.

Yar otomatik - dongii baslangicindan 6nce durdurarak

» Kalibrasyon aletini degistirin

Kalibrasyon dénglsini tanimlayin ve baslatin

TNC, kalibrasyon doéngusunu keser

TNC, diyalodu yeni bir pencerede acar

Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sisteminin lGizerine
konumlandirmaniz istenir. Kalibrasyon aletinin tarama
elemaninin élgiim ylizeyi Uzerinde durmasina dikkat edin

vV vywvyy

Tam otomatik - dongii baglangicindan 6nce durdurmadan
» Kalibrasyon aletini degistirin
» Kalibrasyon aletini tarama sisteminin tzerine konumlandirin.

Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin élgiim yUzeyi Uzerinde
durmasina dikkat edin

» Kalibrasyon déngustnu tanimlayin ve baslatin

» Kalibrasyon déngusu durdurma olmadan devam eder.
Kalibrasyon islemi, aletin bulundugu guincel pozisyonda baglar

Kalibrasyon aleti:

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin,

orn. bir silindirik pim. Kalibrasyon aletinin tam yarigapini ve

tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girin. TNC, kalibrasyon
isleminden sonra kalibrasyon degerlerini kaydeder ve bunlar
sonraki alet 6lgimlerinde dikkate alir. Kalibrasyon aletinin ¢api 15
mm'nin Gzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm
disari uzanmalidir.
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Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongu 484, se¢cenek no. 17) 21.6

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
Bir carpisma olmasini engellemek i¢in déngu
o ¢agirma oncesinde alet Q536=1 olarak dnceden
konumlandiriimalidir!

Kalibrasyon islemi sirasinda TNC ayrica kalibasyon
aletinin ortadan kaydirmasini belirler. Bunun igin
TNC, mili kalibrasyon déngusunin yarisindan sonra
180° cevirir.

parametresine baghdir. Makine el kitabini dikkate
alin.

Kalibrasyon aletinin ¢capi 15 mm'nin Uzerinde
olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm

disari uzanmalidir. Bu boyutlarda bir silindirik pim
kullandiginizda 0,1 um / 1 N tarama giict kadar bir
egilme glicu ortaya ¢ikar. Yarigapi ¢ok kiglk olan
ve/veya tespit ekipmanindan disari fazla uzanan bir
kalibrasyon aletinin kullaniimasi belirsizliklere neden
olabilir.

Kalibrasyona baslamadan énce kalibrasyon aletinin
tam yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet
tablosuna girmeniz gerekir.

TT'nin tezgah Uzerindeki konumunu degistirirseniz
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

E> Kalibrasyon doénglstiniin fonksiyon sekli makine

Dongli parametresi

Q536 Calistirmadan once durdur (0=durdur)?: Déngi
baslangicindan énce bir durdurmanin mi uygulanacagini yoksa
dénguyu durdurmadan otomatik olarak yuritmek mi istediginizi
belirleyin:

0: DAngu baslangicindan dnce durdurma ile. Aleti manuel olarak
tezgah tarama sisteminin Gzerine konumlandirmaniz gerektigini
belirten bir diyalog gortinir. Tezgah tarama sistemi Uzerindeki
yaklasik pozisyona ulastiinizda islemi NC basglat ile devam ettirebilir
veya IPTAL yazilim tusuyla iptal edebilirsiniz

1: D6ngl baslangicindan 6nce durdurmadan. TNC, gincel
pozisyonun kalibrasyon islemini baslatir. Déngl 484'ten 6nce aleti
tezgah tarama sisteminin lizerine hareket ettirmelisiniz.
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Tarama sistemi donguleri
21.7 Alet uzunlugunu olgme (Dongu 481, Se¢genek no.17)

21.7  Alet uzunlugunu 6lgme (Dongli 481,
Secenek no.17)

Dongu akisi

Alet uzunlugunu dlgmek icin TCH PROBE 481 6lgim dongusini

programlayin. Giris parametreleri Uzerinden alet uzunlugunu a¢

farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

m Alet ¢api, TT'nin élcim ylzeyi ¢apindan daha biylk ise dlgcimu
donen aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgiim ylzeyi ¢apindan daha kiigilk ise veya
matkap veya yarigap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz
Olclimi sabit aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylzeyi ¢apindan daha buyik ise sabit
aletle bir tekil kesim dlgimu gergeklestirin

"Donen aletle dl¢giimii"niin akisi

En uzun bigagi belirlemek igin dlgllecek alet, tarama sistemi
merkezine kaydirilir ve dénerek TT'nin 6lgim yuzeyine
dogru gotirular. Ofseti alet tablosunda alet ofseti altinda
programlayabilirsiniz: Yarigap (TT: R_OFFS).

"Sabit aletle alet 6l¢limii"niin akigi (6rn. matkap igin)

Olglilecek olan alet, élgiim ylizeyinin (izerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin élgim yuzeyine dogru
g6taralar. Bu élgim igin yarigcap (TT: R_OFFS) alet ofsetini "0"
olarak alet tablosuna girin.

