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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

Bu dokiimantasyonda ve makine Ureticinizin dokiimantasyonunda
belirtilen tim guvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
karsi uyarir ve bunlarin énlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agirhdina gore siniflandirilmis ve asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek
icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle 6liime
veya agir yaralanmalara yol agar.

Uyari, insanlar i¢in tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek igin
kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen 6liime veya
agir yaralanmalara yol acgar.

AIKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi 6nlemek

icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen hafif
yaralanmalara yol acar.

Uyari, nesneler veya veriler igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi
onlemek icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen
maddi bir hasara yol agar.

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tam guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bélim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirligini gosterir

m Tehlikenin tird ve kaynagi

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, 6rn.
"Asagidaki islemlerde ¢arpisma tehlikesi olusur"

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

Yazilimin hatasiz ve verimli kullanimi i¢in bu kilavuzdaki uyari
bilgilerini dikkate alin.

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

o Bilgi semboll bir ipucu belirtir.
Bir ipucu 6nemli ek veya tamamlayici bilgiler sunar.

@ Bu sembol sizi makine Ureticinizin gutvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagh fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll, harici dokiimantasyonlara, 6r. makine
Ureticinizin veya Ug¢incu sahislarin dokiimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagdidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, asagidaki NC yazilm numaralarindan itibaren
kumandalarda yer alan programlama fonksiyonlarini tarif eder.

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 128 771841-07
TNC 128 Programlama istasyonu 771845-07

Makine Ureticisi, faydalanilir sekildeki kumandayi, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu
kullanici el kitabinda, her kumandada kullanima sunulmayan
fonksiyonlar da tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m 3D tarama sistemi i¢in tarama fonksiyonlari

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

Bircok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumanda programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari
konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak igin bu kurslara katiimaniz
oOnerilir.

Yazihm Segenekleri

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

Additional Axis (secenek #0 ve secenek #1)

Ek eksen Ek kontrol déngtleri 1 ve 2

Touch Probe Functions (segcenek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari Tarama sistemi dongiileri:
= Manuel isletim tiiriinde referans noktasi belirleyin
m  Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

State Reporting Interface — SRI (se¢cenek #137)

Numerik kontrol durumuna http ®  Durum degisikliklerinin zamanlarinin okunmasi
erigimleri m  Aktif NC programlarinin okunmasi
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Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

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

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

YUukseltme 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.

Ongoériilen kullanim yeri

Kumanda, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak
endustri alaninda kullanim i¢in dngdrulmustdr.

Yasal Uyari

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

» MOD tusuna basin

» Anahtar sayisini belirtin 6gesini segin

» LIiSANS BILGILERI yazilim tusu
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Yeni fonksiyonlar 77184x-06

38

Bir sayaci kumanda etmek igin yeni fonksiyon FUNCTION
COUNT, bkz. "Sayag tanimlama", Sayfa 238

NC timceleri yorumlanabilir, bkz. "NC timcesini sonradan
yorumlayin", Sayfa 116

CAD-Viewer'in ¢ok sayida érnegi aciimigsa bunlar G¢lncu
masaustinde kuguk gosterilir.

FN 16: F-PRINT durumunda Q parametresi ya da QS
parametresinde referanslarin kaynak ve hedef olarak belirtiimesi
muimkuandir, bkz. "Esaslar", Sayfa 187

FN18 fonksiyonlari genigletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", Sayfa 193

Alet tasiyici dosyalarini, dosya ydnetiminde de acgabilirsiniz.
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla serbest
tanimlanabilir tablolar da igce aktarilabilir ve uyarlanabilir.

Makine Ureticisi bir tablo ice aktarmada guncelleme kurallari
yardimiyla or. tablo ve NC programlarindan noktali harfleri
otomatik olarak ¢ikarabilir.

Alet tablosunda alet adlarinin hizli aramasi yapilabilir.

Makine Ureticisi referans noktasi ayarini minferit eksenlerde
kilitleyebilir.

Referans noktasi tablosunun 0 satirt manuel olarak da
dizenlenebilir.

Elemanlar tim agag¢ yapilarinda ¢ift tiklamayla agilabilir ve
kapatilabilir.

Durum géstergesinde yansitiimig islem igin yeni sembol.
Program Testi isletim tUriinde grafik ayarlari sirekli kaydedilir.
Program Testi isletim tlrlinde simdi gesitli hareket alanlari
secilebilir.

TARAMA SIST IZLEM KAPALI yazilim tuslari yardimiyla tarama
sistemi denetimini 30 san. sureyle baskilayabilirsiniz.

Aktif durumdaki mil iziemede mil devirlerinin sayisi koruma
kapisi agikken sinirlidir. Gerekirse milin ddonme yoni degisir, bu
sekilde her zaman en kisa yola konumlama yapilmaz.

Durum gostergesinin (simgeler) sirasini belirlemek icin yeni
makine parametresi iconPrioList (No. 100813).

clearPathAtBlk (No. 124203) makine parametresi ile Program
Testi isletim turindeki alet yollarinin yeni bir BLK formunda
silinip silinmeyecegini belirleyebilirsiniz.
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Degistirilen fonksiyonlar 77184x-06

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda Programlama isletim
tdriinde bir uyari verir, bkz. "Programlama grafigi", Sayfa 127

NC so6z dizimi TRANS DATUM AXIS bir kontur dahilinde SL
dongusinde kullanilabilir.

Delikler ve disliler programlama grafiginde agik mavi renkte
gosterilir, bkz. "Programlama grafigi", Sayfa 127

Siralama diizeni ve situn geniglikleri, alet se¢im penceresinde
kumanda kapatildiktan sonra da muhafaza edilir, bkz. "Alet
verilerini agma", Sayfa 98

Silinecek bir dosya mevcut degilse FILE DELETE artik bir hata
mesajina yol agmaz.

CALL PGM ile ¢agrilan bir alt program M2 veya M30 ile
sonlanirsa kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi
sectiginizde kumanda uyariyl otomatik olarak siler, bkz.
"Programlama uyarilarn”, Sayfa 156

Buyuk veri miktarlarinin bir NC programi icerisine eklenme
suresi belirgin sekilde kisaltildi.

Fare ile cift tiklama ve ENT tusu, tablo editoriiniin segim
alanlarinda bir acilir pencere acar.

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda, Program Testi isletim
tiriinde bir uyari verir.

Kumanda, kontura yeniden yaklagsma durumunda bir
konumlandirma mantigi saglar.

Yardimci bir aletin kontura yeniden yaklagsmasi durumunda
konumlandirma mantidi degistirildi.

Kumanda, yeniden ¢alistirma durumunda kayith bir kesinti
noktasi bulursa islemi bu alanda devam ettirebilirsiniz.

Grafik, aleti midahale durumunda kirmizi ve bos kesimde mavi
renkte gosterir.

Kesim dizlemlerinin konumlari program segiminde ya da yeni
bir BLK formunda artik geri alinmaz.

Mil devir sayilari Manuel isletim isletim tiiriinde de virgiil
sonrasi hanelerle girilebilir. Devir sayisi < 1000 durumunda
kumanda, virgll sonrasi haneleri gosterir.

Kumanda, silinene kadar ya da daha oncelikli bir hata (hata
sinifl) ile degistirilinceye kadar Ust satirda bir hata mesaiji
gOsterir.

Bir USB bellek artik bir yazilim tusu yardimiyla baglanmak
zorunda degil.

Adim 6l¢lsu, mil devir sayisi ve beslemeyi ayarlama sirasindaki
hiz, elektronik el ¢arklarinda uyarlandi.

Kumanda, bir tablonun i¢e aktarilma ya da tablo formatinin
uyarlanma durumunu otomatik olarak algilar.

Yapilandirma parcga dosyalarinin degistiriimesi durumunda
kumanda, program testini artik durdurmaz, bunun yerine sadece
bir uyari gdsterir.

Referans islemi yapiimamis eksenler durumunda bir referans
noktasi ayarlayamaz ve referans noktasini degistiremezsiniz.

El carkini devre disi birakma durumunda el ¢arki
potansiyometreleri hala aktifse kumanda, bir uyari verir.
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El ¢arklari HR 550 veya HR 550FS kullaniliyorsa ¢gok dustk aku
gerilimi durumunda bir uyari verilir.

Makine Ureticisi CUT O ile bir alette kaydirmanin R-OFFS
hesaplanip hesaplanmayacagini tespit edebilir.

Makine Ureticisi simule edilmis alet degisimi konumunu
degistirebilir.

decimalCharakter (No. 100805) makine parametresinde
ondalik isareti olarak bir nokta ya da bir virgul kullaniimasini
ayarlayabilirsiniz.

Yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlari 77184x-06

40

Doéngii 256 RECTANGULAR STUD parametre Q215, Q385, Q369
ve Q386 olarak genisletildi. bkz. "DIKDORTGEN PiM (Déngii
256)", Sayfa 349

233 dongusunde detay degisiklikleri: Perdahlama isleminde
kesim uzunlugunu denetler (LCUTS), kumlamada freze
stratejisiyle 0-3 yuzeyi freze yoninde Q357 olarak blyutir (bu
yonde bir sinirlama yoksa). bkz. "YUZEY FREZELEME (Déngl
233)", Sayfa 353

OLD CYCLES altinda diizenlenmis, teknik olarak elden gegirilmis
dongller 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231 artik editor Gzerinden eklenemez. Ancak bu déngulerin
islenmesi ve degistiriimesi halen mimkuindur.

Digerlerinin yani sira 480, 481, 482 tezgah tarama sistemi
doénguleri gizlenebilir.

Tarama sistemi tablosunda yeni stitun SERIAL. bkz. "Tarama
sistemi verileri", Sayfa 391

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 77184x-07

Artik kesim verileri tablolariyla ¢alismak mimkuandur, bkz.
"Kesim verileri tablolariyla galisma", Sayfa 125

Program Testi isletim tirinde NC programinda tanimlanmis bir
sayag simule edilir, bkz. "Sayag¢ tanimlama", Sayfa 238

Cagrilan bir NC programi, cagiran NC programinda tamamen
islenmisse degistirilebilir.

TOOL DEF bulnyesinde giris, QS parametresi lizerinden
gerceklesir, bkz. "Alet verilerini NC programina girin",

Sayfa 97

QS parametreleriyle serbest tanimlanabilir tablolardan okumak
ve yazmak artik mimkindur, bkz. "FN 27: TABWRITE —
Serbestge tanimlanabilir tabloyu tanimlama”, Sayfa 243

FN-16 fonksiyonu, yorum satirlarini yazabileceginiz girig isareti *
ile genisletildi, bkz. "Metin dosyasi olustur", Sayfa 187

FN-16 fonksiyonu %RS icin metinlerin bigimlendirme olmadan
ciktisini alabileceginiz yeni ¢ikti formati, bkz. "Metin dosyasi
olustur", Sayfa 187

FN18 fonksiyonlari genigletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", Sayfa 193

Yeni kullanici yonetimi ile farkh erisim yetkileri ile kullanicilar
olusturabilir ve yénetebilirsiniz.

Yeni ANA BILGISAYAR ISLETIM fonksiyonuyla komutu harici bir
ana bilgisayara devredebilirsiniz.

Kisaca SRI olarak adlandirilan State Reporting Interface ile
HEIDENHAIN, makinenizin isletim durumlarinin kaydi igin basit
ve saglam bir arayliz sunmaktadir.

Ekran duzeni yazilm tuglari uyarlandi.
Kumanda, isleme dncesinde tim NC programlarinin tam olup

olmadigini kontrol eder. Eksik bir NC programini baslatirsaniz
kumanda bir hata mesaji ile iptal eder.

El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde NC timcelerini
atlamak mimkunddar.

Sec¢ime bagh program akisi durdur yazilim tusunun goriinim
degisti.

PGM MGT ile ERR arasindaki tus, ekran degistirme tusu olarak
kullanilabilir.

Kumanda, exFAT dosya sistemli USB cihazlarini destekler.

<10 degerinde bir ilerlemede kumanda, girilen bir ondalik
basamagi gosterir, <1 degerinde kumanda iki ondalik basamagi
gOsterir.

Makine Ureticisi Program Testi isletim tlrtinde, alet tablosunun
mu yoksa genisletiimis alet ydnetiminin mi acgilacagini
belirleyebilir.

Makine ureticisi, TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI
fonksiyonuyla hangi dosya tiplerini ice aktarabileceginizi belirler.

Alet uygulama dosyalarinin ayarlarini belirlemek igin yeni
makine parametresi CfgProgramCheck (No. 129800).
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 77184x-07

Kesim verileri islemcisi revize edildi, bkz. "Kesim verileri
islemcisi", Sayfa 123

Kumanda, alet ¢cagirma bir alet adi ve alet numarasi
programlanmamis ama onceki TOOL CALL timcesindeki ile
ayni alet ekseni programlanmissa bir alet degisimi makrosu
uygulamaz, bkz. "Alet verilerini agma", Sayfa 98

Kumanda, SQL-UPDATE ve SQL-INSERT durumunda agiklanacak
tablo sttunlarinin uzunlugunu kontrol eder, bkz. "SQL UPDATE",
Sayfa 208, bkz. "SQL INSERT", Sayfa 210

FN-16 fonksiyonu blunyesinde M_CLOSE ve M_TRUNCATE
ciktida ekran Uzerine esit etki eder, bkz. "Mesajlari ekranda
goruntile", Sayfa 192

GOTO tusu simdi Program Testi isletim tlrinde diger isletim
turlerinde oldugu gibi etki ediyor.

REF. NOK. ETKINLESTIRME yazilim tusu referans noktasi
yonetiminin aktif bir satirinin degerlerini de glnceller.

Uglincii masaiistiinden isletim tiirli tuslariyla her igletim tiiriine
gegcis yapilabilir.

Program Testi isletim tlrlindeki ek durum gostergesi Manuel
Isletim isletim tiriine uyarlandi.

Kumanda web tarayicinin giincellenmesine izin verir

Ekran koruyucu Glideshow kaldirildi.

Makine Ureticisi Manuel isletim isletim tiriinde hangi M
fonksiyonlarina izin verilecegini belirleyebilir.

Makine ureticisi alet tablosunun L-OFFS ve R-OFFS sutunlari
icin standart degerleri belirleyebilir.

Yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlari 77184x-07

42

Tarama sistemi tablosuna REAKSIYON siitunu eklendi.
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ilk adimlar | Genel bakis

21 Genel bakis

Bu bélim size, kumandanin dnemli kullanimlarini stratle 6grenmek
icin yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bdlim asagidaki konulart igerir:

= Makinenin agiimasi

B Malzemeyi programlama

@ Kurulum, NC programlari test etme ve isleme kullanici el
kitabinda asagidaki konulari bulabilirsiniz:

® Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin diizenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi

Malzemenin islenmesi
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin

ATEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman 20,000

mekanik tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da - -
elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili kullanan ve implant

bulunan kigiler icin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baglar! @ T

5o F_omm/min

» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir 100% 5-0VR

100% F-OVR LIMIT 1

7{ 100%
@ W
BEE] on |

| s100
®

» Guvenlik uyarilari ve givenlik sembolleri dikkate alinmali ve
izlenmelidir

» Gulvenlik tertibatlari kullaniimalidir

| REF. oK
YONETIN
@

| TARAMA
FONKSYON

aer
ThBLOSY
g

M H s F

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatilmasi ve referans noktalarinin
calistirlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda isletim sistemini baslatir. Bu islem birka¢ dakika
alabilir.

> Ardindan kumanda, ekranin ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.

Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini donastirdr.

>
>
» Kontrol gerilimini agin
> Kumanda Manuel isletim tiriindedir.
@ Makinenize bagl olarak NC programlarini islemek igin
baska adimlar gereklidir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Makinenin agilmasi
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve
isleme el kitabi
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2.3 ik kismi programlama

isletim tiirii segimi
Sadece Programlama igletim tiirlinde NC programlari olusturabi-
lirsiniz:
> Igletim tiirleri tusuna basin
> Kumanda Programlama igletim tiirine geger.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

" [sletim turleri
Diger bilgiler: "Programlama", Sayfa 60

Kumandanin onemli kumanda elemanlari

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

N Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin

> | -
5

Diyalog sorusuna gegin

Mz
=5

m
oz
o

Diyalogu dnceden sonlandirin

DEL Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslar

&

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= NC programlari olusturma ve degistirme
Diger bilgiler: "NC programini diizenleme", Sayfa 71

® Tuslara genel bakig

Diger bilgiler: "Kumanda ile ilgili kumanda elemanlar”, Sayfa 2

ilk adimlar | ilk kismi programlama
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Yeni NC programi agma / dosya yonetimi

» PGM MGT tusuna basin _;3
> Kumanda, dosya ybénetimini acar.
Kumandanin dosya yonetimi, Windows Explorer ile
bilgisayardaki dosya yonetimine benzer yapidadir.
Dosya yonetimiyle, kumanda dabhili hafizasindaki
veriler yonetilir.
» Ok tusuyla, yeni dosyayi olusturacaginiz klasoéri
secin
» GOTO tusuna basin s o i .
> Kumanda agilir pencerede bir ekran klavyesi 0SSO Sh e o~
acar.
» Su uzantiya sahip herhangi bir dosya ismi girin:
.H
Nt » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, yeni NC programinin 6l¢u birimini
sorar.

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna

i basin

Kumanda, NC programinin ilk ve son NC tiimcesini otomatik
olusturur. Bu NC timcelerini daha sonra degistiremezsiniz.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi", Sayfa 77
= Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 66
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Ham parcayi tanimlama

Yeni bir NC programi agtiktan sonra ham parcayi
tanimlayabilirsiniz. Bir kiipt 6rnegin her biri segili referans
noktasina bagl olarak MIN ve MAKS noktalarini belirterek
tanimlarsiniz.

Yazilim tusuyla istenen ham parga sekli segildikten sonra kumanda,

otomatik olarak ham parca tanimlamasini agar 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 bagli
ham parganin en ki¢lk X koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

Ham parc¢a tanimlamasi: Minimum Y: Referans noktasina bagli
ham parcanin en ki¢cuk Y koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina

baglh ham parganin en kigik Z koordinatini girin, 6rn. -40, ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina
bagli ham parganin en blyuk X koordinatini girin, érn. 100, ENT
ile onaylayin

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

Ham parca tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina
baglh ham parganin en buyik Z koordinatini girin, érn. 0, ENT
tusuyla onaylayin

Kumanda, diyalogu sonlandirir.

Ornek

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

48

Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni NC programini agcma", Sayfa 68

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Manuel Isletim Programlama

™G
H

Maksimum 2

1
>

zA

100

MAX

100

MIN
0
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Program yapisi

NC programlari daima olabildigince ayni yapida olmalidir. Bu genel
bakisi artinir, programlamay! hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi
Ornek

1 Aleti gagirma, alet eksenini tanimlama

2 Aleti serbest hareket ettirin

3 Calisma dizleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

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

5 Kontura yaklasma

6 Konturu igleme

7 Konturdan ¢ikma

8 Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® Kontur programlamasi
Diger bilgiler: "NC programinda alet hareketleri", Sayfa 106
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi
Ornek

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme déngusinu tanimlama

Doéngi gagirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma
Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= DOngu programlamasi
Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakis", Sayfa 267

o 0ok WON -

Basit kontur programlamasi

Sagda gosterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim ¢evresinde Yi
frezelenmeli. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz. Fonksiyon
tusu Uzerinden bir diyalog agtiktan sonra kumanda tarafindan

95

ekranin Ust satirinda sorgulanan butin verileri girin. 2 3
> Alet caginin: 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 degeri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin
> Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini 1 4
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi 5
etkinlestirmeyin
> Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) siirin 5 95
> Ek fonksiyon M?END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket tiimcesini kaydeder.

H
v

a
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

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

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

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

Ek fonksiyon M?END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

Turuncu renkteki Y eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek konum icin degeri girin, orn.
-20. 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?END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

Aleti derinlige surin: Turuncu renkteki Z eksen
tusuna basin ve hareket ettirilecek konum igin
degeri girin, 6rn. -5. ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini

ENT tusuyla onaylayin: Herhangi bir yaricap
dizeltmesini etkinlestirmeme

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

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma sivisini
devreye alma, 6r. M13, END tusuyla onaylayin

Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

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
kisaltihr

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

kontur noktasini baslatin: Turuncu renkteki Y
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 95 degerini girin
Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazihm
tusuna basin: Hareket yolu, alet yarigapi kadar
uzatilir; END tusuyla girigleri kaydedin

kontur noktasini baglatin: Turuncu renkteki X
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 95 degerini girin
Yanicap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilim
tusuna basin: Hareket yolu, alet yarigapi kadar
uzatilir; END tusuyla girisleri kaydedin
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kontur noktasini baslatin: Turuncu renkteki Y
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin 5 degerini girin
Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazihm
tusuna basin: Hareket yolu, alet yaricapi kadar
uzatilir; END tusuyla girigleri kaydedin

kontur noktasini baglatin ve aleti serbest
surln: Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve
hareket ettirilecek konum igin 0 degerini girin
Yaricap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? R+ yazilm
tusuna basin: Hareket yolu, alet yarigapi kadar
uzatilir; END tusuyla girisleri kaydedin
Aleti serbest birakin: Alet ekseninde serbest
birakmak igin turuncu renkli Z eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek pozisyon igin degeri
girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin
Yancap diizlt: R+/R-/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Herhangi bir yarigap
diizeltmesini etkinlestirmeme
Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) stiriin

M? ek fonksiyonu Program sonu igin M2 girin,
END tusuyla onaylayin

Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 66

® Programlanabilir besleme tirleri
Diger bilgiler: "Olasi besleme girigleri", Sayfa 70

m Alet yarigap dizeltmesi
Diger bilgiler: "Eksene paralel pozisyon timcelerinde Alet
yaricap dizeltmesi", Sayfa 102

= Ek fonksiyonlar M
Diger bilgiler: "Program akisi kontroli, mil ve sogutucu madde
icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 143
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ilk adimlar | ilk kismi programlama
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Dongl programinin olusturulmasi

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

olusturdunuz.

TOOL
CALL

SPEC
FCT

KONTUR~/—
NOKTASI
iISLEME

PATTERN

CYCL
DEF

DELME~
DISLiSI

200

)

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PRT

>

v

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

Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkli Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin de@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

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

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

Ek fonksiyon M?, END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

Ozel fonksiyonlar meniisiini agin: SPEC FCT
tusuna basin

Nokta islemleri igin fonksiyonlari gérintileyin
Desen tanimini segin

Nokta girisi segcme: 4 noktanin koordinatlarini
girin, her birini ENT tusuyla onaylayin. Dérdinci
noktanin giriimesinden sonra NC tiimcesini END
tusuyla kaydedin

Dongl mendsind agin: CYCL DEF tusuna basin

Delme déngdulerini gosterin

Standart delme dongusind 200 segin

Kumanda, déngl tanimlamasi diyalogunu
baslatir.

Kumanda tarafindan sorgulanan parametreleri
adim adim girin, her girisi ENT tusuyla onaylayin
Kumanda, ekranin saginda ayrica, ilgili dongu
parametresinin gosterildigi bir grafik gésterir
Doéngu ¢agrisi tanimlamasi menusuni
gorintileyin: CYCL CALL tusuna basin
Tanimlanmig desendeki delme dénglsini
isleyin:

Besleme F=? 6Jesini ENT tusuyla onaylayin:
Hizli harekette (FMAX) siiriin

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma sivisini
devreye alma, 6r. M13, END tusuyla onaylayin

Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

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: Yarigcap dizeltmesini
etkinlestirmeyin

> Besleme F=? 6gesini ENT tusuyla onaylayin:

Hizl harekette (FMAX) surin

> M? ek fonksiyonuProgram sonu igin M2 girin,
END tuguyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

H
v

Ornek

Ham parga tanimi
Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettir

Calisma pozisyonlarini tanimlayin

Déngl tanimlama

Mil ve sogutucu madde agik, donglyu cagir

Aleti hareket ettirme, program sonu

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= Yeni NC programi olusturma

Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 66
® DOngu programlamasi

Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakig", Sayfa 267
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3.1 TNC 128

TNC 128, klasik freze ve delme ¢alismalarini dogrudan makinede
kolay anlasilir agik metinler olarak programlayabileceginiz
atélyeye uygun hat kumandalaridir. 3 eksenli freze ve delme
makinelerinde kullanim igin tasarlanmigtir. Ayrica mil agi
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran gérinima agik bir sekilde dizenlenmistir;
bdylece tum fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin

Atolye icin diyalog yonlendirmeli programlama dili olan, kullanici
dostu HEIDENHAIN Acik Metinde program olusturmak oldukca
kolaydir. Bir program grafigi, program girisi sirasindaki tekil calisma
adimlarini gosterir. Malzeme islemenin grafiksel simllasyonu,
program testi sirasinda ve ayni zamanda program akisi sirasinda
muamkanddr.

Bir NC programinda bir malzeme islemi uygulanirken, diger bir
NC programinda giris yapilabilir ve test edilebilir.

Uyumluluk

TNC 124 HEIDENHAIN hat kumandasinda olusturdugunuz

NC programlari, TNC 128 tarafindan sadece kosullu olarak
islenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildiginda hata mesaji veya ERROR
tiimceleri olarak isaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 128
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda 12,1 in¢'lik bir ekranla birlikte teslim edilir.

1

o O A~ W

0 ~N

Baslik

Kumanda agikken, ekran baslikta segilen igletim tlrleri goste-
rilir: Makine igletim tlrleri solda ve programlama isletim tarleri
sagda. Baslik satirinin daha blyuk alaninda, ekranin gdster-
digi isletim tlrQ yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj
metinleri gosterilir.

Yazilim tuslar

Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu
¢ubugu ile gésterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslar
kullanarak secin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yazilim
tusu gubugu Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gosterir,
bu ¢ubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tusla-

ri ile segilebilir. Aktif yazihm tusu gubugu, mavi 1sikh gubuk
olarak g0sterilir

Yazilim tusu secim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran duzeninin belirlenmesi

Makine isletim turleri, programlama igletim tirleri ve Gglnci
masadustu igin ekran degistirme tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu Ust karakter
tuslan

USB baglantisi

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici ekran bolmesini seger. Kumanda, 6r. Programlama
isletim trtinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu
sirada sag pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi
gosterir. Alternatif olarak, sag pencerede program siralamasi da
gosterilir veya sadece blylk bir pencerede NC programi gosterilir.
Kumandanin hangi pencereleri gortintileyebilecedi, segilen isletim
turlne baghdir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

» Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu

gubugu, olasi ekran dlzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim tirleri", Sayfa 60

PROGRAM
+
GRAFIK

» Ekran dizenini yazilim tusuyla segin
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Kumanda paneli

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

HEIDENHAIN

1 Makine kumanda paneli

Diger bilgiler: Makine el kitabi l

p+0.000]
.. " +0.000
2 = Dosya yonetimi +500.000

B Hesap makinesi

= MOD Fonksiyonu
. 5 . B
= HELP Fonksiyonu = ‘fraEa
. v e e . 2 e ErfETreE B e
® Hata mesajlarinin goriintiilenmesi i 4 B 3 2 :
L . . e P z. BEE B 2EeE 5 = &
B Ekrani iki igletim tirt arasinda degistirme 1@ PEE B B=E =
Programlama igletim tdrleri © FEHDOREE @ D,
L L . A HEEODODEE
Makine igletim tarleri @ () FEErmars @

Programlama diyaloglarinin agiimasi
Ok tuslari ve gegis talimati GOTO

Sayi girisi, konumlandirma ctimlelerinin eksen segimi ve
programlamasi

N o b~ W

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine uUreticileri HEIDENHAIN'In standart kullanim
alanini kullanmazlar.

Orn. NC Baslat veya NC Durdur gibi tuslar makine el
kitabinizda tarif edilmistir.

Ekran klavyesi

Harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle ya da (varsa) USB [Evanes Seissan B rzoozaniam
baglantisi Gzerinden bagli bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

08:39

THG: \ne_prog)\THG 1281 *
# bosya Ad
o

Motin Girigi

PORS TUV  WXYZ 13-09-2012 11:38:38
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

ok tPTAL

| abe/ase | derd e1ine
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Metni ekran klavyesiyle girme
Ekran klavyesi ile calismak icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Or. program adi ya da dizin adi igin ekran
klavyesiyle bir harf girmek icin GOTO tuguna
basin

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini igeren
kumanda say! giris alanini gosteren bir pencere
acar.

n » Imleg istenen harfin lizerinde durana kadar
rakam tusuna birkag kez basin
» Bir sonraki karakteri girmeden dnce kumandanin
secili karakteri devralmasini bekleyin
» OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

OK

abc/ABC yazilim tusuyla blylk/klglk harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ek 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL ISARET yazilim tusu (izerinden ¢agirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.
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3.3 sletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el carki

Makinelerin ayarlanmasi Manuel isletim tiiriinde gergeklesir.
Bu igletim turinde, makine eksenleri manuel veya adim adim
konumlandirilabilir, yerlestirilebilir vekaydirilabilir.

El. carki igletim tirii makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR
ile manuel sekilde hareket ettiriimesini destekler.

Ekran taksimi yazihm tuslar (6nceden tanimlanan sekilde
segin)

Yazilim tusu  Pencere
Pozisyonlar
POZISYON
RozzSvON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi
DURUM
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME

El girigi ile pozisyonlama

Bu igletim tirinde basit ydntem hareketleri programlanabilir, 6rn.
yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

e NC programi
pRoGRn Sol: NC programi, Sag: Durum Gdéstergesi
PRosRa Sol: NC programi, Sag: Malzeme
HALZENE
Programlama

Bu igletim tiriinde NC programlarinizi olusturursunuz.
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 tuslari

Yazihm tusu  Pencere

NC programi

PROGRAM

PROGRAM
+
UVE

Sol: NC programi, sag: program siralamasi

PROGRAM
+
GRAFIK

Sol: NC programi, sag: programlama grafigi

60

Temel ilkeler | igletim tiirleri

[vanuer tsietim bue B Programiama
on.8rontasy 400 HOMEN Cart ot [N LT PO 0 T RS
B o
+0.000.
2 | +500.000 B e
e e onms e
oren e owror e
v "
> L
w
& 5 B w e
= — o e ® soioncen
Ovr 100% M s/ heit Leaplatee_h pL
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1
Tanain | e woK
M s F | rowstron | vonertu ||
27 i

EL girisi ile pozisyonlama

= smas . n

1 TOOL GALL 7 2 52500
2 X+180 A0 ws
3 END PGM SMDI M

M Fruuxem* Testi

et bk R LB CHC 5. T00L T ThARS G
oL-TAR +0. 0088 DR-TAR +0.0008 | ¥
:
» Lol
o |
- ® VY

S AKCAY PN THE:\nc_prog\sadi.h Sicemg
&= 5
x| -0 [oFEl  on
+0.000
+500.000 | AW
Mod: NOWIN w0 To Bs s.000 bEE] on
F_omm/min [Ovr 100% M 519 -
ProGRAM || KONTUR/ i PROGRAN
i NOKTAST | [ | SON
vaRS. | torewe | FORRET YARDTMLART |
. Manuel igletim angramLama v R
THG: \nc_prog.._T-Haltsplatte_holder plate.h
o _T-Waltepiatite nolder plate.n 4
-
m
1 BLK FORM 0.1 Z X:30 Y:50 1:20 {3
@ BUK FORM 0.2 X150 YeS0 Z00
3 7o0L CALL “MILL 0B ROUGH® 2 55000
“ ws
5 CYCL DEF 263 VIV FREZELEWE
azisec0 o wr |
o 1 4
1
1as I 8
a3s2::0  :DALUA POZISYONU
v-30 Ro
X+0 RO A% B9 g M "
BAGLANG. SN YAN YaN [ BASLAT RESET
I ! t ' | | easuar Tex .
B BASLAT
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Program Testi

Kumanda, ér. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik
veya yanlis bilgileri ve ¢calisma alanindaki ihlalleri tespit etmek igin
NC programlarinin ve program bélimlerinin Program Testi isletim
tirdnde simullasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkl
goéranumlerle desteklenir.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari

Yazillim tusu  Pencere
NC programi
PROGRAM
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Durum Goéstergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sagd: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME

Tumce sirasi program akisi ve tekil timce program

akisi

Program akisi tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir

NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmis
bir kesintiye kadar surdirur. Bir kesintiden sonra program akisini
tekrar surdurebilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce igletim tirlinde her NC
timcesiniNC baslat tusuyla teker teker baglatirsiniz. Nokta desen
donguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan

sonra durur.

Ekran diizeni i¢in yazilim tuslar

aPrcgram Testi

0)

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 ¥-50 2-20

2 BLK FORM 0.2 X450 Y480 Z+0

3 TOOL CALL "MILL_DB_ROUGH Z S5000
4w

Qas1ss1 FREZE TIPT
a3s2-+0 DALMA POZISYONU

x40 RO o3

= 00:00:57 Fouax

ounouR ||

BasLAT ||
TEK

RESET.
BASLAT .

BASLAT

Progzam akisl tdmce takibi

THG: \ne_prog-1_T-Haltuplatte hoder_plate.n|
[+_T-Halteplatte holder _plate.h

-

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-850 2-20

2 BLK FORM 0.2 X450 Ys50 240

3 TOOL CALL "WILL_DS_ROUGH™ Z S5000

s w3

5 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME
az15=+0
a218:+:
az19:41
azo1=-1
aa74=+1
367+ +

|
|
|

+0.000

+500.000

Mod: NOMIN &o To Bso

7 omminin ovx 1008 W srs

BASLANG. wan | ALET

TABLOSU.

T o
£ |

SON YAN |
i 1

T8

Yazilim tugsu  Pencere
NC programi
PROGRAM
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: siralama
OYE
PROGRAM Sol: NC programi, Sagd: Durum Gdstergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
HRL;EME
Malzeme
MALZEME
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3.4 NC esaslan

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol élgiim cihazlari yer alir. Dogrusal eksenlere genel
olarak uzunluk élgiim cihazlari.

Eger bir makine ekseni hareket ederse ona ait olan yol 6lgim
cihazi elektrikli bir sinyal olusturur, kumanda 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 gegisinde kumanda, makineye sabit bir
referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Béylece kumanda,
glncel makine pozisyonu igin gercek pozisyon duzenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk élgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm.

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
dizen, 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 yonlerden birinde sifir noktasina olan mesafeyi verir. Boylece

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

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

Temel ilkeler | NC esaslari

X (2Y)

z
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Temel ilkeler | NC esaslari

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+ ydnunu 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,
yardimci eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere goére
diizenini 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

Kutupsal koordinatlar

Bitirme c¢izimi dik agili olarak ol¢lldikten sonra NC programini da Yi
dik acili koordinatlarla olusturursunuz. Yayli malzemelerde veya agi

bilgilerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek genelde — ~.
daha kolaydir. ~\PR N\

PA
Dik agili koordinatlar X, Y ve Z'nin tersine, kutupsal koordinatlar / <
sadece bir dizlemdeki pozisyonlari tanimlar. Kutupsal

koordinatlarin sifir noktasi CC kutbundadir (CC = circle centre; 0 PR PA,

ing. daire merkezi). Bir diizliemde yer alan bir pozisyon agikga cc
belirlenmistir: R\

0°

m  Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe 30

m  Kutupsal koordinatlar acisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi
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Temel ilkeler | NC esaslari

Kutup ve a¢i referans ekseninin belirlenmesi
Kutbu, dik acili koordinat sistemindeki iki koordinat ile (i¢

diizlemden birinde belirlersiniz. BOylece aglI referans ekseni,
kutupsal koordinat acisi PA igin net bir sekilde diizenlenmis olur.

Kutup koordinatlari (diizlem)  Agcli referans ekseni

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z

Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

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

Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agikga
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 3

X =10 mm X =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Artan malzeme pozisyonlari Y

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak
gbrev alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan

koordinatlar, program olugturmadaki 6l¢lyl, ayni zamanda en son v
ve devami olan, aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal =
pozisyon arasindaki 6l¢lyl verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir -+
6lclsu olarak da tanimlanir. =
Artan bir 6lglyd bir | fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz. R
2 o
Ornek 2: Artan koordinatli delikler =]

Delik 4 icin kesin koordinatlar

X =10 mm

Y =10 mm

Delik 5, 4 deligini baz alir Delik 6, 5 delidini baz alir
X=20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm
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Temel ilkeler | NC esaslari

Referans noktasinin segilmesi

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 igin
malzemenin bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon i¢in kumanda
gostergesini sifira veya 6nceden girilen bir pozisyon degerine

gore belirleyin. Bdylece malzemeyi kumanda géstergesi veya

NC programiniz igin gecerli olacak referans sistemine atarsiniz.

Malzeme c¢izimi bagdil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
donustirme dongdlerini kullanin.

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

Sayfa 365

Bir malzeme c¢izimi NC'ye gdre dl¢ulmediyse bir pozisyonu veya
bir malzeme késesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin élguleri belirlenebilir.
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi

Ornek

Malzeme semasi, dlgimleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan
kesin bir referans noktasina bagl delikleri (1 ila 4) gbsterir. Delikler
(5ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina sahip olan rélatif bir
referans noktasina baglidir. Sifir noktas1 kaydirmasi déngisuyle
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 ilkeler | NC programlarini agma ve girme

3.5 NC programlarini agma ve girme

Bir NC programinin HEIDENHAIN Ac¢ik Metin
Bir NC programi, bir NC timcesi sirasindan olusur. Sagdaki resim
bir NC timcesinin elemanlarini gdsterir.

Kumanda, bir NC programininNC timcelerini artan bir sirada NC tiimcesi
numaralandirilir.

Bir NC programinin ilk NC tiimcesiBEGIN PGM, programin adi ve
gecerli 6lgu birimiyle tanimlanmisgtir.

Sonraki NC tiimceleri su konular hakkinda bilgi igerir: Kelimeler
ham parca

Alet cagirmalari

Bir glivenlik pozisyonunun ¢alistiriimasi

Besleme ve devirler

hareketler, dongiler ve diger fonksiyonlar

Bir NC programinin son NC tiimcesi END PGM, programin adi ve
gecerli 6lcu birimiyle tanimlanmistir.

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

10 [X+10 RO F100 M3

Tdmce numarasi

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir gcarpisma
kontroll gergeklestirmez. Bir alet degistirme sonrasindaki
yaklagma hareketi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Talep halinde ilave bir ara konum programlayin
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Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

Yeni bir NC programini baglattiktan hemen sonra islenmemis bir
malzeme tanimlarsiniz. Ham pargayi sonradan tanimlamak igin
SPEC FCT tusuna, PROGRAM VARS. ve ardindan BLK FORM yazilim
tusuna basin. Kumanda bu tanimlamaya grafik simulasyonlar igin
gereksinme duyar.

o Ham parga tanimi sadece, NC programini grafik olarak
test etmek isterseniz gereklidir!

Kumanda, farkli ham parga bicimlerini gésterebilir:

Yazihm tusu  Fonksiyon

@ Dikdortgen seklinde bir ham parga tanimlayin

B Silindirik bir ham par¢a tanimlayin

Dikdortgen seklinde ham parga

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

parga, iki kdse noktasiyla belirlenmistir:

= MIN nokta: Dikddértgenin en kiigiik X, Y ve Z koordinatlari; kesin
degerleri girin

®  MAKS nokta: Dikdortgenin en biyik X, Y ve Z koordinatlari;
kesin veya artan degerleri girin

Ornek

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, ad1, Il birimi

Silindirik ham parga

Silindirik ham parga silindirin élgimleri 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¢ ¢ap! ya da i¢ yaricapl

o DIST ve RI veya DI parametreleri istege baghdir ve
programlanmak zorunda degildir.

Ornek

0 BEGIN PGM YENi MM Program baslangici, adi, 6l¢i birimi

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Mil ekseni, yaricap, uzunluk, mesafe, i¢ yaricap
2 END PGM YENi MM Program sonu, adi, 6l¢l birimi
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Yeni NC programini agma

Bir NC programini daima Programlama isletim tiiriinde girin. o [
Program agma 6rnegi:

1
>

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» PGM MGT tusuna basin . %

> Kumanda, dosya ybénetimini acar. —

Yeni bir NC programi kaydetmek istediginiz dizini segin:
DOSYA ADI = YENI.H L

Nt » Yeni program adini girin

» ENT tusuyla onaylayin

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
basin

> Kumanda, program penceresine geger ve BLK-
FORM tanimlama diyalogunu acar (ham parca).

» Dikdoértgen seklinde ham pargayi segin: Yazilim
@ tusuna dikdértgen ham parga sekli igin basin

MM

GRAFIKTEKi CALISMA DUZLEMI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

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

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

Nt » MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini

arka arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin

Ornek

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

Kumanda timce numaralarini ve BEGIN ile END tiimcesini otomatik
olarak olusturur.

o Ham parga tanimi programlamak istemezseniz diyalogu
Grafikteki islem diizlemi: XY'de DEL tusuyla iptal edin!
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Acik metinde alet hareketlerini bunyesinde
programlama

Bir NC timcesini programlamak igin bir Eksen tusu ile baglayin. [E)ianiet fstetim N G P rograniana
Kumanda, ekranin baslik satirinda tim gerekli verileri sorar.

M M94 M103

L1

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi
KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni igin hedef koordinat girin)

ENT » ENT tusuyla bir sonraki soruya gecin

YARICAP DUZELTMESI: R+/R-/diizlt 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.

» Kumanda, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir.

Ornek
3 X+10 RO F100 M3
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Olasi besleme girigleri

Yazilim tusu

F MRAX

Besleme belirleme fonksiyonlari

Hizli harekette surln, timceye gore etkili

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

F AUTO

TOOL CALL timcesinden otomatik olarak hesap-
lanan besleme ile hareket ettirme

Programlanmis besleme ile (birim mm/dk. veya
1/10 ing/dk.) hareket ettirin. Déner eksenlerde
kumanda, NC programinin mm veya ing cinsin-
den yazilmis olmasindan bagimsiz olarak besle-
meyi derece/dk. olarak yorumlar

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

Fz

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

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

70

Diyalogu iptal edin ve silin
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Gergek pozisyonu kabul etme

Kumanda, aletin gergcek pozisyonunun NC programina
devralinmasina imkan verir, Or.

= hareket serilerini programlarsaniz

m Donguleri programlarsaniz

Dogru pozisyon deg@erlerini almak i¢in alttakileri uygulayin:

» Girig alanini, bir pozisyonu devralmak istediginiz bir
NC timcesinin yerine konumlandirin

» Gercgek pozisyonu alma fonksiyonunu segin

> Kumanda yazihm tusu ¢ubugunda, pozisyonlarini
alabileceginiz eksenleri gosterir.

Teein » Eksen secin

z > Kumanda secilen eksenin giincel pozisyonunu
aktif giris alanina yazar.

o Etkin alet yaricap! dizeltmesine ragmen kumanda,
calisma diizleminde daima alet merkez noktasinin
koordinatlarini alir.

Kumanda, etkin alet uzunlugu diuzeltmesini dikkate alir
ve alet ekseninde daima alet ucunun koordinatlarini alir.

Kumanda, eksen se¢iminin yazilim tusu ¢ubugunu,
gercek konum kabulii tusuna yeniden basilincaya
kadar etkin tutar. Bu davranis ayni zamanda, gegerli
NC tiimcesini kaydeder ya da bir eksen tusu ile yeni
bir NC timcesi acarsaniz gecerlidir. Bir yazilim tusu
yardimiyla giris alternatifi segmek zorundaysaniz (6rn.
yarigap diizeltmesi) kumanda, yazilim tusu cubugunu
eksen secgimine kapatir.

NC programini duzenleme

o islem sirasinda etkin NC programini diizenleyemezsiniz.

Bir NC programi olusturur veya degistirirseniz ok tuslari veya
yazilim tuslari ile NC programindaki her satiri ve NC timcesindeki
her kelimeyi segebilirsiniz:

Yazilim Fonksiyon
tusu / tus
vaN Bir dnceki sayfayi gevirin
van Bir sonraki sayfayi ¢evirin
BRSLANG - Program baslangicina gegis
son Program sonuna gegis
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Yazilim Fonksiyon

tusu / tus
Guncel NC timcesinin ekrandaki pozisyonunu
=0 degistirin. Boylece glincel NC timcesinin éniinde

programlanmis daha fazla NC timcesini gorintu-
leyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak gorindugiinde,
fonksiyonsuzdur

Glincel NC timcesinin ekrandaki pozisyonu-
=l nu degistirin. Boylece gincel NC tiimcesinin
arkasinda programlanmis daha fazla NC timce-
sini goruntileyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak gérindugiinde,
fonksiyonsuzdur

NC timcesinden NC tiimcesine atlama

NC timcesindeki tekil kelimeleri segcme

EoODRER

GoTo Belirli bir NC timcesini segme
Diger bilgiler: "GOTO tusunu kullan",
Sayfa 112
Yazilim Fonksiyon
tusu / tus
m Segilen bir kelimenin degerini sifira getirin
m Hatal degeri silin
m Silinebilir hata bildirimini silin
I Secilen kelimeyi silin
m Segcilen NC timcesini silme
. Donguleri ve program boéldmlerini silin
son En son diizenlenen veya silinen NC timcesini
s ekleme

NC tiimcesini herhangi bir yere ekleme

» Arkasina yeni bir NC timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
secin

» Diyalogu acma
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Degisiklikleri kaydedin

isletim tuir(i degisikligi yaptiginizda ya da dosya yoénetimini

sectiginizde kumanda, degisiklikleri standart olarak otomatik

sekilde kaydeder. NC programinda yapilan degisiklikleri belirli bir

sekilde kaydetmek isterseniz asagidaki gibi hareket edin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
secin

» KAYDET yazilim tusuna basin

> Kumanda, son kayittan beri hareket
gerceklestirdiginiz tum degisiklikleri kaydeder.

KAYDET

NC programinin yeni bir dosyaya kaydedilmesi

Glincel olarak secgilen NC programinin igerigini baska bir program

adi altinda kaydedebilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari iceren yazihm tusu gcubugunu
secin

T » KAYDET ALT yazilim tusuna basin
il > Kumanda, dizini ve yeni dosya adini
girebileceginiz bir pencere acar.
» Gerekirse DEGISIM yazilim tusunu kullanarak
hedef klasorl secin
» Dosya adini girin

> OKyazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin veya
IPTAL yazilim tusu ile sonlandirin

o KAYDET ALT ile kaydedilen dosyayi, dosya yonetiminde
SONU DOSYALAR yazilim tusu yardimiyla da
bulabilirsiniz.

Degisikliklerin geri alinmasi

Son kaydetme isleminden itibaren yaptiginiz tim degisiklikleri geri

alabilirsiniz. Bunun igin asagidaki islemleri yapin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu ¢ubugunu
segin

» DGSKL. KALDIR yazilim tusuna basin
KALDIR > Kumanda, islemi onaylayabileceginiz veya iptal
edebileceginiz bir pencere acar.
» Degisiklikleri EVET yazilim tusu ya da ENT tusu
ile iptal edin veya islemi HAYIR yazilim tusuyla
yarida kesin

Kelimeleri degistirin ve ekleyin

» NC tiimcesindeki kelime segin

» Yeni degerle Uzerine yazin

> Kelimeyi secerken 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.
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Ayni kelimeleri farkli NC tiimcelerinde arama

» NC tiimcesindeki bir kelimeyi segme: Istenen
kelime isaretlenene kadar ok tusuna basin

» NC tiimcesini ok tuslariyla segin
= Asagi ok: ileri dogru ara
®  Yukari ok: geri dogru ara

isaretleme yeni secilen NC tiimcesinde, ilk segilen NC tiimcesinde
oldugu gibi ayni kelimede yer alir.

o Cok uzun NC programlarinda arama iglemini
baslatirsaniz kumanda, ilerleme gostergesini iceren bir
semboll ekrana getirir. Aramay! istediginiz zaman iptal
edebilirsiniz.

Program boliimlerini igsaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

Program bélimlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC (Bl ED SR B - oo anian =
programina kopyalamak igin kumanda asagidaki fonksiyonlari i e i s o
kullanima sunar:

1

Yazihm tusu  Fonksiyon

i isaretleme fonksiyonunu agin [ P
ISARETL. OEF 256 "“”f‘,w
T isaretleme fonksiyonunu kapatin
£PTAL ET e )
H - e £ SLOK BLOK [7] [7] son
BLoK isaretlenen blogu silin e o o
KESME
aLox Hafizada yer alan blogu ekleyin
UYARLA
- isaretlenen blogu kopyalayin
KOPYALRA

Program boélumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:
» Yazihm tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
» Kopyalanacak program boélimunin ilk NC timcesini segin

» Ilk NC tiimcesini isaretieme: BLOK ISARETL. yazilim tusuna
basin.

> Kumanda NC timcesini renkli olarak vurgular ve
ISARETL. IPTAL ET yazilim tusunu ekrana getirir.

» Iimleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program béliminin
sonuncu NC timcesine hareket ettirin.

> Kumanda, isaretlenen tim NC timcelerini farkl bir renkte
gosterir. Isaretleme fonksiyonunu ISARETL. IPTAL ET yazilim
tusuna basarak istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz.

» Igsaretlenen program bélimiini kopyalama: BLOK KOPYALA
yazilim tusuna basin. isaretlenen program baliimiini kesme:
BLOK KESIM yazilim tusuna basin.

> Kumanda isaretlenen blogu kaydeder.
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Bir program bolimiini baska bir NC programina
aktarmak isterseniz burada énce dosya yonetimi
Uzerinden istediginiz NC programini segin.

» Ok tuslariyla, arkasina kopyalanan (kesilmis) program bolimunu
eklemek istediginiz NC tiimcesini segin

» Kaydedilen program bolimiini ekleyin: BLOK UYARLA yazilim
tusuna basin

> Isaretleme fonksiyonunu sonlandirma: ISARETL. IPTAL ET
yazilim tusuna basin

Kumandanin arama fonksiyonu

Kumandanin arama fonksiyonuyla istediginiz metinleri bir NC
programi dahilinde arayabilir ve isterseniz yeni bir metinle
degistirebilirsiniz.

istenen metinleri arama

» Arama fonksiyonunu segin [Eliianiet Tototan ) B3Fosramiana e
BUL -
> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir ST E— ;
ve yazilim tusu gcubugunda yer alan arama o e & e L8 e -
fonksiyonlarini gdsterir. L e e
» Aranan metni girin, 6rn.;: TOOL o
i i i i e oeotsTiaw | B
» lleri arama veya geri aramay! segin s .
» Arama islemini baslatin o
il
> Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tiimcesine geger.
» Arama islemini tekrarlama e e ances | sorraiam
BUL KeL e s | oeatortmun | pidrgrra 0wl Ak | WLczei

Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC timcesine geger.

» Arama fonksiyonunu sonlandirma: Son yazilim
tusuna basin

SON
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

alinamayacak sekilde zarar gorebilir.

kopyasini olusturun

DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR fonksiyonlari sorgulama
olmadan bulunan tim s6z dizimi elemanlarinin Gzerine yazar.
Kumanda, degistirme dncesinde eski dosyanin otomatik
yedeklemesini yapmaz. Bu asamada NC programlari geri

> Gerekirse degistirme 6ncesinde NC programlarinin yedek bir

» DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR &gelerini dikkatle kullanin

korumasi da bu fonksiyonlari engeller.

o Bir isleme sirasinda BUL ve DEGISTIRM fonksiyonlari
etkin NC programinda kullanilamaz. Etkin bir yazma

» Arama fonksiyonunu segin

BuUL

» Aranan kelimenin kaydedildigi NC timcesini secin

> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir

ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama

fonksiyonlarini gdsterir.

» GECERLI KELIME yazilim tusuna basin

> Kumanda, gincel NC timcesinin ilk kelimesini
devralir. Istenen kelimeyi devralmak igin
gerekiyorsa yazilim tusuna tekrar basin.

» Arama iglemini baglatin

BUL

DEGISTIRM

> Kumanda bir sonraki aranan metne geger.

» Metni degistirmek ve ardlndva‘n s.onraki bilgi
kaynagina ge¢cmek icin: DEGISTIRM yazilim

tusuna basin veya bulunan butiin metin

SON

76

béliimlerini degistirmek icin: TUMUNU DEGISTIR
yazilim tusuna basin veya metni degistirmemek
ve bir sonraki bilgi kaynagina gegmek igin: BUL
yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonunu sonlandirin; Son yazilim
tusuna basin
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3.6 Dosya yonetimi

Dosyalar
Kumandadaki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda NC programlari

H
Aletler
Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar .D
Referans noktalari .PNT
Tarama sistemleri .PR
Yedekleme dosyalari .TP
Bagh veriler (6rn. diizenleme noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet diizeltmesi .TAB
icin tablolar
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TXT
HTML dosyalari, 6r. tarama sistemi déngule- .HTML
rinin sonug¢ protokolleri
yardim dosyalari .CHM

Bir NC programini kumandaya girerseniz bu NC programina
Oncelikle bir ad verin. Kumanda, NC programini dahili hafizada ayni
adda bir dosya olarak kaydeder. Kumanda, metinleri ve tablolari da

dosya olarak kaydeder.

Dosyalari hizli bulmak ve yénetmek i¢cin kumanda bunlari, 6zel bir
pencere lizerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve

silebilirsiniz.

Kumanda ile toplam 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari ydnetebilir

ve kaydedebilirsiniz.

o Ayarlamaya gére kumanda, NC programlarinin
diizenlenmesinden ve kaydedilmesinden sonra *.bak
uzantih yedekleme dosyalari olusturur. Bu iglem
kullanima sunulan bellek alanini etkiler.
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Dosya adlan

Kumanda; NC programlarinda, tablolarda ve metinlerde dosya
adindan bir nokta ile ayrilan bir uzanti ekler. Bu uzanti, dosya tipini
tanimlar.

Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

Kumandada bulunan dosya adlari, sirtcu adlari ve dizin adlari su
sekildedir: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std
1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Asagidaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\vel Dizin agaci igin

Sdarucu tanimini dizinden ayirir

Veri aktariminda problem yasamamak igin diger hi¢ bir karakteri
kullanmayin. Tablo adlari bir harfle baglamalidir.

o Maksimum izin verilen yol uzunlugu 255 karakterdir.
Sirtcundn, dizinin ve uzanti dahil dosyanin tanimlari yol
uzunlugunu verir.

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 79

Harici olusturulan dosyalari kumandada gosterme

Kumandada asagidaki tabloda bulunan dosyalari gériintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek icin de kullanabileceginiz bazi ek araglar
monte edilmigtir.

Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel-tablolari xls
csv
Internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
ipg
png

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Dizinler

Dahili bellege ¢ok sayida NC programi ve dosya
kaydedebilecediniz icin genel bakisi saglamak amaciyla minferit
dosyalari dizinlere (klasorler) koyun. Bu dizinlerde, alt dizinler
olarak adlandirilan diger dizinleri olusturabilirsiniz. -/+ veya ENT
tusuyla alt dizinleri goriiniir veya goriinmez hale getirebilirsiniz.

Yollar

Bir yol, sabit diski ve benzer dizinleri veya iginde bir dosyanin kayith
oldugu alt dizinleri tanimlar. Tekli girigler \ ile ayrilr.

o Maksimum izin verilen yol uzunlugu 255 karakterdir.
Sirdclndn, dizinin ve uzanti dahil dosyanin tanimlari yol
uzunlugunu verir.

Ornek

TNC sirticistine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H
NC programi kopyalandi. NC programi bdylece su yolu igerir:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi igin bir drnek
gOsterir.

Genel goriiniim: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
KopvALR Tekil dosyayi kopyalayin 84
s}
Tip Belirli dosya tipini goster 82
5 ya upini g
vENz Yeni dosya olusturun 84
sonu En son segilen 10 dosyay! 87
DOSYALAR gosterm
st Dosyayi sil 88
Dosyayi isaretleyin 89
ISARETL .
fo ogzeT Dosyay! yeniden adlandirin 90
KGRUMALT Dosyayi, silmeye ve degigtir- 91
i meye karsi koruyun
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Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa
KoRUMAS - Dosya korumasini kaldirma 91
I’
TRBLONUN ~ Bir iTNC 530 dosyasini ige Bakiniz Kulla-
e aktarma nici el kitab,
kurulum, NC

programlarini
test etme ve
isleme

Tablo bigimini uyarlayin 245
] Ag suruculerini yonetin Bakiniz Kulla-
o nici el kitab,
kurulum, NC

programlarini
test etme ve
isleme

T Duzenleyici se¢ 91
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore 90
AYIRMA
sirala
KoP .DzZN. Dizini kopyalayin 87
(=]
o Dizini, tim alt dizinleri ile birlik-
%ﬁ TuM te silin
BE_ aur. Dizini guncellestir
!D:Enfsnm
AD DEGEST Dizini yeniden adlandir
[nec)=[rvz]
vent Yeni dizin olusturun
DiZiN
80

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Dosya yonetimini a¢

PGM
MGT

» PGM MGT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gdsterir
(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkh
bir ekran dlizenini gésterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

Soldaki, dar pencere mevcut struculeri ve dizinleri gésterir.
Sdardcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
suricl kumandanin dahili hafizasidir. Diger surtctler, érn. bir
bilgisayar baglayabileceginiz araylUzlerdir (RS232, Ethernet). Bir
dizin daima bir klasér semboll (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 bagli bir

fare ile ydnlendirme yapabilirsiniz.
Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim

dosyalari gosterir. Her dosya igin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi

gOsterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Adi Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya blyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Dosya, Programlama igletim tiriinde segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tirinde segildi

M Dosya bir igletim tiirl program akisinda
secildi

+ Dosya, DEP uzantili gésterilmeyen bagl

dosyalar igeriyor, o6r. alet kullanim kontrolU-
nan kullaniimasinda

Dosya, silmeye ve degistirmeye kargi
korumalhdir

Dosya, islem gérmekte oldudu icin silmeye
ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih

Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman

Dosyanin son degistirildigi saat

0 Bagli dosyalarin goruntilenmesi icin
dependentFiles(no. 122101) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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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 tuglarina veya yazilim tuglarina basin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yénde
hareket ettirir

» Iimleci bir pencerede yukari ve agagi hareket
ettirir

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

1. adim: Sirtciyl segme

» Sol penceredeki surtclyi isaretleyin

sec » Sdrlcl secimi: SEC yazilim tusuna basin veya
C
Nt » ENT tusuna basin
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2. adim: Dizini segme

» Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik
olarak dizindeki igsaretlenmis (a¢ik renkli) tim dosyalari gOsterir

3. adim: Dosya se¢me

Tip » TIP SEC yazilim tusuna basin
GOSTER. » Istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin
" veya
T gaaT ] » Tim dosyalari gérintiileme: TUM GOST. yazilim
tusuna basin veya
J— » Wildcards kullanin, érn. 4*.h: 4 ile baglayan, .h
FELTRE dosya tipindeki tim dosyalari gérintileyin

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin

» SEC yazilim tusuna basin veya
ent » ENT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimini cagirdiginiz secilmis
dosyay! igletim tirinde etkinlestirir.

o Dosya yonetiminde aranan dosyanin bas harfini
girdiginizde imleg otomatik olarak ilgili harfle baglayan ilk
NC programina atlar.
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Yeni dizin olustur

» Dizini, alt dizin olusturmak istedidiniz sol pencerede isaretleyin

v

YENI DiZiN yazilim tusuna basin
Dizin adi girin

YENI
DiZiN

v

v

ENT tusuna basin

v

Onaylamak i¢in OK yazilim tusuna basin veya

OK

v

iptal etmek igin IPTAL yazilim tusuna basin

iPTAL

Yeni dosya olusturma

» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini sol pencerede segin
» imleci sag pencerede konumlandirin
» YENI DOSYA yazilim tusuna basin

DOSYA

» Dosya adini uzantisiyla birlikte girin

ENT » ENT tusuna basin

Tekil dosya kopyalama
» Imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin

KOPYALA » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama

" fonksiyonunu segin

> Kumanda, bir agilir pencere agar.
Dosyayi glincel dizine kopyalama

» Hedef dosyanin adini girin
» ENT tusuna ya da OK yazilim tuguna basin

> Kumanda, dosyayi glincel dizine kopyalar.
Orijinal dosya korunur.

Dosyayi farkl bir dizine kopyalama

OK

2= 6 » Bir acilir pencerede hedef dizin segmek igin
D': hedef dizin yazilim tusuna basin

» ENT tusuna ya da OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, dosyayi ayni isimle secilen dizine
kopyalar. Orijinal dosya korunur.

OK

o Kopyalama islemini ENT tusu veya OK yazilim tusuyla
baslatirsaniz kumanda, bir ilerleme gdstergesi gosterir.
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Dosyalari farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle secin

Sag pencere

» GOSTER. yazilim tusuGOSTER. AGACI 6gesine basin

» Iimleci, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket ettirin
Sol pencere

» GOSTER. yazilim tusuGOSTER. AGACI 6gesine basin

> Kgpyalamak istediginiz dosyalari igeren dizini seg¢in ve
GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalari gésterin

» Isaretleme yazilim tusuna basin: Dosya
isaretleme fonksiyonlarini gérintuleyin

ISARETL .

—— » Dosya isaretleme yazilim tuguna basin: imleci,
ISARETL. kopyalamak ve isaretlemek istediginiz dosyanin
Ustline hareket ettirin. isterseniz diger dosyalari
ayni sekilde isaretleyin
KopvaLA » Kopyala yazilim tusuna basin: isaretlenen
" dosyalari hedef dizine kopyalayin

Diger bilgiler: "Dosyalari isaretleme", Sayfa 89

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

Dosyalarin lizerine yazma

Dosyalari, ayni addaki dosyalarin yer aldigi bir dizine
kopyalarsaniz kumanda, hedef dizindeki dosyalarin Gzerine yazilip
yazilmayacagini sorar:

» Tum dosyalarin tizerine yazma (Mevcut dosyalar alani segili):
OK yazilim tusuna basin ya da

» Dosyalarin iizerine yazilmasin: IPTAL yazilim tusuna basin

Korumali bir dosyanin (izerine yazmak isterseniz Korunan dosyalar
alanini segin veya islemi iptal edin.
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Tablo kopyalama

Satirlan bir tabloya aktar

Bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz SAHALARI DEGISTIR
yazilim tusuyla tekli satirlarin tizerine yazabilirsiniz. On kosullar:

m  Hedef tablo var olmahdir
® kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari igermelidir
® Tablonun dosya tipi ayni olmahdir

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SAHALARI DEGISTIR fonksiyonu, sorgulama olmadan kopyalanan
tabloda mevcut bulunan hedef dosyanin tim satirlarinin tzerine
yazar. Kumanda, degistirme dncesinde eski dosyanin otomatik
yedeklemesini yapmaz. Bu asamada tablolar geri alinamayacak
sekilde zarar gorebilir.

> Gerekirse degistirme dncesinde tablolarin yedek bir kopyasini
olusturun

» SAHALARI DEGISTIR 6gesini ilgili 6n katman ile kullanma

Ornek

Bir 6n ayar cihazinda, on yeni aletin alet uzunluklarini ve alet
yarigaplarini élgtiiniz. Akabinde 6n ayar cihazi, on satir, yani on
alet iceren TOOL_Import.T alet tablosunu olusturur.

Asagidaki iglemleri yapin:
» Tabloyu, harici veri tasiyicisindan istediginiz bir dizine
kopyalayin

» Harici olusturulan tabloyu kumandanin dosya yénetimi ile
mevcut TOOL.T tablosuna kopyalayin

> Kumanda, mevcut TOOL.T alet tablosunun (izerine yazilip
yazilmayacagini sorar.

» EVET yazilim tusuna basin

> Kumanda gincel TOOL.T dosyasinin lzerine tamamen yazar.
Kopyalama isleminden sonra TOOL.T 10 satirdan olusur.

» Alternatif olarak SAHALARI DEGISTIR yazilim tusuna basin

> Kumanda TOOL.T dosyasinda 10 satirin Uzerine yazar. Kalan
satirlara ait veriler kumanda tarafindan degistiriimez.

Bir tablodan satir gikarmak

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

Asagidaki islemleri yapin:

Satirlari kopyalamak istediginiz tabloyu agin

Ok tuslariyla kopyalamak istediginiz ilk satiri segin
EK FONK. yazilim tusuna basin

ISARETL. yazilim tusuna basin

Gerekirse bagka satirlari isaretleyin

KAYDET ALT yazilim tusuna basin

Segilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

vV Vv Vv VvYVvyy
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Dizini kopyalama

» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basinKOPYALA

> Kumanda, hedef dizinlerin secim penceresini ekrana getirir.

» Hedef dizini se¢in ve ENT tusuyla ya da OK yazilim tusuyla
onaylayin

> Kumanda, segilen dizini alt dizinler dahil olmak tzere secilen
hedef dizine kopyalar.

Son segilen dosyalardan birini segin

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin [E)aniet fstetim N @@ erograniana e

Sony » En son segilen on dosyayi goruntileyin:
S TRh SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

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

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket
ettirir

osya

a0nGEL

f oK stL 1PTAL DEGER
KOPYALA

» Dosyayi secin: OK yazilim tusuna basin ya da

OK

» ENT tusuna basin

GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla, isaretlenmis
bir dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan yolu
daha sonra tekrar kullanabilirsiniz, 6rn.PGM CALL tusu
yardimiyla bir program ¢agirirken.
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Dosyayi silme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SiL fonksiyonu dosyayi kalici olarak siler. Kumanda, silme
oncesinde dosyanin otomatik yedeklemesini yapmaz, drn. bir
geri dénisim kutusuna. Bu sekilde dosyalar geri alinamayacak
sekilde silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:
» Imleci silmek istediginiz dosyanin (izerine hareket ettirin
s » SIL yazilim tuguna basin

> Kumanda, dosyanin silinip silinmeyecegini sorar.
» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda dosyayi siler.
» Alternatif olarak IPTAL yazilim tusuna basin
> Kumanda islemi iptal eder.
Dizini silme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SiL TUM fonksiyonu dizinin tiim dosyalarini kalici olarak siler.
Kumanda, silme éncesinde dosyalarin otomatik yedeklemesini
yapmaz, 6rn. bir geri donisim kutusuna. Bu sekilde dosyalar
geri alinamayacak sekilde silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:
» imleci silmek istediginiz dizinin (izerine hareket ettirin
= » SiL yazilim tusuna basin
s T > Kumanda, dizinin bitin alt dizinler ve dosyalarla
birlikte silinip silinmeyecegini sorar.
OK yazilim tusuna basin
Kumanda dizini siler.
Alternatif olarak IPTAL yazilim tusuna basin
Kumanda islemi iptal eder.

VvV vV V
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Dosyalari igsaretleme

Yazilim tusu

DOSYA
ISARETL .

isaretleme fonksiyonu

Tekil dosyayi isaretleme

TUM
DOSYALAR
ISARETL .

Tam dosyalari dizinde isaretleme

ISAR.
KALDIR

Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirma

TUM
ISAR.
KALDIR

Tam dosyalar igin isaretlemeyi kaldirma

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

ISARETL .

DOSYA
ISARETL .

t
¢

DOSYA
ISARETL .

OO

-7

B

KOPYALRA

[ S
e

S

SiL

» Isaretleme fonksiyonlarini gériintiileyin: ISARETL.

yazilim tusuna basin

» Dosyay! isaretleyin: DOSYA ISARETL. yazilim
tusuna basin

» Imleci, diger dosyaya tasiyin

» Baska dosya isaretieme: DOSYA ISARETL.
yazilim tusuna basin vb.

isaretli dosyalari kopyalayin:

» Aktif yazilim tusu gubugundan ¢ikma

» KOPYALA yazilim tusuna basin

isaretlenen dosyalari silin:

» Aktif yazilim tusu ¢ubugundan ¢ikma

» SiL yazilim tusuna basin
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Dosyayi yeniden adlandirma

» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin (izerine
hareket ettirin

AD DEGIST

e

> Yeniden adlandirma fonksiyonunu segin:
AD DEGIST yazilim tusuna basin

» Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez

» Yeniden adlandirmayi uygulayin: OK yazilim tusu
veya ENT tusuna basin

Dosyalari siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klasorl secin

AYIRMA

90

» AYIRMA yazilim tusuna basin
» llgili gésterme kriteriyle yazilim tusunu segcin

AYIRMA SONRASI iSMi

AYIRMA SONRASI BUYUKLUGU
AYIRMA SONRASI TARiHi
AYIRMA SONRASI TiPi

AYIRMA SONRASI DURUMU
AYIRMM.
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Ek fonksiyonlar

Dosyanin korunmasi/Dosya korumasinin kaldirilmasi
» Imleci korunacak dosyanin iizerine hareket ettirin

= » Ek fonksiyonlari segin:
FONKS . EK FONKS. yazilim tusuna basin
KORUMALT » Dosya korumasini etkinlegtirme:
] KORUMALI yazilim tusuna basin
= > Dosya Protect sembollnu alir.
KoRUMAS. » Dosya korumasini kaldirma:

KORUMAS. yazilim tuguna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin iizerine hareket ettirin

» » Ek fonksiyonlari segin:
FONKS. EK FONKS. yazilim tusuna basin
— > Editor segimi:

sec EDITORU SEC yazilim tusuna basin

> Istediginiz editorii isaretleyin
= Or. .A veya .TXT gibi metin dosyalari igin

TEXT-EDITOR

= NC programlari .H ve .l icin PROGRAM-
EDITOR

= Or. .TAB veya .T gibi tablolar igin TABLE-
EDITOR

= Palet tablolari .P igin BPM-EDITOR
» OK yazihim tusuna basin

USB cihazinin baglanmasi ve ¢ikarilmasi

Kumanda, desteklenen dosya sistemi ile bagl USB cihazlarini
otomatik olarak algilar.

Bir USB cihazini ¢gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

» » Imleci soldaki pencereye hareket ettirin
I » EK FONKS. yazilim tuguna basin
- » USB cihazini ¢ikarin

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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4.1 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

Aletler | Alet bazh girisler

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde (alet cagirma) ve her

konumlama tiimcesinde girebilirsiniz.

Milimetre programlarinda beslemeyi F mm/dak biriminde, in¢
programlarinda ¢6zunurlik nedeniyle 1/10 in¢/dak olarak girin.
Alternatif olarak ilgili yazihm tuslari yardimiyla beslemeyi devir
basina milimetre (mm/1) FU ve dis basina milimetre (mm/dig) 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.

o Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili sayi degerini
(6rn. F30000), programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket
FMAX 6gesinin tersine sadece timceye gore degil,
aksine siz yeni bir besleme programlayana kadar etkiler.

Etki suresi

Bir sayi degeriyle programlanan besleme, yeni bir beslemenin
programlandigi NC tiimcesine kadar gegerlidir. F MAX sadece
programlandigi NC timcesi i¢in gegerlidir. F MAX igeren NC
timcesinden sonra sayi degeriyle en son programlanan besleme

gecerlidir.

Program akisi sirasindaki degisiklik
Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F

potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmig beslemeyi azaltr,

kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.

94
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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

NC programinda mil devir sayisini sadece yeni mil devir sayisini
girerek bir TOOL CALL timcesi ile degistirebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» TOOL CALL tusuna basin
» Alet numarasi? diyalogunu NO ENT tusu ile
atlayin
> Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalogunu NO ENT
tus ile atlayin

> Mil devri S= ? diyaloguna yeni mil devrini girin
veya VC yazilim tusu ile kesim hizi girisine gegis
yapin

» END tusu ile onaylayin

o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degistirir:
B TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan
B TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi olmadan,
Onceki TOOL CALL timcesindeki ayni alet ekseniyle

Asagidaki durumlarda kumanda alet degisimi
makrosunu uygular ve gerekirse bir yardimci alet ile
degistirir:

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile

= TOOL CALL timcesi, alet adi ile

= TOOL CALL timcesi; alet adi veya alet numarasi
olmadan, degistirilmis bir alet ekseni yonu ile

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devir sayisini, mil devir sayisinin S
devir sayisi potansiyometresi ile degistirebilirsiniz.
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4.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in 6nkosul

Normal olarak hareket koordinatlarini, malzeme ¢giziminde

6lcildigu gibi programlayin. Kumandanin alet orta noktasini
hesaplamasi, yani bir alet dizeltmesi uygulayabilmesi i¢in g

belirlenen her aletin uzunluk ve yarigapini girmeniz gerekir. % % %

Alet verilerini TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan NC programina ] P 2 3 B
ya da ayri alet tablolarina girebilirsiniz. Alet verilerini tablolara "
girerseniz diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. NC programi

calisiyorsa kumanda, girilen tim bilgileri dikkate alir. z \/ -

<V

Alet numarasi, alet adi

Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile calisiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet
adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.

o izin verilen karakterler: #$ % & ,- .012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWX
YZ
Kaydetme sirasinda kumanda kiguk harfleri otomatik
olarak biyik harflerle degistirir.
Yasak karakterler: <Bosluk>!""()*+:;<=>7?[/]""

{1}~

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.

L3

L2 L

Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.
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Uzunluk ve yarigaplar igin delta degerleri
Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapl igin sapmalari
tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir Ust 6lgii (DL, DR>0) anlamina gelir. Ust
Olglye calisma isleminde, Ust 6l¢U degerini girmek i¢in alet cagirma
programlamayi1 TOOL CALL ile girin.

Negatif bir delta degeri, bir alt 6lct (DL, DR<0) anlamina gelir. Bir alt
deger, aletin aginmasi igin alet tablosuna girilmigtir.

Delta degerlerini sayi degerleri olarak girersiniz, TOOL CALL
timcesinde degeri bir Q parametresi ile de aktarabilirsiniz.

Giris araligi: Delta degerleri en fazla + 99,999 mm olabilir.

o Alet tablosundaki Delta deg@erleri, malzeme kaldirma
simulasyonunun grafik gosterimini etkiler.

TOOL CALL timcesindeki delta degerleri, similasyonda
aletin gosterilen blyUklugunu degistirmez. Ancak
programlanan delta degerleri, aleti simiilasyonda
tanimlanan degere gore kaydirir.

Alet verilerini NC programina girin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler.

Belirli bir alet i¢in numara, uzunluk ve yarigapi NC programinda bir
kez TOOL DEF timcesinde belirlersiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:
» TOOL DEF tusuna basin

» Istenen yazilim tuguna basin

ALET-
NUMARASI

= Alet numarasi

= ALETISMI

5 QS
> Alet uzunlugu: Uzunluk i¢in diizeltme degeri
> Alet yaricap1: Yaricap icin diizeltme degeri

Ornek
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Alet verilerini agma
Aleti agmadan 6nce bir TOOL DEF tiimcesinde ya da alet
tablosunda tespit ettiniz.