"Tekil kesim o6lgiimii"niin akisi

TNC, Olgilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin alin ylizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin st kenarinin altinda
bulunmaktadir. Alet tablosunda uzunluk (TT: L_OFFS) alet ofseti
altinda ek bir ofset belirleyebilirsiniz. TNC, tekil kesim 6lgimi
icin baslangi¢ agisini belirlemek Gzere dénen aletle radyal olarak
tarama yapar. Ardindan mil oryantasyonunu degistirerek tim
bigaklarin uzunlugunu dlger.
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Alet uzunlugunu o6lgme (Dongu 481, Secenek no.17) 21.7

Programlama esnasinda dikkatli olun!

yaklasik yarigapini, uzunlugunu, bigak sayisini ve
kesim yonunu TOOL.T alet tablosuna girin.

Tekil bir kesim dlcimunu, kesim sayisi 20'yi
gecmeyen aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

E> Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin

Doéngu parametresi

as1 > Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet NC tiimceleri
= te}plosu[\g girip gml_meyeceglm ve girilecekse nasil 6 TOOL CALL 12 Z
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda 7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU
L bellegine yazilir ve alet diizeltmesi DL=0 olarak Q340=1 ;KONTROL

ayarlan_|r. .T_OOL.T de de_llha qnceden bir deger Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.

1: Olglilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet uzunlugu Q341=1  ;KESIM OLCUSU
L ile kargilastiriir. TNC, sapmayi hesaplar ve delta

degeri DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma

ayrica Q115 Q parametresinde de mevcuttur. Delta

degeri, alet uzunlugu igin izin verilen agsinma veya

kirilma toleransindan daha buyuk ise TNC aleti

bloke eder (TOOL.T'deki L durumu)

2: Olgilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet uzunlugu

L ile kargilastiriir. TNC, sapmayi hesaplar ve degeri

Q parametresi Q115'e yazar. Alet tablosunda L veya

DL altinda bir kayit yapiimaz.

> Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir carpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Givenli yikseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Guvenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kiiglk girilmesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin Gzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan glivenli bolge). Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimindn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dlglebilir)
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Tarama sistemi donguleri
21.8 Alet yaricapini olcme (Dongu 482, Se¢enek no.17)

21.8  Alet yarigapini 6lgme (Dongii 482,
Secenek no.17)

Dongu akisi

Alet yarigapini élgmek icin dl¢gim dénglst TCH PROBE 482.
Giris parametreleri Gzerinden alet yaricapini iki farkl yoldan
belirleyebilirsiniz:

B Donen aletle 6lgim

® Dobnen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim 6lgimu

TNC, Olgilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada freze alin ylizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin Ust kenarinin altinda
bulunmaktadir. TNC donen aletle radyal sekilde tarama yapar. Ek
olarak bir tekli bicak dlgimu yapilacaksa tum bigaklarin yarigcaplari
mil oryantasyonu vasitasiyla ol¢ulur.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Bir aletin ilk dlcimunt yapmadan dnce ilgili aletin
yaklasik yari¢apini, uzunlugunu, bigak sayisini ve
kesim yonini TOOL.T alet tablosuna girin.

Elmas yuzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit
mille 6lgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak
sayisini 0 ile tanimlamaniz ve CfgToolMeasurement
makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabini dikkate alin.
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Alet yaricapini olgme (Dongu 482, Segenek no.17) 21.8

Dongli parametresi

a2 _ > Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet NC tiimceleri
z tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil 6 TOOL CALL 12 Z
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet yaricapi TOOL.T alet tablosunda 7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
R bellegine yazilir ve alet diizeltmesi DR=0 olarak Q340=1 ;KONTROL

ayarlan_lr. IQOL.T de de_a_ha aneden bir deger Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
kaydedildiginde bunun tzerine yazilir.

1: Olglilen alet yaricapi, TOOL.T'deki alet yaricapi Q341=1  ;KESIM OLCUSU
R ile kargilastinlir. TNC, sapmay hesaplar ve delta

degeri DR olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma

ayrica Q116 Q parametresinde de mevcuttur. Delta

degeri, alet yarigapi igin izin verilen asinma veya

kirilma toleransindan daha buylkse TNC aleti bloke

eder (TOOL.T'deki L durumu)

2: Olglilen alet yaricapi, TOOL.T'deki alet yaricapi

ile karsilastirlir. TNC, sapmayi hesaplar ve degeri Q

parametresi Q116'ya yazar. Alet tablosunda R veya

DR altinda bir kayit yapiimaz.

> Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir garpigsmanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Givenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kuguk giriimesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin tUzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan giivenli bolge). Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimundn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dl¢ulebilir)
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Tarama sistemi donguleri
21.9 Alet yaricapini komple 6lgme (Dongu 483, Segenek no.17)

21.9  Alet yaricapini komple dlgme (Dongu
483, Secenek no.17)

Dongu akisi

Aleti komple élgmek icin (uzunluk ve yarigap) élgim doéngusu
TCH PROBE 483. Déngu, uzunluk ve yarigapin tekli 6lgimi

ile kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolay 6zellikle aletlerin ilk dlcimu igin uygundur. Girig
parametreleri Uzerinden aleti iki farkli yoldan &lgebilirsiniz:

B Donen aletle 6lgim
® Dobnen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim 6lgimu

TNC, aleti sabit programlanmis bir akisa gore dlger. Oncelikle aletin
yarigap! ve ardindan alet uzunlugu élgilir. Olgtim akisl, élgiim
dongusu ayrica 481 ve 482 akislarina tekabul eder.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

yaklasik yarigapini, uzunlugunu, bigcak sayisini ve
kesim yonuni TOOL.T alet tablosuna girin.

Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit
mille 6lgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak
sayisini 0 ile tanimlamaniz ve CfgToolMeasurement
makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabini dikkate alin.

E> Bir aletin ilk dlgimuni yapmadan énce ilgili aletin
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Alet yaricapini komple olgme (Dongu 483, Segenek no.17) 21.9

Dongli parametresi

= > Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet NC tiimceleri
"z ta_lb_losu?g girip g|r|I-meyeceg|n| ve girilecekse nasil 6 TOOL CALL 12 Z
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu ve élciilen alet yarigapi 7 TCH PROBE 483 OLCME ALETI
TOOL.T alet tablosunda L ve R bellegine yazilir Q340=1 ;KONTROL

ve alet dlizeltmesi DL=0 ve DR=0 olarak ayarlanir. .
TOOL.T'de daha énceden bir deger kaydedildiginde Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
bunun Uzerine yazilir. Q341=1  ;KESIM OLCUSU

1: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigap!,

TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile

karsilastirilir. TNC, sapmay hesaplar ve delta degeri

DL ile DR olarak TOOL.T'ye kaydeder. Buna ek

olarak sapma, Q parametresi Q115 ve Q116'da da

bulunur. Delta degeri, alet uzunlugu veya yaricapi

icin izin verilen aginma ya da kirilma toleransindan

daha blylkse TNC aleti bloke eder (TOOL.T'deki L

durumu)

2: Olglilen alet uzunludu ve dlciilen alet yarigapi,

TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile

karsilastirilir. TNC, sapmay! hesaplar ve degeri

Q parametresi Q115 veya Q116'ya yazar. Alet

tablosunda L, R veya DL, DR altinda bir kayit

yapilmaz.

> Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir garpigsmanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Givenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kuguk giriimesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin tUzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan giivenli bolge). Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
OlgimUndn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dlgulebilir)
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Tablolar ve Genel Bakis
22.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

22.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Uygulama

Parametre deg@erlerinin girisi Konfigiirasyon editorii araciligiyla
gercgeklesir.

Ayarlari, makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina
? saglamak igin makine Ureticiniz kullanici parametresi
B olarak hangi makine parametresinin bulunacagini

tanimlayabilir. Bunun yaninda makine Ureticiniz,

ayrica agagida tanimlanmamis makine parametresini

TNC igine baglayabilir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Konfiglirasyon diizenleyicideki makine parametreleri, parametre
nesneleri olarak bir aga¢ yapisinda toplanir. Her parametre
nesnesinin, altindaki parametre fonksiyonunu ifade eden bir adi
vardir (6rn.Ekran gostergeleri icin ayarlar). Bir parametre nesnesi
(antite), agac yapisinda klasér semboliinde bir "E" ile isaretlenir.
Bazi makine parametreleri, kesin tanimlama i¢in bir anahtar ada
sahiptir. Bu anahtar ad, parametreyi bir gruba (6rn. X ekseni igin X)
atar. ilgili grup dosyasi tus adini tasir ve klasér semboliinde bir "K"
ile isaretlenir.

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon
dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut

parametrenin gorintisind degistirebilirsiniz. Standart
ayarl parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gOsterilir. Parametrelerin gergek sistem adlarinin
gorintilenmesi igin bolinmus ekran tusuna ve
ardindan SISTEMISMi GOSTERG. yazilim tusuna
basin. Standart gériinime geri dénmek icin ayni yolu
izleyin.
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Makineye ozel kullanici parametreleri

Konfiglirasyon diizenleyiciyi cagirin ve parametreyi degistirin
PROGRAMLAMA isletim tlrGni segin

MOD tusuna basin

123 anahtar sayisini girin

Parametre degistirme

SONU yazilim tusuyla yapilandirma editériinden ¢ikin
Degisiklikleri SAKLA yazilim tusuyla kabul edin

Parametre agacinin her satir baginda TNC, bu satir igin ek bilgiler
tasiyan bir ikon gésterir. ikonlar asagidaki anlamlara sahiptir:
|

vV vvyvVvywysy

Kol mevcut, ancak katlanmis

|
Elﬁ Kol agik

) Bos nesne, agilmaz

= Baslatilmis makine parametreleri

" e Baslatiimamis (istege bagli) makine parametreleri
) il Okunabilir fakat diizenlenemez

|

ﬁ Okunamaz ve diizenlenemez
Klasor sembol listesinde konfiglirasyon nesnesinin tir gorilir:

|

Key (Grup ad1)
| |

Liste

|
Antite (parametre nesnesi)
Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige bir yardimci
metin gosterilir.

Yardimci metin tek tarafta yeterli alana sahip degilse (o durumda
sag Ustte orn. 1/2 yazar), YARDIM SAYFASI yazilim tusuyla ikinci
tarafa gegcilebilir.

HELP tusuna tekrar basildiginda yardim metnini tekrar kapatir.