NC programinda bir TOOL CALL alet agmayi asagidaki verilerle
programlayabilirsiniz:

TOOL
CALL

98

» TOOL CALL tusuna basin
» Alet numarasi: Aletin numarasini veya adini

girin. ALETISMI yazilim tusuyla bir ad girebilir,

QS yazilim tusuyla da bir string parametresi
girebilirsiniz. Kumanda, bir alet adini otomatik
olarak tirnak igine alir. Bir string parametresine
Onceden bir alet adi vermek zorundasiniz. Adlari,
TOOL.T etkin alet tablosundaki kayda gore
belirlenir.

Alternatif olarak SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir aleti dogrudan TOOL.T alet

tablosundan secgebileceginiz bir pencere agar.

Bir aleti diger duzeltme degerleri ile birlikte
acmak icin alet tablosunda tanimlanan endeksi
ondalik isarete gore girin

» X/Y/Z'ye paralel mil ekseni: Alet eksenini girin
» S mil devri: S mil devrini dakika basina dénls

(dev/dak) olarak girin. Alternatif olarak, Vc kesit
hizini dakika basina metre (m/dak) cinsinde
tanimlayabilirsiniz. Daha sonra VC yazilim tusuna
basin

Besleme F: Besleme F dakika basina milimetre
(mm/dak) olarak girin. Alternatif olarak ilgili
yazilim tuglari yardimiyla beslemeyi devir basina
milimetre (mm/1) FU ve dig basina milimetre
(mm/dis) FZ olarak tanimlayabilirsiniz. Besleme,
bir konumlama tiimcesinde veya bir TOOL CALL
tumcesinde yeni bir besleme programlayana
kadar etkiler

Alet uzunlugu olgiisii DL: Alet uzunlugu igin
delta degeri

Alet yaricapi olciisii DR: Alet yaricapi igin delta
degeri

Alet yaricapi olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin
delta degeri

Aletler | Alet verileri
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o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degigtirir:
® TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan
B TOOL CALL tiimcesi; alet adi, alet numarasi olmadan,
Onceki TOOL CALL timcesindeki ayni alet ekseniyle

Asagidaki durumlarda kumanda alet degisimi
makrosunu uygular ve gerekirse bir yardimci alet ile
degigtirir:

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile

B TOOL CALL timcesi, alet adi ile

B TOOL CALL timcesi; alet adi veya alet numarasi
olmadan, degistirilmis bir alet ekseni yonu ile

Acilir pencerede alet se¢imi

Bir aleti acilir pencerede asagidaki gibi arayabilirsiniz:

» GOTO tusuna basin

Alternatif olarak ARA yazilim tuguna basin
Alet adini ya da alet numarasini girin

ENT tusuna basin

Kumanda girilen arama kriterine uygun ilk alete
gider.

vV v v Vv

Asagidaki fonksiyonlari bagh bir fare ile uygulayabilirsiniz:

® Tablo bagliginda bir situn tiklandiginda kumanda, verileri artan
veya azalan sirada siralar.

= Tablo baghgindaki bir situna tiklayarak ve ardindan
basili tutulan fare tusuyla kaydirarak situn genisliklerini
degistirebilirsiniz
Gosterilen agilir pencereleri alet numarasi ve alet adi arama
sirasinda birbirinden ayri sekilde yapilandirabilirsiniz. Siralama
diizeni ve sutun genislikleri, kumanda kapatildiktan sonra da
muhafaza edilir.

Alet ¢cagirma

Z alet eksenindeki 5 numarali alet 2500 dev/dak mil devri ve 350
mm/dak beslemeyle g¢agrilir. Alet uzunlugu ve alet yarigapi 2 igin
Olcu 0,2 veya 0,05 mm, alet yarigapi icin alt 6lct 1 mm'dir.

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

D 6nundeki L, R ve R2 Delta degerini gosterir.

Aletlerin 6n segimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

TOOL DEF ile aletlerin 6n segimi, makineye bagl bir
fonksiyondur.

Alet tablolari kullaniyorsaniz bir TOOL DEF tiimcesi ile kullanilacak
bir sonraki alet igin bir 6n segim yapin. Bunun igin alet numarasini,
bir Q parametresi, QS parametresi veya tirnak isaretleri icinde bir
alet adi girin.
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Alet se¢imi

Otomatik alet degisimi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Alet degisimi makineye bagl bir fonksiyondur.

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. TOOL CALL
ile yapilan bir alet cagirmada kumanda, alet tablasindaki aleti
degistirir.

Bekleme siiresini uzatma

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme suresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tirt ve malzeme
materyaline baglidir. Alet tablosunun OVRTIME stitununda aletin,
bekleme suresinin 6tesinde kullanilabilecegi sureyi dakika olarak
girersiniz.

Makine Ureticisi, bu sttunun etkin olup olmadigini ve alet
aramasinda nasil kullanilacagini belirler.
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4.3 Alet diuizeltmesi

Giris
Kumanda, alet hattini mil eksenindeki alet uzunlugunun dizeltme
degeri kadar ve galisma dizlemindeki alet yaricapi kadar duzeltir.

Alet uzunluk diizeltmesi

Bir alet calistirdidinizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu

L=0 olan bir alet ¢agrilana kadar kaldirilir (6rn. TOOL CALL 0).

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugu diizeltmesi i¢in tanimlanmis alet
uzunluklarini kullanir. Yanlhs alet uzunluklari ayni zamanda hatall
alet uzunlugu diizeltmesi seklinde etki eder. O uzunlukta ve

bir TOOL CALL 0 dogrultusundaki aletlerde kumanda, uzunluk
dlzeltmesi ve ¢arpigsma kontroli uygulamaz. Asagidaki alet
konumlandirmalar sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Aletleri daima gergek alet uzunlugu ile tanimlayin (sadece
farklar degil)

» TOOL CALL 0 yalnizca mili bogaltmak igin kullaniimalidir

Uzunluk diizeltmesinde hem TOOL CALL tiimcesindeki, hem alet
tablosundaki delta dederleri dikkate alinir.

Duzeltme de@eri = L + DL tooL caLL + DL1ag ile

L: TOOL DEF tiimcesi ya da alet tablosundan alet
uzunlugu L
DL to0L caLL: Ust 6lgti DLTOOL CALL tiimcesi uzunlugu igin

DL 1ag: DL dlgusU, alet tablosundan alinan uzunluk igin
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Eksene paralel pozisyon tiimcelerinde Alet yarigap
dizeltmesi

Kumanda, eksene paralel konumlama timceleri yardimiyla ¢alisma
dizleminde alet yarigapini dizeltebilir. Béylece pozisyonlari
Onceden ddénustirmeden ¢izim dlgulerini dogrudan girebilirsiniz.
Hareket yolu, takim yaricapi kadar uzatilir veya kisaltilir.

® R+, alet yolunu alet yaricapi kadar uzatir

= R-, alet yolunu alet yaricapi kadar kisaltir

= RO, alet orta noktasiyla aleti konumlandirir

Yaricap dizeltmesi, bir alet cagrildiginda ve eksene paralel
hareketin bir dogrusal timceyle R+/R- hareket ettirildiginde slrece
etki eder.

o Yarigap diizeltmesi, mil eksenindeki
konumlandirmalarda etki etmez.
Yarigap dizeltmesi igin bilgi icermeyen bir konumlama
timcesinde en son segcilen yarigcap duzeltmesi etkin
kalir.

Yarigap dizeltmesinde kumanda, hem TOOL CALL timcesindeki,
hem alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Diizeltme degeri =R+ DRTOOL calL t DRTAB ile

R: TOOL DEF tiimcesinden ya da alet tablosundan
alet yaricapi R

DR 100 caLL: TOOL CALL timcesinden alinan yarigap i¢in DR
Ust olcgusu

DR 1pg: DR dlgusd, alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: R0

Alet galisma dlzleminde programlanan hat Gzerinde ya da
programlanan koordinatlarin Gzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.

Aletler | Alet diizeltmesi
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Yarigap diizeltmesi girisi

Yarigap diizeltmeyi bir konumlama tiimcesinde girin. Hedef
noktasinin koordinatini girin ve ENT tusuyla onaylayin.

YARICAP DUZELT.: R+/R-/DUZELT. YOK MU?

» Takimin hareket yolu, takim yaricapi kadar
i uzatilir
» Takimin hareket yolu, takim yaricapi kadar
= kisaltilr
Nt » Yarigap duzeltmesi yapiimamis alet hareketi
veya yaricap dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna
basin
» NC tiimcesi sonlandirma; END tusuna basin
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5.1 Temel ilkeler

NC programinda alet hareketleri

Turuncu eksen tuglariyla agik metin diyalounu eksene paralel bir
konumlama tiimcesi i¢in agin. Kumanda, sirayla tim bilgileri sorar
ve NC timcesini NC 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 bagli olarak, isleme sirasinda ya
takim ya da makine tezgahi sikilan malzeme ile hareket eder.

Alethareketlerini programlayin | Temel ilkeler

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontroll gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ilave kontur
ihlallerine yol agabilir. Yaklagsma hareketi sirasinda ¢arpisma
tehlikesi olusur!

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

> Islem akisini ve konturu, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

Yarigap diizeltmesi

Kumanda, alet yarigcapini otomatik olarak dizeltebilir. Eksene
paralel konumlama timcelerinde, kumandanin hareket yolunu alet
yarigapl oraninda uzatmasina (R+) veya kisaltmasina (R-) karar
verebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Eksene paralel pozisyon timcelerinde Alet yaricap
dizeltmesi", Sayfa 102
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Ek fonksiyonlar M

Kumandanin ek fonksiyonlariyla sunlari kumanda edebilirsiniz
®m Program akigl, 6rn. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatiimasi gibi
makine fonksiyonlari

Alt programlar ve program bolum tekrarlari

Tekrarlanan ¢alisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program boluma tekrari olarak girin. Ek olarak bir NC programi
baska bir NC programini ¢agirabilir ve uygulatabilir.

Diger bilgiler: "Alt programlar ve program boélim tekrarlari”,
Sayfa 149

Programlama: Q Parametresi

NC programinda Q parametreleri sayi degerlerinin yerini tutar:
Bir Q parametresine bagka bir yerde bir say1 degeri atanir. Q
parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlamasi yardimiyla program akigi
sirasinda 3D tarama sistemiyle dlgiimler gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Q parametrelerinin programlanmasi”, Sayfa 167
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5.2 Alet hareketleri

Bir calisma igin takim hareketini programlama

NC tiimcelerinin eksen tuslariyla olusturulmasi

Turuncu renkli eksen tuglariyla diyalogu agarsiniz. Kumanda, [Eianier ssieein - @ Pooantana =g
sirayla tim bilgileri sorar ve NC tiimcesini NC programina ekler.

Ornek — Bir dogrunun programlanmasi

D

» Konumlandirmayi 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?

» Yaricap dizeltmesini segin, érn. RO yazilim
tusuna basin

> Alet diizeltiimeden hareket eder.

RO

BESLEME F=? /| F MAKS = ENT

» 100 Beslemeyi tanimlayin, érn. 100 mm/dak girin. (INC
programlamada: 100 girildiginde 10 in¢/dak degerinde bir
beslemeye esittir)

N » ENT tusu ile onaylayin

» Alternatif olarak hizli besleme igleminde: FMAX
yazilim tusuna basin

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

F MAX

F RUTO

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon M3 mili agar) girin
ENT » Kumanda, ENT tusuyla bu diyalogu sonlandirir

Program penceresi satiri gosterir:
6 X+10 RO FMAX M3
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Gergek pozisyonu kabul et

Bir konumlandirma tiimcesiniGERGEK POZISYONU KABUL ET
tusuyla da olusturabilirsiniz:

> Aleti, Manuel isletim isletim tiiriinde, kabul edilmesi gereken
pozisyona getirin

» Programlama igletim tlriini segin
» Arkasina NC timcesinin eklenecegi NC tumcesini seg¢in

>

>
>

GERCEK POZiSYONU AL tusuna basin
Kumanda bir NC tiimcesi olusturur.

istenilen ekseni, 6rn. AKT.

yazilim tusunu secin. POS. X (izerine basin

Kumanda guincel pozisyonu kabul eder ve
diyalogu sonlandirir.
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Ornek: Dogru hareketi

islemenin grafik simiilasyonu igin ham parga tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile takim ¢agirma

Takimi, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile serbest birakin
Takimi 6nceden konumlandirin

Takimi 6nceden konumlandirin

Takimi 6nceden konumlandirin

F beslemesi = 1000 mm/dak ile isleme derinligine hareket
edin

Kontura yaklasma

2 noktasina yaklasin

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

Konturu kapatin ve serbest birakin

Takimi serbest birak, program sonu

=
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Programlama yardimlari | GOTO fonksiyonu

6.1 GOTO fonksiyonu

GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

GOTO tusuyla aktif isletim tiriinden bagimsiz olarak NC
programinda belli bir noktaya atlayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir a¢ilir pencere gdsterir.

» Numara girin

» Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, 6r. girilen
sayida asagiya atla

N SATIRL

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

N sATTRL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIRL Girilen satir sayisi kadar asagiya atla
GoTo Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARRASI

o GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlarinin
programlanmasi ve test edilmesinde kullanin. Islemede
timce takibi fonksiyonunu kullanin.

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme
ve isleme el kitabi

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
secebileceginiz Smart-Select penceresini acabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek igin agagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yap1 gérinimd ile
birlikte bir acilir pencere gdsterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Diger bilgiler: "GOTO islevi tGzerinden dongl tanimlama”,
Sayfa 271

Secim penceresini GOTO tusuyla agin

Kumanda bir se¢im menisi sunuyorsa GOTO tusuyla segim
penceresini agabilirsiniz. Bdylece mimkun olan girigleri gérursuniz.
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6.2 Ekran klavyesi

Harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle ya da (varsa) USB [Evanes Seissan B rzoozaniam
baglantisi Gzerinden bagl bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

ok tPTAL

o | et abe/ABC || Ger1 silme

Metni ekran klavyesiyle girme
Ekran klavyesi ile galismak icin asagidaki sekilde hareket edin:

» Or. program adi ya da dizin ad1 igin ekran
klavyesiyle bir harf girmek i¢cin GOTO tusuna
basin

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini iceren
kumanda sayi giris alanini gosteren bir pencere
acar.
n » imleg istenen harfin lizerinde durana kadar
rakam tusuna birkag kez basin

» Bir sonraki karakteri girmeden dnce kumandanin
segcili karakteri devralmasini bekleyin

» OK yazihim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

OK

abc/ABC yazilim tusuyla blylk/kigUk harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ek 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL iSARET yazilim tusu lizerinden cagirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.
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6.3 NC programlarinin gosterimi

S6z diziminin one ¢ikarilmasi

FH: Ay commen
3 TOOL CALL “FAGE_MILL_D40" Z 52000
s
©YCL DEF 233 SATIH FREZELENE
CALISUA KAPSANT
Q389-+d  (PREZE STRATEJIST

Kumanda, s6z dizimi elemanlarini anlamlarina goére farkli renklerle (Bl e - oo-amians wm
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde NC programlari daha rahat ke s s iy -
okunur ve daha duzenli olur. Cren e ] b ]

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi

assosst FREZELEME YONU

Kullanim Renk : o

az27:+2 3. EKSEN BASL. NOKT
a380=+0 3. EKSEN 30N NOKTASI
G369:+0.4  OLCU DERINLIGI
2

Standart renk Siyah S e S

Q38521500 {BESLEWE PERDAHLAMA
0253245000 | BESLEME ROZISYONL

|

1l

Aciklamalarin gdsterilmesi Yesil ol B

Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi perte g e Gt e v e o e e e
Tdmce numarasinin gosterilmesi Mor = | = 5w

FMAX gosterilmesi Turuncu

Besleme gosterilmesi Kahverengi

Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag késesinde 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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6.4 Yorumlar ekleme

Uygulama
Bir NC programinda, program adimlarini agiklamak veya uyari [E)ianiet fstetim N G P rograniana e Y
yapmak i¢in yorum ekleyebilirsiniz. s o N o

STAMP W | ad
0 L60 DIST+2

o Kumanda, lineBreak (No. 105404) makine
parametresine bagh olarak uzun yorumlari farkl gosterir.
Yorumun satirlarini kaydirabilirsiniz ya da >> isareti diger
icerikleri sembolize eder.

Bir yorum timcesinde son karakter bir edik cizgi
olmamalidir (~).

BASLANG. 80N

Bir yorum girmek igin birden fazla imkan mevcuttur. gl e S A Bl kx|

OZER. YAZ

Yorum ekleme
» Arkasina yorum eklemek istediginiz NC timcesini segin

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN- » PROGRAMLAMA YARDIMLARI yazilim tugsuna
VnR;?:EnRI basin
— » YORUM UYARLA yazilim tuguna basin
HvRREA » Metni girin

Program girisi sirasinda yorum girmek

o Bu fonksiyon igin USB {izerinden bagli bir alfa klavye
gereklidir.

Bir NC timcesi igin veri girisi

Alfa klavyede ; (noktali virgul) tizerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir
Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV v Vv Vvyy

Yorumu sonradan eklemek

o Bu fonksiyon igin USB Uizerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

Bir yorum eklemek istediginiz NC timcesini sec¢in
Sag ok tusu ile NC timcesindeki son kelimeyi segin:
Alfa klavyede ; (noktali virgul) tizerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir

Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV vV VvyyVyy
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Sahsi NC tiumcesinde yorum

0 Bu fonksiyon igin USB Uizerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

» Arkasina yorum eklemek istediginiz NC tiimcesini segin

» Programlama diyalogunu alfa klavyede ; (noktali virgdl) tusu ile
acin

» Yorumu girin ve NC timcesini END tusu ile kapatin

NC timcesini sonradan yorumlayin

Mevcut bir NC timcesini yorum olarak degistirmek isterseniz
yapmaniz gerekenler:

» Yorum yapmak istediginiz NC tiimcesini segin

L] » YORUM EKLE yazilim tusuna basin
CIKAR > Kumanda, timce basinda bir ; (noktal virgil)

olusturur.
» END tusuna basin

NC tiimcesi yorumunu degistirin

Yorum yapilmis bir NC timcesini etkin bir NC timcesi olarak
degistirmek icin yapmaniz gerekenler:

» Degistirmek istediginiz yorum tiimcesini segin

L] » YORUM KALDIR yazilim tusuna basin
Alternatif

» Alfa klavyede > tusuna basin

> Kumanda, timce basindaki ; (noktal virglli)
cikarir.

» END tusuna basin

Yorum degistirme fonksiyonlari

Yazillim tusu  Fonksiyon

BRSLANG . Yorumun baslangicina atlama
son Yorumun sonuna atlama
=
son Bir kelimenin baglangicina atlama. Kelimeleri bir
KELIME .
gl bosluk ile ayirin
KELZME Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeleri bir
- bosluk ile ayirin
Ekleme modu ile Gzerine yazma modu arasinda
UZER. YRZ geg|§
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6.5 NC programini serbest diizenleme

Belirli s6z dizimi elemanlarinin girisi dogrudan mevcut tuslar ve
NC editériindeki yazihm tuslan vasitasiyla yapilamaz, 6rn. LN
timceleri.

Harici bir metin editériinin kullanimini énlemek igin kumanda
asagidaki imkanlari sunar:

®m  Kumanda dahilindeki metin editdérinde serbest s6z dizimi girisi
® NC editérinde ? tusu yardimiyla serbest s6z dizimi girisi

Kumanda dahilindeki metin editoriinde serbest s6z dizimi girisi

Mevcut bir NC programini ilave s6z dizimi ile tamamlamak igin
yapmaniz gerekenler:

» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yoénetimini agar.
o » EK FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

EDITORU SEC yazilim tusuna basin
Kumanda, bir secim penceresi agar.
TEXT-EDITOR segenegini segin
Secimi OK ile onaylayin

istediginiz s6z dizimini tamamlayin

EDITORU
SEC

OK

vV v vy yVvy

o Kumanda, metin editériinde asla s6z dizimi kontrolU
yapmaz. Ardindan NC editdriine girislerinizi kontrol edin.

NC editoriinde ? tusu yardimiyla serbest s6z dizimi girisi

o Bu fonksiyon icin USB Uzerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

Acilmis mevcut bir NC programini ilave s6z dizimi ile tamamlamak
icin yapmaniz gerekenler:

{ﬁ—} > ?girin

> Kumanda yeni bir NC tiimcesi acgar.

EnD > [stediginiz s6z dizimini tamamlayin
» Girisi END ile onaylayin

o Kumanda, onaylama sonrasinda bir s6z dizimi kontrolU
uygular. Hatalar ERROR timcelerine yol acar.
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6.6 NC tumcelerini atlama

/ isareti ekleme
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC tiimcelerini Programlama igletim tiriinde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

» istenen NC tiimcesini segin

» UYARLA yazilim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini ekler.

/ isaretini silme

NC tlimcelerini Programlama igletim tlriinde tekrar géstermek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» Gizlenen NC tumcesini seg¢in

» CIKAR yazilim tugsuna basin
> Kumanda /- igaretini kaldirir.
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6.7 NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama tumceleriyle yorumlama [E)ianiet fstetim N G P rograniana T &
imkani verir. Siralama tumceleri, asagidaki program satirlari igin T T s oo e o
yorumlar veya basliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter). e o e &

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama tiimceleri ile

genel bakis saglanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.
Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama tiimcelerini NC programinda istediginiz bir
yere ekleyebilirsiniz.

Anahat timceleri ek olarak ayri bir pencerede gdsterilebilir ve
islenebilir veya tamamlanabilir. Bunun i¢in uygun ekran dizenini

kullanin. =1 E=

Eklenen ana hat noktalari kumanda tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (uzantis1 .SEC.DEP). Bbylece ana hat penceresindeki
yonlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
segebilirsiniz:

E Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi

degistirin
PROGRAN » Siralama penceresini gorantuleyin: Ekran dizeni
ove icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin
= » Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISIMi
TE yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 128 | Actk metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 119



Programlama yardimlari | NC programlarini siralama

Anahat timcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina siralama timcesi eklemek istediginiz NC timcesini

segin
» SPEC FCT tusuna basin
PROGRANM- » PROGRAMLAMA YARDIMLARI yazilim tuguna
VFIRII;?:EFIRI basin
> DIZiLIM UYARLA yazilim tusuna basin

UYRRLA

» Duzenleme metnini girin

» Gerekirse yazilim tusuyla siralama derinligini
(girinti) degistirin

i+

Siralama noktalari sadece diizenleme
sirasinda yerlestirilebilir.

Dlizenleme penceresindeki timceleri se¢in

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
tiimce goOstergesini program penceresinde uygular. Bu sayede
birkag adimda buyuk program bdlimlerini atlayabilirsiniz.
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6.8 Hesap makinesi

Kullanim

Kumanda, en énemli matematik fonksiyonlarini yapabilen bir hesap

makinesine sahiptir.

» CALC tusu ile hesap makinesini agin

» Hesaplama fonksiyonlarini segin: Yazilim tusu vasitasiyla veya

bir alfa klavyesiyle kisa komutu girin

» CALC tusu ile hesap makinesini kapatin

Hesaplama fonksiyonu

Kisa komut (yazilim
tusu)

Toplama +
Cikarma -
Carpma *
Bdlme /
Parantez hesabi ()
Arc Cosinus ARC
Sinis SIN
Kosinus COs
Tanjant TAN
Deger kuvvetlerini almak XAY
Kare kokinu alma SQRT
Tersine fonksiyon 1/x

PI (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
Virgllden sonraki kismi kesin DAH
Virgulden dnceki kismi kesin FRAC
Modyil deger MOD
Goriinim se¢ Gorinim
Degeri sil CE
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Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim
tusu)
Olgiim birimi MM ya da INC

Aci degerini radyan dlcimde gosterin RAD
(Standart: Derece cinsinde ag¢i degeri)

Sayi degerinin gosterilme tirini secin  DEC (ondalik) ya da
HEX (onaltilik)

Hesaplanan degeri NC programina devralin

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi
segcme

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz
hesaplamay! yapin

» DEGER DEVRALMAK yazilim tusuna basin

> Kumanda, hesaplanan degeri aktif giris alanina alir ve hesap
makinesini kapatir.

o Hesap makinesine bir NC programindaki degerleri de
devralabilirsiniz. GUNCELLE DEGER AL yazilim tusuna
veya GOTO tusuna basarsaniz kumanda, degeri etkin

giris alanindan hesap makinesine alir.

Hesap makinesi, isletim tlrinin degismesinden sonra
da etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak igin END
yazilim tusuna basin.

Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap makine-
AKS DGRLRI . . - - .
sinde nominal deger veya referans degeri olarak
kabul edin
GUNCELLE Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap
N makinesine alin
DEGER Hesap makinesindeki sayisal dederi etkin girdi
DEVR-
ALMAK alanina alin
GuNCEL Hesap makinesindeki sayisal degeri kopyalayin
DEBER
KOP5RLR
KoPvALANM Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
DEGER .
UYARLA ekleyln
ARAY0Z Kesim verileri islemcisini agin
VERI
HESRPLI:VICI

o Hesap makinesini alfa klavyenizin ok tuslariyla da
kaydirabilirsiniz. Bir fare bagladiysaniz hesap makinesini
fareyle de konumlandirabilirsiniz.
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6.9 Kesim verileri iglemcisi

Uygulama

Kesim verileri islemcisiyle bir isleme slreci i¢in 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 tusuna basin.
Kumandanin yazilim tusunu goésterdigi durumlar:
B CALC tusuna basin

®  devir sayisi girdisi igcin TOOL CALL tiimcesinde diyalog alaninda

actiginizda

m diyalog alanini besleme girisi igin hareket timcelerinde veya

dongllerde agtiginizda

= Manuel isletim isletim tiiriinde F yazilim tusuna basin
®  Manuel isletim isletim tiiriinde S yazilim tusuna basin

Kesim verileri iglemcisinin géruntimleri

Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagl olarak, kesim

verileri igslemcisi farkh girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin ¢api

VC: Kesim hizi

S= Mil devir sayisi sonucu

Devir sayisi hesaplayicisini bir aletin tanimlanmig oldugu bir
diyalogda acarsaniz devir sayisi hesaplayici alet numarasini ve
cap! otomatik olarak devralir. Diyalog alanina sadece VC 6gesini

girersiniz.

Besleme hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin ¢api

VC: Kesim hizi

S: Mil devir sayisi

Z: Kesim sayisi

FZ: Dis basina besleme
FU: Devir basina besleme
F= Besleme sonucu
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o TOOL CALL timcesi igerisinden beslemeyi, F AUTO
yazihm tuslan yardimiyla sonraki NC tiimcelerine
devralabilirsiniz. Beslemeyi sonradan degistirmeniz
gerekirse sadece besleme degerini TOOL CALL timcesi
icerisinde uyarlayin.

Kesim verileri islemcisindeki fonksiyonlar

Kesim verileri islemcisini nerede actiginiza bagli olarak asagidaki
seceneklere sahip olursunuz:

Yazilim tusu  Fonksiyon

T Kesim verileri islemcisinden verileri
ce= NC programina devralma
HESAPL . Besleme ve devir sayisi hesaplama arasinda
F BESLEME .
gecis
GiREs Dis basina besleme ve devir bagina besleme
BESLEME .
R arasinda gegis
GRS Devir sayisi ve kesim hizi arasinda gegis
DEV. SAYI
[uel s
CUTTING Kesim verileri tablosu ¢alismalarini agma veya
DATA TRBLE
KPL kapatma
SeC Alet tablosundan alet segme
l Kesim verileri igslemcisini ok isareti yénine
kaydirma
oy Hesap makinesine gegcme
MAKINEST
inc degerlerini kesim verileri islemcisinde kullanin
INCH
Kesim verileri islemcisini sonlandirin
SON
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Kesim verileri tablolariyla calisma

Uygulama

Kumandada malzemeler, kesim maddeleri ve kesim verileri igin
tablolar kaydederseniz kesim verileri igslemcisi bu tablo degerlerini
hesaplayabilir.

Otomatik devir sayisi ve besleme hesaplama ile galismadan énce
asagidaki sekilde hareket edin:

» Malzeme materyalini WMAT.tab tablosuna girin
» Kesim maddesini TMAT.tab tablosuna girin

» Malzeme-kesim maddesi kombinasyonunu bir kesim verileri
tablosuna girin

> Aleti alet tablosunda gerekli degerlerle tanimlayin
u  Alet yarigapi
. Kesim sayisi
= Kesim maddesi
m Kesme verileri tablosu

Malzeme materyali WMAT

Malzeme materyallerini WMAT.tab tablosunda tanimlarsiniz. Bu
tabloyu TNC:\table dizinine kaydetmeniz gerekir.

Tablo WMAT materyali i¢in bir situn ve materyalleri ayni kesim
sartlarina sahip madde siniflarina ayirabileceginiz bir MAT_CLASS
sutunu igerir, 6r. DIN EN 10027-2 uyarinca.

Kesim verileri islemcisine malzeme materyalini asagidaki sekilde

girersiniz:

» Kesim verileri igslemcisini segin

» Acilir pencerede Tabloda kesim verileri etkinlestir 6gesini
segin

» Agilir meniden WMAT 6gesini segin

Alet kesim maddesi TMAT

Kesim maddelerini TMAT.tab tablosunda tanimlarsiniz. Bu tabloyu
TNC:\table dizinine kaydetmeniz gerekir.

Kesim maddesini alet tablosunda TMAT sttununa atarsiniz. ALIAS1,

ALIAS2 vb. gibi bagka stitunlarla ayni kesim maddesi icin alternatif
adlar verebilirsiniz.
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TNC: \table \WMAT.TAB

NR

1

2/1.0038
3/1.0044
4/1.0114
51.0177
61.0143
7St 37-2
8St 37-3 N
9X 14 CiMo S 17
10/1.1404
11{1.4305
12|V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16|PTFE

WMAT

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200
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Kesme verileri tablosu

Malzeme-kesim maddesi kombinasyonlarini ilgili kesim verileri ile BT E— -
birlikte .CUT uzantili tabloda tanimlarsiniz. Bu tabloyu TNC:\system T o ;;
\Cutting-Data dizinine kaydetmeniz gerekir. T
Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA
sUtununda atarsiniz. S - =

o Bu basitlestirilmis tabloyu, sadece tek bir ¢apa sahip
aletler kullaniyorsaniz veya gapin besleme igin dnemli
olmadidi durumda kullanin, ér. déner kesme plakalari.

Kesim verileri tablosu asagidaki sutunlari igerir:
MAT_CLASS: Malzeme sinifi

MODE: isleme modu, ér. perdahlama

TMAT: Kesim maddesi

VC: Kesim hizi

FTYPE: Besleme tipi FZ veya FU

F: Besleme

Capa bagh kesim verileri tablosu

Cogu durumda hangi kesim verileri ile galisabileceginiz aletin T e e oo £ ehos s raes aaa vns:
¢apina baghdir. Bunun i¢in .CUTD uzantil kesim verileri tablosunu : s.aond
kullanirsiniz. Bu tabloyu TNC:\system\Cutting-Data dizinine
kaydetmeniz gerekir. ; i
Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA
sutununda atarsiniz. E I )
Capa bagli kesim verileri tablosu ek olarak asagidaki sttunlari
icerir: 3 s s
= F_D_0: @ 0 mm iin besleme 2 o o
= F_D_0_1:@ 0,1 mm igin besleme
® F_D_0_12: @ 0,12 mm igin besleme e e S =
|

o Tdm sutunlar doldurmak zorunda degilsiniz. Bir
alet gapi tanimli iki stitun arasinda kalirsa kumanda
beslemeyi lineer olarak araya ekler.
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6.10 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula ya da uygulama

Bir NC programini olustururken kumanda, programlanan konturu bir
2D ¢izgi grafigiyle gosterebilir.

» Ekran diizeni tusuna basin

» PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin

> Kumanda, NC programini solda ve grafigi sagda goésterir.

oTon. » OTOM. ISARET yazilim tusunu ACIK olarak
EEB ayarlayin

> Program satirlarini girdiginiz sirada kumanda,
programlanan hareketi grafik penceresinin sag
tarafinda gdsterir.

Kumandanin grafigi birlikte uygulamamasi gerekiyorsa
OTOM. ISARET yazilim tusunu KAPALI konumuna getirin.

o OTOM. ISARET &gesi ACIK konumundaysa kumanda,
2D cizgisel grafigi olusturulurken asagidaki program
iceriklerini yok sayar:

B Program boélima tekrarlari

Atlama talimatlar

Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlari
Dongu ¢agrilar

Kilitli aletlerden dolayi uyarilar

Bu nedenle otomatik ¢izimi sadece kontur programlama
sirasinda kullanin.

Kumanda, bir NC programini yeni agtiginizda veya
RESET + BASLAT yazilim tusuna bastiginizda alet verilerini sifirlar.

Kumanda, program grafiginde farkli renkler kullanir:

B Mavi: kesin olarak belirlenmis kontur elemani

Mor: Henlz kesin olarak belirlenmemis kontur elemani
Acik mavi: Delikler ve digli

Koyu sari: alet merkez hatti

Kirmizi: hizli hareket
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Mevcut NC programi programlama grafigi olusturma

» Ok tuslariyla grafigin kendisine kadar olusturulacagi
NC timcesini secgin veya GOTO 6gesine basin ve istediginiz
timce numarasini dogrudan girin

RESET 4
5
BASLAT

O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin ve
grafik olusturun: RESET + BASLAT yazilim tusuna
basin

Diger fonksiyonlar:

Yazilim tusu

RESET
+
BASLAT

Fonksiyon

O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin.
Programlama grafiginin olusturulmasi

BASLAT
TEK

Programlama grafigini timce olarak olusturun

BASLAT

Programlama grafigini tamamen olusturun veya
RESET + BASLAT 6gesinden sonra tamamlayin

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
sadece kumanda, bir programlama grafigi olustu-
rurken ekrana gelir

GORUNUMLER

@7

Gorunumlerin segilmesi
m Ustten gériiniis

= Onden gériniim

m  Sayfa gorinimi

ALET YOLL.

GORUNTULE

GizZLE

Alet yollarini gérintlleyin veya gizleyin

HOW_FMAX_PA|
HOW_FMAX_PA|

KPL] Ack

Alet yollarini hizli harekette gorintuleyin veya
gizleyin

Tumce numarasini goster ve gizle

[::::} >

TUMCE NO. 4
GUSTER

ACK

Grafik silme
> g

GRAFIK

SIL

128

Yazilim tusu cubuguna gecis yapin

Tdmce numaralarini gorintileyin: .
SET NO GOSTER GIZLE yazilim tusunu GOSTER
konumuna getirin

Tdmce numaralarini gizleyin: )
SET NO GOSTER GIZLE yazilim tusunu GIZLE
konumuna getirin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

Grafik silin: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin
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Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin
== » Parmaklik gizgilerini ekrana getirin:
KPL Parmaklik gizgilerini goster yazilim tusuna
basin

Kesit buylitme veya kugiiltme

Bir grafik gériinimunu kendiniz de belirleyebilirsiniz. [Eianier Fstewin - Berograniana T 8
» Yazilhim tusu cubuguna gegis yap

e

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

]

Yazilim tusu Fonksiyon
— f Kesimi kaydirma
¢ = :
o i t - = "0
ol Kesimi kiglltme

Kesimi buyitme

D Kesimi sifirlama

HAM PARCA GERI BELIRLEME yazilim tusu ile ilk kesimi geri

yukleyin.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur;

B Gosterilen modeli kaydirmak icin farenin ortadaki tugunu ya
da fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz.

= Belirli bir alani biyttmek icin sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu goériinima
bayatar.

= Herhangi bir alani hizli bir sekilde blylitmek veya kigulltmek igin
fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin.
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6.11 Hata mesajlari

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata goésterir:
= yanlig giriglerde

® NC programindaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

= Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satirinda kirmizi yaziyla
gOsterir.

o Kumanda, gesitli hata siniflari igin farkl renkler kullanir:
® Hatalar icin kirmizi
= Uyarilar igin sari
= Notlar igin yesil
m Bilgiler icin mavi

Uzun ve ¢ok satirli hata mesajlan kisaltilarak gésterilir. Mevcut tim
hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden ulasabilirsiniz.

Kumanda, silinene kadar ya da daha 6ncelikli bir hata (hata sinifi)
ile degistirilinceye kadar Ust satirda bir hata mesaji gosterir. Sadece
kisa stre beliren bilgiler her zaman gésterilir.

Bir NC timcesinin numarasini i¢geren bir hata mesaiji, bu NC
timcesi veya 6nceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde
kumanda, otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tiirden bir
hatayi siz gideremezsiniz. Sistemi sonlandirin ve kumandayi
yeniden baslatin.

Hata penceresini agin

ERR » ERR tusuna basin

> Kumanda hata penceresini agar ve mevcut bitin
hata mesajlarini tam olarak gdsterir.

Hata penceresini kapat
» SONU yazilim tuguna basin ya da

SON

ERR » ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.

Programlama yardimlari | Hata mesajlari
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Detayli hata mesajlar
Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gdsterir ve hata giderme Program g 00 B erooren Teots N
yontemlenm ag|k|ar L@ Fx programiama: gegersiz kenumlandirma tomcesi e

gegersiz

» Hata penceresini agin

» > Hata nedeni ve hata gidermeye iligkin bilgiler:
BiLGE Imleci, hata mesajinin Gstine konumlandirin ve

EK BILGI yaziim tusuna basin

> Kumanda, hata nedeni ve hata gidermeye iligkin
bilgiler iceren bir pencere acar.

» Bilgiden gikin: EK BiLGi yazilim tusuna tekrar )
basin . BEREEEEREEE

1zin verilmeyen bir uygulama tomcess
1, AND/GHF, APPR/DEP, yalniz FK duzleming dikey

IC BILGI yazilim tusuiC BILGI
iC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata
mesajl hakkindaki bilgileri aktarir.