Yardimci metne ek olarak érn. 6lgu birimi, baslangi¢ degeri, segim
gibi baska bilgiler de gérintilenir. Segili makine parametresi 6ncil
kumandaya uygunsa uygun olan MP numarasi da goruntilenir.
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221 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre listesi
Parametre ayarlari
DisplaySettings
Ekran gostergesi ayarlari
Gosterilen eksenlerin sirasi

[0] ila [5]
Kullanilabilir eksenlere bagh

Pozisyon penceresinde pozisyon gdstergesinin tiri
NOMINAL
GERGEK
REFIST
REFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M 118

Durum gostergesinde pozisyon gdstergesinin turd
NOMINAL
GERCEK
REFIST
REFSOLL
SCHPF
ISTRW
REFRW
M 118

Pozisyon gostergesi igin ondalik ayirma ¢gizgisinin tanimi

Manuel igletim tirinde besleme géstergesi
at axis key: Beslemeyi, sadece eksen yonii tusuna basilirsa goster
always minimum: Beslemeyi her zaman goster

Pozisyon gdstergesinde mil pozisyonu gdstergesi
during closed loop: Mil pozisyonunu sadece mil kontrol konumundayken goster

during closed loop and M5: Mil pozisyonunu, mil kontrol konumundayken ve M5
konumundayken goster

Preset tablosu yazilim tusunu gdster veya gizle
True: Preset tablosu yazilim tusu gosterilmez
False: Preset tablosu yazilim tusu gésterilir

Program gostergesinde yazi tipi boyutu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM
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Makineye ozel kullanici parametreleri 22.1

Parametre ayarlari

DisplaySettings
Tekil eksenler icin gosterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
mm veya derece cinsinden pozisyon gostergesi igin gosterge adimi
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001

in¢ cinsinden pozisyon gostergesi igin gosterge adimi
0,005
0,001
0,0005
0,0001

DisplaySettings
Ekran icin gegerli olan 6l¢i biriminin tanimi
metrik: Metrik sistemi kullan
ing: in¢ sistemini kullan

DisplaySettings
NC programlari ve dongu gostergesinin bigimi
HEIDENHAIN agik metin diyalogunda veya DIN/ISO'da program girisi
HEIDENHAIN: Agik metinde el girisiyle konumlandirma isletim tiiriinde program girisi
ISO: DIN/ISO'da el girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde program girisi
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221 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog dili
NC diyalog dili

iNGILizCE
ALMANCA
CEKCE
FRANSIZCA
ITALYANCA
iSPANYOLCA
PORTEKIZCE
ISVEGGE
DANCA
FINCE
FELEMENKCE
LEHCE
MACARCA
RUSCA
GINCE
ESKi CINCE
SLOVENCE
KORECE
NORVECCE
ROMENCE
SLOVAKGCA
TURKGE

PLC diyalog dili
Bkz. NC diyalog dili

PLC hata bildirimi dili
Bkz. NC diyalog dili

Yardim dili
Bkz. NC diyalog dili
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Makineye o6zel kullanici parametreleri 22.1

Parametre ayarlari
DisplaySettings
Kumanda bagslatma sirasinda davranis
"Elektrik kesintisi" bildirimini onayla

TRUE: Kumanda baslangicina ancak bildirimin onaylanmasindan sonra devam edilir
FALSE: "Elektrik kesintisi" bildirimi gosterilmez

DisplaySettings
Saat gostergesi igin gdsterim modu
Saat gostergesinde gdosterim modu segimi
Analog
Dijital
Logo
Analog ve Logo
Dijital ve Logo
Logo lizerinde analog
Logo lizerinde dijital

DisplaySettings
Baglanti gubugu agik/kapali
Baglanti cubugu gosterge ayarlari
OFF: igletim tiirleri satirinda bilgi satirini kapat
ON: igletim tiirleri satirinda bilgi satirini ag

DisplaySettings
3D gdsterim igin ayarlar
3D gbésterim model tipi
3D (hesaplama yogunluklu): Arkadan kesmeli kompleks galigsmalar i¢cin model gosterimi
2,5D: 3 eksenli galigmalar i¢in model gosterimi
No Model: Model gosterimi devre disi birakildi

3D gdsterim model kalitesi
very high: Yiksek ¢oziiniirliik; Timce sonu noktalarinin gésterimi miimkiin
high: Yiiksek ¢oziiniirlik
medium: Orta ¢oziiniirliik
low: Diisiik ¢oziiniirliik

DisplaySettings
Pozisyon gostergesi igin
ayarlar
TOOL CALL DL igin

pozisyon gdstergesi

As Tool Length: Programlanan DL iist Olgiisii, malzemeye 6zgii pozisyonun gostergesi
icin alet uzunluk degisikligi olarak dikkate alinir

As Workpiece Oversize: Programlanan DL iist 6l¢iisii, malzemeye 6zgii pozisyonun
gostergesi icin malzeme list olgusii olarak dikkate alinir
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Alet 6lgimU yapilandirmasi
TT140_1
Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu
-1: NC lizerinden dogrudan mil oryantasyonu
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonunun numarasi

Tarama rutini
MultiDirections: Birden fazla yénden tarama
SingleDirection: Bir yonden tarama

Alet yari¢cap 6lcima igin tarama yonu
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative (alet
eksenine bagh)