» Hata penceresini agin
c » Hata mesaji hakkinda ayrintili bilgiler: im[eci o

BiLGE hata mesajinin Gstine konumlandirin ve IC BILGI
yazilim tusuna basin

> Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi iceren bir
pencere agar.

» Ayrintilardan ¢ikin: i€ BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

FILTRE yazihim tusuFILTRE
FILTRE yazilim tusu yardimiyla, dogrudan arka arkaya listelenen
6zdes uyarilar filtrelenebilir.

» Hata penceresini agin
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

- > FILTRE yazilim tusuna basin. Kumanda, 6zdes
ke [AcK uyarilari filtreler

» Filtreden gikin: GERI yazilim tusuna basin
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

» Baslik satirda gosterilen hatayi veya notu silin:
CE tusuna basin

o Bazi durumlarda CE tusunu, baska fonksiyonlar igin
kullanildigindan dolayi hata silmek i¢in kullanamazsiniz.

Hatay: sil
» Hata penceresini agin

» Tek tek hata silin: irpleci, hata mesajinin Gzerine
konumlandirin ve SIL yazilim tusuna basin.

» BUtiin hatalar silin: TUM SiL yazilim tusuna
siL basin.

o Nedeni ortadan kaldiriimadiysa hata silinemez. Bu
durumda hata mesaji kalir.

Hata protokolu

Kumanda, meydana gelen hatalari ve énemli olaylari (0rn. sistem
baslatma) bir hata protokoliinde kaydeder. Hata protokolintin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokoll dolarsa kumanda ikinci bir
dosya kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokolu silinir ve
Uzerine yeniden yazilir vs. Gerekiyorsa ge¢gmisine bakmak igin
GUNCEL DOSYA 6gesinden ONCEKI DOSYA 6gesine gegis yapin.

» Hata penceresini agin.
o » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

DOSYALRAR

A » Hata protokolinu acin: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tu§una basin

oNOERE > Qerekiyorsa Onceki hata protokollinl ayarlayin:
posYA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

—— > Ggrekiyorsa glncel hata protokolUnu ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

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

Kumanda, tus giriglerini ve 6nemli olaylar (6rn. sistem baslatma) bir
tus protokoliinde kaydeder. Tus protokollnin kapasitesi sinirlidir.
Tus protokolu dolu ise ikinci bir tug protokollne gecis yapilir. Bu

da doluysa birinci tug protokolu silinir ve Uzerine yeniden yazilir

vs. Gerekiyorsa giris gegcmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
dgesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

o » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin
e » Tus protokollinl agin: TUSLARI PROTOKOL
PROTOKOL yazilim tusuna basin

e > Qereki){orsa Onceki tus protokollni ayarlayin:
posvA ONCEKI DOSYA yazilim tuguna basin

e > Ggrekiyorsa glincel tus protokollni ayarlayin:
posvA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

Kumanda, kullanim akisinda 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/ Fonksiyon

tuslar
BASLANG . Tus protokoll baglangicina gegis
son Tus protokoll sonuna gegis
" Metin ara
L Gilincel tus protokoli
e Onceki tus protokolii

Satir ileri/geri

IIII IIII

—— Ana menlye geri don

i
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Bilgi metinleri

Ornegin izinsiz bir tusa basma ya da gegerlilik alaninin digindaki
bir degerin girilmesi gibi hatali bir kullanimda kumanda, size bas
satirda bir bilgi metniyle bu hatali kullanimi bildirir. Kumanda, uyari
metnini bir sonraki gegerli giriste siler.

Servis dosyalarini kaydetme

Gerekli durumda kumandanin glincel durumunu 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 DOSYALARI KAYDET fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, énceki kayitl servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkl
bir dosya adi kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme
» Hata penceresini agin

L » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tuguna basin
seRvis » SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin
KAYDET > Kumanda, servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere acar.

» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tuguna
basin

0K

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

Yazilim tusuyla kumandanin yardim sistemini agabilirsiniz. Su anda
yardim sistemi dahilindeki hata agiklamasini elde edersiniz, bunu
HELP tusuna basarak da elde edersiniz.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz bir yardim sistemini de kullanima
sunarsa kumanda, Makine imalat¢is1 ek yazihm tusunu
ekrana getirir; bu tusla s6z konusu ayri yardim sistemini
cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaiji ile ilgili diger
detayl bilgileri bulabilirsiniz.

Programlama yardimlari | Hata mesajlari
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6.12 Baglama duyarli TNCguide yardim
sistemi

Uygulama

o TNCguide'l kullanmadan 6nce, yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Giincel yardim dosyalarini indir",
Sayfa 139

Baglam konteks yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide HELP tusuyla

acilir, burada kumanda kismen duruma bagli olarak ilgili ek bilgiyi
dogrudan gdsterir (konteks duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
diizenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere
ulasirsiniz.

THCguias - maan.ehm

| @

RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

The PLE pogram ofthe THE is atomaticaly cori

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POIN

@
®

t

o Kumanda TNCguide'l, ayarladiginiz diyalog dilinde
baglatmayi dener. Gerekli dil strimi eksikse kumanda,
Ingilizce stirimu acgar.

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

®  Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
(BHBKIlartext.chm)

= Kullanici el kitabr Kurulum, NC programlarini test etme ve
isleme (BHBoperate.chm)

B TUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

Ek olarak, mevcut chm dosyalarinin birlikte gdsterildigi main.chm
kitap dosyasi kullanima sunulmustur.

@ Secime bagli olarak makine Ureticisi makineye 6zel
dokimantasyonlari TNCguide sunabilir. Bu dokiimanlar
ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide'in ¢agrilmasi
TNCguide'l baglatmak icin birgok secenek kullanima sunulmustur:
» HELP tusuna basin

» Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembolilnu
tikladiysaniz yazilim tusuna fareyle tiklayin

» Dosya yonetimi Gzerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitl
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini agabilir

Windows programlama yerinde TNCguide, sistem
dahilinde tanimlanmig standart tarayicida acillir.

END

t
m
S
1l
%

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma islemini kullanima

sunar, bu iglemle ilgili yazilim tusu igin fonksiyon tanimini

yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gzerinden

kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yazilim tusu cubugunu
segin

» Kumandanin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu tzerinden
gOsterdigi yardim sembollna fare ile tiklayin

> Fare imleci soru isaretine dénusur.

» Soru igareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin

> Kumanda, TNCguide'l agar. Segilen yazihm tusu igin bir atlama
yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam metin
arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi manuel
olarak arayabilirsiniz.

Bir NC timcesi duzenlediginiz esnada da icerige duyarli bir cagri

mevcuttur:

» Istediginiz NC timcesini segin

» Istenen kelimeyi igaretleyin

» HELP tusuna basin

> Kumanda, yardim sistemini baslatir ve etkin fonksiyona iligkin
aciklamay gosterir. Bu durum ek fonksiyonlar veya makine
Ureticinizin dénguleri igin gecerli degildir.

TNCguide'da hareket edilmesi

TNCguide'da yonlendirmeyi fare ile kolay sekilde yapabilirsiniz.
Sol sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren liggene
tiklayarak altinda yer alan boélimleri gérintuleyebilirsiniz veya ilgili
girise dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim,
Windows Explorer kullanimi ile aynidir.

Baglantili yazi alanlari (¢capraz baglantilar) mavi ve alti ¢gizilidir. Bir
baglantiya tiklayarak ilgili sayfayi agabilirsiniz.

TNCguide'l tus ve yazilim tuglar tGzerinden de kullanabilirsiniz.
Asagidaki tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.
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Yazilim tusu

Fonksiyon

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

®  Sag metin penceresi etkin: Metin veya
grafikler tam olarak gosterilmiyorsa sayfayi
asagl veya yukari dogru kaydirin

»  Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini agin.
m Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

® Soldaki igerik dizini etkin: icerik dizinini
kapatin
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

® Soldaki igerik dizini etkin: imlec tusuyla
secilen sayfay goster

® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Gzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gegis

®  Soldaki igerik dizini etkin: Segenek; icerik
dizini gostergesi, konu bashgi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu ile
sag ekrana gegis arasinda gegisi saglar

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

@ |m]

B

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya ge¢

GER1

En son gosterilen sayfayi segme

ILERL

En son gosterilen sayfay1 se¢ fonksiyonunu
birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gegin

YAN

Bir sayfa geri gitme

Bir sayfa ileri gitme

igerik dizinini gdsterme/gizleme

Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmig gdsterimde
kumanda ylzeyinin bir bolumdnu goérebilirsiniz

Odaklanma, dahili sekilde kumanda kullanimina
gecis yapar, boylece ac¢iimig olan TNCguide'da
kumanday! kontrol edebilirsiniz. Tam ekran goste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden dnce
otomatik olarak pencere buyikligina azaltir

SON

TNCguide'l sonlandirma
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Konu basghgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bashgi dizininde (Index sekmesi)
listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin segilmesi ile dogrudan
segilebilir.

Soldaki sayfa etkindir.

» Index segenegini segin

» Ok tuslariyla ya da fareyle istediginiz konu
basligi Uzerine hareket edin

Alternatif:
» ik harfini girin
> Kumanda, girilen metne baglh olarak konu bashgi

dizinini senkronize eder, bdylece konu baglhgini
listede daha hizl bulabilirsiniz.

» ENT tusu ile secilen konu baghgi ile ilgili bilgileri
gOsterin

Switch.on

POWER INTERRUPTED

o Aranacak s6zcligu sadece USB lzerinden baglanmis bir
alfa klavye ile girin.

Tam metin arama

Ara sekmesinde tim TNCguide'da belirli bir kelimeye gbre arama
yapabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

» Ara sekmesini segin

» Arama: giris alanini etkinlestirin
» Aranan kelimeyi girin

» ENT tusuyla onaylayin

>

Kumanda, bu kelimeyi iceren alanlarin timanu
listeler.

Ok tuslariyla istediginiz yere hareket edin
» ENT tusuyla segili bulunan alani gosterin

v

o Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Sadece baslklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda
arama yapar, butiin metinlerde degil. Fonksiyonu
fareyle ya da isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak
etkinlestirebilirsiniz.
Aranacak s6zcugu sadece USB lizerinden baglanmis bir
alfa klavye ile girin.
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Guncel yardim dosyalarini indir

Kumanda yaziliminiza uygun yardim dosyalarini bulabileceginiz
HEIDENHAIN ana sayfasi:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalari

» Seri, 6rn. TNC 100

» Istenen NC yazilim numarasi, 6r.TNC 128 (77184x-07)

» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimand segin

» ZIP dosyasini indir

» ZIP dosyasini ag

» Aciimis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de
dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

o TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar igin ikili modu segin.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguide\it
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
isvegge TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\tncguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehge TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusca TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestiriimis) TNC:\tncguide\zh
Cince (geleneksel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovence TNC:\tncguide\sl
Norvegge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tirkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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71 M ek fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

Kumandanin — M fonksiyonlari olarak isimlendirilen — ek
fonksiyonlari ile kumanda ettikleriniz

® program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatiimasi gibi
makine fonksiyonlari

= aletin hat davranisi

Bir konumlama tiimcesinin sonuna veya ayri bir NC tiimcesine en
fazla doért M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda 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. cark isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tuguyla girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC tumcesindeki sirasina bagh
olmadan, bir konumlama tliimcesi basinda etkili olmasina, diger
birinin timce sonunda etkili olmasina dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari NC timcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programlandiklari NC tiimcesinde
gegerli olur. Bir ek fonksiyon sadece timce bazinda etkili degilse
bunlari devamindaki bir NC tiimcesinde ayri bir M fonksiyonu ile
tekrar kaldirmaniz gerekir veya bunlar kumanda tarafindan program
sonunda otomatik kaldirilir.

o Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira agagidaki sekilde
olur:

B Tumce baslangicinda etkin olan M fonksiyonlari,
timce bitisinde etkin olanlardan dnce uygulanir

B Tam M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
timce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonlar | M ek fonksiyonlarini girin
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7.2 Program akisi kontroll, mil ve sogutucu
madde igin ek fonksiyonlar

Genel bakig

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son

MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA

M1 Secime bagl olarak program [
akisi DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (fonksiyon makine Uretici-
si tarafindan belirlenir)

M2 Program akisi DURDUR u
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tdmce 1'e geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsami,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine baglidir
M3 Mil ACIK saat yoniinde u
M4 Mil, saat yénunun tersi yonde n
ACIK
M5 Mil DURDURMA n
M6 Alet degisimi u
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI n
M13  Mil ACIK saat yéninde n
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine n
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi n

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

143



Ek fonksiyonlar | Koordinat bilgileri icin ek fonksiyonlar

7.3 Koordinat bilgileri i¢cin ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olgek gubugundaki bir referans igareti, 6lgek cubugu sifir Xy
noktasinin pozisyonunu belirler. -

X (2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

= Makineye bagl pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

E bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine
sifir noktasi ile 6lgu sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranig
Kumanda, koordinatlari malzeme sifir noktasina goére referans alir.

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine sifir noktasini
baz almasi gerekiyorsa bu NC tiimcelerinde M91'i girin.

o Bir M91 timcesinde artan koordinatlari
programliyorsaniz bu koordinatlar en son programlanan
M91 pozisyonunu baz alir. Etkin NC programinda
M91 pozisyonu bulunmuyorsa koordinatlar gecerli alet
pozisyonunu baz alir.

Kumanda, makine sifir noktasini referans alan koordinat degerlerini
gosterir. Durum gostergesinde koordinat gostergesini REF olarak
ayarlayin.

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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M92 ile davranig — Makine referans noktasi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine sabit pozisyonu (makine referans noktasi)
belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢cin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

Konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa bu NC timcelerinde M92'yi girin.

o Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yaricap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada 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
noktasi ayari bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumunda
kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel
Isletim tiirlinde artik gdstermez.

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemlerini
gOsterir.

Program testi isletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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Ek fonksiyonlar | Koordinat bilgileri i¢in ek fonksiyonlar

Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere
indirme: M94

Standart davranig

Kumanda, aleti giincel a¢i dederinden programlanan agi degerine
getirir.

Ornek:

Gegerli agi degeri: 538°

Programlanan agi degeri: 180°

Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranis

Kumanda, tiimce basinda giincel ag¢i degerini 360°'nin altindaki
bir degere azaltir ve daha sonra programlanan degere gider.
Birden fazla doner eksen etkinse M94, tim ddner eksenlerin
gostergesini kiiglltir. Alternatif olarak M94 arkasina bir doner
eksen girebilirsiniz. Kumanda daha sonra sadece bu eksenin
gOstergesini dusurr.

Bir hareket sinir girdiyseniz ya da bir yazilim sinir salteri etkinse
ilgili eksen igin M94 fonksiyonu yoktur.

Ornek: Tiim etkin déner eksenlerin gdsterge degerlerini
kiigultiin

Ornek: C ekseninin gésterge degerini kiigiiltiin

Ornek: Etkin tiim doner eksenlerin géstergesini kiigiiltiin ve
ardindan C ekseni ile programlanan degere gidin

Etki
M94 sadece M94'in programlandigi NC timcesinde etki eder.
M94 timce baslangicinda etkili olur.
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7.4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Daldirma hareketleri i¢cin besleme faktori: M103

Standart davranig

Kumanda, aleti hareket yoninden bagimsiz olarak en son
programlanan beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranis

Eger alet, alet ekseninin negatif ydoninde hareket ederse kumanda
hat beslemesini azaltir. FZMAX girisindeki besleme, en son
programlanan FPROG beslemesiyle ve %F faktorlyle hesaplanir:

FZMAX = FPROG x %F

M103'ii girin

Eger bir konumlama timcesinde M103'ii girerseniz bu durumda
kumanda diyalogu uygular ve faktor F'yi sorar.

Etki
M103 timce baslangicinda etkilidir.

M103'ii kaldirma: M103'ii faktorsiiz yeniden programlayin.
Milimetre/mil devri olarak besleme: M136

Standart davranig

Kumanda, aleti NC programinda mm/dk. cinsinden belirlenen F
beslemesiyle hareket ettirir

M136 ile davranis

o ing birimli NC programlarinda M136, FU besleme
alternatifi ile kombine edilmemelidir.

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

Kumanda, M136 ile aleti mm/dk. olarak degil, NC programinda
belirlenen milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Devir sayisini potansiyometre ile degistirirseniz kumanda beslemeyi
otomatik olarak uyarlar.

Etki

M136 timce baslangicinda etkilidir.
M137 programlanirken M136 kaldiriimalidir.

Konturdan alet ekseni yonunde geri cekme: M140

Standart davranig

Kumanda, aleti Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce
takibi isletim tirlerinde, NC programinda belirlendigi gibi hareket
ettirir.

M140 ile davranig

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yoniinde
konturdan dnce hareket ettirebilirsiniz.
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Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve aletin konturdan uzaklasmak i¢in kullanmasi
gerektigi yolu sorar. Aletin konturdan uzaklasirken kullanmasini
istediginiz yolu girin veya hareket alani kenarina kadar gitmek igin
MB MAX yazilim tusuna basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
hi¢bir besleme girmezseniz kumanda programlanan yolu hizli
olarak gider.

Etki
M140 sadece, M140'in programlandigi NC timcesinde etki eder.
M140, timce baslangicinda etkilidir.

Ornek
NC timcesi 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
NC timcesi 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gétirin

o M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest hareket
edebilirsiniz.
M140'tan dnce prensip olarak alet ekseniyle bir
alet ¢agrisi tanimlayin, aksi halde hareket yénu
tanimlanmaz.

148 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018






Alt programlar ve program boliim tekrarlan | Alt programlar ve program boéliim tekrarlarini tanimlama

8.1  Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmig ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve
program boélimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bolimuandn tekrarlari, NC programinda
LABEL igin bir kisaltma olan LBL etiketi ile baslar (ing. etiket,
isaretleme anlamindadir).

LABEL'ler, 1 ila 65535 bir numara veya tanimlayabileceginiz bir ad
alir. Her LABEL numarasini ve her LABEL adini NC programinda
sadece bir defa LABEL SET girerek atayabilirsiniz. Girilebilen etiket
adlarinin sayisi sadece dahili bellekle sinirlidir.

0 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.

150 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Alt programlar ve program boliim tekrarlari | Alt program

8.2 Alt program

Calisma sekli

1

Kumanda, bir CALL LBL alt programin ¢agriimasina kadar NC
programini uygular

Bu andan itibaren kumanda, ¢agrilan alt programi LBL O alt
program sonuna kadar yurdtur

Ardindan kumanda, NC programini CALL LBL alt programini
takip eden NC tiimcesiyle devam ettirir

Programlama uyarilari

Bir ana program, istediginiz kadar alt program igerebilir
Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz

Bir alt program kendisini cagirmamalidir

Alt programlari, M2 veya M30 NC tiimcesinin arkasina
programlama

Alt programlar NC programinda M2 veya M30 NC timcesinin
onldnde duruyorsa ¢agrilmadan en az bir kez iglenebilir

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

> lgerigi girin

» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve 0
etiket numarasini girin
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Alt programlar ve program boélim tekrarlan | Alt program

Alt programi ¢agirin

LBL
CALL

» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL adini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gegis yapmak icin LBL adi yazilim
tusuna basin.

> Bir string parametresi numarasini hedef adres
olarak girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna
basin

> Bu durumda kumanda, tanimli string
parametresinde belirtilen etiket adina atlar.

» REP tekrarlamalari NO ENT tusuyla atlayin.
REP tekrarlamalari sadece program bolimu
tekrarlamalarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, ¢linkii bir alt program sonunun
¢agrisina denktir.
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8.3 Program bolimu tekrarlari

Label

Program boélimu 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 Kumanda, NC programini program boéliminin sonlanmasina
kadar (Ln,m) uygular

2 Ardindan kumanda, ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n REPn etiket
¢agrisi arasindaki program bolimunu REP altinda belirttiginiz
kadar tekrarlar

3 Ardindan kumanda, NC programini igslemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimuni 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

® Program bélimlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden
sonra baslamasi nedeniyle tekrarlamalarin programlandigindan
bir fazlasi ile uygular.

Program bolimiiniin tekrarini programlama

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
ve LABEL numarasini tekrarlayacak program
bolimu igin girin. LABEL adlarini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girdisine gegis yapmak igin
LBL ADI yazilim tusuna basin

» Program bolumuanu girin
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Program bolimiuntun tekrarini gagirin

» Program bolimind ¢agirin: LBL CALL tusuna
basin
» Tekrarlanacak program bolimunun program
bolim numarasini girin. LABEL adlarini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis
yapmak igin LBL ADI yazilim tusuna basin

» REP tekrarlamalarin sayisini girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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8.4 Alt program olarak istenilen NC
programi

Yazilim tuslarina genel bakis

PGM CALL tusuna bastiginizda kumanda asagidaki yazihm tuslarini
gOsterir:

Yazilim tugsu  Fonksiyon

e NC programini PGM CALL ile agma
@ Noktass Sifir nokta tablosunu SEL TABLE ile segme
TARBL
noKTRLemE Nokta tablosunu SEL PATTERN ile segme
TABL
T— NC programini SEL PGM ile segme
SEC
seciLz Son segilen dosyayi CALL SELECTED PGM ile
o acma
— Herhangi bir NC programini SEL CYCLE ile islem
SECin: dongusu olarak secme
Calisma sekli
1 Siz CALL PGM vasitasiyla bagka bir ¢calisma programi ¢adirana 0 BEGIN PGM A
kadar kumanda, bir NC programi uygular '
2 Ardindan kumanda, ¢agrilmis NC programini program sonuna l
kadar devam ettirir + CALL PGM B
3 Bundan sonra kumanda, tekrar gagrilan NC programini program : :
cagrisi uzerine gelen NC timcesiyle devam ettirir : !
' END PGM A
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Programlama uyarilar

®m  Kumanda, istediginiz bir NC programini ¢agirmak icin etiketlere
ihtiya¢c duymaz

= Cagrilan NC programi, gagri CALL PGM komutunu gagriimig NC
programi i¢inde bulundurmamalidir (sonsuzluk)

® Cagrilan NC programi, M2 veya M30 ek fonksiyonu
icermemelidir. Cagrilan NC programinda alt programlari
etiketlerle tanimladiysaniz M2'yi veya M30'u, FN 9: If +0 EQU
+0 GOTO LBL 99 atlama fonksiyonuyla degistirebilirsiniz

= Donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak istiyorsaniz o zaman
program adindan sonra .| dosya tipini girin.

B Herhangi bir NC programini12 PGM CALL déngusu Gzerinden de
cagirabilirsiniz.

® Herhangi bir NC programini ayrica Dongii secimi fonksiyonu
Uzerinden de gagirabilirsiniz (SEL CYCLE ).

®  Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL sirasinda
global etki yapar. Bu nedenle, gagrilan NC programindaki Q
parametreleri degisikliklerinin gagiran NC programina da etkide
bulundugunu dikkate alin.

Cagnilan bir NC programlarinin kontrolii

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir gcarpisma
kontroll gergeklestirmez. Cagrilan NC programlarindaki
koordinat donustlirmeleri hedefe yonelik sekilde geri alinmazsa
bu dénltsutmler de ayni sekilde ¢agiran NC programina etki eder.
islem sirasinda garpisma tehlikesi bulunur!

» Kullanilan koordinat déntstmlerini ayni NC programinda
tekrar sifirlama

> Gerekirse akigi grafiksel simulasyon yardimiyla kontrol edin

Kumanda gagrilan NC programlarini kontrol eder:

®  Cagrilan NC programi M2 ya da M30 ek fonksiyonunu igceriyorsa
kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi segtiginizde
kumanda, uyariyi otomatik olarak siler.

® Kumanda isleme 6ncesinde, ¢agrilan NC programlarinin tam
olup olmadigini kontrol eder. END PGM NC timcesi yoksa
kumanda bir hata mesaj ile iptal eder.

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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Yol bilgileri

Sadece program adini girerseniz ¢agrilan NC programi ¢agiran NC
programi ile ayni dizinde bulunmalidir.

Cagrilan NC programi, ¢cagiran NC programi ile ayni dizinde
bulunmuyorsa tam yol adini girin, 6r. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

® cagiran NC programinin klasériinden hareketle bir klasor diizeyi
yukariya ..\PGM1.H

® c¢agiran NC programinin klasériinden hareketle bir klasdr diizeyi
asaglya DOWN\PGM2.H

® c¢agiran NC programinin klasériinden hareketle bir klasor diizeyi
yukariya ve bagka bir klasore ..\THERE\PGM3.H

NC programinin alt program olarak ¢agrilmasi

PGM CALL ile gagirma

PGM CALL fonksiyonuyla herhangi bir NC programini alt program
olarak gagirabilirsiniz. Kumanda; ¢agrilan NC programini, NC
programinda ¢agirdiginiz noktadan itibaren isler.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tusuna basin
o » PROGRAMI AC yazilim tusuna basin
e > Kumanda, ¢agrilacak NC programinin

tanimlamasi igin diyalog baglatir.
» Yol adini ekran klavyesi Uzerinden girin

Alternatif
— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
sec > Kumanda, ¢agrilacak NC programini

segebileceginiz bir se¢im penceresini agar.
» ENT tusuyla onaylayin
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SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM fonksiyonu ile herhangi bir NC programini alt program
olarak segin ve NC programindaki bir bagka noktada ¢agirin.
Kumanda ¢agrilan NC programini, NC programinda CALL
SELECTED PGM ile cagirdiginiz noktadan itibaren igler.

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de
calistirilabilir, bu sekilde program c¢agrilarini degdisken olarak
kumanda edebilirsiniz.

NC programini asagidaki gibi segersiniz:

» PGM CALL tusuna basin
PRomAn » PROGRAM SEC yazilim tusuna basin
SE¢ > Kumanda, ¢agrilacak NC programinin
tanimlamasi igin diyalog baglatir.
oeen » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
sec > Kumanda, ¢agrilacak NC programini

segebileceginiz bir se¢im penceresini agar.
» ENT tusuyla onaylayin

Secilen NC programini agagdidaki gibi cagirirsiniz:

PGM » PGM CALL tusuna basin
CALL

seciL » SECILi PROGRAMI CAGIRIN yazilim tusuna basin
CRBIRIN > Kumanda, CALL SELECTED PGM ile son secilen

NC programini agar.

o CALL SELECTED PGM yardimiyla ¢agrilan bir NC
programi yoksa kumanda, islemi ya da simiilasyonu

bir hata mesajiyla keser. Program akisi esnasinda
istenmeyen kesintileri dnlemek icin FN 18 fonksiyonu
(ID10 NR110 ve NR111) yardimiyla program
baslangicinin tim yollarini kontrol ettirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini
okuma", Sayfa 193
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8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

® Alt programlarda alt program ¢agrilari

= Program boliminin tekrarindaki program boliminin tekrarlari
B Program boélimu tekrarlarinda alt program ¢agrilari

®  Alt programlarda program boliminadn tekrarlari

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program béliimlerinin veya alt programlarin ya
da program bolimdi tekrarlarinin ne siklikla yapilabildigini belirler.
Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 19

Ana program ¢agrilar igin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

Program bélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz

Alt programdaki alt program
Ornek

Alt programi LBL UP1'den cagirin

Ana programin M2'li son program timcesi

UP1 alt programin baslangici
LBL2'de alt program cagrilir

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu

Programin uygulanmasi
UPGMS ana programi, NC tiimcesi 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi gagrilir ve NC timcesi 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve NC tumcesi 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildidi alt programa geri atlama

UP1 alt programi, NC tiimcesi 40'dan NC timcesi 45'e
kadar uygulanir. UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana
programina geri atlama

UPGMS ana programi, NC tiimcesi 18'den NC timcesi 35'e
kadar uygulanir. NC tiimcesi 1'e geri donis ve program sonu

w N =

N

()}
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Program boliimi tekrarlarinin tekrarlari

Ornek

Program bélimu tekrari 1'in baglangici
Program bolimu tekrari 2'in baglangici
2 tekrarli program boélim ¢agrisi

Bu NC tiimcesi ve LBL 1 arasindaki program bolimi

(NC timcesi 15) 1 kez tekrarlanir

Programin uygulanmasi
REPS ana programi NC timcesi 27'ye kadar uygulanir

NC timcesi 27 ve NC tiimcesi 20 arasindaki program bolimu 2
kez tekrarlanir

REPS ana programi NC timcesi 28'den NC timcesi 35'e kadar
uygulanir

NC timcesi 35 ve NC timcesi 15 arasindaki program bolimi

1 kez tekrarlanir (NC timcesi 20 ile NC timcesi 27 arasindaki
program boélumanun tekrarini igerir)

REPS ana programi NC timcesi 36'den NC timcesi 50'e kadar
uygulanir. NC tiimcesi 1'e geri doniis ve program sonu

N =

w

i

()]

=
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Alt programin tekrarlanmasi

Ornek

Program bélimu tekrari 1'in baglangici
Alt programi ¢agirma

2 tekrarli program boélim g¢agrisi

M2'li ana programin son NC timcesi

Alt program baslangici

Alt program sonu

Programin uygulanmasi
UPGREP ana programi NC timcesi 11'e kadar uygulanir
Alt program 2 ¢agrilir ve uygulanir

NC timcesi 12 ve NC timcesi 10'un arasindaki program bolimu
2 kez tekrarlanir: 2. alt program 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi NC tiimcesi 13'den NC timcesi 19'e
kadar uygulanir. NC tiimcesi 1'e geri dénus ve program sonu

w N =

i
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8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi: Y
Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

Alet cagrimi

Delme déngl tanimi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi

-
[22]
N
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Delik 1'e yaklasma, dongi ¢cagirma
Delik 2'e yaklasma, déngi ¢cagirma
Delik 3'e yaklasma, déngl ¢agirma

Delik 4'e yaklasma, dongi cagirma
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Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
Ana programda ¢alisma doéngulerini programlama

Ana programda komple delme resmini (alt program
1) ¢agirmak

Alt program 1'de delme gruplarini (alt program 2)
hareket ettirmek

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

Merkez matkabi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Merkezleme dongu tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i cagirma
Alet degisimi

Delme alet gcagirma

Delme icin yeni derinlik

Delme igin yeni kesme

Komple delme resmi igin alt program 1'i gagirma
Alet degisimi

Rayba alet cagirma

=
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Rayba dongi tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i cagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi

Delme grubu 1'i X baslangi¢ noktasina yaklastirma
Delme grubu 1'i Y baslangi¢ noktasina yaklastirma
Delik grubu 2 icin alt programi ¢agirma

Delme grubu 2'i X baslangi¢ noktasina yaklastirma
Delme grubu 2'i Y baslangi¢ noktasina yaklastirma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢agirma

Delme grubu 3'i X basglangi¢ noktasina yaklastirma
Delme grubu 3'i Y baslangi¢c noktasina yaklastirma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢cagirma

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Aktif calisma dénglileri ile delme 1
Delik 2'e yaklasma, dongi cagirma
Delik 3'e yaklasma, dongi cagirma
Delik 4'e yaklasma, déngi ¢cagirma

Alt program 2 sonu
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9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorinumu

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 igin kullanin:

® Koordinat degerleri

= Beslemeler

m Devirler

® Doéngu verileri

Q parametreleriyle ayrica asagidakileri de yapabilirsiniz:

®  Matematiksel fonksiyonlar Gizerinden belirlenen konturlari
programlama

= [slem adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagl kilma

Q parametreleri her zaman harf ve sayilardan olusur. Burada
harfler, Q parametre tiriini ve sayilar, Q parametre araligini
belirler.

Ayrintili bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

Q parametre Q parametre araligi Anlami
tiira
Q parametreleri: Parametreler kumandanin hafizasindaki tiim
NC programlarina etki eder
0-99 HEIDENHAIN-SL déngdlleriyle kesisme olusmadiginda kullanici
icin parametreler
100 — 199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya dénguler tarafin-
dan okunan 6zel fonksiyonlari igin parametreler
200 — 1199 Tercihen HEIDENHAIN ddénguleri icin kullanilan parametreler
1200 — 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde Uretici dongulerinde
tercihen kullanilan parametreler
1400 — 1599 Tercihen dretici déngdleri icin kullanilan giris parametreleri igin
parametreler
1600 — 1999 Kullanici igin parametreler
QL parametreleri: Bu parametreler sadece bir NC programi iginde lokal olarak
etki eder
0-499 Kullanici igin parametreler
QR parametreleri: Parametreler kumandanin hafizasindaki tiim

NC programlarina, elektrik kesintisi olsa dahi siirekli (kalici)
olarak etki eder

0-99 Kullanici i¢in parametreler
100 — 199 HEIDENHAIN fonksiyonlari parametreleri (6rn. déngiler)
200 - 499 Makine Ureticisi parametreleri (6rn. dénguler)
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Ayrica QS parametreleri (String, S simgesiyle belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla kumandada metinleri de igleyebilirsiniz.

Q parametre Q parametre araligi Anlami
tiira
QS parametreleri: Parametreler kumandanin hafizasindaki tim NC programlarina
etki eder
0-99 HEIDENHAIN-SL donglleriyle kesisme olusmadigi siirece kulla-
nici igin parametreler
100 — 199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya déngiler tarafin-
dan okunan 6zel fonksiyonlari igin parametreler
200 - 1199 Tercihen HEIDENHAIN déngdleri igin kullanilan parametreler
1200 — 1399 Degerler kullanici programina geri verildiginde Uretici dongulerinde

tercihen kullanilan parametreler

1400 — 1599 Tercihen dretici donguleri igin kullanilan giris parametreleri icin
parametreler

1600 — 1999 Kullanici igin parametreler

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN doéngdleri, makine Ureticisi donguleri ve

Uclincl taraf tedarikgi fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir.
ilave olarak NC programlari dahilinde Q parametrelerini
programlayabilirsiniz. Q parametrelerinin kullanimi sirasinda
yalnizca 6nerilen Q parametre araliklari kullanilmazsa bu durum
kesismelere (degisim etkileri) ve boylece istenmeyen tutumlara
yol agilabilir. islem sirasinda carpisma tehlikesi bulunur!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan 6nerilen Q parametre
araliklar kullaniimalidir

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve tglincu sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

» Islem akigini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin
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Programlama uyarilar

Q parametreleri ve sayisal degerler, NC programi i¢ine karigik
sekilde girilebilir.

Q parametrelerine—999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Giris araligi maks. 16 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgulin énlindedir. Kumanda, dahili olarak
1010'a kadar olan sayi degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

o Kumanda, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik
olarak hep ayni verileri atar, 6rn. Q parametresi Q108
icin gecerli alet yaricapini atar.
Diger bilgiler: " On taniml Q parametreleri”,
Sayfa 232

Kumanda, sayisal de@erleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Kumanda,
kullanilan standartlastiriimis format vasitasiyla bazi
ondalik sayilar %100 kesinlikte gostermez (yuvarlama
hatasi). Hesaplanmis Q parametre iceriklerini atlama
komutlarinda ya da konumlandirmalarda kullanirsaniz
bu durumu dikkate almalisiniz.

Q parametrelerini Undefined statiisiine geri alabilirsiniz. Bir
pozisyonun tanimlanmamig bir Q parametresiyle programlanmasi
durumunda kumanda bu hareketi dikkate almaz.
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Q parametre fonksiyonlarinin gagrilmasi

Bir NC programini girerken, Q tusuna basin (sayi girdileri ve eksen
secimi alaninda +/- tusunun altinda). Ardindan kumanda asagidaki
yazilhm tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Fonksiyon grubunu Sayfa
o Matematik temel fonksiyonlari 173
FONKS.
. Acl fonksiyonlari 176
FONKS.
DAtRE Daire hesaplama fonksiyonu 177
"
) Eger/o zaman Kararlari, 178
frene atlamalari
ol Diger fonksiyonlar 182
FONKS.
Formulld dogrudan girme 216
FORMUL
6 Bir Q parametresi tanimladiinizda ya da atadiginizda
kumanda, Q, QL ve QR yazilim tuslarini gésterir. Bu
yazilim tuslariyla istenen parametre tipini segebilirsiniz.
Ardindan parametre numarasini tanimliyorsunuz.
USB lzerinden bir alfa klavye bagladiysaniz Q tusuna
basarak formdil girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.
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9.2 Parga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine
saylisal degerler atayabilirsiniz. Ardindan NC programinda, sayisal
deger yerine Q parametresini girin.

Ornek

Atama
Q10, 25 degerini icerir
X +25'e tekabil eder

Parca ailelerinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
Olgulerini Q parametresi olarak programlarsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapi: R=Q1

Silindir yiksekligi: H=Q2

Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Silindir Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama

Uygulama
Q parametreleriyle matematiksel temel fonksiyonlari
NC programinda programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (say!
girigleri alaninda, sagda). Yazilim tusu cubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

» Temel matematik fonksiyonlarini segme: TEMEL FONKS..
yazilim tusuna basin

> Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir

Genel bakis
Yazilim tusu  Fonksiyon
e FN 0: ATAMA
X = v orn. B. FN 0: Q5 = +60
degeri dogrudan atayin
Q parametre degerini geri alin
i FN 1: TOPLAMA
X+ orn.FN1: Q1 =-Q2 + -5
toplami iki degerden olusturun ve atayin
e FN 2: CIKARMA
x-v orm.B.FN 2: Q1 =+10 - +5
farki iki degerden olusturun ve atayin
- FN 3: CARPMA
X =¥ orn.FN 3: Q2 = +3 * +3
urind iki degerden olusturun ve atayin
= FN 4: BOLME 6rn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
x s bdlima iki degerden olusturun ve atayin Yasak:
0'a bdlmek!
— FN 5: KAREKOK ALMA 6rn. FN 5: Q20 = SQRT
KaK 4 Bir sayinin karekodkinu alin ve atayin Yasak:

Negatif degerin karekdkini almak!