Stylus Ust kenari ile alet alt kenari arasindaki mesafe
0,001 ila 99,9999 [mm]: Stylus'un alete ofseti

Tarama doéngustinde hizli hareket
10 ila 300.000 [mm/min]: Tarama dongiisiinde hizli hareket

Alet 6lgimiinde tarama beslemesi
1 ila 3000 [mm/min]: Alet dl¢limiinde tarama beslemesi

Tarama beslemesinin hesaplanmasi
ConstantTolerance: Tarama beslemesinin sabit toleransla hesaplanmasi
VariableTolerance: Tarama beslemesinin degisken toleransla hesaplanmasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi

Devir sayisi belirleme tiru
Automatic: Devir sayisini otomatik belirle
MinSpindleSpeed: Milin asgari devir sayisini kullan

Alet bicaginda izin verilen maksimum doénus hizi
1 ila 129 [m/min]: Freze capinda izin verilen maksimum dénis hizi

Alet 6lgiminde izin verilen maksimum devir sayisi
0 ila 1000 [1/min]: izin verilen maksimum devir sayisi

Alet 6lciiminde izin verilen maksimum 6lgim hatasi
0,001 ila 0,999 [mm]: izin verilen ilk maksimum &lgiim hatasi

Alet 6lciminde izin verilen maksimum 6l¢gim hatasi
0,001 ila 0,999 [mm]: izin verilen ikinci maksimum 6lgiim hatasi

Alet kontrolu sirasinda NC durdur
True: Kirllma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz
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Makineye o6zel kullanici parametreleri 22.1

Parametre ayarlari

Alet 6lgiimU sirasinda NC durdur
True: Kirllma toleransi asildiginda NC programi durdurulur
False: NC programi durdurulmaz

Alet kontrold ve 6lgimU sirasinda alet tablosunun degistiriimesi
AdaptOnMeasure: Alet 6lglimii sonrasinda tablo degistirilir
AdaptOnBoth: Alet kontrolii ve 6l¢giimii sonrasinda tablo degistirilir
AdaptNever: Alet kontrolii ve 6l¢iimii sonrasinda tablo degistirilmez

Yuvarlak Stylus yapilandirmasi
TT140_1
Stylus merkez noktasi koordinatlari
[0]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin X koordinati
[1]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin Y koordinati
[2]: Makine sifir noktasi referans alindiginda Stylus merkez noktasinin Z koordinati

On konumlandirma igin Stylus tizerinde giivenlik mesafesi
0,001 ila 99.999.9999 [mm)]: Alet ekseni yoniinde giivenlik mesafesi

On konumlandirma igin Stylus gevresinde glivenlik bélgesi
0,001 ila 99.999.9999 [mm]: Alet eksenine dikey diizlemde giivenlik mesafesi
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Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Etkin kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematikleri listesi

Kumanda devreye alinirken etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematikleri listesi

NC programi davraniglarinin belirlenmesi
Program baslangicinda ¢alisma stresinin sifirlanmasi
True: Caligsma siiresi sifirlanir
False: Caligma siiresi sifirlanmaz

Siradaki isleme déngustinin numarasi igin PLC sinyali
Makine lireticisine bagl

isleme dénguleri yapilandirmasi
Cep frezelemede hat bindirmesi
0,001 ila 1,414: D6ngii 4 CEP FREZELEME

Kontur cebi igsleminden sonraki hareket
PosBeforeMachining: Dongiiniin islenmesinden onceki pozisyonla ayni
ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin giivenli yiikseklige konumlandirilmasi

Bir M3/M4 etkin degilse "Mil?" hata mesajinin gosterilmesi
on: Hata mesajini goster
off: Hata mesajini gésterme

"Derinligi negatif girme" hata mesajinin gosterilmesi
on: Hata mesaji goster
off: Hata mesajini gésterme

isleme déngtilerinde mil oryantasyonu igin M fonksiyonu
-1: Dogrudan NC iizerinde mil oryantasyonu
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu numarasi

"Daldirma tard mumkan degil" hata mesajinin gosterilmesi
on: Hata mesaji gosteriimez
off: Hata mesaji gosterilir

202 ve 204 ddngulerinde M7 ve M8 davranislari

TRUE: 202 ve 204 dongiisii sonunda dongii gcagrisindan énce M7 ve M8 durumlari
geri yliklenir

FALSE: 202 ve 204 dongiisii sonunda déngii M7 ve M8 durumlari kendiliginden geri
yuklenmez
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Parametre ayarlari

NC editori igin ayarlar
Yedekleme dosyalari olusturma
TRUE: NC programlarinin diizenlenmesinden sonra yedekleme dosyasi olustur
FALSE: NC programlarinin diizenlenmesinden sonra yedekleme dosyasi olusturma

Satirlarin silinmesinden sonra imlecin davranisi
TRUE: imleg, silme isleminden sonra dnceki satirda bulunur (iTNC davranisi)
FALSE: imleg, silme isleminden sonra, sonraki satirda bulunur

imlecin ilk veya son satirdaki davranigi
TRUE: Yuvarlak imleglere PGM basinda/sonunda izin verilir
FALSE: Yuvarlak imleglere PGM basinda/sonunda izin verilmez