= igaretinin sagina sunlar girebilirsiniz:
m iki sayi

B ki Q parametresi

® bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Temel hesaplama turlerini programlama
ATAMA
Ornek

16 FN 0: Q5 = +10

17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

n » Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
" » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
o » ATAMA Q parametre fonksiyonunu se¢gme:
X =y FN 0 X =Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 5 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

enT » 10 girin: Q5'te 10 say! degerini atayin ve ENT
tusuyla onaylayin

CARPMA
n » Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
" » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
e » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segme:
X % v FN 3 X * 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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Q parametrelerini sifirlama

Ornek
n » Q parametresi fonksiyonunun seg¢imi: Q tusuna
basin
(e » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS., TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
o » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme:
x =¥ FN O X =Y yaziim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 5 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

e » SET UNDEFINED tusuna basin

o FN 0, Undefined degerinin aktariimasini da destekler.
Tanimsiz Q parametresini FN 0 olmadan aktarmak
isterseniz kumanda Gecgersiz deger hata mesajini
gOsterir.
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9.4 Aci fonksiyonlar

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cosa
Buna gore

® ¢, dik acinin karsisindaki kenar

E 3, a agisinin karsisindaki kenar a

® b Gglncl kenar

Kumanda, tanjant Uzerinden agliy 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.
Kumanda, yazilim tuslarini tabloda altta gosterir.

Yazihm tusu  Fonksiyon

e FN 6: SINUS
SINCX? orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Bir aginin sinlistinu derece (°) cinsinden belirleyin
ve atayin
e FN 7: COSINUS
cosex> orn. FN 7: Q21 = COS-Q5

Bir acinin kosintsuni derece (°) cinsinden belir-
leyin ve atayin

o FN 8: KARE TOPLAMI KOKU
X LEN ¥ z.B.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
uzunlugu iki degerden olusturun ve atayin
o FN 13: ACI
X NG v orn. B. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Komsu ve kargi dik kenarin arctan degeriyle
acisini veya acginin sinus ve kosinus degerini
(0 < acgl1 < 360°) belirleyin ve atayin
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9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplama fonksiyonuyla t¢ veya dort daire noktasindan
daire merkez noktasi ve daire yarigapini kumanda tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapilr.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukliginden veya daire
bdlimuanden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon
Frzz FN 23: DAIRE VERILERINI ti¢ daire noktasindan

DAIRE

3 NOKTA 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.

Ardindan kumanda, ana eksenin daire merkez noktasini (Z mil
ekseninde X) Q20 parametresine, yan eksenin daire merkez
noktasini (Z mil ekseninde Y) Q21 parametresine ve daire
yarigapini Q22 parametresine kaydeder.

Yazihm tusu  Fonksiyon
p— FN 24: DAIRE VERILERINI dért daire noktasin-

DALIRE

4 NOKTA dan be”rleyin
orn. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dort daire noktasinin koordinat ciftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

Ardindan kumanda, ana eksenin daire merkez noktasini (Z mil
ekseninde X) Q20 parametresine, yan eksenin daire merkez
noktasini (Z mil ekseninde Y) Q21 parametresine ve daire
yaricapini Q22 parametresine kaydeder.

o Sonug parametresinin yani sira FN 23 ve FN 24
devam eden iki parametrenin Uzerine otomatik olarak
yazilacagini unutmayin.
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9.6 Q parametreleriyle eger/oyleyse kararlari

Uygulama

Eger/dyleyse kararlarinda kumanda, bir Q parametresini bagka bir
Q parametresiyle veya sayisal bir degerle kiyaslar. Kosul yerine
getiriimigse kumanda, kosulun arkasinda programlanmig olan
etiketteki NC programina devam eder.

Diger bilgiler: "Alt programlari ve program boélim tekrarlarini
tanimlama", Sayfa 150

Kosul yerine getiriimemisse kumanda, bir sonraki NC timcesini
uygular.

Bagka NC programini alt program olarak ¢adirmak isterseniz etiket
arkasina PGM CALL ile program ¢agirmayi programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, 6rn.

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): Blyuktar

LT (ing. less than): Klglktir
GOTO (ing. go to): Git
UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamis
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis
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Eger/o zaman kararlari programlama

Atlama girisi segenekleri

IF kosulunda agsagidaki girisleri kullanabilirsiniz:

= Sayilar

® Metinler

" Q,QL QR

® QS (String parametresi)

GOTO atlama adresinin girisi icin U¢ segenek kullanabilirsiniz:
= LBL ADI

= LBL NUMARASI

= QS

Eger/o zaman kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basiimasiyla
belirir. Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gésterir:

Yazillim tusu  Fonksiyon

e FN 9: ESITSE ATLA
e orn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"
cou Her iki deger veya parametre esitse belirtilen
etikete atla
e FN 9: TANIMLANMAMISSA ATLA
e z.B.FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
1s Belirtilen parametre tanimlanmamigsa belirtilen
LDETENED etikete atla
e FN 9: TANIMLANMISSA ATLA
. z.B.FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
15 Belirtilen parametre tanimlanmigsa belirtilen
DEFINER etikete atla
1o FN 10: E$iT DEGILSE ATLA
- érn. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Her iki deger veya parametre esit degdilse belirti-
len etikete atla

P11 FN 11: BUYUKSE ATLA
" eote érn. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha blyUkse belirtilen etikete atla

Pz FN 12: KUCUKSE ATLA
T eomo érn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha kiiclikse belirtilen etikete atla
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9.7 Q parametresini kontrol etme ve

degistirme

Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim turlerinde kontrol edebilir ve [ElERTE e R B P oo rantama )
degistirebilirsiniz. .

» Gerekirse program akigini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve e e T e v
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini | —— T

durdurun

Q
BiLGiSi

>

>

Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO
yazilim tusuna ya da Q tusuna basin

Kumanda tum parametreleri ve ilgili glincel
degerleri listeler.

0.000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
0000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
0.000000000
©.900000000

GUVENLTK MES
GUVENLT VUKSEKLIK
DATAESEL YARIGAP
DoNUS YONU

KESME DERINL

DERTN KESWE BESL
BESLENE ALANT
CIKARILAN ALET

YAN OLGU

FREZE TIPI

YARICAP

oLey TIPL

KAMA YERL ACMA ALETI

soN

» Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenen 2= L1 oo | e e [
parametreyi segin prer M te e
Frngzam akisl tamce takibi &Fruumﬂ\lﬁmﬂ

» Degeri degistirmek isterseniz
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tuguna basin. e e e &
¥

1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-80 Z-20 T

Yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin "

2 BLK FORM 0.2 X450 Ye50 Z40 L +a0.0000 <a.0000 s

» Degeri degdistirmek istemiyorsaniz T e e i
GUNCEL DEGER yazilim tuguna basin veya Sy e l

diyalogu END tuguyla sonlandirin I
o Kumanda, goésterilen yorumlarla tim parametreleri X | &
dongiiler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak R W
kullanir. ol e s s B o
Lokal, global veya String parametrelerini kontrol i | | i

ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tusuna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini
gOsterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde
gecerlidir.
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Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de goruntileyebilirsiniz.

» Gerekirse program akigini iptal edin (6rn.NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program
testini durdurun

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROBRAN » Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
DURUM Segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formunu gosterir.

o » DURUM Q-PARAM. yazilim tuguna basin
a » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin
LiSTE > Kumanda, bir agilir pencere agar.

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) igin 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 i¢in giris arali1 132 karakter igerir

o QPARA sekmesindeki goriintii her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blylk veya
cok kuguk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle
gOsterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu kumanda,
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktorine esittir.
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9.8 Ek fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak

Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

gorinirOZEL FONKS. Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini

gOsterir:

Yazilim tusu

FN14
HATRSI=

Fonksiyon

FN 14: ERROR
Hata mesaijlarini goriintileme

Sayfa
183

FN16
F-BARSINC

FN 16: F-PRINT
Metinleri veya Q parametresi deger-
lerini formatlayarak belirtme

187

FN18
OKU
SiS VERIL

FN 18: SYSREAD
Sistem verilerini okuma

193

FN18

FN 19: PLC Degerleri PLC'ye aktar-
ma

194

FNZO
KONTROL
YUKARI

FN 20: WAIT FOR
NC ve PLC senkronizasyonu

194

FNZE
TABLO
AC

FN 26: TABOPEN
Serbest tanimlanabilir tabloyu agma

243

FNZ7
TABLO
YAZDIR

FN 27: TABWRITE
Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma

243

FN28
TABLO
oKU

FN 28: TABREAD
Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma

244

FNZ8
PLC LIST=

FN 29: PLC
sekiz degere kadar PLC'ye aktarma

195

FN37
EXPORT

FN 37: EXPORT yerel Q paramet-
relerini ya da QS parametrelerini,
cagiran bir NC programina disa
aktarma

195

FN38

GONDERME

182

FN 38: SEND
NC programindan bilgiler génderme

196
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FN 14: ERROR Hata mesajlarini gorintiileme

FN 14: ERROR fonksiyonuyla, makine Ureticisi ya da HEIDENHAIN
tarafindan belirtilen hata mesajlarinin program kumandali sekilde
verilmesini saglayabilirsiniz. Kumanda, program akiginda veya
program testinde FN 14: ERROR bulunan bir NC timcesine gelirse
islemi yarida keser ve bir mesaj verir. Ardindan NC programini
yeniden baglatmaniz gerekir.

Hata numaralari arahigi Standart diyalog
0...999 Makineye bagli diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesaijlar
Ornek

Mil devreye alinmamigsa kumanda bir mesaj vermelidir.

HEIDENHAIN tarafindan énceden tanimlanmis olan hata mesa;ji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yaricapi ¢ok kuguk

1003 Alet yarigapi ¢ok biyik

1004 Alan agildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLGU FAKTORUNE izin veriimez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin verilmez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanlis

1012 On isaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulagilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Giris celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhs tanimlanmis
1019 Yanhs eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap duzeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok blylk
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Hatali numara

Metin

1024

Tanimsiz program baslatmasi

1025

Cok yiksek yuvalama

1026

Acl referansi eksik

1027

islem déngiisii tanimlanmamig

1028

Yiv genigligi ¢cok klguk

1029

Cep cok kiigik

1030

Q202 tanimsiz

1031

Q205 tanimsiz

1032

Q218'l Q219'den daha blytik girin

1033

CYCL 210 izin verilmez

1034

CYCL 211 izin veriimez

1035

Q220 gok biiyiik

1036

Q223't Q222'den daha buyUk girin

1037

Q244, 0'dan daha buiyUk girin

1038

Q245 esit degil Q246 girin

1039

Acli bolgesi < 360° girme

1040 Q223'G Q222'den daha blyik 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 kiigik

1047 Delik cok buylik

1048 Pim cok kiicilik

1049 Pim cok biylik

1050 Cep cok kuguk: Ek is 1.A.

1051 Cep cok kuiguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep cok buyuk: Iskarta 2.A.

1054 Pim cok kugik: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kuglk: Iskarta 2.A.

1056 Pim cok buyuk: Ek is 1.A.

1057 Pim cok buylk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks Ol¢gim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks ol¢iim hatasi
184
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Hatali numara Metin

1061 TCHPROBE 426: Min 6lgiim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap cok blyik
1063 TCHPROBE 430: Cap c¢ok kacak
1064 Olgli ekseni tanimsiz

1065 Alet kirllma toleransini asti

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyik 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini disirin

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tumce girigi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 o6lgiim dongusiinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin veriimez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olglim noktalari geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geligkili

1084 islem dénguisiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya kars! korunaklidir
1086 Olgii toplami derinlikten buyiik
1087 Ug agcisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet adina izin verilmez

1095 Yazilim segenegi aktif degil

1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez
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Hatali numara Metin

1098 Ham parca olctu cakismasi

1099 Olglim konumuna izin verilmiyor

1100 Kinematik erisim mimkun degil

1101 Olgiim poz. capraz aralikta degil

1102 On ayar komp. yapilamiyor

1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tari mumkin degil

1105 Daldirma agisi yanlis tanimlanmis

1106 Acilma agisi tanimlanmamis

1107 Yiv genisligi cok blyuk
1108 Olctli faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz
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FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre degerlerini

bicimlendirilmis sekilde ¢gikarma

Esaslar

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla Q parametre degerlerini ve metinleri
bicimlendirilmis sekilde gikarabilirsiniz, ér. lcim protokollerini
kaydetmek igin.

Degerleri asagidaki sekilde verebilirsiniz:
® kumandada bir dosyaya kaydetme

® ekranda agilir pencere olarak gésterme
® harici bir dosyaya kaydetme

® bagh bir yazicida yazdirma

Uygulama sekli

Q parametre degerlerinin ve metinlerin giktisini almak igin

asagidaki sekilde hareket edin:

» Cikti formati ve icerigi bildiren bir metin dosyasi olusturun

» NC programinda protokol ¢iktisi icin FN 16: F-PRINT
fonksiyonunu kullanin

Degerleri bir dosyaya ¢ikarirsaniz ¢ikarilan dosyanin maksimum

blylkligu en fazla 20 kilobayt olur.

fn16DefaultPath (No. 102202) ve fn16DefaultPathSim

(No. 102203) makine parametrelerinde protokol dosyalarinin giktisi

icin standart bir yol tanimlayabilirsiniz.

Metin dosyasi olustur

Bigimlendirilmis metni ve Q parametrelerinin degerlerini gikarmak
icin kumandanin metin editériyle bir metin dosyasi olusturun. Bu
dosyada bigimi ve ¢ikarilacak Q parametrelerini belirleyin.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin
» YENI DOSYA yazilim tusuna basin

DOSYA

» A uzantili dosya olusturun
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Kullanilabilen fonksiyonlar

Bir metin dosyasi olusturmak icin agagidaki bicimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel Fonksiyon
isaretler
TR " Metin ve degiskenler icin ¢ikis formatini Ust tirnak
isaretleriyle belirleyin
%F Q parametreleri, QL ve QR igin bigim:
B %: Bigim belirleme
B F: Floating (ondalik sayi), Q, QL, QR igin
bigim
9.3 Q parametreleri, QL ve QR igin bigim:
= Toplam 9 hane (ondalik isareti dahil)
= bunlarin 3'G ondalik basamag
%S Metin degiskeni QS igin bigim
%RS Metin degiskeni QS igin bigim

Asagidaki metni degistirmeden, bicimlendirme
olmadan devralir

%D veya %l Tam say! bicimi (integer)

, Cikis formati ve parametre arasinda ayirma

isareti
; TUmce sonu isareti, satiri sonlandirir
* Bir yorum satirinin timce baslangici
Yorumlar protokolde goriintilenmez
\n Satir sonu
+ Saga hizali Q parametre degeri

- Sola hizali Q parametre degeri

Ornek
Giris Anlami
"X1 = %+9.3F", Q31; Q parametresi igin bigim:

= "X1 =: Metin X1 = ¢ikar
= %: Bicim belirleme
= +: Saga hizal sayi

= 9.3: Toplam 9 hane,
bunlarin 3'G tanesi ondalik
basamak

= F: Floating (ondalik say1)
® , Q31: Q31'den degeri ¢cikar
;: Tumce sonu
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Degisik bilgileri protokol dosyasina eklemek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Fonksiyon

CALL_PATH FN 16 fonksiyonunun bulundugu NC
programinin yol adini belirtir. Ornek:
"Olgiim programi: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE FN 16 ile yazdiginiz dosyayi kapatir.
Ornek: M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar cikarildiginda protokolii, mevcut

protokole ekler. Ornek: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Yeniden ¢ikti alindiginda bu protokol,
kilobayt cinsinden belirtilen maksimum
dosya boyutuna ulasilana kadar mevcut
protokole eklenir. Ornek: M_APPEND_MA-
X20;

M_TRUNCATE Yeni bir ¢iktida protokol eskisinin tGzerine
yazilir. Ornek: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Metnin sadece ingilizce diyalog dilinde
ciktisini al

L_GERMAN Metnin sadece Almanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CZECH Metnin sadece Cekge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_FRENCH Metnin sadece Fransizca diyalog dilinde
ciktisini al

L_ITALIAN Metnin sadece italyanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_SPANISH Metnin sadece ispanyolca diyalog dilinde
ciktisini al

L_PORTUGUE Metnin sadece Portekizce diyalog dilinde
ciktisini al

L_SWEDISH Metnin sadece isvegge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_DANISH Metnin sadece Danca diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_FINNISH Metnin sadece Fince diyalog dilinde ¢iktisi-
ni al

L DUTCH Metnin sadece Felemenkge diyalog dilinde
ciktisini al

L _POLISH Metnin sadece Lehge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_HUNGARIA Metnin sadece Macarca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CHINESE Metnin sadece Cince diyalog dilinde ¢iktisi-

ni al

L_CHINESE_TRAD

Metnin sadece Cince (geleneksel) diyalog
dilinde ¢iktisini al
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Anahtar kelime
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Fonksiyon

L_SLOVENIAN Metnin sadece Slovence diyalog dilinde
ciktisini al

L_NORWEGIAN Metnin sadece Norvegge diyalog dilinde
ciktisini al

L_ROMANIAN Metnin sadece Rumence diyalog dilinde
ciktisini al

L _SLOVAK Metnin sadece Slovakga diyalog dilinde
ciktisini al

L_TURKISH Metnin sadece Turkge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_ALL Metnin diyalog dilinden bagimsiz ¢iktisi

HOUR Gergek sureden saat sayisi

MIN Gergek sureden dakika sayisi

SEC Gergek sureden saniye sayisi

DAY Gergek sureden giin

MONTH Gergek sireden ay

STR_MONTH Gergek sureden ay olarak dizi seklinde
kisaltma

YEAR2 Gergek sureden iki haneli yil sayisi

YEAR4 Gergek sureden doért haneli yil sayisi

Ornek

Cikti bicimini belirleyen metin dosyasi igin 6rnek:
"KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi OLCUM PROTOKOLU";
"2TARIH: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;

"2SAAT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"OLCUM DEGERI SAYISI: = 1";

"X1 =%9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3F", Q32;

"Z1 = %9.3F", Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten™;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length™;
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FN 16 -NC programinda ciktiyi etkinlestir

FN 16 fonksiyonu icerisinde, gikan metinleri iceren ¢ikti dosyalarini
belirlersiniz.

Kumanda ¢ikti dosyasini olusturur:

® program sonunda (END PGM),

® bir program iptalinde (NC DURDUR tusu)

B M_CLOSE komutu araciligiyla

FN 16 fonksiyonu icerisinde kaynagdin yolunu ve ¢iktl dosyasinin
yolunu girin.

Asagidaki islemleri yapin:

n » Qtusuna basin
» OZEL FONKS. yazilim tusuna basin
e » FN16 F-BASINC yazilim tusuna basin
— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
Sec » Kaynak secin, yani ¢iktl biciminin tanimlanmis
oldugu metin dosyasi
ENT » ENT tusuyla onaylayin

» Cikti yolunu girin

FN 16 fonksiyonu iginde yol bilgileri

Protokol dosyasinin yol adi olarak yalnizca dosya adini belirtirseniz
kumanda, protokol dosyasini FN 16 fonksiyonu bulunan NC
programinin dizinine ile kaydeder.

Eksiksiz yollara alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

®  Cagiran dosyanin klasériinden hareketle bir klasor diizeyi
asagilya FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®m  Cagiran dosyanin klasériinden hareketle bir klasor yukariya
ve baska bir klasére FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..
\PROT1.TXT

o Kullanim ve programlama bilgileri:

® NC programinda ¢ok defalar ayni dosyanin giktisini
yapiyorsaniz kumanda, hedef dosya igerisinde
glncel ¢iktiyr dnceden cgiktisi yapilan igeriklerin
arkasina ekler.

= FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini dosya tipinin uzantisiyla programlayin.

= Protokol dosyasinin uzantisi giktinin dosya bigimini
belirtir (6r. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

® FN 16 kullandiginizda dosya, UTF-8 ile kodlanmis
olmamalidir.

= Protokol dosyasina iligskin pek ¢ok ilging bilgiyi FN 18
fonksiyonu yardimiyla elde edebilirsiniz, ér. kullanilan
son tarama sistemi dénglisinin numarasi.
Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini
okuma", Sayfa 193
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Kaynagi ya da hedefi parametrelerle belirtme

Kaynak dosyasini ve ¢ikti dosyasini Q parametresi ya da QS
parametresi olarak belirtebilirsiniz. Bunun i¢in NC programinda
onceden istenen parametreyi tanimlayin.

Diger bilgiler: "String parametreleri atama", Sayfa 221
Kumandanin, Q parametreleriyle ¢alistiginizi algilamasi i¢in bunlari
FN 16 fonksiyonuna asagidaki s6z dizimi ile girin:

Giris Fonksiyon

Qs QS parametrelerini 6niine koyulan iki nokta st
Uste ile, tirnaklarin arasina alin

I'QL3".txt Hedef dosyasinda gerekirse ilave olarak uzantiyi
belirtin

o QS parametreli bir yol bilgisini bir protokol dosyasina
clikarmak isterseniz %RS fonksiyonunu kullanin. Bu
sayede kumandanin 6zel karakterleri bigimlendirme
karakteri olarak yorumlamamasi saglanir.

Ornek
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Kumanda PROT1.TXT dosyasini olusturur:

KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi OLCUM PROTOKOLU
TARIH: 15.07.2015

SAAT: 08:56:34

OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149.360
Y1 =25.509
Z1 = 37.000

Remember the tool length

Mesajlari ekranda goriintiile

FN 16: F-PRINT fonksiyonunu, istediginiz mesajlari NC programi
uzerinden kumanda ekranindaki bir acilir pencerede goruntiilemek
icin de kullanabilirsiniz. Bu sayede kolay bir sekilde daha uzun
uyari metinlerinin NC programinda istenilen yerde gosterilmesini,
kullanicinin buna tepki géstermesini saglayabilirsiniz. Protokol
tanimlama dosyasi ilgili talimatlari iceriyorsa Q parametre
iceriklerini de ¢ikarabilirsiniz.

Mesajin kumanda ekraninda goériintllenmesi igin ¢iktl yolu olarak
SCREEN: 6gesi girilmelidir.

Ornek
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesaj, acilir pencerede belirtilen satirdan daha fazla satir iceriyorsa
ok tuslariyla acgilir penceredeki sayfalarda gezinebilirsiniz.

o Onceki aglilir pencerenin lizerine yazmak isterseniz
M_CLOSE veya M_TRUNCATE fonksiyonunu
programlayin.
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Acilir pencereyi kapatma

Acilir pencereyi kapatmak igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

= CE tusuna basin
® sclr: ¢ikti yolu ile program kontrolli

Ornek
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Mesaijlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonuyla protokol dosyalarini harici olarak da
kaydedebilirsiniz.

Bunun i¢in hedef dizinin adini FN 16 fonksiyonunda tam olarak
belitmeniz gerekir.

Ornek
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

o NC programinda ¢ok defalar ayni dosyanin giktisini
yapiyorsaniz kumanda, hedef dosya igerisinde glincel
ciktiyr dnceden ciktisi yapilan igeriklerin arkasina ekler.

Mesaijlari yazdirma

FN 16: F-PRINT fonksiyonunu istenilen mesajlari bagh bir yazicida

yazdirmak igin de kullanabilirsiniz.

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi

Mesajin yaziciya génderilmesi i¢in protokol dosyasi adi olarak
Printer:\ ve ardindan ilgili dosya adini girmelisiniz.

Dosya yazdirilincaya kadar kumanda, dosyayi PRINTER: yolunda
kaydeder.
Ornek

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/PRINTER:\DRUCK1

FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve
Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi secgimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse
indeks Uzerinden yapllir.

o Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 408

Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC — Degerleri PLC'ye aktar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
ureticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler icin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine uUreticisi ya da
Uclncu gahis tedarikgi ile gérusme sonucunda kullanin

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve tglncu sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

FN 19: PLC fonksiyonuyla PLC ile iki sayisal dedere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Gglinct sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan iglenmesi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
Uclncu sahis tedarikgi ile gérisme sonucunda kullanin

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve Ugluncu sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akigi sirasinda NC ile
PLC arasinda bir senkronizasyon gergeklestirebilirsiniz. NC, FN
20: WAIT FOR- tiimcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar islemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu 0r. gergek zamanl bir senkronizasyon
gerektiren sistem verilerini FN 18: SYSREAD Uzerinden
okudugunuzda kullanabilirsiniz. Bu durumda kumanda, 6n
hesaplamayi durdurur ve sonraki NC tiimcesini ancak NC programi
gergekten bu NC tiimcesine ulastiginda gergeklestirir.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun
32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye devret

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
ureticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler icin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine uUreticisi ya da
Uclncu gahis tedarikgi ile gérusme sonucunda kullanin

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve tglncu sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal dedere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

Q parametreleri: Diga aktarFN 37: DISA AKTAR

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Gglinct sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan iglenmesi sirasinda
carpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
Uclncu sahis tedarikgi ile gérisme sonucunda kullanin

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve Ugluncu sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait déngtler
olusturdugunuzda ve kumandaya baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.
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FN 38: SEND — NC programindan bilgiler génder

FN 38: SEND fonksiyonu ile NC programindan metinleri ve Q
parametre degerlerini giinlige yazabilir ve bir DNC uygulamasina
gonderebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre
degerlerini bigimlendirilmis sekilde ¢gikarma", Sayfa 187

Veri aktarimi olagan bir TCP/IP bilgisayar agi Gizerinden gergeklesir.

@ Diger bilgileri Remo Tools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

Ornek
Q1 ve Q23 degerlerini glinlikte belgelendirin.
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9.9

Giris

SQL talimatlanyla tablo erigimleri

Bir tabloda niimerik ya da alfantimerik igeriklere erismek
ya da tablolarda degisiklikler yapmak (6rn. sttunlarin

ya da satirlarin adini degistirmek) isterseniz kullanima
sunulan SQL komutlarini kullanin.

Kumanda dahilinde mevcut bulunan SQL komutlarinin
s0z dizimi guclu sekilde SQL programlama diline dayanir
ancak mutlak sekilde ayni degildir. Ayrica kumanda,
komple SQL dilini desteklemez.

Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolay: verilerin girilmesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Ardindan asagidaki bilgiler de kullanilir:
B SQL komutu mevcut yazilim tuslart ile ilgilidir

®  SQL talimatlar, manuel olarak s6z dizimi bolimu
halinde girilebilen ek fonksiyonlari agiklar

® HANDLE sz diziminde belirli bir igslemi tanimlar (bunu
tanimlama parametresi izler)

® Result-set sorgu sonucunu igerir (bundan sonra
sonu¢ miktari olarak tanimlanir)

NC yaziliminda tablolara erigsim bir SQL sunucu lzerinden

gercgeklesir. Bu sunucu mevcut SQL komutlariyla kontrol edilir. SQL

komutlari dogrudan bir NC programina tanimlanabilir.

Sunucu bir transaksiyon modeline dayanir. Bir transaksiyon,
birlikte uygulanan ve bu sekilde tablo girislerinde diizenli ve
tanimlanmis sekilde islem yapilmasini saglayan ¢ok sayida
adimdan olusur.

Bir tablonun munferit degerleri icin okuma ve yazma
erisimleri de ayni sekilde FN 26: TABOPEN, FN 27:
TABWRITE ve FN 28: TABREAD fonksiyonlari yardimiyla
gerceklestirilir.

Diger bilgiler: "Serbest tanimlanabilir tablolar",

Sayfa 240

HDR sabit diskleri ile tablo uygulamalarinda maksimum
hiza ulagmak ve iglemci glctinli korumak i¢in
HEIDENHAIN, FN 26, FN 27 ve FN 28 yerine SQL
fonksiyonlarinin kullanilmasini énerir.

SQL fonksiyonlarinin test edilmesi sadece Program
akis1 tekli tiimce, Program akis1 tiimce takibi ve El
girisiyle konumlandirma binyesinde mimkiindir.
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SQL komutlarinin basitlestirilmis gosterimi

Bir SQL transaksiyon igin ornek:

®  Okuma ya da yazma erisimleri igin tablo siitunlari SQL BIND ile Q
parametrelerini atama

® \Verileri SQL EXECUTE ile SELECT talimatiyla segme

® Verileri SQL FETCH, SQL UPDATE ve SQL INSERT ile okuma,
degistirme ya da ekleme

m  Etkilesimi SQL COMMIT ve SQL ROLLBACK ile onaylama ya da
iptal etme

B Tablo sutunlari ve Q parametreleri arasindaki baglantilari SQL
BIND ile onaylama

o Sadece okuma erisimi de olsa baglamis tim
transaksiyonlari mutlaka kapatin. Sadece
transaksiyonlarin sonlanmasi degisiklik ve
tamamlamalarin devralinmasini, kilitlerin kaldiriimasini
ve ayrica kullanilan kaynaklarin onaylanmasini saglar.

Fonksiyon genel bakisi

Asagidaki tabloda kullanici igin kullanilabilir olan tim SQL komutlari
listelenmistir.

Yazilim tusu genel bakisi

Yazilim tusu  Emir Sayfa
S,JL SQL BIND tablo sutunlariyla Q yada QS 202
BIND parametrelerinin arasindaki baglantiyi

olusturur ya da ¢oézer
oL SQL EXECUTE tablo sttunlarinin ve 203
EXECUTE tablo satirlarinin segimiyle bir transaksi-

yonu agar ya da diger SQL talimatlari-
nin kullaniimasini saglar (ek fonksiyon-
lar)

Diger bilgiler: "Talimatlara genel
bakis", Sayfa 199

oL SQL FETCH degerleri, bagh Q paramet- 207
FETCH resine aktarir

= SQL ROLLBACK tiim degisiklikleri iptal 212
RoLLBACK eder ve transaksiyonu kapatir

L SQL COMMIT tum degisiklikleri kaydeder 211
coMMIT ve transaksiyonu kapatir

oL SQL UPDATE mevcut bir satiri degistire- 208
uPDATE rek islemi genigletir

= SQL INSERT yeni bir tablo satiri olustu- 210
INSERT rur

o SQL SELECT bir tablodaki miinfe- 214
SeLECT rit degerleri okur ve bu agsamada bir

transaksiyon agmaz
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Talimatlara genel bakig

Asagidaki, bilinen adiyla SQL talimatlari SQL EXECUTE SQL
komutunda kullanilir.

Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 203

Talimat Fonksiyon

SELECT Verileri segcme

CREATE Esanlamli olusturma (uzun yol adlarini kisa
SYNONYM adlarla degistirme)

DROP SYNONYM Es anlami sil
CREATE TABLE Tablo olustur

COPY TABLE Tabloyu kopyala

RENAME TABLE Tabloyu yeniden adlandir
DROP TABLE Tabloyu sil

INSERT Tablo satirlarini ekle
GUNCELLEME Tablo satirlarini glincelleme
DELETE Tablo satirlarini sil

ALTER TABLE = ADD ile tablo siitunlar ekle

= DROP ile tablo sttunlarini sil
RENAME COLUMN Tablo situnlarini yeniden adlandir

o Result-set bir tablo dosyasinin sonu¢ miktarini tanimlar.
Sonug miktari SELECT ile yapilan bir sorguyla algilanir.

Result-set, sorgu uygulandiginda SQL sunucuda olugur
ve orada kaynaklari kullanir.

Bu sorgu tablo Uizerine, veri kayitlarinin sadece bir
kismini gorinir hale getiren bir filire gibi etki eder.
Sorguyu mumkin kilmak igin tablo dosyasi, bu noktada
zorunlu olarak okunmalidir.

Verileri okuma ve degistirme ile islemi tamamlama
sirasinda Result-set tanimlamasi igin SQL sunucu

bir Handle verir. Handle, sorgunun NC programinda
gOrunur olan sonucunu gosterir. 0 degeri gegersiz bir
Handle tanimlar. Bunun anlami, bir sorgu igin Result-
set'in olusturulamadigidir. Belirtilen sarti higbir satir
karsilamiyorsa gegerli bir Handle altinda bos bir Result-
set olusturulur.
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SQL komutunu programlama

0 Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanir.

SQL komutlarini Programlama ya da El girisi ile pozisyonlama
isletim tirtinde programlayabilirsiniz:

SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

v

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

ﬂgg &l

v

SQL yazilim tusuna basin
Yazilim tusu ile SQL komutunu segin

saL

v

o SQL komutlari yardimiyla okuma ve yazma erisimleri her
zaman metrik birimlerle, tablonun ve NC programinin
secilen dlcu biriminden bagimsiz olarak gerceklesir.

Bu sekilde 6rn. tablodaki bir uzunluk bir Q parametresine
kaydedilirse deger her zaman metrik olur. Ardindan

bu deger konumlandirma igin bir ing programinda
kullanilirsa (L X+Q1800), bunun sonucunda yanls bir
konum ortaya ¢ikar.

Ornek

Asagidaki drnekte tanimlanmis malzeme (FRAES.TAB) tablodan
okunuyor ve metin halinde bir QS parametresine kaydediliyor.
Asagidaki 6rnek olasi bir uygulamayi ve gerekli program adimlarini
go6stermektedir. Programlamada érneklerin sézdizimine gore
hareket edilmesi 6nerilir.

o QS parametrelerinin metinlerini 6r. FN 16 fonksiyonu
yardimiyla 6zel protokol dosyalarinda kullanmaya
devam edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Esaslar", Sayfa 187

Es anlamli icin 6rnek

Es anlami olustur

QS parametreleri bagla

Aramayi tanimla

Aramay yurut
islemi sonlandir
Parametre baglantisini ¢6z

Es anlami sil

N
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Adim Aciklama
1 Es anlami Bir yola bir es anlamli atanir (uzun yol adlarini kisa adlarla degistirme)
olustur = TNC:\table\FRAES.TAB yolu burada tirnak isaretleri arasinda olmalidir

® Segcilen es anlamli my_table

2 QS parametre-  Bir tablo sttununa bir QS parametresi baglanir
leri bagla = QS1800 uygulayici programlarinda kullanima sunulur
® Es anlamli, komple yolun girisini degistirir
® Tablodan tanimlanmis stitunun adi WMAT

3 Aramayi Bir arama tanimlamasinda devir degerinin verisi bulunur

tanimla = Lokal QL1 parametresi (serbest segilebilir) transaksiyonun tanimlanmasini saglar (ayni
anda ¢ok sayida transaksiyon mimkun)

Bu noktada, islemi tanimlayan HANDLE ile QL1 yazilir.

Tablo, es anlamliyi belirler

WMAT girisi, okuma isleminin tablo sitununu belirler

NR ve =3 girigleri, okuma isleminin tablo satirlarini belirler

Secilen tablo siitunu ve tablo satiri, okuma isleminin hiicresini tanimlar

4 Aramayi yur(t Okuma islemi uygulanir

= SQL FETCH ile Result-set biinyesindeki dederler bagli Q parametrelere veya QS
parametrelerine kopyalanir.

® 0 basaril okuma iglemi
® 1 hatali okuma islemi
® HANDLE QL1 s6z dizimi, QL1 parametresiyle tanimlanan transaksiyondur
= Q1900 parametresi, verilerin okunup okunmadigina dair kontrol i¢in bir iade degeridir.

5 islemi sonlandir Transaksiyon sonlandirilir ve kullanilan kaynaklar etkinlestirilir

6 Baglantiy Tablo sutunuyla QS parametresi arasindaki baglanti ¢ézilir (gerekli kaynaklar etkinlestir-
¢bzme me)
7 Es anlami sil Es anlamli yeniden silinir (gerekli kaynak etkinlegtirme)

o Es anlamlilarin kullanilmasi zorunlu degildir. Es
anlamliya alternatif olarak eksiksiz yol SQL komutlarina
girilebilir. ilgili yol bilgilerinin girisi mimkin degildir.
Programlamada 6rneklerin sézdizimine gbre hareket
edilmesi dnerilir.

Sonraki NC programinda mutlak yol bilgisi kullanimi ayni érnekle
aciklanmistir.

Mutlak yol bilgisi igin 6rnek
0 BEGIN PGM SQL_TEST MM

1 SQL BIND QS 1800 "TNC:\table\Fraes.TAB'.WMAT" QS parametrelerini baglama
2 SQL QL1 "SELECT WMAT FROM '"TNC:\table\FRAES.TAB' Aramayi tanimlama
WHERE NR ==3"
3 SQL FETCH Q1900 HANDLE QL1 Arama yapma
4 SQL ROLLBACK Q1900 HANDLE QL1 islemi sonlandirma
5 SQL BIND QS 1800 Parametre baglantisini gézme

6 END PGM SQL_TEST MM
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SQL BIND

Ornek: Q parametrelerini tablo siitununa baglama

11SQLBIND Q881 °Tab_Example.Mess Nr* o
Interpreter

(125QLBIND Q882 "Tab_Example.Mess X" e | mie =

13 SQLBIND Q883 “Tab_Example.Mess Y | Progam Parameter

Ornek: Baglantiy1 gézme

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sitununa baglar. FETCH,
UPDATE ve INSERT SQL komutlari Result-set (sonu¢ miktari) ile
NC programi arasindaki veri transferinde bu baglantiyi (atama)

degerlendirir.