Birden fazla satirli timcelerde satir sonu
ALL: Satirlan her zaman eksiksiz goster
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini eksiksiz olarak goster
NO: Satirlar1 sadece tiimce diizenleniyorsa eksiksiz olarak goster

Dongu girisinde yardimei gorintileri etkinlestirme
TRUE: Yardimci goriintiileri genel olarak her zaman giris sirasinda goster

FALSE: Yardimci gériintiileri sadece DONGU YARDIMI yazilim tusu AGIK konumundaysa

221

goster. DONGU YARDIMINI AG/KAPAT yazilim tugu, Programlama igletim tiiriinde "Béliinmiig

ekran" tusuna basildiktan sonra gdsterilir

Bir déngu girisinden sonra yazilim tusu gubugunun davranigi
TRUE: Déngii yazilim tusu gubugunu bir déngii tanimlamasindan sonra etkin birak
FALSE: Do6ngii yazilm tusu gubugunu bir dongii tanimlamasindan sonra gizle

Engelleme sirasinda guvenlik sorusunu silme
TRUE: Bir NC tiimcesinin silinmesi sirasinda glivenlik sorusunu goster
FALSE: Bir NC tiimcesinin silinmesi sirasinda giivenlik sorusunu goésterme

NC programi kontroliintin uygulandigi son satir numarasi
100 ila 50.000: Geometrinin kontrol edilecegi program uzunlugu

DIN/ISO programlamasi: Adim boyu timce numaralari
0 ila 250: DIN/ISO tiimcelerinin programda olusturuldugu adim boyu

Programlanabilir eksenleri belirleme
TRUE: Belirlenen eksen konfigiirasyonunu kullan
FALSE: Varsayilan eksen konfigiirasyonunu XYZABCUVW kullan

Eksene paralel konumlandirma timcelerinde davranis
TRUE: Eksene paralel konumlandirma tiimcelerine izin verilir
FALSE: Eksene paralel konumlandirma tiimceleri kilitli

Ayni s6z dizimi elemanlarinin aranacagi son satir numarasi
500 ila 50.000: Secilen elemanlar yukari / agagi ok tuslariyla arama

UVW eksenlerinde PARAXMODE fonksiyonunun davranigi
FALSE: PARAXMODE fonksiyonuna izin verilir
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22.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

TRUE: PARAXMODE fonksiyonu Kkilitli

Dosya yonetimi ayarlari
Bagh dosyalarin gésterimi
MANUAL: Bagh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagh dosyalar gosterilmez

Son kullanici igin yol verileri
Sirdcl velveya dizinler igeren liste
Buraya kaydedilen siiriiciiler ve dizinleri TNC dosya yonetiminde gosterir

islem icin FN 16 ¢ikis yolu
Programda yol tanimlanmamigsa FN 16 cikisi i¢in yol

Programlama ve program testi igletim tard icin FN 16 ¢ikis yolu
Eger programda hig yol tanimlanmamigsa FN 16 cikisi igin yol

Serial Interface RS232
Diger bilgiler: "Veri araylzleri kurma", sayfa 423
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Veri araylizleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu 22.2
22.2 \Veri arayuzleri igin soket tanimi ve
baglanti kablosu
Arayuz V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlari
E> Arayiz, EN 50 178 Agdan giivenli ayrilma islevini saglar.
25 kutuplu adaptor blok kullaniminda:
TNC VB 365725-xx 310085-01 VB 274545-xx
Adaptor blogu
Pim Mesgul Duy Renk Duy Pim Duy Pim Renk Duy
1 mesgul 1 1 1 1 1 beyaz/ 1
degil kahve
2 RXD 2 sari sari 2
3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3
4 DTR 4 kahve 20 20 20 20 kahve 8
5 Sinyal GND 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7
6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6
7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5
8 CTR 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4
9 mesgul 9 8 mor 20
degil
Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
9 kutuplu adaptoér blok kullaniminda:
TNC VB 355484-xx Adaptor blogu VB 366964-xx
363987-02
Pim Mesgul Duy Renk Pim Duy Pim Duy Renk Duy
1 mesgul 1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
degil
2 RXD 2 sari 2 2 2 2 sari 3
3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
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/ 7
yesil
9 mesgul 9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
degil
Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
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22.2 Veri araylizleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu

Yabanci cihazlar

Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN cihazlarindaki
soket tanimlamasindan g¢ok fazla sapabilir.

Cihaz ve aktarim tipine baglidir. Litfen adaptér blogundaki soket
belirlemesini asagidaki tablodan temin edin.

363987-02 Adaptor VB 366964-xx
blogu

Yuva Pim Yuva Renk Yuva

kirmizi

sari

beyaz

kahverengi

mor

gri
beyaz/
yesil

9 9 9 yesil

Muh. Muh. Muh. Dis Muh.
muhafaza

1
3
2
6
siyah 5
4
8
7

OINIOO| ORI WIN| =~
OINOO| ORI WIN| -
OINOO| OB WIN| -

©
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Veri araylizleri icin soket tanimi ve baglanti kablosu 22.2

Ethernet arayuziu RJ45 duyu
Maksimum kablo uzunlugu:

B Muhafazasiz: 100 m

B Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Tanim

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 serbest

5 serbest

6 REC- Receive Data
7 serbest

8 serbest
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22.3 Teknik bilgi

22.3  Teknik bilgi

Teknik bilgi
Sembol agiklamalari

m Standart
o Eksen pozisyonu
1 Advanced Function Set 1

Teknik Veriler
Bilesenler [ Kontrol paneli

[ TFT renkli diz ekran, yazilim tuslariyla birlikte

Program bellegi [ 2 GBayt
Girig birimi ve gosterge [ Dogrusal eksenlerde 0,1 um'a kadar
adimi

n Acili eksenlerde 0,000 1°'ye kadar

Girdi alani u Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°
Tiumce isleme siresi [ 6 ms
Eksen ayari [ Durum ayar hassashgi: Pozisyon 6lgiim cihazi /1024 sinyal periyotu

[ Konum ayar uUnitesi dongi suresi: 3 ms

n Devir ayar Unitesi dongu siresi: 200 ps

isleme yolu m  Maks. 100 m (3 937 ing)
Mil devri n Maks. 100 000 dev/dk. (analog devir nominal degeri)
Hata kompanzasyonu [ Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, i1si genlesmesi

n Suartiinmeli tutunma

Veri arayiizleri n Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud

n Geligtirilmig veri araylizii LSV-2-Protokoli harici TNC kullanimlarin veri
araylzi Gzerinden HEIDENHAIN yazilimi TNCremo ile saglanmasi

[ Ethernet araytzi 1000 Base T
[ 3 x USB (1 x 6n yuz USB 2.0; 2 x arka yuz USB 3.0)

Cevre sicakligi u isletim: 5 °C ila +45 °C
[ Depolama: -35 °C ila +65 °C
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TNC fonksiyonlarinin giris formatlan ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, $Sev uzunluklari

Teknik bilgi 22.3

-99 999.9999 ila +99 999.9999
(5,4: Virgulden 6nceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numaralari

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet adlan

32 karakter, TOOL CALL timcesinde " arasina yazildi. izin
verilen 6zel karakterler: #$ % & ., - _

Alet diizeltmeleri icin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0 ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] ya da [mm/1]

Dongi 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-9,9999 ila +9,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi

0 ila 360,0000 (3,4) []

Dongii 7'de sifir noktasi numaralari

0 ila 2 999 (4,0)

Dongi 11 ve 26 olgii faktorii

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyonlar M

0 ila 999 (4.0)

Q parametre numaralari

0 ila 1999 (4,0)

Q parametre degerleri

-99 999.9999 ila +99 999,9999 (9.6)

Program atlamalari i¢in (LBL) markalar

0 ila 999 (5,0)

Program atlamalari igin (LBL) markalar

Tirnak (") arasi istediginiz metin stringi

Program bolum tekrari REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q parametre fonksiyonu FN14 biinyesinde
hata numaralari

Oila 1199 (4,0)

HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 585



Tablolar ve Genel Bakis

22.3 Teknik bilgi

Kullanici fonksiyonlari

Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

[ Temel uygulama: 3 eksen arti ayarl mil
O 1. 4 eksen arti ayarh mil igin ilave eksen
O 2. 5 eksen arti ayarli mil i¢in ilave eksen

Program girigi

HEIDENHAIN Acik Metinde

Pozisyon verileri

[ Dik aclili koordinatlarda dogrular icin nominal pozisyonlar
[ Olcli bilgileri mutlak veya artan degerlerle

[ Gosterge ve girisler mm veya in¢ degerinde

Alet tablolari

istenen sayida aletle bircok alet tablosu

Paralel igletim

Baska bir program iglenirken, programi grafik destekle olusturun

Kesim verileri

Mil devri, kesim hizi, dis basina besleme ve devir basina beslemenin
otomatik hesaplanmasi

Program atlamalan

[ Alt programlar
u Program bélumanun tekrari

u istediginiz programi alt program olarak girme

islem dongiileri

[ Dengeleme aynasi ile ve dengeleme aynasi olmadan delme, dis delme
icin delme dongdleri

[ Dikdortgen cebi kumlama ve perdahlama

[ Derin delme, raybalama, tornalama ve havsalama delme ddéngdleri
[ Dikdortgen pimi kumlama ve perdahlama

m Isleme déngiilerin diiz ylizeylere

[ Satih frezeleme

u Daire ve gizgiler Uzerine nokta érnekleri

[ ilaveten Uretici ddngiileri (makine (reticilerince olusturulmus dzel isleme
dongdleri) entegre edilebilir

Koordinat doniistiirme

Q parametresi
Degiskenlerle programlama

[ Kaydirma, yansitma

m  Olgli faktor (eksen spesifik)

[ Matematiksel temel fonksiyonlar =, +, —, *, /, kdk hesaplama
[ Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
[ Parantez hesabi

[ sina, cos a, tan q, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log bir
sayinin mutlak degeri, sabit 1, olumsuzlama, virgul sonrasi haneler
veya virglliin 6nundeki hanelerin kesilmesi