Tablo ve situn adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin
kapatiimasiyla sonlandirilir.

o Programlama uyarilari:
® [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okuma ve yazma islemlerinde yalnizca SELECT
komutlari yardimiyla belirtilen sttunlar dikkate alinir.
SELECT komutunda baglantisiz sttunlar belirtirseniz
kumanda, okuma ve yazma islemini bir hata mesajl
ile iptal eder.

= SQL BIND..., komutlar FETCH, UPDATE ve
INSERT6ncesinde programlanmalidir.

= » Sonug icin parametre no: Baglantinin Q
BIND parametresini tablo stitununa tanimlayin

» Veri tabani: Siitun adi: Tablo adlarini ve tablo
situnlarini tanimlayin (. ile ayirin)

® Tablo adi: Tablonun dosya adiyla es anlamli
ya da yol

® Siitun adi: Tablo editériinde goésterilen ad

N

02 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL EXECUTE

SQL EXECUTE ¢esitli SQL talimatlariyla baglantili olarak kullanilir.
Diger bilgiler: "Talimatlara genel bakig", Sayfa 199

SQL talimati SELECT ile SQL EXECUTE

SQL sunucusu verileri satir seklinde Result-set (sonug miktari)
icerisine kaydeder. Satirlar 0'dan baslayarak devam eden bigimde
numaralandirilir. Bu (INDEX) satir numarasi, FETCH ve UPDATE
SQL komutlarinda kullanilr.

SQL talimati SELECT ile baglantili SQL EXECUTE tablo degerlerini
secer ve Result-set igerisine transfer eder. SQL SELECT

SQL komutuna karsin SQL EXECUTE ve SELECT talimatinin
kombinasyonu ayni anda ¢ok sayida sutun ve satiri segebilir ve bu
asamada daima bir transaksiyon acar.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...WHERE..." arama kriterini girin.
Bdylece aktarilacak satirlarin sayisini sinirlandirabilirsiniz. Bu
secenegdi uygulamazsaniz tablonun butin satirlari yiklenir.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...ORDER BY..." siralama kriterini
girin. Veri, situn tanimlamasindan ve (ASC) artan ya da (DESC)
azalan siralama igin anahtar kelimeden meydana gelir. Bu segenegi
kullanmazsaniz satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL ... fonksiyonuyla "SELECT...FOR UPDATE" diger uygulamalarin
secilmis satirlarini kilitleyin. Baska uygulamalar bu satirlar
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler
yaparsaniz bu opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Arama kriterine hicbir satir uymuyorsa SQL
sunucu gegerli bir HANDLE aktarir ancak tablo girislerini geri
aktarmaz.

Ornek: Tablo satirlarinin segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ile segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE ve Q parametresi fonksiyonu
ile segilmesi
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Ornek: Yol adi ve dosya adi ile tanimli tablo adi

e
oL » Sonug i¢cin parametre no.
EXECUTE = [ade degeri, agiimis olmasi durumunda bir
islemin tanimlama 6zelligi gorevini Ustlenir
= jade degeri, okuma isleminin basarili olup
olmadiginin kontroll igindir
Belirtilen parametrede, ardindan altinda verilerin
okunabilecegi HANDLE kaydedilir. HANDLE, islem
onaylanana veya tim Result-set satirlari igin geri
alinana kadar gecerli olur.
= 0 hatali okuma islemi
B esit degildir OHANDLE iade degeri
» Veri tabani: SQL talimati: SQL talimatini
programlama

B SELECT transfer edilecek tablo siitunu ya da
tablo sutunlariyla (¢ok sayida sutunu , ile
ayirin)

® FROM tablonun yolu ya da es anlamli ile (yol
tirnak icinde)

= WHERE (opsiyonel) sutun adi, kosul ve
karsilastirma degeri ile (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

® ORDER BY (istege bagl) siitun adi ve
siralama tart ile (ASC artan, DESC azalan
siralama igin)

= FOR UPDATE (opsiyonel) diger sireglerde,
yazan erisimi segilen satirlara kilitlemek igin

WHERE verisi kosullarn

Kosul Programlama
esit ===

esit degil 1= <>
kiguktur <

kiicUk ya da esittir <=

buyuktir >

biyik ya da esittir >=

bos IS NULL

bos degil IS NOT NULL
Birden fazla kogulun baglanmasi:

Mantikli VE AND

Mantikh VEYA OR
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So6z dizimi ornekleri:

Asagidaki ornekler burada birbiriyle ilgisiz olarak sunulmustur. NC
timceleri yalnizca SQL EXECUTE SQL komutunun imkanlari ile
sinirhidir.

Ornek

Es anlami olugtur

Es anlami sil
Tabloyu NR ve WMAT situnlariyla olusturmak
Tabloyu kopyala

Tabloyu yeniden adlandir

Tabloyu sil

Tablo satirini ekle

Tablo satirini sil
Tablo sutununu ekle
Tablo sutununu sil

Tablo sUtununu yeniden adlandir

Es anlamli olusturma

Tablo olusturma

0 Bir es anlamli, henlz olusturulmamisg bir tablo igin de
olusturulabilir.

SQL EXECUTE komutu igin 6rnek:
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MC- Interpreter
N HANDLE SaL-Server
MNC-Program EXECUTE -—
| | o-Parameter Result-set
MC-Syntax
BIND. EXECUTE X=1.03
N QBB1 = X ¥ =4.44
Qsg2=Y
EXECUTE
Tab_Example.tab
(Table)
NR| X ¥:
0 | 103 | 4.44
1 0.99 | 5.07

Gri oklar ve ilgili s6zdizimi dogrudan SQL EXECUTE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6zdizimi SQL EXECUTE dahili streglerini gésterir
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SQL FETCH

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

SQL FETCH, Result-set icerisinden bir satiri okur (sonug miktart).
Munferit hiicrelerin degerleri bagh Q parametrelerine kaydedilir.
Transaksiyon, belirtilecek HANDLE Uzerinden, satirlar INDEX
Uzerinden tanimlanir.

SQL FETCH, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tim sttunlar dikkate alir.

oL » Sonug icin parametre no (kontrol igin donus
- FETOH degerleri):

® 0 basarili okuma iglemi
= 1 hatali okuma islemi

> Veri taban: SQL erigim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set
dahilinde satir numarasi

B Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi igeren Q parametresinin
programlanmasi

B Veri olmadan satir (n=0) okunur

o Opsiyonel IGNORE UNBOUND ve UNDEFINE MISSING
s6z dizimi elemanlari makine Ureticisi icin belirlenmistir.

SQL FETCH komutu igin érnek:

MC-
FETCH Interpreter
MC- » e
Prnqarn
Parameter,

Gri oklar ve ilgili s6zdizimi dogrudan SQL FETCH komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6zdizimi SQL FETCH dabhili slireglerini gosterir
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SQL UPDATE

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

SQL UPDATE, Result-set igerisindeki bir satiri degistirir (sonug
miktari). Minferit hicrelerin degerleri bagl Q parametrelerinden
kopyalanir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE (izerinden, satirlar
INDEX Uzerinden tanimlanir. Result-set igerisindeki mevcut satirin
tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tiim sutunlari dikkate alir.

oL » Sonug icin parametre no (kontrol igin donls
UPDATE degerleri):

B 0 basarili degisiklik
B 1 hatal degisiklik

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu icin indeks: Result-set
dahilinde satir numarasi

®  Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi igeren Q parametresinin
programlanmasi

® Veri olmadan satir (n=0) yazilr

o Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Yazilacak sutunlarin
uzunlugunu asan giriglerin 6ncesinde bir hata mesaji
verilir.

N
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Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL UPDATE komutu i¢in 6rnek:

NE- HANBLE! | 5o -server
—

Interpreter
T o
NC- UPDATE  |Parameter Result-Set
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL UPDATE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL UPDATE dahili sureglerini gosterir
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SQL INSERT

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

SQL INSERT, Result-set icerisinde yeni bir satir olusturur

(sonug¢ miktari). Minferit hiicrelerin yeni degerleri bagh Q
parametrelerinden kopyalanir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir.

SQL INSERT, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tim siitunlari dikkate alir. ilgili SELECT talimati olmadan
tablo sttunlari (sorgu sonucunda bulunmaz) varsayilan degerlerle

yazilir.
oL » Sonug i¢in parametre no (kontrol icin dénis
 InseRT degerleri):

= 0 basaril transaksiyon
B 1 hatal transaksiyon

> Veri taban: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

SQL INSERT komutu igin érnek:

NG 1\ [HANBIE |soL-server
—

Interpreter
——————il
NC- P & " Result-Set
Pragram | INSERT Ararmalar INSERT
— o1=1 Mr=1

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL INSERT komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL INSERT dahili stireclerini gosterir

0 Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Yazilacak sutunlarin
uzunlugunu asan giriglerin éncesinde bir hata mesaiji
verilir.
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SQL COMMIT
Ornek

SQL COMMIT ayni anda bir transaksiyonda degistiriimis ve eklenmis
tim satirlari tabloya geri aktarir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir. SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit
bu agamada geri alinir.

Sonug i¢cin parametre no (kontrol igin dénis
degerleri):

® 0 basaril transaksiyon

B 1 hatal transaksiyon

> Veri taban: SQL erigim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

SQL COMMIT komutu igin érnek:

T -
NC- ,
NC- Interpreter RESZ““'
Program | commIT COMMIT !
_—>
COMMIT
v
Table

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL COMMIT komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL COMMIT dahili stireglerini gosterir

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

21




Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL ROLLBACK tiim degisiklikleri ve transaksiyonun
tamamlamalarini iptal eder. Transaksiyon, belirtlecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir.
SQL ROLLBACK SQL komutunun fonksiyonu INDEX ile baglantihdir:
= [NDEX olmadan:
® Transaksiyonun tum degisikliklerini ve tamamlamalarini iptal
eder
= SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit bu agsamada
geri alinir.
®  Transaksiyon sonlandirilir (HANDLE gecgerliligini kaybeder)
= INDEX ile:
B Yalnizca belirtilen satir Result-set igerisinde korunur (diger
tim satirlar kaldirilir)
= Belirtiimemis satirlardaki olasi degisiklikler ve tamamlamalar
iptal edilir
= SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit yalnizca
belirtilen satir igin korunur (diger tum kilitler geri alinir)
= Belirtilen (gOsterilen) satir Result-set igin yeni satir 0 haline
gelir
® Transaksiyon sonlandiriimaz (HANDLE gecerliligini korur)

= Daha sonra transaksiyonun SQL ROLLBACK ya da SQL
COMMIT ile kapatiimasi gereklidir

N
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o » Sonug i¢cin parametre no (kontrol icin dénis
RoLLBACK degerleri):

® 0 basarili transaksiyon
® 1 hatall transaksiyon

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu icin indeks: Result-set
icinde kalan satir

®  Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi iceren Q parametresinin
programlanmasi

SQL ROLLBACK komutu icgin érnek:

IHANBLE| |50 -server
—>
MC- Result
NC- Interpreter ESZ“ g
Frogram ROLLBACK ROLLBACHK t
— —

ke

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL ROLLBACK komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL ROLLBACK dahili stireclerini gosterir
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SQL SELECT

SQL SELECT bir tablodan tek bir degeri okur ve sonucu tanimli Q
parametresine kaydeder.

o Cok sayida deg@eri ya da ¢ok sayida siitunu SQL
EXECUTE SQL komutu ve SELECT talimati yardimiyla
segebilirsiniz.
Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 203

SQL SELECT durumunda bir transaksiyon ve ayni sekilde tablo
sutunuyla Q parametresi arasinda baglantilar bulunmaz. Belirtilen
sutunla ilgili olasi mevcut baglantilar dikkate alinmaz, okunan deger
yalnizca sonug igin belirtilen parametreye kopyalanir.

Ornek: Degeri okuma ve kaydetme

= » Sonug icin parametre no: Degeri kaydetmek igin
seLECT Q parametresi
> Veri tabani: SQL komut metni: SQL talimatini

programlama

® SELECT transfer edilecek degerin tablo
sutunuyla

® FROM tablonun yolu ya da es anlamli ile (yol
tirnak iginde)

®  WHERE situn tanimlamasi, kosul ve
karsilastirma degeri ile (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

Takip eden NC programinin sonucu 6nceden gosterilen ornek ile
aynidir.
Diger bilgiler: "Ornek", Sayfa 200

Ornek

Degeri okuma ve kaydetme
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SQL SELECT komutu igin 6rnek:

NC-
SELECT SELECT
—— | _Interpreter ——» |S0L-Server
Qs-
NC- Parameter
Program Qs51800=
St 37-2
[ Y
SELECT
Table

Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL SELECT dahili sureglerini gosterir
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9.10 Formiuliu dogrudan girme

Formiul girin

Birden fazla hesap islemini iceren matematiksel formulleri yazilim
tuglari Uzerinden dogrudan NC programina girebilirsiniz.

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin
» Q, QL ya da QR segin

FORMUL

Kumanda, agsagidaki yazilim tuslarini birden ¢ok gubukta goésterir:

Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

Toplama
6rmn.Q10=Q1 + Q5

Cikarma
0rn. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
omn.Q12=5*Q5

Bo6lme
6rn.Q25=Q1/Q2

Parantez agma

6m. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapatma

6m. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alma (ing. square)
orn. Q15 =SQ 5

sa

Kék alma (ing. square root)
o6rn. Q22 = SQRT 25

SORT

Bir acinin sinusi
0 rn. Q44 = SIN 45

Bir aginin kosinusii
o6 rn. Q45 = COS 45

cos

Bir acinin tanjanti
6 rn. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Sinlis donusim fonksiyonu; kargi dik kenar/
hipotenus iligkisinden agiyi belirleme

orn. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Kosinis déntisum fonksiyonu; yan dik kenar/
hipotenis iligkisinden aglyi belirleme

orn. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

Arcus-Tangens

Tanjant donisim fonksiyonu; karsi dik kenar/yan
dik kenar iliskisinden aclyi belirleme

orn. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Degerlerin kuvvetlerinin alinmasi
orn.Q15=3"3

Pl sabiti (3,14159)
érn. Q15 = PI

PI

Bir sayinin dogal logaritmasini (LN) olusturma
Temel say1 2,7183
orn. Q15 =LN Q11

LN

Sayinin logaritmasinin olusturulmasi, temel
say1 10
0 rn. Q33 =LOG Q22

LOG

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
ormn. Q1 =EXP Q12

Degerleri negatiflestirme (-1 ile garpma)
orn. Q2 = NEG Q1

NEG

Ondalik basamaklari kesme
integral sayi olusturma
orn. Q3 = INT Q42

Sayinin mutlak degerinin olugturulmasi
6rn. Q4 = ABS Q22

ABS

Bir sayinin virgiil 6niindeki basamaklarini
kesme

Parcalama

orn. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6n igaretinin kontrol edilmesi
6. Q12 = SGN Q50

Donis degeri Q12 = 0ise Q50 =0
Donls degeri Q12 = 1 ise Q50 > 0
Donls degeri Q12 =-1ise Q50 <0

Modiilo degerinin (b6lme islemindeki kalan)
hesaplanmasi
06 rn. Q12 = %400 360 Sonug: Q12 =40

o INT fonksiyonu yuvarlanmaz, sadece ondalik
basamaklari keser.

Diger bilgiler: "Ornek: Deger yuvarlama", Sayfa
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Hesaplama kurallari

Matematik formilleri programlamak icin asagidaki kurallar
gecerlidir:

Cizgi oncesi nokta hesaplamasi

Ornek

1 Hesaplama adimi 5 *3 =15
2 Hesaplamaadimi 2 * 10 =20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35

veya
Ornek

1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'in 3 Ussinu alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagiima kurali
a*(b+c)=a*b+a*c
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Girig ornegi
Arctan ile agi hesabinin kargi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

n » Formiil girisini segme: Q tusuna ve FORMUL
yazilim tusuna basin
@ » Harici alfa klavyedeki Q tusuna basin

SONUCG 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 gecis yapin ve
Parantez agma yazilim tuguna basin

B

12 (parametre numarasi) girin

H =
v

» Boélme yazilim tusuna basin

n » 13 (parametre numarasi) girin

» Parantez kapatma yazilim tusuna basin ve
formdl girisini sonlandirin

~

END
o

Ornek
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9.11 String parametresi

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 gériinima", Sayfa 168

DiZGi FORMULU ve FORMUL Q parametre fonksiyonlarinda string
parametrelerini islemek igin farkli fonksiyonlar vardir.

Yazihm tusu  DIiZGi FORMULU fonksiyonlari- Sayfa
DIZGI FORMULU
String parametresi atama 221
Makine parametreleri okuyun 229
String parametrelerini zincirleyin 221

NUmerik dederi bir string parametresi- 222
ne donustirin

TOCHRAR

Parga dizesini string parametresinden 223
kopyalayin

SUBSTR

Sistem verilerini oku 224

SYSSTR

Yazilim tusu  String fonksiyonu Formiil fonksiyo- Sayfa
nunda

Sayisal degerde string parametresini 225
donustlrin

TONUMB

String parametresini kontrol edin 226

INSTR

String parametresi uzunlugunu tespit 227
edin

STRLEN

Alfabetik sira dizilimini karsilastirin 228

STRCOMP

o DiZGi FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz
uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman
bir stringdir. FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz
uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman sayisal
bir degerdir.
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String parametreleri atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bu degiskenleri
atamalisiniz. Bunun igin DECLARE STRING komutunu kullanin.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DizZGi
FONKS .

DECLARE
STRING

Ornek
37 DECLARE STRING QS10 = "Malzeme"

» SPEC FCT tusuna basin
» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
» DIiZGi FONKS. yazilim tusuna basin

» DECLARE STRING yazilim tusuna basin

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatoéri (String parametresi | | String parametresi) ile

birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

DizZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 igcermelidir

37Q510= QS12 || QS13 || Q514

ENT

» SPEC FCT tusuna basin

v

PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
» DIZGi FONKS. yazilim tusuna basin

» DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin
» Kumandanin zincirlenmigs stringi kaydetmesini

istediginiz string parametre numarasini girin ve

ENT tusuyla onaylayin

» String parametre numarasini ilk parga stringine

kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> Kumanda, || zincirleme sembolilini gosterir.

» ENT tusuyla onaylayin

» ikinci parga stringin kayith oldugu string
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Tum zincirlenmis parga stringleri segcene kadar

islemi tekrarlayin, END tusuyla sonlandirin

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 kumanda, sayisal degeri String
parametresine donusturdr. Bu sekilde sayisal degerleri bir String
degiskeniyle zincirleyebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
T » Fonksiyon mentsind agma
FONKS .
el » String fonksiyonlari yazilim tuguna basin
FONKS .
p— » DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin
FORMULU
» Sayisal degeri String parametresine donustirme
foenee fonksiyonunu segin

» Kumandanin dénustirmesini istediginiz sayyi
veya istediginiz Q parametresini girin, ENT
tusuyla onaylayin

» Istenirse kumandanin birlikte déniistiirecegi
virgul sonrasi 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
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Parga stringi bir string parametresinden kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
PROGRAM » Fonksiyon mentsind agma
FONKS.
e » String fonksiyonlari yazilim tuguna basin
FONKS.
. » DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin
FORMELS » Kumandanin kopyalanan karakter dizisini

kaydedecegi parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

» Parga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin

» Parga 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

6 Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslar.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4)
okunuyor
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Sistem verilerini okuma

SYSSTR fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir ve string

Q parametrelerinin programlanmasi | String parametresi

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
Program bilgisi, 10010

Anlami

Gulncel ana programin ya da palet programinin yolu

2 Tamce gostergesinde gorintilenen NC programinin
yolu
3 CYCL DEF 12 PGM CALL ile segilen dongiiniin yolu
10 SEL PGM ile secilen NC programinin yolu
Kanal verileri, 10025 1 Kanal adi
Alet cagrisinda programlanan 1 Alet adi
degerler, 10060
Giuncel sistem suresi, 10321 1-16 B 1: GG.AAYYYY ss:dd:snsn
B 2ve 16: GG.AA.YYYY ss:dd
B 3: GG.AAYY ss:dd
" 4:YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
B 5ve 6: YYYY-AA-GG ss:dd
B 7:YY-AA-GG ss:dd
5 8ve 9: GG.AAYYYY
= 10: GG.AAYY
B 11: YYYY-AA-GG
B 12: YY-AA-GG
® 13 ve 14: ss:dd:snsn
® 15:ss:dd
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 segilen palet tablosunun yolu
NC yazilim durumu, 10630 10 NC yazilim durumunun strim kodu

Alet verileri, 10950

Alet adi

Aletin DOC kaydi

224

Alet tastyici kinematigi
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String parametresini bir sayisal degere donustirme

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donisturar. Donlstirdlecek olan deger, sayisal deger olarak
kalmalidir.

o Doénustarilecek QS parametresi, sadece tek bir sayisal
deger icermeli, aksi takdirde kumanda hata mesaji
verecektir.

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin sayisal degderi kaydedecegi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

E » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

'FORMUL

» String parametresini sayisal degere donustlirme
fonksiyonunu segin

» Kumandanin dénustirmesini istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tuguyla sonlandirin

TONUMB

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini
doniistiiriin
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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.

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Sonug igin Q parametresi numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda parametrede aranan metnin basladigi
yeri kaydeder.

@ » Yazihim tusu gubugunda gegis yapin

FORMUL

» String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tuguyla onaylayin

» Kumandanin parga stringi aramaya baslayacag!
yerin numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

INSTR

o Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
baslar.
Kumanda aranan parga stringini bulamazsa aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar)
sonug parametresine kaydeder.
Aranan parga stringi birden ¢ok defa ortaya ¢ikiyorsa
kumanda, parc¢a stringini buldugu ilk yere geri génderir.

(:?rnek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Uglincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Bir string parametresinin uzunlugunu tespit etme

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayith metnin
uzunlugunu belirtir.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

ORMGl
- » Kumandanin tespit edilecek string uzunlugunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin
4 » Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

» String parametreleri metin uzunlugunu tespit
etme igin fonksiyon segin

» Kumandanin uzunlugunu tespit edecegdi QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tuguyla sonlandirin

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin

o 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.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin karsilastirma sonucunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

4 » Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

FORMUL

» String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu
segin

» Kumandanin karsilastiracadi ilk QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Kumandanin karsilastiracagi ikinci QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

STRCOMP

6 Kumanda asagidaki sonuglari verir:
® 0: Karsilagtirilan QS parametresi aynidir
= -1: Ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin éniinde
= +1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
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Makine parametrelerini okuma

CFGREAD fonksiyonu ile kumandanin makine parametrelerini
sayisal deger veya string olarak okuyabilirsiniz. Okunan degerler
her zaman metrik olarak gikartilir.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve varsa grup adini ve endeksi kumandanin yapilandirma
editériinde tespit etmelisiniz:

Sembol Tipi Anlami Ornek
T Key Makine parametresinin grup adi (varsa) CH_NC
] Antite Parametre nesnesi (ad, Cfg... ile baglar)  CfgGeoCycle
— Oz nitelik Makine parametresinin adi displaySpindleErr
T indeks Bir makine parametresinin liste endeksi [0]
(varsa)

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon
dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut parametrenin
gorintisuni degistirebilirsiniz. Standart ayarl
parametreler kisa ve agiklayici metinlerle gdsterilir.

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme
ve isleme el kitabi

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:

n » Qtusuna basin

B » DiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

» Kumandanin makine parametresini kaydedecegi
string parametre numarasini girin

» ENT tusuyla onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Anahtar, varlik ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin

» ENT tusuyla onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin
» Girisi END tusuyla sonlandirin

Ornek: Dérdiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

DisplaySettings
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
[O]ila [3]

Key icin string parametresi atamak
Antite icin string parametresi atamak
Parametre adi icin string parametresi atamak

Makine parametreleri okuyun
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Makine parametresine ait sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

» Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin makine parametresini kaydedecegi
Q parametre numarasini girin

» ENT tusuyla onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Anahtar, varlik ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin

» ENT tusuyla onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin
» Girisi END tusuyla sonlandirin

Ornek: Bindirme faktériinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Key icin string parametresi atamak
Antite icin string parametresi atamak

Parametre adi icin string parametresi atamak

Makine parametreleri okuyun
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9.12 On tanimh Q parametreleri

Q100 ila Q199 Q parametreleri, kumanda tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

m PLC'deki degerler

®  Alet ve mil ayrintilari

= [sletim konumuyla ilgili ayrintilar

B Tarama sistemi déngulerindeki vs. dlgim sonuglari
Kumanda, 6n taniml Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q

parametrelerini giincel NC programinin ilgili 6l¢t biriminde
kaydeder.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

HEIDENHAIN dénguleri, makine Ureticisi donguleri ve

Uclincu taraf tedarikgi fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir.
ilave olarak NC programlari dahilinde Q parametrelerini
programlayabilirsiniz. Q parametrelerinin kullanimi sirasinda
yalnizca 6nerilen Q parametre araliklar kullaniimazsa bu durum
kesismelere (dedisim etkileri) ve bdylece istenmeyen tutumlara
yol agilabilir. islem sirasinda garpisma tehlikesi bulunur!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan énerilen Q parametre
araliklari kullaniimahdir

» HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve Uglncl sahis
tedarikgilerinin dokiimantasyonunu dikkate alin

> islem akisini grafiksel simiilasyon yardimiyla kontrol edin

o Q100 ile Q199 (QS100 ve QS199) arasinda belirlenen
Q parametresini (QS parametresi) NC programlarinda
hesap parametresi olarak kullanamazsiniz.

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

Kumanda, Q100 ile Q107 arasindaki parametreleri PLC'deki
degerleri NC programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yaricapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:
= R alet yarigapi (alet tablosu veya TOOL DEF tiimcesi)

m  Alet tablosundaki delta degeri DR

B TOOL CALL timcesindeki delta degeri DR

o Kumanda guncel alet yarigapini elektrik kesintisinin
disinda da kaydeder.
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Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni degerine 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

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M
fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre degeri
Mil konumu tanimsiz Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat yoniinde Q110=0

M4: Mil ACIK, saat yoni tersinde Q110 =1

M5 sonrasi M3 Q10 =2

M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre degeri
M8: Sogutucu madde ACIK Q1M1 =1
M9: Sogutucu madde KAPALI Q1M1 =0

Bindirme faktori: Q112
Kumanda, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine atar.

NC programindaki 6l¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamalarinda ilk olarak
baska NC programlarini gagiran NC programinin 6lgu bilgilerine

baghdir.

Ana programlarin élgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) Q113 =0

ing sistemi (ing) Q113 =1
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Alet uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

0 Kumanda glncel alet uzunlugunu elektrik kesintisi
oldugunda da kaydeder.

Program akisi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Q115 ile Q119 arasi parametreler, 3D tarama sistemiyle
programlanan bir 6lciimden sonra tarama zamanindaki mil
pozisyon koordinatlarini icerir. Koordinatlar Manuel isletim tiiriinde
etkin olan referans noktasina iligkindir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yarigapi, bu koordinatlar icin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115

Y ekseni Q116

Z ekseni Q117

IV. Eksen Q118

Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagl

Orn. TT 160 ile otomatik alet élgiimiinde gergek/
nominal deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre degeri
Alet uzunlugu Q115
Alet yarigapi Q116
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Kumanda, ¢ok gesitli kullanimlar igin asagidaki ylksek performansii
0zel fonksiyonlari kullanima sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla ¢calismak Sayfa 253
Serbest tanimlanabilir tablolarla calismak Sayfa 240

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuglari Gzerinden kumandanin diger
Ozel fonksiyonlarina erigebilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabilecedinize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana meniisu

» Ozel fonksiyonlari segme: SPEC FCT tusuna [E)ianier fsietin @ rrograntana o
basin s et ety
Yazilim tusu  Fonksiyon Tanimlama ;
To— Program bilgilerini tanimlama Sayfa 236 E 5
VARS.
KoNTUR/~ Kontur ve nokta galigmalari Sayfa 237 g
NOKTASI . .
tSLEME igin fonksiyonlar ]
M w2 7! AL BRAA T R RGA LR S " AL
m—— Cesitli Agik metin fonksiyonla-  Sayfa 237 e TS = o .
FONKS. rini tanimlama — :
PROGRAN- Programlama yardimlari Sayfa 111
LAMA
YARDIMLARI
o SPEC FCT tusuna bastiktan sonra, GOTO tusu ile
smartSelect secim penceresini agabilirsiniz. Kumanda,
tim mevcut fonksiyonlari igeren bir yapi 6zeti gOsterir.
Adac yapisinda, imleg veya fare ile hizli bir sekilde
dolasabilir ve fonksiyonlari segebilirsiniz. Kumanda,
sag pencerede ilgili fonksiyonlara ait gevrimici yardimi
gOsterir.
Program bilgileri mentisu
AR » Program talimatlari yazilim tusuna basin [lVanter Toieein | B Froorantana =
SRS THC: \nc_piog\BHB\S tempal_s tamp. h
T Y — i L
Yazilim tusu  Fonksiyon Aciklama 2 ;
B Ham parcayi tanimlayin Sayfa 67 E 5
FORM
p—— Sifir noktasi tablosunu segin Sayfa 366 g
TABLOSU
s el B BAEAROAA AR AT AGERS T IARE
ECoohl Global dongl parametrelerin Sayfa 274 e T =
DEF tanimi :

236 HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 10/2018



Ozel fonksiyonlar | Ozel fonksiyonlara genel bakig

Kontur ve nokta ¢aligmalari i¢in agik metin
fonksiyonlari menusiu

KONTUR/~ » Kontur ve nokta galismalari igin fonksiyonlar (Gl Taiesn - oozamians o
NOKTAST
iSLEME yazilim tusuna basin ’

TNG: \nc_prog\BHBAS tempel_stamp. h |
|>stompel_stamp.n Al l

1 BLK FORM CYLINDER Z R30 L60 DIST+2 n.
Yazilim tusu  Fonksiyon Aciklama e :
e Duzenli galisma numunesini Sayfa 278 e b ot e ] o
DEF tanimlayin e e

Q207241000 : FREZE BESLEMESI
G385-+500 BESLEME PEADANLAUA

o isleme pozisyonlariyla nokta Sayfa 289 ain” S 8
PATTERN dosyas|n| segin 2:‘.‘::{“ {omtnchis

2 SINIRLAMA

TN

°

asse van oLcu g
PATTERN SEL g
“ U ” ” ” i Sl H ol ]

Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlama menusi

D » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin _‘g‘ e =

FONKS.

TNG: \ne_prog\BHB\S tempel_stamp. h
|>steapel_stamp.n epy t
| BLK FORM CYLINDER I A30 L60 DISTs2

Yazilim tusu  Fonksiyon Aciklama :
o Dosya fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 250 i %
Q37041 (GECIS BINDIRME

207241000 : FREZE BESLEMESI
3852+500 BESLEME PEADANLAMA

[ Koordinat dondsimlerini tanim-  Sayfa 251 e Lo e e 8

LTINS

CORRDATA 367240 1.SINTRLAMA
EoRE layin F
2 . A N
ST Sayag tanimlama Sayfa 238 erion oo | oo | o |
o FILE GOUNT FONKS. || e
COUNT g -

o String fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 220
FONKS .

SE— Atimli devir sayisini tanimlayin Sayfa 246

SPINDLE

T Tekrarlanan bekleme siresini Sayfa 248
FEED. tanimlama

NG Bekleme suresini saniye ya da Sayfa 261
DUELL devir olarak tanimlama

— Yorum ekleme Sayfa 115

UYARLA
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10.2 Saya¢ tanimlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

FUNCTION COUNT fonksiyonuyla NC programindan basit bir sayaci
kontrol edebilirsiniz. Bu sayagla dr. tamamlanmis malzemelerin
sayimini yapabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

spec » Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin

PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

S » FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

> islem &ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

» Sayag¢ durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda
MOD menusune yeniden ekleyin

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tirinde sayaci simule edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menisindeki sayag durumu degismez.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menstlindeki saya¢ durumu sadece Program akisi tekli
tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim turlerinde etki eder.

Saya¢ durumu kumanda yeniden baslatildiginda da korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
FUNCTION COUNT fonksiyonunun sundugu &zellikler:

Yazilim tugsu  Anlami

Sayaci 1'e yukseltin

Sayaci sifirlama

Nominal saylyi (hedef deger) bir degere alma
Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir degere alma

Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir deger artirma

Girig degeri: 0 — 9999

NC programini, hala tamamlanmasi gereken
parcalar varsa etiket itibariyle tekrarlayin

Sayag¢ durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag¢ durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa islemi
tekrarlayin

O
5
=
)
2
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10.3 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC [ERPesaram s B oot dozemiene \t
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin FN 26 ila e
FN 28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur. e ST , o

Serbest tanimlanabilir tablolarin bigimini, yani icerdigi stitunlari e
ve bunlarin ézelliklerini yapi editériyle degistirebilirsiniz. Boylece :
tamamen sizin uygulamaniza uygun tablolar olusturabilirsiniz.

Devaminda bir tablo gériinimu arasinda (standart ayar) ve bir
formul gériinimi arasinda gegis yapabilirsiniz.

WMin -99999.99899, Naks. +99989.00 o

o Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu g
isaretler SQL komutlarindan dolay: verilerin giriimesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

z
2

e
=

YAN
‘ BUL SON

Serbestge tanimlanabilir tablolar ayarlayin
Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin
» .TAB uzantili istediginiz bir dosya adini girin
Nt » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, sabit kayith tablo bigcimleriyle bir acilir

pencere gorintuler.

» Ok tusuyla bir tablo sablonu, 6r. example.tab
segin

ENT » ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, énceden tanimlanmis bicimde yeni bir
tablo acgar.

» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek
icin tablo bigimini degistirmeniz gerekir
Diger bilgiler: "Tablo formatini degistirme",
Sayfa 241

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
kumandaya yerlestirebilir. Yeni bir tablo olusturuyorsaniz
kumanda mevcut tim tablo sablonlarinin bulundugu bir
aclilir pencere acar.

0 Kendi tablo sablonlarinizi da kumandaya
kaydedebilirsiniz. Bunun igin yeni bir tablo olusturun,
tablo bigimini degistirin ve bu tabloyu TNC:\system
\proto dizinine kaydedin. Bunun ardindan yeni bir tablo
olusturursaniz kumanda, tablo sablonlarinin bulundugu
secim penceresinde sablonunuzu sunar.
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Tablo formatini degistirme

Asagidaki islemleri yapin: [Evenuet fsistin @ revio duzenteme
— » BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin ney

i > Kumanda, tablo yapisinin gosterildigi bir agilir
pencere agar.

» Bicimi uyarlama

1

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yapi komutu Anlami

Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tiim situnlarin listesi ; —_— ‘ ”

Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi
bu sttunun énlne kaydirihir

isim Situn ismi: baglik satirinda gosterilir

Siitun tiirii TEXT: Metin girisi
SIGN: On igaret + veya -
BIN: ikili say!
DEC: Ondalik, pozitif, tamsayi (kardinal
sayl)
HEX: Onaltilik sayi
INT: Tamsay!i
LENGTH: Uzunluk (in¢ programlarinda
donuastaraldr)
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: Buyuk harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger Bu siitundaki alanlarin 6nceden atanma-
sinda kullanilan deger

Genislik Suatun genigligi (karakter sayisi)
Ana anahtar Birinci tablo sutunu

Dile bagh siitun Dile bagl diyalog

tanimlamasi

o Han‘[ere izin veren sutun tipindeki sttunlar, or.
METIN, hiicrenin igerigi bir rakam olsa da sadece QS
parametreleri ile okunabilir.
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Formda bagli bir fare veya navigasyon tuslariyla galisabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Girig alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Acillabilir menuleri GOTO tusuyla agin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yénlendirme
yapin

0 Halihazirda satir igceren bir tabloda ad ve siitun tipi gibi
tablo 6zelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tim satirlari
silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse
bunun éncesinde tabloyu yedekleyin.

CE tus kombinasyonu ve ardindan ENT ile gegersiz
degerleri TSTAMP sutun tipindeki alanlara geri
alabilirsiniz.

Yapi editoriinii sonlandirma
Asagidaki islemleri yapin:
» OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, editér formunu kapatir ve degisiklikleri
devralir.

» Alternatif olarak IPTAL ET yazilim tusuna basin
> Kumanda girilen tim degigsiklikleri reddeder.

OK

IPTAL ET

Tablo ve form gorunimu arasinda gegis

.TAB uzantil tim tablolar ya liste gériinimiinde ya da formdil [EXFsam s o @ =01 cozoere \Iﬁ
gériiniimiinde gérintileyebilirsiniz. —
GOriinimu asagidaki sekilde degistirin: .o e
» Ekran diizeni tusuna basin —
[Z—
» Istenen gériinimiin bulundugu yazilim tusunu
FORM .
secin
Form gériiniminde kumanda, ekranin sol yarisinda ilk sttun igerigi e e oo o CoEr AT ] .
ile birlikte satir numaralarini listeler. | e o ]

Formul gériniminde verileri asagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
enT » Sag tarafta sonraki giris alanina gegmek igin ENT
tusuna basin

Duzenlemek igin baska bir satir segme:

» Sonraki sekme tusuna basin
> Imleg soldaki pencereye geger.
» Ok tuslariyla istenilen satiri segin
» Sonraki sekme tusuyla giris penceresine geri
ddénun
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FN 26: TABOPEN — Serbestce tanimlanabilir tabloyu
acma
FN 26: TABOPEN fonksiyonuyla, tabloyu FN 27 ile tanimlamak veya

bu tablodan FN 28 ile okumak igin istediginiz serbest tanimlanabilir
bir tabloyu ag¢in.

o Bir NC programinda her zaman sadece bir tablo agik
olabilir. FN 26: TABOPEN ile yeni NC timcesi 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

FN 27: TABWRITE - Serbest¢e tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

FN 27: TABWRITE fonksiyonuyla, dnceden FN 26: TABOPEN ile
acmis oldugunuz tabloyu tanimlayin.

Birden fazla sttun adini bir TABWRITE timcesinde tanimlayabilir,
yani agiklayabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve

bir virgllle ayrilmis olmalidir. Kumandanin ilgili situna yazacagi
degeri, Q parametreleriyle tanimlayabilirsiniz.

o FN 27: TABWRITE fonksiyonu standart olarak Program
Testi isletim tiriinde de degerleri glincel olarak agik

tabloya yazar. FN 18 ID992 NR16 fonksiyonuyla, NC
programinin hangi isletim tiriinde uygulanacaginin
sorgusunu yapabilirsiniz. FN 27 fonksiyonu sadece
Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce
takibi igletim tirlerinde kullanilacaksa bir atlama
talimatiyla ilgili program bolimunu atlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametreleriyle eger/dyleyse
kararlan", Sayfa 178
Bir NC timcesinde birden fazla sutunu tanimliyorsaniz
yazilacak degerleri ardisik Q parametresi numaralari
halinde kaydetmeniz gerekir.
Kilitli veya var olmayan bir tablo hlicresine yazmak
istediginizde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Bir metin alanina (6r. sUtun tipi UPTEXT) yazmak isterseniz
QS parametreleri ile galisin. Rakam alanlarina Q, QL veya QR
parametreleri ile yazarsiniz.
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Ornek

Su anda acilmis olan tablonun 5. satirinda yarigap, derinlik ve D
sutunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken deg@erler Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerinde kaydedilmistir.

FN 28: TABREAD: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28: TABREAD daha 6nce FN 26: TABOPEN ile acgtiginiz tablodan
okuyun.

Birden fazla stGtun adini bir TABREAD tiimcesinde tanimlayabilir,
yani okuyabilirsiniz. SGtun adlari tirnak iginde yer almali ve bir
virgllle ayrilmis olmalidir. Kumandanin ilk okudugu degeri yazacagi
Q parametre numarasini FN 28 timcesinde tanimlayabilirsiniz.

o Bir NC tiimcesinde birden ¢ok siitun okuyorsaniz
kumanda, okunan degerleri ayni tipte birbirini izleyen Q
parametrelerine kaydeder, 6r. QL1, QL2 ve QL3.

Bir metin alanini okuyorsaniz QS parametreleri ile galisirsiniz.
Rakam alanlarindan Q, QL veya QR parametreleri ile okursunuz.

Ornek

Su anda agiimis olan tablonun 6. satirindan X, Y ve D situnlarinin
degerlerini okuyun. ik degeri Q parametresi Q10'a kaydedin (ikinci
degeri Q11'e, Gglncl degeri Q12'ye).

Ayni satirdan DOC sitununu QS1 igine kaydedin.

N
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Tablo bigimini uyarlama

BILGI

Dikkat, veri kaybi yagsanabilir!

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu tim tablolarin
formatini tamamen degistirir. Kumanda, format degisikligi
Oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar surekli olarak degistirilir ve
duruma gore artik kullanilamaz.

» Fonksiyonu yalnizca makine Ureticisi ile gérisme sonucunda
kullanin

Yazilim tusu  Fonksiyon

TRBLONUN // Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim versi-
UWARLAHRSE yonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin

0 Tablolarin ve tablo sGtunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin giriimesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.
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10.4 Atimh devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Atimh devir sayisi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Gulvenlik uyarilarini dikkate alin.

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla makinenin 6z titresimlerini
Onlemek icin atimli bir devir sayisi programlanabilir.

P-TIME girdi de@eriyle titresimin siresini (periyot uzunlugu), SCALE
girdi deg@eriyle devir sayisi degisikligini yizde olarak tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger gevresinde sinls bigimli degisir.

Uygulama sekli
Ornek

13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10 SCALE5

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
o » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
RN » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
e » SPINDLE-PULSE yazilim tusuna basin
FHLeE » P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

» SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

o Kumanda, programlanmis bir devir sayisi sinirlamasini
asla asmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE
fonksiyonunun sinds egrisi maksimum devir sayisinin
altina disene kadar tutulur.

Semboller
Durum gdstergesindeki sembol, atimli devir sayisinin durumunu [@vancer tstotin ne EPrograntana &>
gOsterir:
Sembol Fonksiyon ;;"n'ac; I
) : - TS —
S 9o Atimli devir sayisi etkin e l'%i
sios []
@ B &
= 5%
100% S-OVR :.‘.D“ @
100% F-OVR  LIMIT 1 ol o
M s F %:BL::B
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Atimli devir sayisinin sifirlanmasi
Ornek

FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimh devir sayisini
sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin

» RESET SPINDLE-PULSE yazihim tusuna basin
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10.5 Bekleme siiresi FUNCTION FEED

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

Orn. 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 dncesinde programlayin.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu, hizli hareketlerde ve tarama
hareketlerinde etki etmez.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu etkinse kumanda, beslemeyi
iptal eder. Beslemenin iptali sirasinda alet, glincel konumda
gecikme yapar, mil bu sirada dénmeye devam eder. Bu tutum
disli olusturma sirasinda malzeme iskartasina yol agar. ilave
olarak islem sirasinda malzeme kirilmasi tehlikesi olusur!

» Disli olusturmadan énce FUNCTION FEED DWELL
fonksiyonunu devre disi birakin

Uygulama sekli
Ornek

13 FUNCTION FEED DWELL D-TIMEO.5 F-TIMES

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
PRomAn » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
U » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
. » FEED DWELL yazilim tusuna basin
DUELE » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlama
» F-TIME talas kaldirma zaman araligini
tanimlama
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Bekleme siiresi sifirlama

Bekleme suresini talas kirmayla uyguladiginiz igslemin
hemen arkasindan sifirlayin.

Ornek

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mikerrer bekleme
suresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

SPEC
FCT

~ RESET
FEED
DUELL

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION FEED yazilim tusuna basin

» RESET FEED DWELL yazilim tusuna basin

Bekleme stiresini D-TIME 0 girisiyle sifirlayabilirsiniz.

Kumanda, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu
program sonunda otomatik olarak sifirlar.
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10.6 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonlariyla, NC programindan dosya
islemlerini kopyalayabilir, kaydirabilir ve silebilirsiniz.

o FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz
NC programlari ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

Dosya iglemleri tanimlanmasi

» Ozel fonksiyonlari segin
R » Program fonksiyonlari secilmesi
FONKS .
e » Dosya islemleri segilmesi
e > Kumanda, mevcut fonksiyonlari gdsterir.

Yazilim tusu Fonksiyon Anlami

o FILE COPY Dosyay! kopyalama: Kopyalanacak

copy dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

. FILE MOVE Dosya kaydirma:Kaydirilacak

MovE dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

e FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol

DELETE DELETE ismini belirtin

Var olmayan bir dosyay! kopyalamak isterseniz kumanda bir hata
mesajl verir.

Silinecek dosya mevcut degilse FILE DELETE bir hata mesaji
vermez.

Ozel fonksiyonlar | Dosya fonksiyonlari
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10.7 Koordinat donusumlerini 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,

bu sekilde etkin sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde
sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS
Ornek
13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene degerleri girerek belirlersiniz. Bir NC tiimcesinde en fazla

dokuz koordinat tanimlayabilirsiniz. Artan girigsler mimkunduir.
Tanimlamada agagidaki adimlari uygulayin:

spec » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
e » PROGRAM FONKS. yazilm tusuna basin
[ — » Donusumleri segin
Toe » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
DEGERLER » Deger girisi igin yazilim tusunu segin
» Sifir noktasi kaydirmasini istediginiz eksenlerde
£ Sifir noktast kayd istediginiz eksenlerd

girin, her birini ENT tusuyla onaylayin

Mutlak girilen degerler, referans noktasi ayariyla veya
referans noktasi tablosundan bir referans noktasiyla
belirlenmis malzeme sifir noktasini temel alir.

Artan degerler daima en son gecerli sifir noktasina
dayanmaktadir; bu sifir noktasi dnceden kaydiriimig
olabilir.
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TRANS DATUM TABLE
Ornek
13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasinin

tanimini sifir noktasi numarasini, sifir noktasi tablosundan segerek
tanimlarsiniz. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
R » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
e » DonusUmleri segin
TS » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
TABLO » TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini
segin

» Kumandanin etkinlegtirecegi satir numarasini
girin, ENT tusuyla onaylayin

» [stenirse sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun adini girin,
ENT tusuyla onaylayin. Sifir noktasi tablosu
tanimlamak istemiyorsaniz NO ENT tusuyla
onaylayin

o TRANS DATUM TABLE tiimcesinde bir sifir noktasi
tablosu tanimlamazsaniz kumanda, 6nceden SEL TABLE
ile secilen sifir noktasi tablosunu ya da Program akisi
tekli tiimce ya da Program akisi tiimce takibi isletim
tiriinde etkin sifir noktasi tablosunu kullanir (durum M).

TRANS DATUM RESET
Ornek
13 TRANS DATUM RESET
TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini

sifirlarsiniz. Bu sirada daha once sifir noktasini nasil belirlediginiz
onemli degildir. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
m— » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
e aroa L » DonusUmleri segin
— » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
SIFIR NKT. » SIFIR NKT. TABLOSU GERi CEKME yazilim tusuna
EETRni:BLCOES:ME basin
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10.8 Metin dosyalari olusturma

Uygulama

Kumandada metinleri bir metin editort ile olusturabilir ve
isleyebilirsiniz. Tipik uygulamalar:

® Deneyim deg@erlerini sabit tutun

= s akiglarini belgeleyin

= Formdl toplamlari olusturun

Metin dosyalari .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz bunlari 6nce .A tipine donustirmeniz gerekir.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

> lsletim tiirii: Programlama tusuna basin

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> A tipi dosyalari gorintileyin: Arka arkaya TiP SEC ve
TUM GOST. yazilim tugsuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusuyla acin ya da
yeni bir dosya ac¢in: Yeni ad girin, ENT tusuyla onaylayin

Metin dlzenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya ydnetimini ¢cagirin ve

baska tiirde bir dosya segin; 6r. bir NC programi.

Yazilim tusu  imleg hareketleri

P imleg bir kelime saga
TASI
=
son imleg bir kelime sola
KELIME
=
BASLANG. imle¢ dosya baslangicina
Son imleg dosya sonuna
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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.

igaretleri, 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

> imleci, metir)in eklenecedi pozisyona hareket ettirin ve
SATIR / KELIME UYARLA yazilim tuguna basin

Yazillim tusu  Fonksiyon

I Satirlari silin ve ara hafizaya kaydedin

SiL

Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin

KELIME
SIL

— isareti silin ve ara hafizaya kaydedin

SIiL

SATIR ~ Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar ekleyin
KELiME
UYRRLA

Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz biyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:

> Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin igaretinin baglamasi
gereken igaretin Uzerine getirin

» BLOK ISARETL. yazilim tusuna basin

ERARETL- » Imleci, metin isaretleme igleminin sonlanacagi
isaretin Gzerine getirin. imleci ok tuglar 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:
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Yazihm tusu  Fonksiyon

BLOK isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin
o isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya kayde-
KoPvALA din (kopyalayin)

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek
isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:

» Iimleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

po— » BLOK UYARLA yazilim tusuna basin: Metin
uvARLA eklenir

Metin ara hafizada yer aldidi siirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
o » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin.
posvave > Kumanda, Dosya adi diyalogunu gosterir.
» Hedef dosyanin yolunu ve adini girin.
>

Kumanda, isaretlenen metin blogunu hedef
dosyaya baglar. .

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin

Toonen » UYARLA DOSYADAN yazilim tusuna basin.
posvRRAY > Kumanda, Dosya Ad1 = diyalogunu gosterir.

» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini
girin

Metin parcgalarini bulma

Metin editortiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. Kumanda iki segenek sunar.

Gegerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

» Imleci istenen kelimeye hareket ettirin

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

vV v vy

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin. Kumanda
Metin ara : diyalodunu gdsterirMetin ara :

» Aranan metni girin
» Metin arama: BUL yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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10.9 Alet tasiyici yonetimi

Temel ilkeler

Alet tasiyici ydnetimiyle alet tasiyicilari olusturabilir ve
ybnetebilirsiniz. Kumanda, alet tasiyicisini matematiksel olarak
dikkate alir.

Dik acili a¢i basliklarinin alet tasiyicilari 3 eksenli makinelerde X ve
Y makine eksenlerinde yapilan ¢alismalarda yardimci olur, ¢lnku
acl basliklarinin élglleri kumanda tarafindan dikkate alinir.
Kumandanin alet tagiyicisini matematiksel olarak dikkate alabilmesi
icin agagidaki is adimlarinin uygulanmasi gerekir:

m Alet tagiyici sablonlarinin kaydedilmesi

m  Alet tagiyici sablonlarinin parametrelenmesi

® Parametrelenmis alet tasiyicilarinin atanmasi

Alet tasiyici sablonlarinin kaydedilmesi

Bircok alet tasiyici sadece farkli dlgilere sahiptir, geometrik
bicimleri aynidir. Batun alet tasiyicilarini tasarlamak zorunda
kalmamaniz icin HEIDENHAIN, size hazir alet taglyici sablonlari
sunmaktadir. Alet tagiyici sablonlari, geometrileri belirlenmis, ancak
Olculeri degistirilebilen 3D modellerdir.

Alet tastyici sablonlari TNC:\system\Toolkinematics altinda
kaydedilmeli ve .cft uzantisina sahip olmalidir.

o Alet tasiyici sablonlarinin kumandanizda bulunmamasi
halinde istenen verileri indirebilirsiniz:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Daha bagka alet tasiyici sablonlarina ihtiyag duyarsaniz
makine Ureticiniz veya tUg¢uncl saglayicilara bagvurun.

o Alet tasiyici sablonlari birden fazla par¢ca dosyasindan
olusabilir. Parga dosyalari eksik oldugunda, kumanda bir
hata mesaji gosterir.

Sadece eksiksiz alet tasiyici sablonlari kullanin!

Ozel fonksiyonlar | Alet tagiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonlarinin parametrelenmesi

Kumandanin alet tagiyicilari matematiksel olarak dikkate
almasindan dnce alet tagiyici sablonlarina gercgek oélcileri vermeniz
gerekir. Bu parametrelemeyi ToolHolderWizard ek araciyla
yaparsiniz.

Parametrelenmis, .cfx uzantili alet tagiyicilari TNC:\system
\Toolkinematics altinda kaydedersiniz.

ToolHolderWizard ek araci 6ncelikli olarak fare ile kullanilir.

Fare ile ayrica ekran duzenini de ayarlayabilirsiniz, bunun icin
Parametre, Yardim resmi ve 3D grafik alanlari arasindaki ayirma
cizgilerini sol fare tusunu basih tutarak gekin.

ToolHolderWizard ek aracinda asagidaki simgeler mevcuttur:

Simge Fonksiyon
E’ Ek araci sonlandir
4 Dosya ag

iskelet model ile hacimsel gériinim arasinda
gegis

Golgeli ile saydam goriinim arasinda gegis

Transformasyon vektoérlerini géster veya gizle

Kontrol noktalarini goster veya gizle

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Carpigma objelerinin adlarini géster veya gizle
tH
&

Olglim noktalarini gérintileme veya gizleme

+$,_ 3D modelin ¢ikis gérindmind geri yukle

o Alet tasiyici sablonun donlstiirme vektorleri,
tanimlamalar, kontrol noktalari ve 6lgiim noktalari
icermemesi durumunda ToolHolderWizard ek araci, ilgili
simgeye basilmasi durumunda bir fonksiyon uygulamaz.
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Alet tasiyici sablonunu Manuel isletim igletim tiiriinde

parametreleyin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

[a]

ALET
TABLOSU

TY W

DUZENLE

KPL

IIIII'

SECiH

TOOL
HOLDER
WIZARRD

258

>

v

Manuel isletim tusuna basin

ALET TABLOSU yazihim tusuna basin
DUZENLE yazilim tusuna basin

imleci KINEMATIC siitununda konumlandirin
SECIM yazilim tusuna basin

TOOL HOLDER WIZARD yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencerede

ToolHolderWizard ek aracini acar.
DOSYA AC simgesine basin

> Kumanda, bir agilir pencere agar.

Onizleme goérintiist 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 ikt

dosyasi alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin
» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon

gOsterin
SONLANDIR simgesine basin

> Kumanda, ek araci kapatir

Ozel fonksiyonlar | Alet tagiyici yonetimi
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Alet tasiyici sablonunu Programlama igletim tiiriinde
parametrelendirin

Bir alet taglyici sablonunu parametrelemek ve kaydetmek igin
asagidaki sekilde hareket edin:

> » Programlama tusuna basin

P PGM MGT tusuna basin
TNC:\system\Toolkinematics yolunu secin
Alet taslyici sablonunu segin

Kumanda, secilen alet tasiyici sablonuyla
ToolHolderWizard ek aracini agar.

> Imleg, parametrelenebilir ilk deger lizerinde
durur.

» Degerleri uyarlayin

» Parametrelenmis alet tutucunun adini Cikti
dosyasi alanina girin

» DOSYA OLUSTUR butonuna basin

» Gerekirse kumandanin geri bildirimine reaksiyon
gOsterin

> SONLANDIR simgesine basin
> Kumanda, ek araci kapatir

v v vy
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Parametrelenmis alet tagiyicilarinin atanmasi

Parametrelenmis alet tagiyicilarin kumanda tarafindan {@nzet tablosy duzenieme v B Progzantana
matematiksel olarak dikkate alinabilmesi igin alet tagiyicinin bir

T 4 TP_NO

alete atanmasi ve aletin yeniden ¢agrilmasi gerekir.

0 Parametrelenmis alet tasiyicilari birden fazla parga
dosyasindan olusabilir. Par¢ga dosyalari eksik oldugunda,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

Sadece eksiksiz alet tasiyicilari kullanin!

Parametrelenmis bir alet tagiyiciyi bir alete atamak icin asagidaki o

sekilde hareket edin: o ] e |
» Isletim tiir(: Manuel isletim tusuna basin
ALET » ALET TABLOSU yazilim tusuna basin
Y

» DUZENLE yazilim tusuna basin

DUZENLE
KPL ACK

» Imleci, gerekli aletin KINEMATIC siitununda
konumlandirin

» SECIM yazilim tusuna basin

> Kumanda, parametrelenmis alet tasiyicilarini bir
acilir pencerede agar

SECIM

» Onizleme goriintiist yardimiyla istenen alet
tasiyiciyi segin
» OK yazihim tusuna basin

> Kumanda, segcilen alet tagiyicinin adini
KINEMATIC siitununa kabul eder

» Alet tablosundan ¢ikin
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10.10 Bekleme siiresi FUNCTION DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

FUNCTION DWELL fonksiyonu ile saniye olarak bir bekleme suresini
veya bekleme icin mil devir sayilarini programlarsiniz.

Uygulama sekli
Ornek

Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
Wi » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION DWELL yazilim tusu

e » DWELL TIME yazilim tusuna basin

» Saniye olarak sureyi girin

> Alternatif olarak DWELL REVOLUTIONS yazilim
tusuna basin

» Mil devir sayisini tanimlayin
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CAD dosyalarindan verileri uygula | Ekran diizeni CAD-Viewer

11.1 Ekran diizeni CAD-Viewer

CAD-Viewer temel ilkeleri

Ekran gériintusii

CAD-Viewer actiinizda asagidaki ekran diizeni kullanima hazir
olur:

TNC: /nc_prog/demo/CAD/Pleuel.stp
e ICd < Jo -4

X 0.0000
b 4 0.0000
z 0.0000

¢ E4E | O- @ =B

eeeeee

nnnnn
uuuuu
nnnnnn

File loaded without errors 30 (w4 [xvc

Menl gubugu

Grafik penceresi

Liste gérinimu penceresi
Eleman bilgi penceresi
Durum ¢ubugu

a b~ wWwN -

Dosya formatlan

CAD-Viewer yardimiyla standart hale getirilmis CAD veri
formatlarini dogrudan kumandada acabilirsiniz.

Kumanda, asagidaki veri formatlarini gosterir:

Dosya Tip Bigim
Step .STP ve .STEP = AP 203
= AP 214
Iges IGS ve .IGES = Surim 5.3
DXF .DXF = R10 ila maks.
2015
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11.2 CAD-Viewer

Uygulama

Secim, ayni NC programlarinda sectiginiz gibi kumandanin dosya
ybénetimi GUzerinden kolayca yapilabilir. Bu sekilde modeller hizl ve
kolay bir sekilde goéruntulenebilir.

Referans noktasi modelde istendigi sekilde konumlandirilabilir.

Bu referans noktasindan yola ¢ikarak 6rn. dairelerin merkezleri
gibi eleman bilgileri géruntilenebilir. Ancak kumanda bunu igleme

koyamaz.

Bunun igin asagidaki simgeler kullanilabilir:

Simge

Ayar

Grafik penceresini biyitmek igin liste gériinimd
penceresini gizleme veya gdsterme

Cesitli katmanlarin goriintilenmesi

Referans noktasi belirleme veya belirlenen
referans noktasini silme

Genel grafigin miimkdn olan en blylik gosteri-
mini yaklastirma

SRS

Arka plan rengini degdistirme (siyah veya beyaz)

0,01
0,001

Cozinarlik ayari; Cozunirlik kumanda-
nin virgul sonrasi kag adet rakam igin kontur
programi olusturacagini belirler.

Temel ayar: mm icin 4 ondalik basamak ve in¢
icin 5 ondalik basamak

jm

Modelin ge§!t.li gOrunumleri arasinda gegis
yapma 6rn. Ust

o Simgeler yardimiyla konturlari ve delme konumlarini
secebilirsiniz ancak kumanda, elemanlari isleme
koyamaz.
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Esaslar/ Genel bakis | Giris

12.1 Girig

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,
kumandada dongi olarak kaydedilmistir. Koordinat dondstirmeleri
ve bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu
donguler gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma
tehlikesi!

» Islemden énce bir program testi uygulayin

o Numaralari 200'den biylk olan déngulerde dolayl
parametre atamalari (6r. Q210 = Q1) kullanirsaniz,
atanan parametrede (6r. Q1) déngl tanimlamasindan
sonra yapllan bir degisiklik etkili olmayacaktir. Bu gibi
durumlarda déngu parametresini (6r. Q210) dogrudan
tanimlayin.

Numaralari 200'den blyuk olan ¢alisma dongulerinde
bir besleme parametresi tanimlarsaniz, bu durumda
yazilim tugu vasitasiyla bir sayi degerinin yerine TOOL
CALL timcesinde tanimlanmis beslemeyi de (FAUTO
yazilim tusu) atayabilirsiniz. ilgili déngliye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve
FU (devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir déngl
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢cunkld numerik kontrol, déngl tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL tiimcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak sabit eglestirir.

Bircok kismi timceye sahip bir ddnguyu silmek
istiyorsaniz, numerik kontrol, dénginin tamaminin
silinip silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.
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12.2 Mevcut dongu guruplari

islem dongiilerine genel bakis

» Yazilim tusu gubugu, gesitli ddngl gruplarini
gOsterir
Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
ey Derin delme, sirtiinme, tornalama, digli delme ve indir- 294
DisList me donguleri

, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi ve dikdortgen cep ve 340
tipalarin yiizey frezelemesi icin dongdler

ol istediginiz konturlarin kaydirilmasini, déndiriiimesini, 364
HESAP DON yansitilmasini, blyutilmesini ve kigltilmesini sagla-
yan koordinat donisim igin dénguler
e Nokta desenlerin Uretilmesi i¢in donguler 284
NUMUNE
ot Bekleme siresi, program g¢agrisi, mil oryantasyonu, 378

DENGULER Ozel donguleri

> » Gerekli durumda makineye 6zel islem

dongulerine gegis yapin. Bu turli islem doéngiileri
makine Ureticiniz tarafindan entegre edilebilir
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12.3 isleme dongiilerle ¢alisma

Makineye 6zel dongiiler

Birgcok makinede doénguler hazir bulunur. Bu dongiler,
HEIDENHAIN déngdulerine ek olarak, makine Ureticiniz tarafindan
numerik kontrole uygulanirlar. Bunun igin ayri bir ddngl numara
¢emberi kullanima sunulmustur:
= Dongu 300 ila 399
CYCL DEF tusu Uzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler
= Dongu 500 ila 599
CYCL DEF tusu tzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgl
tarama sistemi dénguleri

@ Bunun igin makine el kitabindaki s6z konusu islev
aciklamasini dikkate alin.

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngulerinde

HEIDENHAIN'In halihazirda standart dongulerde kullanmis oldugu

aktarma parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin

(numerik kontroliin déngl tanimlamasinda otomatik olarak isledigi

doénguler) ve CALL etkin dongulerin (uygulamak igin agmaniz

gereken doénguler) ayni anda kullanilmasi sirasinda.

Diger bilgiler: "Déngleri cagirin”, Sayfa 272

Coklu olarak kullanilan aktarma parametrelerinin tGzerine

yazilmasiyla ilgili problemlerden kaginin. Asagidaki proseduri

dikkate alin:

» Temel olarak DEF aktif dongulerini CALL aktif déngulerinden
once programlayin

» Bir CALL aktif dongisinin tanimlanmasi ve s6z konusu dongu
cagrisi arasinda bir DEF aktif dongliyi, sadece bu iki dongliniin
aktarma parametrelerinde kesismelerin ortaya gikmamasi
durumunda programlayin
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Yazilim tuslari tizerinden déngi tanimlama

cycL 4
DEF

GOTO islevi

cycL 4
DEF

v

GOTO
o

Ornek

Yazilim tusu gubugu, cesitli ddngu gruplarini
gOsterir

Doéngu grubunu segin, 6r. delme donguleri

Doéngu segin, 6r. DELME. Numerik kontrol bir
diyalog agar ve tum giris degerlerini sorgular.
Numerik kontrol ayni zamanda ekranin sag
yarisinda bir grafik ekrana getirir.

Numerik kontrol tarafindan istenen
parametrelerin hepsini girin. Girisi ENT tusuyla
sonlandirin

Siz gerekli butlin verileri girdikten sonra numerik
kontrol diyalogu sona erdirir

tizerinden dongii tanimlama

Yazilim tusu gubugu, cesitli dongl gruplarini
gosterir

Numerik kontrol, bir gosterim penceresinde
dongllere genel bakisi gosterir

Ok tuglariyla istenilen dongliyl segin veya
Dongl numarasini girin. Her seferinde ENT
tusuyla seg¢imi onaylayin. Numerik kontrol, déngu
diyalogunu yukarida agiklandidi gibi agar
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Ddnguleri cagirin

0 On kosullar

Bir déngu ¢agrisindan énce her halikarda sunlari
programlayin:

= BLK FORM grafik tasvir igin (sadece test grafigi igin
gerekli)

u Alet gagirma
® Milin dénts yonlt (M3/M4 ek fonksiyonu)
® Dongi tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongul aciklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki donguler NC programinda tanimlandiktan sonra etkili
olurlar. Bu donguleri gagiramazsiniz ve gagirmamalisiniz:

= Donguler 220 daire Gzerinde nokta numunesi ve 221 ¢izgiler
Uzerinde nokta numunesi

m Koordinat donustirmeye yonelik donguler

= Do6ngl 9 BEKLEME SURESI

= tUm tarama sistemi donguleri

Tum diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle
cagirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii ¢agrisi

CYCL CALL iglevi son tanimlanmig g¢alisma dénguistini bir defa
¢agirir. Donglnun baslangig¢ noktasi, CYCL CALL timcesinin
onlindeki en son programlanan pozisyondur.

» Dongl ¢cagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin
» Dongl ¢gagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin
» Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6r. mili

devreye sokmak igin M3) veya END tusuyla
diyalogu sona erdirin
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CYCL CALL PAT ile déngii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF
desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis
oldugunuz son tanimlanmig isleme déngusuni ¢agirir.

Diger bilgiler: "PATTERN DEF 6rnek tanimlama", Sayfa 278
Diger bilgiler: "Nokta tablolar", Sayfa 288

M99/M89 ile dongii cagrisi

Timce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmis galisma
donglsini bir defa gagirir. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama
tlimcesinin sonunda programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda
bu pozisyonun Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis galisma
dongusuni ¢agirir.

Numerik kontrol dénguyi her pozisyonlama timcesinden

sonra otomatik olarak uygulayacaksa ilk dongu ¢agrisini M89
fonksiyonuyla programlayin.

M89 etkisini kaldirmak icin programlayin.

B M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama timcesine
veya

m CYCL DEF ile yeni bir gcalisma déngusu tanimlayin

0 Numerik kontrol M89'u FK programlamayla birlikte
desteklemez!
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12.4 Donguler icin program bilgileri

Genel bakig

ve 200'den buyik numaralara sahip tim dénguler, her defasinda
ayni dongu parametrelerini kullanir, ér. her déngl tanimlamasinda

belirtmeniz gereken glivenlik mesafesi Q200. GLOBAL DEF
fonksiyonu Uzerinden, bu déngl parametrelerini program

baslangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina sahipsiniz,
bdylece bu déngl parametreleri NC programinda kullanilan tim
isleme dongdleri i¢in etkili olur. Bu durumda s6z konusu igleme
dongusinde program baslangicinda tanimlamis oldugunuz degere

atifta bulunursunuz.
Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

Yazilim tusu

100
GLOBAL DEF
BENEL

isleme deseni Sayfa

GLOBAL DEF GENEL 275
Genel gegerli dongl paramet-
relerinin tanimlamasi

1e5
GLOBAL DEF
DELIK

GLOBAL DEF DELME 276
Ozel delme déngii parametre-
sinin tanimlamasi

110
GLOBAL DEF
CEP FREZE.

GLOBAL DEF CEP FREZELE- 276
ME

Ozel cep freze déngli paramet-
resinin tanimlamasi

111
GLOBAL DEF
KNT. FREZ.

GLOBAL DEF KONTUR 276
FREZELEME

Ozel kontur freze parametresi-

nin tanimlamasi

125
GLOBAL DEF
POZISYON

GLOBAL DEF KONUMLAN- 276
DIRMA

CYCL CALL PAT'ta konumlama
davranisinin tanimlanmasi

120
GLOBAL DEF
TARARMA

GLOBAL TAN TARAMA 277
Ozel tarama sistemi déngdileri
parametrelerinin tanimlanmasi

GLOBAL TAN girin

>
*
FCT

PROGRAM

VARS.

GLOBAL
DEF

GLOBAL DEF
GENEL

274

100 4

isletim tiir(i: Programlama tusuna basin
Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna
basin

Program bilgileri igin iglevlerin segilmesi

GLOBAL DEF yazilim tuguna basin

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, or.

GLOBAL DEF GENEL yazilim tusuna basin

Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT

tusuyla onaylayin
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B TR T %
DECLARE CONTOUR SEL OBRYS PATTERN rr—
i
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2 BUK FoRu 0.2
oot
cvel o
8
5
3
L
&
LR ABEEAREAS | BELANRSH | ARASARE D) ;W v
100 105 10 I 125 T =
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF | GLOBAL DEF || GLOBAL DEF —

GENEL DELTK GEP FREZE. || KNT. FREZ. | POZISYON TARAMA
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Eger program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN [ENE G B B oo camiane
islevlerini girdiyseniz o zaman herhangi bir calisma déngusinin i
tanimlanmasi sirasinda bu global gecerli degerleri referans
alabilirsiniz.

Asagidaki iglemleri yapin:

> > lsletim tiir(i: Programlama tusuna basin .
. L
creL > Isleme dongulerini secin: CYCLE DEF tusuna |
basin -
S > istenilen déngii grubunu secin, érn. delme ” ‘ i‘ ' =
DisList donguleri
z00 > istenilen déngliyl segin, 6rn. delme
» Bunun igin global bir parametre bulunuyorsa
) Bunun igin global bi tre bul

numerik kontrol STANDART DEGER BELIRLEME
yazilim tusunu acar

STANDRRT » STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

e basin: Numerik kontrol, PREDEF sézciigiinii
(ingilizce: Onceden tanimlanmis) déngii
tanimlamasina ekler. Bu sayede, program
baslangicinda tanimlamis oldugunuz s6z
konusu GLOBAL DEF parametresine bir baglanti

uyguladiniz

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz

bu degisiklikler NC programinin tamami Uzerinde etkili olur. Bu

sayede islem akisi 6nemli dlglide degisebilir.

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimalidir. islemden énce bir
program testi uygulayin

» Islem déngiilerinde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL
DEF degerleri degistirmez

Genel gecerli global veriler

» Giivenlik mesafesi: Dongl baslangi¢ pozisyonunun alet
eksenine otomatik yaklasma sirasinda alet 6n yuzeyi ile
malzeme yUzeyi arasindaki mesafe

» 2. Giivenlik mesafesi: Numerik kontrolln aleti bir galisma adimi
sonunda Uzerine konumlandirdidi pozisyon. Bu ylUkseklikte
isleme duzlemindeki sonraki isleme pozisyonuna gidilir

» F pozisyonlama: Numerik kontroliin aleti bir déngl dahilinde
g6tirdigu besleme

» F geri cekme: Numerik kontroliin aleti geri konumlandirdigi
besleme

o Parametreler bitun isleme dénglleri 2xx i¢in gecerlidir.
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Delme iglemeleri i¢in global veriler
» Talas kirilmasi geri cekme: Numerik kontrollin aleti talas
kirilmasi sirasinda geri gektigi deger

> Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda
bekledigi sire

» Bekleme siiresi Listte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi
saniye olarak slire

o Parametreler, 200 ile 209 arasi, 240 ve 241 delme, vida
disi delme ve vida disi freze donguleri igin gegerlidir.

Cep donguleri 25x ile freze islemeleri igin global

veriler

» Bindirme faktorii: Alet yaricapi x hat bindirmesi yanal sevki
verir

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

» Daldirma tiirii: Helezon bigiminde, sallantili veya dikine
materyale dalma

o Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongduleri igin
gecerlidir.

Kontur dongiileri ile freze igslemeleri i¢cin global verile

-

o GLOBAL DEF KONTUR FR. yazilim tusunun TNC 128
yol kumandasinda fonksiyonu yoktur. Bu yazisim tusu
sadece uyum sebebiyle eklenmigtir.

Pozisyonlama davranisi igin global veriler

» Konumlandirma davranisi: Bir calisma adiminin sonunda alet
ekseninde 2. glivenlik mesafesine veya Unit baslangicindaki
pozisyona geri gekme

o Eger s6z konusu dénglyt CYCL CALL PAT iglevi ile
¢agirirsaniz, parametreler butin isleme déngdileri igin
gecerlidir.
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Tarama isglevleri igin global veriler

> Giivenlik mesafesi: Tarama pozisyonuna otomatik siris
sirasinda tarama gubugu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe

> Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklige hareket edin
segenegi aktiflestiriimisse, numerik kontroliin tarama sistemini
6lcim noktalari arasinda siirdigu tarama sistemi eksenindeki
koordinatlar

> Giivenli yiikseklige hareket edin: Numerik kontroliin lgme
noktalari arasinda givenli mesafeye veya guvenli yukseklige
surllip surilmeyeceginin segilmesi

o Parametre tim tarama sistemi dénguleri 4xx igin
gecerlidir.
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12.5 PATTERN DEF ornek tanimlama

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde diizenli isleme desenleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu gibi, desen tanimlarinda
da s6z konusu girig parametrelerinin anlagiimasini saglayan
yardimcl resimler kullanima sunulmustur.

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

PATTERN DEF fonksiyonu X ve Y eksenlerinde isleme
koordinatlarini hesaplar. Z harig¢ bitln alet eksenlerinde
asagidaki islem sirasinda ¢arpigsma tehlikesi olusur!

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

Yazilim tusu  igleme deseni Sayfa

NOKTA NOKTA 280
9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

SIRA 280
Tek bir siranin tanimlanmasi,
diiz veya donduriimis

ORNEK 281
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi,

diz, dondurilmis veya burul-

mus

CERCEVE 282
Tek bir ¢gercevenin tanimlan-

masi, diiz, déndurdimis veya
burulmus

DAIRE 283
Bir tam dairenin tanimlanmasi

=
g
m

=

¥
L
hadad

i
m

8| T
EE:

Kismi daire 283
Bir kismi dairenin tanimlanma-
sl
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PATTERN DEF girin

FCT

KONTUR/-
NOKTASI
iSLEME

PATTERN
DEF

SIRA

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin

» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna
basin

» Kontur ve nokta iglemesi igin islevleri secin
» PATTERN DEF yazilim tusuna basin

» Istediginiz isleme drnegini secin, or. tek sira
yazilim tugsuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin

PATTERN DEF kullanma

Bir desen tanimi girdiginiz anda, bunu CYCL CALL PAT fonksiyonu
Uzerinden gagirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dénguleri cagirin", Sayfa 272

Bu durumda numerik kontroller son tanimlanmis isleme déngusini

sizin tarafinizdan tanimlanmig isleme 6rnegi Gzerinde uygular.

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya
SEL PATTERN iglevi (izerinden bir nokta tablosu segene
kadar aktif kalir.

Tamce ilerleme Uzerinden iglemeyi baglatacaginiz veya
devam ettirecegdiniz istediginiz bir noktayi secgebilirsiniz
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme
ve isleme el kitabi

Numerik kontrol, aleti baglangi¢ noktalari arasinda
guvenli yUkseklige ¢eker. Numerik kontrol, gtvenli
yukseklik olarak ya déngu ¢agirma sirasinda mil ekseni
koordinatlarini veya Q204 déngli parametresinden daha
blyuk olani degeri kullanir.