[ Daire hesaplama fonksiyonlari

u String parametresi

Programlama yardimlari

[ Hesap makinesi

u Olugan tim hata mesajlarinin tam listesi

u Hata mesajlarinda baglama duyarli yardim fonksiyonu
n TNCguide: Entegre yardim sistemi

n Doéngduleri programlarken grafik destegi

[ NC programinda yorum tiimceleri ve siralama timceleri

586
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Kullanici fonksiyonlari

Teach-In

Teknik bilgi 22.3

Gergek pozisyonlar, dogrudan NC programina devralinir

Test grafigi
Gosterim tirleri

isleme akisinin grafik simiilasyonlari , baska program galisirken de
islenebilir

Ustten gérinis / 3 diizlemden gérintii / 3D gorintisi

Kesit buyutme

Programlama grafigi

Programlama igletim tiirinde, girilen NC timceleri birlikte gizilir (2D
¢gizgi grafigi), bu baska program iglenirken de yapilabilir

islem grafigi
Gosterim tirleri

islenen programin, istten gériiniis / 3 diiziemde gdsterim / 3D gdsterim
seklinde grafik gosterimi

Calisma siiresi

Program testi isletim tipinde isleme surelerinin hesaplanmasi

Gegerli igsleme suresinin Program akisi tekil tiimce ve program akisi
tiimce sirasi igletim tlrlerinde gosterilmesi

Referans noktasi yonetimi

Cesitli referans noktalarinin kaydedilmesi igin

Yeniden kontura yaklastir

Programda istenen bir timceye kadar timce ilerleme ve islemenin
surdurdlmesi igin hesaplanan nominal pozisyona yaklasma

Programi yarida kesme, konturu terk etme ve yeniden yaklasma

Sifir noktasi tablolari

Malzemeye bagli sifir noktalarinin kaydedilmesi icin birden fazla sifir
noktasi tablosu

Tarama sistemi déngiileri

Tarama sistemini kalibre etme
Dayanak noktasini manuel belirlenmesi
Aletin otomatik élgimu
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22.3 Teknik bilgi

Yazilim Segenekleri

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Tarama sistemi donguleri:

® Manuel isletim tiriinde referans noktasi belirleyin
m  Aletleri otomatik 6lgmek

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gizerinden

Aksesuar

Aksesuar

Elektronik el ¢arklar ] HR 410: Taginabilir el ¢arki
u HR 130: Monte edilebilir el ¢arki
[ HR 150: El ¢arki adaptéri HRA 110 Uzerinden en fazla li¢ adet monte

edilebilir el garki

Tarama sistemleri [ TS 260: kablo baglantisi aktarimhi kumanda eden 3D tarama sistemi
[ TT 160: Alet 6lcimu icin kumanda eden 3D tarama sistemi
[ KT 130: kablo baglantili basit bir kumandali tarama sistemi

588
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Teknik bilgi 22.3

isleme dongiileri

Dongi Dongii tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
7 SIFIR NOKTASI n

8 YANSIMA m

9 BEKLEME SURESI m

1 OLCU FAKTORU L]

12 PGM CALL n

13 YONLENDIRME n

200 DELIK ]
201 SURTUNME ]
202 CEVIR ]
203 EVRENSEL DELIK ]
204 GERIYE DUSURULMESI ]
205 EVR. DELME DERINLIGI m
206 DISLI DELME ]
207 DISLI DEL GS ]
220 ORNEK DAIRE n

221 ORNEK HATLAR n

233 SATIH FREZELEME m
240 MERKEZLEME ]
241 TEK AGIZ DELME DRN. ]
247 REFERANS NOKT AYARI n

251 DIKDORTGEN CEP ]
253 YIV FREZELEME ]
256 RECTANGULAR STUD ]
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22.3

Teknik bilgi

Ek fonksiyonlar

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangi¢ Son Sayfa
MO0  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde n 294
KAPALI
M1  Secime bagh program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu u 409
madde KAPALI
M2  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde m 294
KAPALI/gerekirse Durum gdstergesini silme(makine parametresine
bagh)/Tumce 1'e geri gitme
M3  Mil ACIK saat yoninde 294
M4  Mil ACIK saat yonunun tersi ydnde
M5  Mil DURDUR n
M6  Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine [ 294
bagli)/Mil DURDURMA
M8  Sogutucu madde ACIK 294
M9  Sogutucu madde KAPALI [
M13 Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK 294
M14  Mil ACIK saat yoninun tersi ydonde/Sogutucu madde agik
M30 M2 ile ayni fonksiyon u 294
M89 Serbest ek fonksiyon veya 448
déngl cagirma, kalici olarak etkin (makine parametresine bagl) [
M91 Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini referans 295
alir
M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan 295
tanimlanan pozisyonu referans alir, 6rn. alet dedistirme pozisyonu
M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kiglltme 297
M99 Timce seklinde déngu ¢agirma n 448
M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi 298
M137 M136 sifirlama
M140 Konturdan geri cekme alet ekseni ydoninde 299
M141 Tarama sistemi denetimini bastirma "Tarama
sistemi
denetimini
kapatma:
M141"
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HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair sureleri azaltmaniza ve uretilen malzemelerin
boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri
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® Malzemelerin ayarlanmasi
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Alet tarama sistemleri

TT 140 kablolu sinyal iletimi
TT 449 Kizil dtesi iletimi
TL temassiz lazer sistemleri

e Aletlerin dlgtlmesi
e Asinmanin izlenmesi
¢ Alet bozuklugunun algilanmasi
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