PATTERN DEF parametresindeki koordinat ylzeyi
dongudekinden biylkse PATTERN DEF parametresinin
koordinat ylzeyi tzerine 2. glivenlik mesafesi eklenir.

Déngudeki koordinat yizeyi PATTERN DEF
parametresindekinden blyukse guvenlik mesafesi her iki
koordinat ylzeyinin toplamina eklenir.

CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125
fonksiyonunu (SPEC FCT/program talimatlarinda bulunur)
Q352=1 ile kullanin. Bu durumda numerik kontrol,
delikler arasinda her zaman ddngude tanimlanmis olan
2. guvenlik mesafesine konumlama yapar.
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Minferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

Maksimum 9 isleme pozisyonu girebilirsiniz, girisi her
defasinda ENT digmesi 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 tanimladidiniz
Q203 malzeme ylizeyine ek olarak etkide bulunur.

Ornek
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)

[Evanver tstotim @ Froaramiara ong] e
03 >
R

NOKTA

» POS1: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): X
koordinatini girin

» POS1: Y-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): Y
koordinatini girin

» POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin basladigi Z koordinatini girin

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): X koordinatini girin

» POS2: Y-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): Y koordinatini girin

> POS2: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak
veya artan): Z koordinatini girin

Munferit siralarin tanimlanmasi

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngisinde tanimladidiniz
Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide bulunur.

SIRA

280

> X baslangic noktasi (mutlak): X ekseninde sira
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangic noktasi (mutlak): Y ekseninde sira
baslangi¢ noktasinin koordinati

» isleme pozisyon araliklar (artan): isleme
pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

> i§lem sayisi: Isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Girilen baslangi¢ noktasinin etrafindaki dénme
acisl. Referans eksen: Etkin ¢alisma diizleminin
ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin

b
1

Ornek
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

uanunl fslctin  BProgramiama [one]

ke
&

%o
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Miinferit ornek tanimlama

0 Z'deki malzeme vyiizeyi esit degildir 0 olarak Ornek
tanimlarsaniz bu deger, isleme dongusiinde tanimladiginiz 10 Z+100 RO FMAX
Q203 malzeme yiizeyine ek olarak etkide bulunur. 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
pozisyonu parametreleri daha énce uygulanan Tim ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
numunelerin doniis pozisyonuna ek olarak etki eder.
Manuel fsietin  |BYrrogramiama o] {‘:I_%
NuMUNE > X baslangi¢ noktas1 (mutlak): X ekseninde desen
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangi¢ noktas1 (mutlak): Y ekseninde desen
baslangi¢ noktasinin koordinati

> X isleme pozisyon araliklari (artan): X yoninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

> Y isleme pozisyon araliklari (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 baslangig noktasinin
etrafinda donduiruldigu donme acisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana ekseni (6r.
Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

> Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
dizlemi 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 baglayacagi Z koordinatini girin
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Munferit gergeveyi tanimlama

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme dongusiinde tanimladiginiz
Q203 malzeme yiizeyine 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.

CERCEVE

282

> X baslangic noktas1 (mutlak): X ekseninde gergeve
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangi¢ noktasi (mutlak): Y ekseninde cergeve
baslangi¢ noktasinin koordinati

> X isleme pozisyon araliklari (artan): X yoninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

> Y isleme pozisyon araliklari (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 baslangig noktasinin
etrafinda donduiruldigu donme acisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana ekseni (6r.
Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

> Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
dizlemi 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 bagladigi Z koordinatini girin

Ornek
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)

Manue]. fsietin  |BYrrogramiama one]

oy
E -]
AN

® ¢
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Tam daire tanimlayin

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme dongusiinde tanimladiginiz
Q203 malzeme yiizeyine ek olarak etkide bulunur.

DAIRE

> Vida adimi cap1 merkez X (mutlak): X ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

» Vida adimi ¢api: Delikli dairenin gapi
Baslangi¢ acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin
ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

» islem sayisi: Daire (izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin

Kismi daire tanimlama

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme ddngisiinde tanimladiginiz
Q203 malzeme ylizeyine ek olarak etkide bulunur.

DRI KESIT

> Vida adimi cap1 merkez X (mutlak): X ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adimi c¢api: Delikli dairenin ¢api
Baslangic¢ acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisl. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin
ana ekseni (Or. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

» Ac1 adimi/Son aci: iki isleme pozisyonu arasindaki
artan kutupsal agl. Deger pozitif veya negatif
girilebilir. Alternatif bitis acisi girilebilir (yazihm
tusuyla degistirin)

» islem sayisi: Daire lizerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin
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Ornek
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)

Man uel fsletim Programlama [onc]

it
[

Ornek
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUMS8 Z+0)

Manudl fstetim  EBrrogramiama [one]

e
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12.6 DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI
(Dongu 220)

Devre akigi
1 Numerik kontrol, aleti hizli harekette glincel konumdan ilk
calismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir.
Sira:
E 2. glvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
® [sleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

. Malzeme ylizeyi lizerinden giivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)
2 Bu konumdan itibaren numerik kontrol son tanimlanmis g¢alisma
dongusind uygular
3 Sonra numerik kontrol aleti bir dogru hareketiyle sonraki
islemenin baslangi¢ noktasina konumlandirir. Burada alet

glvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. guvenlik mesafesinde)
bulunur

4 Tam calismalar uygulanana kadar bu iglem (1 ile 3 arasi)
kendini tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

o Dongl 220 DEF-AKtiftir, yani dongu 220 otomatik olarak
son tanimlanmis isleme déngusini otomatik gagirir.

200 ila, 207 ve ve 251, 253 ve 256 islem dongllerinden
birini ddngl 220 ya da déngl 221 ile birlestirirseniz
dongu 220 ya da 221'deki glivenlik mesafesi,

malzeme ylzeyi ve 2. givenlik mesafesi etkili olur.

Bu durum NC programi dahilinde, ilgili parametrelerin
tizerine yazilincaya kadar gegerli olur. Ornek: Bir

NC programinda déngl 200, Q203=0 ile tanimlanirsa
ve sonra bir déngl 220, Q203=-5 ile programlanirsa
takip eden CYCL CALL ve M99 c¢agrilarinda Q203=-5
kullanilir. 220 ve 221 ddnguleri yukarida belirtilen CALL
etkin parametrelerinin Uzerine yazar (her iki déngtide
ayni girdi parametresi varsa).

Bu ddénguyid monoblok modda c¢alistirirsaniz kumanda
bir nokta érnegdinin noktalari arasinda durur.
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Ddéngu parametresi

; i > Q216 Orta 1. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta
noktasi ¢alisma dizleminin ana ekseninde. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q217 Orta 2. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta

noktasi ¢alisma dizleminin yan ekseninde. Girig

araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q217
Q244 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin capi. Girig

arahgi 0 ila 99999,9999

Q245 Baslangi¢ agis1? (Mutlak): Calisma dizlemi

ana ekseni ile daire pargasindaki ilk galismanin

baslangi¢ noktasi arasindaki agi. Giris araligi
-360,000 ila 360,000

> Q246 Son ac1? (Mutlak): Calisma duzlemi ana
ekseni ile daire pargasindaki son ¢alismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki a¢i (tam daireler igin
gecerli degil); baslangi¢ agisina esit olmayan son
aglyl girin; son aglyl baslangi¢ agisindan daha
blylk girerseniz ¢aligma saat yon( tersine, aksi
halde saat yoniinde olur. Giris araligi -360,000 ila
360,000

> Q247 Ag1 adimi? (artan): Kismi dairedeki iki islem
arasindaki a¢i; agi adimi sifira esitse numerik
kontrol; agi adimini baglangi¢ agisi, son agi ve
islem sayisindan hesaplar; bir agi adimi girilmisse .
numerik kontrol son aglyi dikkate almaz; agi Ornek
adiminin 6n isareti calisma yénunu belirler (— =
saat yonu). Giris araligi -360,000 ila 360,000

» Q241 islem sayis12: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Girig araligi 1 ila 99999

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yuzeyi 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

> 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 ¢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 guivenlik mesafesine sur
1: Calismalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sur

‘ Y
>
>
>
X

Q216

Q203

(3,
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12.7 GizZGILER UZERINDE NOKTA
ORNEKLERI (Déngii 221)

Ddéngu akisi
1 Numerik kontrol, aleti otomatik olarak gtincel konumdan ilk
c¢alismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir
Sira:
E 2. glvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
®m Calisma duzlemindeki baglama noktasina hareket

. Malzeme ylizeyi lizerinden giivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren numerik kontrol son tanimlanmis g¢alisma
dongusind uygular

3 Sonra numerik kontrol aleti buradan ana eksenin pozitif
ybénunde, bir sonraki ¢calismanin baslangi¢ noktasina
konumlandirir. Burada alet glivenlik mesafesinde bulunur (veya
2. glvenlik mesafesinde) bulunur

4 Birinci satirin tim c¢alismalari uygulanana kadar bu islem (1 ila
3) kendini tekrar eder. Alet birinci satirin son noktasinda durur

5 Ardindan numerik kontrol aleti ikinci satirin son noktasina kadar
sUrer ve burada ¢alismayi uygular

6 Numerik kontrol aleti buradan ana eksenin negatif ydéniinde, bir
sonraki galismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Ikinci satirin tim calismalari uygulanana kadar bu islem (6)
kendini tekrar eder

8 Daha sonra numerik kontrol aleti sonraki satirin baslangig
noktasinin Gzerine slrer

9 Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar iglenir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Déngu 221 DEF-AKktiftir, yani ddngu 221 otomatik olarak
son tanimlanmig isleme déngusunt otomatik ¢cagirir.

200 ila ,207 ve 251, 253 ve 256 igleme dongulerinden
birini dongl 221 ile birlestirirseniz dongi 221'deki
glvenlik mesafesi, malzeme ylzeyi, 2. giivenlik
mesafesi ve ddnme konumu etkili olur.

Bu dénguyu monoblok modda calistirirsaniz kumanda
bir nokta érneginin noktalari arasinda durur.
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Ddéngu parametresi

2

>

Q225 1. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):
Calisma dizleminin ana eksenindeki baslangig
noktasinin koordinati

Q226 2. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):
Calisma dizleminin yan eksenindeki baglangig
noktasinin koordinati

Q237 1. eksen mesafesi? (artan): Satirdaki tekli
noktalarin mesafesi

Q238 2. eksen mesafesi? (artan): Tekli satirlarin
birbirine mesafesi

Q242 Siitun sayis1?: Satirdaki iglemlerin sayisi
Q243 Satir sayis1?: Satirlarin sayisi

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim dizenleme
resminin dondurdldigu agi; dénme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ytzeyi 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 ¢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. giivenlik mesafesine sur
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Esaslar/ Genel bakis | Nokta tablolar

12.8 Nokta tablolari

Uygulama

Bir dénguyu veya birgok dénguyu pes pese, dizensiz bir nokta
Ornegi Uzerinde islemek istiyorsaniz o zaman nokta tablolari
olusturun.

Delme donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki galisma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Freze donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki
isleme dizleminin koordinatlari s6z konusu donglnin baslama
noktasi koordinatlarina karsilik gelir. Mil eksenindeki koordinatlar,
malzeme yuzeyinin koordinatlarini kargilamaktadir.

Nokta tablosu girme

» [sletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
DOSYA iSMi?

ENT » Nokta tablosunun adini ve dosya tipini girin. ENT

tusuyla onaylayin

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
i basin. Numerik kontrol program penceresine
gecer ve bos bir nokta tablosu olusturur
e > SATIR UYARLA yazilim tusuyla yeni satir ekleyin.
UVARLA istediginiz igleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin.

o Nokta tablosunun adi bir harfle baglamalidir.

SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuyla (dérdiincii
yazilim tusu cubugu) nokta tablosuna hangi koordinatlari
girmek istediginizi belirleyebilirsiniz.
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Caligsma i¢in noktalarin tek tek kapatilmasi

Nokta tablosunda FADE sutunu uzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmig noktayi tanimlayarak, bunun bu ¢alisma i¢in tercihen
kapatiimasini saglayabilirsiniz.

» Tabloda gizlenecek noktayi segin
» FADE sitununu segin
Nt > Gizlemeyi etkinlestirin veya
I » Kapatmayi devre digi birakin

ENT

NC programindaki nokta tablosunu segin

Programlama isletim tliriinde, nokta tablosunun etkinlestirilecegi
NC programini segin:

» Nokta tablosu se¢im fonksiyonunu ¢agirin:
PGM CALL tusuna basin
oK TaLARE » NOKTALARI TABLO SEC yazilim tusuna basin
sec
cosvn » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

'SEC

» Nokta tablosunu secin ve OK yazilim tusuyla
islemi tamamlayin

Nokta tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemigse yol
adinin tamamini girmeniz gerekir.

Ornek
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Dongliyu nokta tablolariyla baglantili olarak gagirma

Numerik kontrol, son tanimlanmis isleme déngusunu, bir nokta
tablosunda tanimlanmig noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, déngu
cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin:

» Doéngu gagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin

» Nokta tablosu ¢cagirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

» Numerik kontroliin noktalar arasinda hareket
edecegi beslemeyi girin veya F MAX yazilim
tusuna basin (giris yapilmazsa: en son
programlanan beslemeyle hareket edilir)

» Ihtiyag halinde M ek fonksiyonunu girin. END
tusuyla onaylayin

Numerik kontrol, aleti baglangi¢ noktalari arasinda guvenli
yukseklige geker. Numerik kontrol, glvenli ylikseklik olarak ya
dongi ¢agdirma sirasinda mil ekseni koordinatlarini veya Q204
dongu parametresinden daha buyuk olani degeri kullanir.

CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu (SPEC
FCT/program talimatlarinda bulunur) Q352=1 ile kullanin. Bu
durumda numerik kontrol, delikler arasinda her zaman déngude
tanimlanmis olan 2. glvenlik mesafesine konumlama yapar.

On pozisyonlama sirasinda mil ekseninde disiriiimis besleme ile
strmek istiyorsaniz, M103 ek fonksiyonunu kullanin.

Nokta tablolarinin 200 ila 207 dongiilerle etki bigimi

Numerik kontrol, ¢galisma dizleminin noktalarini delik orta
noktasinin koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda
tanimlanmis koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi
koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini
(Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

Esaslar/ Genel bakis | Nokta tablolar
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Nokta tablolarinin 251, 253 ve 256 dongiilerle etki bigimi

Numerik kontrol, calisma dizleminin noktalarini ddngu baslama
noktasinin koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda
tanimlanmig koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi
koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini
(Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

o Numerik kontrol, CYCL CALL PAT ile en son
tanimladiginiz nokta tablosunu isler. Nokta tablosunu
CALL PGM ile paketlenmis bir NC programiyla
tanimlamis olsaniz bile.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Nokta tablosunda bazi noktalarda guvenli ylkseklik
programlarsaniz numerik kontrol, noktalarin higbiri icin isleme
dongusunln 2. guvenlik mesafesini dikkate almaz!

» Once GLOBAL DEF 125 POZISYONLAMA parametresini
programlarsaniz numerik kontrol yalnizca ilgili noktalarda
nokta tablosundaki gtvenli yuksekligi dikkate alir.
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Doéngiiler: Delme déngiileri / digli dongiileri | Temel bilgiler

13.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol, farkli delme ve dis ¢alismalari igin asagidaki
déngduleri kullanima sunar:

Yazilim tusu  Déngii Sayfa

270 240 MERKEZLEME 295
Otomatik 6n konumlandir-

ma ile, 2. guvenlik mesafesi,

se¢meli olarak merkezleme
capi/merkezleme derinligi girigi

200 200 DELME 297
o) Otomatik &n konumlandirma
ile, 2. guivenlik mesafesi
ze: 201 SURTUNME 299

Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glivenlik mesafesi

202 TORNALAMA 301
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. guivenlik mesafesi

o3 203 UNIVERSAL DELME 304
o) Otomatik 6n konumlandirma

ile, 2. guvenlik mesafesi, talag
kirllmasi, disus

200 204 GERI INDIRME 310
"ﬁ@ Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. guvenlik mesafesi

'%’;&%M 205 UNIVERSAL DERIN 313

3!

DELME

Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glivenlik mesafesi, talas
kirlimasi, onde tutma mesafesi

25 206 DiSLi DELME 331
a0 Dengeleme dolgusuyla, 2.
glivenlik mesafesi, alt bekleme
suresi

207 RT 207 DiSLi -DELME GS 333
Digli derinligiyle, hatve

o

21 241 TEK AGIZLI DERIN 321
‘ DELME

Otomatik 6n konumlandirma

ile derinlestiriimis baslangig
noktasina, devir sayisi sogut-

ma maddesi tanimlamasi
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13.2 MERKEZLEME (240 donglisi)

Devre akisgi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX
ile malzeme yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet, programlanmis besleme F ile girilmis merkezleme ¢apina
veya girilmis merkezleme derinligine kadar merkezliyor

3 Sayet tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekliyor

4 Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine veya 2. guvenlik
mesafesine gider. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik
mesafesi Q200'den blylik programlanmigsa etki eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.
Doéngu parametresi Q344'lUn (¢cap) veya Q201'in
(derinlik) 6n isareti calisma ydnunu belirler. Capi veya
derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol
donguyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine sirilir!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

>

296

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif girin. Giris
arahgi 0 ila 99.999,9999

Q343 Cap/derinlik secimi (1/0): Girilen

¢apa ya da girilen derinlige merkezlenip
merkezlenmeyeceginin segimi. Numerik kontroliin
girilen capa merkezleme yapmasi gerekiyorsa
aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun T-angle
sutununda tanimlamaniz gerekir.

0: Girilen derinlige merkezleyin

1: Girilen gapa merkezleyin

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — merkez
tabani mesafesi (merkez konisinin ucu). Sadece,
Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q344 Cap1 diisiirme (6n isaret): Merkezleme capi.
Sadece, Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Merkezleme
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 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
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

Q203

—

N o1
o o
<
X

w
o
[e]
o

Ornek
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13.3 DELME (déngii 200)

Ddéngu akisi
1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX

ile malzeme yuzeyinin tzerindeki guvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet, programlanan besleme F ile ilk sevk derinligine kadar deler

3 Numerik kontrol, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri getirir,
burada bekler — eger giriimisse — ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
sevk derinligi Gzerinden givenlik mesafesine geri doner

4 Ardindan alet, girilmis besleme F ile diger bir sevk derinligini
deler

5 Numerik kontrol, girilen delme derinligine ulasincaya kadar bu
akisi (2 ila 4) tekrarlar (Q211 bekleme siresi her sevkte etkili
olur)

6 Son olarak alet, FMAX ile delme tabanindan givenlik
mesafesine veya 2. glvenlik mesafesine gider. 2. glivenlik
mesafesi Q204 ancak givenlik mesafesi Q200'den blyik
programlanmigsa etki eder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Talas kirllmasi olmadan delmek istiyorsaniz Q202
parametresinde Q201 derinlidi ile u¢ agisindan
hesaplanan derinligin toplamindan daha buyuk bir
deger tanimlayin. Burada ¢ok daha buyuk bir deger de
belirtebilirsiniz.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki givenlik
mesafesine surulir!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif girin. Giris
arahgi 0 ila 99.999,9999
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999 Q203

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi
0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda tek
bir calisma adiminda derinlige iner:

m  Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten buyutkse

» Q210 Ust bekleme siiresi?: Numerik kontroliin,
talas temizleme icin delikten tamamen digari
surdlkten sonra saniye cinsinden aletin giivenlik
mesafesinde bekledigi siire. Giris araligi 0 ila
3600,0000

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani Ornek

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Girig araligi O ila
3600,0000

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacagdinin segimi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sutununda tanimlamak
zorundasiniz.
0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor

N o1
o o
<
X

w
o
[o]
o
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13.4 SURTUNME (déngii 201)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet girilmisse alet delik tabaninda bekliyor

4 Numerik kontrol sonra aleti besleme F ile giivenlik mesafesine
veya 2. guvenlik mesafesine getirir. 2. glivenlik mesafesi Q204

ancak guvenlik mesafesi Q200'den bliylk programlanmissa etki
eder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyi uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki glivenlik
mesafesine surdlur!

> Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999 Q203

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Sirtiinme
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 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 ¢cikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 olarak girerseniz surtinme beslemesi
gecerlidir. Girig araligi 0 ila 99999,999

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. Giris aralidi 0 ila 99.999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

S 3
<
X

w
o
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13.5 TORNALAMA (Déngii 202)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX
ile malzeme yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

3 Alet delik tabaninda bekler — girilmigse — serbest kesim igin
calisan mille

4 Sonra numerik kontrol, Q336 parametresinde tanimlanmis olan
konuma bir mil yénlendirmesi uygular

5 Geri gekme secildiyse numerik kontrol girilmis yénde 0,2 mm
(sabit deger) geri ceker

6 Ardindan numerik kontrol aleti besleme geri alma ile glvenlik
mesafesine getirir veya buradan FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine getirir. 2. giivenlik mesafesi Q204 ancak giivenlik
mesafesi Q200'den blyuk programlanmissa etki eder. Q214=0
olarak girilmisse geri gekme delme duvarinda gergeklesir

7 Son olarak numerik kontrol, aleti tekrar delik ortasina
konumlandirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Bu ddngu sadece kontrolli mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

isleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar calisma
diizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

Doéngl ¢agirma éncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun
etkin olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu déngi
sonunda tekrar geri yUkler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulir!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Geri cekme ydnunU yanlis secerseniz ¢arpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olas! bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda
etkin déntsumler dikkate alinir.

» Q336'da girdiginiz aginin izerine bir mil oryantasyonu
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
turiinde) alet ucunun pozisyonunu kontrol edin. Bunun igin
donuslimler asla etkin olmamaldir.

> Acl segerken alet ucunun, serbest hareket yonline paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan gikacak
sekilde secin
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Ddéngu parametresi

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Tornalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 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 gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 olarak girerseniz derin sevk beslemesi
gegcerlidir. Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
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
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: Numerik
kontroliin

aleti delik tabaninda geri ¢ektigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleyin

0: Aleti geri cekme1: Aleti ana eksenin eksi
yonunde geri gek

2: Aleti yan eksenin eksi yoniinde geri gek

3: Aleti ana eksenin arti ydniinde geri gek

4: Aleti yan eksenin arti yoniinde geri gek

Q336 Mil yonlendirme agis1? (mutlak):
Numerik kontroliin aleti geri gekmeden 6nce
konumlandirdigi agi. Girig araligi -360,000 ila
360,000
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13.6 UNIVERSAL DELME (Déngii 203)

Ddéngu akisi
Talas kirma olmadan, eksilme miktari olmadan davranis:
1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile

malzeme ylzeyinin Uzerinde, girilen GUVENLIK MES. Q200
konumuna konumlandirir

2 Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

3 Ardindan numerik kontrol aleti delikten ¢ikarir, GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

4 Simdi numerik kontrol aleti yine hizli harekette delige daldirir ve
sonra yeniden KESME DERINL.Q202 DERIN KESME BESL. Q206
kadar bir sevk ile deler

5 Talas kirma olmadan ¢alisma durumunda numerik kontrol her
sevkten sonra aleti BESLEME GERI CEKME Q208 ile delikten
cikarip GUVENLIK MES. Q200 konumuna getirir ve gerekiyorsa
burada UST BEKLEME SURESI Q210 sUresini bekler.

6 Buislem Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir.

7 DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden blylk olarak programlanmigsa etki eder
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Talag kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylizeyinin Uzerinde, girilen GUVENLIK MES. Q200
konumuna konumlandirir

Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

Sonra numerik kontrol aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri
kadar geri ceker

Simdi DERIN KESME BESL. Q206 degerinde KESME DERINL.
Q202 degeri kadar yeniden bir sevk gergeklesir

Numerik kontrol, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine
ulasincaya kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 degerine
ulagincaya kadar yeniden sevk gerceklestirir. Talas kirmalarin
tanimli sayisina ulagsmigsa ama delik hentiz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmamissa numerik kontrol aleti BESLEME
GERI CEKME Q208 degeriyle delikten gikarip GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

Girilmisse, numerik kontrol UST BEKLEME SURESI Q210 degerini
bekler

Sonra numerik kontrol, hizli harekette son sevk derinligi
Uzerindeki PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degerine kadar delige
dalar

islem 2 ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulasilincaya kadar
tekrarlanir.

DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir.2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden bliylk olarak programlanmigsa etki eder
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Talag kirma ile eksilme miktari ile davranig

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerinde, girilen SAFETY CLEARANCE Q200
konumuna konumlandirir

2 Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

3 Sonra numerik kontrol aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri
kadar geri ceker

4 Yeniden KESME DERINL. Q202 ile ALMA TUTARI Q212
degerinin farki kadar DERIN KESME BESL. Q206 degerinde
sevk gergeklesir. Glncellenen KESME DERINL. Q202 ile ALMA
TUTARI Q212 arasindaki slrekli eksilen fark asla MIN. KESME
DERINL. Q205 degerinden kiigiik olmamalidir (6rnek: Q202=5,
Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Birinci sevk derinligi 5 mm, ikinci
sevk derinligi 5 - 1 = 4 mm, Ugunci sevk derinligi 4 - 1 = 3 mm,
dordincu sevk derinligi de 3 mm olur)

5 Numerik kontrol, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine
ulasincaya kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 degerine
ulasincaya kadar yeniden sevk gergeklestirir. Talas kirmalarin
tanimli sayisina ulagsmigsa ama delik hentiz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmamissa numerik kontrol aleti BESLEME
GERI CEKME Q208 degeriyle delikten gikarip GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

6 Girilmisse, numerik kontrol simdi UST BEKLEME SURESI Q210
degerini bekler

7 Sonra numerik kontrol, hizli harekette son sevk derinligi
Uzerindeki PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degerine kadar delige
dalar

8 lIslem 2ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulagilincaya kadar
tekrarlanir.

9 Girilmisse, numerik kontrol simdi ALT BEKLEME SURESI Q211
degderini bekler

10 DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir.2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden blylk olarak programlanmigsa etki eder
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

6 Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirdlir!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

308

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi
0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda
tek bir calisma adiminda derinlige iner:

m  Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten buyukse

Q210 Ust bekleme siiresi?: Numerik kontroliin,
talas temizleme icin delikten tamamen digari
surdlkten sonra saniye cinsinden aletin giivenlik
mesafesinde bekledigi siire. Giris araligi 0 ila
3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylizeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q212 Alma tutan? (artan): Numerik kontroliin
Q202 Besleme derinligi degerini her sevkten
sonra kigulttigu deger. Giris aralidi 0 ila
99999,9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayis1?: numerik
kontrollin talas temizleme igin aleti delikten
¢ikarmadan 6nceki talas kirilmalarinin sayisi.
Talas kirilmasi i¢in numerik kontrol aleti geri cekme
degeri Q256 kadar geri geker. Girig araligi O ila
99999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol

sevki Q205 ile sinirlandirir. Giris arahigi O ila
99.999,9999

Q203

Ornek

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Doéngiler: Delme doénguleri / digli déngiileri | UNIVERSAL DELME (Déngii 203)

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi stre. Girig araligi 0 ila
3600,0000

> Q208 Besleme geri cekme?: Delikten gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz numerik kontrol aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girig araligi O ila
99.999,999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Numerik kontroliin aleti talas kirilmasi sirasinda
geri getirdigi deger. Giris arali@i 0,000 ila
99999,999

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin segimi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamak
zorundasiniz.
0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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13.7 GERi HAVSALAMA (Déngii 204)

Ddéngu akisi

Bu dongu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar 7 ‘
olusturabilirsiniz.

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ‘
ile malzeme ylizeyinin Gizerindeki glivenlik mesafesinde ‘
konumlandirir ‘

2 Numerik kontrol burada 0° konumuna bir mil yénlendirmesi
uygular ve aleti eksantrik 6l¢i kadar kaydirir

3 Daha sonra alet besleme 6n konumlama ile 6nceden delinmis
deligin igine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki
guivenlik mesafesinde bulunana kadar

4 Numerik kontrol simdi aleti yeniden delik ortasina getirir. Mili ve
gerekiyorsa sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra
besleme havsalama ile verilen derinlikteki havgaya hareket eder

5 Girilmisse, alet merkez tabaninda bekler. Ardindan alet tekrar
delikten digari sirulir, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik o6lgiisu kadar kayar

6 Son olarak alet, FMAX ile giivenlik mesafesine veya 2. giivenlik
mesafesine gider. 2. glvenlik mesafesi Q204 ancak guvenlik
mesafesi Q200'den bliylk programlanmissa etki eder

7 Son olarak numerik kontrol, aleti tekrar delik ortasina
konumlandirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

®

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Bu ddngu sadece kontrolli mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Doéngl sadece geri delme gubuklariyla galisir.

Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

isleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar calisma
diizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

Derinlik ddngl parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda ¢alisma yoénunu tespit eder. Dikkat: Pozitif 6n
isaret, pozitif mil ekseni ydoninde havsalar.

Alet uzunlugunu, bigak yerine delme gubugunun alt
kenari 6lcistnin alinacag! sekilde girin.

Numerik kontrol, havsanin baslangi¢ noktasinin
hesaplanmasi sirasinda delme gubugunun bigcak
uzunlugunu ve materyal kalinligini dikkate alir.

Doéngl ¢agirma éncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun
etkin olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu déngi
sonunda tekrar geri yUkler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri gcekme yonini yanlis segerseniz garpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olas! bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda
etkin déntsUmler dikkate alinir.

» Q336'da girdiginiz aginin izerine bir mil oryantasyonu
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
turiinde) alet ucunun pozisyonunu kontrol edin. Bunun igin
doénusimler asla etkin olmamaldir.

> Agcl segerken alet ucunun, serbest hareket yonine paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan gikacak
sekilde segin
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Ddéngu parametresi

312

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q249 Derinlik Girintisi? (artan): Malzeme alt
kenari — havsalama tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsay1 mil ekseninin pozitif yoniinde olusturur.
Giris arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

Q250 Malzeme kalinhigi? (artan): Malzemenin
kalinhigi. Girig arahigi 0,0001 ila 99.999,9999

Q251 Eksantrik kam Olciisii? (artan): Delme
¢ubugu eksantrik 6lgUsu; aletin veri sayfasindan
alin. Girig aralidi 0,0001 ila 99.999,9999

Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delme

¢ubug@u alt kenar1 — ana kesici mesafesi; aletin
veri sayfasindan alin. Giris araligi 0,0001 ila
99.999,9999

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 siiresi. Giris
araligi 0 ila 3600,000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylizeyi 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

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?:
Numerik kontrollin aleti eksantrik 6l¢cl kadar
(mil oryantasyonundan sonra) 6teleyecegi yoni
belirleyin; 0 girigine izin verilmez

1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde geri gek

2: Aleti yan eksenin negatif yontinde geri ¢ek

3: Aleti ana eksenin pozitif yoniinde geri gek

4: Aleti yan eksenin pozitif yoninde geri gek
Q336 Mil yonlendirme acgis1? (mutlak): Numerik
kontroltn aleti delige giris ve delikten ¢ikistan énce
konumlandirdidi agi. Giris araligi -360,0000 ila
360,0000

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Doéngiler: Delme doénguleri / digli déngiileri | UNIVERSAL DELME (Déngii 205)

13.8 UNIVERSAL DELME (Déngii 205)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Derinlestirilmis bir baglangi¢ noktasi girilmisse numerik kontrol
tanimlanmis konumlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangig
noktasinin tzerindeki giivenlik mesafesine gider

3 Alet, girilen besleme F ile ilk sevk derinligine kadar deler

4 Talas kirllmasi girilmisse numerik kontrol aleti girilen geri
cekme degeri kadar geri surer. Talag kirma islemi olmadan
calisiyorsaniz numerik kontrol aleti hizli hareketle givenlik
mesafesine geri strer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden girilen 6nde tutma mesafesine kadar hareket
ettirir

5 Sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler. Sevk
derinligi, her sevk ile (giriimisse) alma tutar kadar azalir

6 Numerik kontrol, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (2
ile 4 arasi) tekrarlar

7 Alet serbest kesim igin delik tabaninda bekler — eger girilmisse —
ve bekleme suresinden sonra geri gekme beslemesiyle guvenlik
mesafesine veya 2. glivenlik mesafesine geri gekilir. 2. guvenlik
mesafesi Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den blyik
programlanmissa etki eder
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit girmezseniz
numerik kontrol, ilk ve son sevk arasindaki 6nde tutma
mesafesini esit sekilde degistirir.

Q379 uzerinden derinlestirilmig bir baglangi¢ noktasi
girerseniz numerik kontrol sevk hareketinin baslangic
noktasini degistirir. Geri gekme hareketleri numerik
kontrol tarafindan degistiriimez, bunlar malzeme
ylzeyinin koordinati ile ilgilidir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine sirdlir!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

L

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delme
tabani (delik konisinin ucu) mesafesi. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi
0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda tek
bir calisma adiminda derinlige iner:

m  Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten buyutkse

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yluzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q212 Alma tutan? (artan): Numerik kontroliin
sevk derinligi Q202 degerini kigulttigu deger. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol

sevki Q205 ile sinirlandinir. Giris aralidi O ila
99.999,9999

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
Numerik kontrollin aleti delikten geri ¢ektikten
yeniden guincel sevk derinligine hareket
ettirdiginde hizli hareket konumlandirma igin
guvenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan):
Numerik kontrol aleti delikten geri ¢ektikten

sonra yeniden glncel sevk derinligine hareket
ettirdigindeki hizli hareket konumlandirma givenlik
mesafesi; son kesmedeki deger. Girig aralidi O ila
99999,9999
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» Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
Numerik kontrol bir talas kirma uygulandiktan
sonraki sevk. 0 girilmigse germe kirilmasi yoktur. O
ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Numerik kontrolln aleti talas kirllmasi sirasinda
geri getirdigi deger. Giris arali@i 0,000 ila
99999,999

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi stre. Girig araligi 0 ila
3600,0000

» Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde baz alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangi¢
noktasi. Numerik kontrol, Q253 BESLEME
POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. degeri
kadar derinlestirilen baslangi¢ noktasinin
Uzerinden hareket eder. Giris araligi O ila
99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK tizerine Q256 PRC KIRL. GERI CEKM.
sonrasinda yeniden surluse basladigi hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) tGizerine
konumlandirildijinda da gecerlidir. mm/dak
cinsinden girig 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢cikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz numerik kontrol aleti
Q206 beslemesiyle digari ¢ikarir. Girig araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin secimi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamak
zorundasiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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Q379 ile caligma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizli matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar

gibi cok uzun matkaplarla ¢alisma sirasinda bazi hususlar dikkate
alinmalidir. Milin devreye alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi
sekilde yonlendiriimezse, ¢cok uzun matkap uclarinda alet kirilabilir.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi

Onerilir. Bu parametre yardimiyla numerik kontroliin mili devreye

aldigr konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi burada YUZEY KOOR.

Q203 ve GUVENLIK MES. Q200 parametresini dikkate alir.

Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve baslama konumunun nasil

hesaplandidini asagidaki 6rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Numerik kontrol mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinde devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde. Bu deger séyle hesaplanir:
0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den blylikse deger
daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES. Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Delme baslangici séyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=04;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin
Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangic noktasi
-2 konumundaysa numerik kontrol delme iglemini -1,6 mm
durumunda baglatir

Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili gesitli 6rnekler sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baglangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme baslangici
konumlandirma
yapilan konum
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, bu -23
nedenle deger 2 kullantlir.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, bu |-98
nedenle deger 2 kullanilir.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, bu |-95
nedenle deger 5 kullantlir.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Talas kaldirma

Numerik kontrolln talas kaldirma islemini yartttigu nokta da

asiri uzun aletlerle galisma sirasinda 6nemlidir. Talas kaldirma
sirasindaki geri cekme konumu, delme baglangici konumunda
bulunmak zorunda degildir. Talas kaldirma ile ilgili tanimli konumla,
matkap ucunun kilavuzda kalmasi saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

® Talas kaldirma islemi GUVENLIK MES. Q200 lizerinde YUZEY
KOOR. Q203 tzerinden gergeklesir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma islemi belirli bir deger Gzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde gergeklesir. Bu deger soyle
hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den
biyikse deger daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES.Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; talas kaldirma konumu derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi tizerinde 1,6 mm/ing olur. Derinlestirilmis

baslangi¢ noktasi -2 durumundaysa numerik kontrol talas
kaldirma igin -0,4 durumuna hareket eder
Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme

konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili gesitli drnekler
sunulmustur:
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Derinlestirilmis baglangi¢ noktasinda talag kaldirma konumu
(geri gekme konumu)

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,8 * Q379 Geri gekme
konumlandirma konumu
yapilan konum
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3

10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, bu -8
nedenle deger 2 kullanilir.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, bu -23

nedenle deger 2 kullanilir.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, bu |-98

nedenle deg@er 2 kullanilr.)

0,8*2=1,6 -0,4

0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, bu -5

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, bu -20

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, bu |-95

nedenle deger 5 kullanilir.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 5 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8*25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80

bu nedenle deger 20 kullanilir.)
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13.9 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol aleti mil ekseninde FMAX hizli hareket
durumunda, girilen Giivenlik mesafesi Q200 lzerinde YUZEY
KOOR. Q203 lzerinden konumlandirir

2 Numerik kontrol "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma
davranigi”, Sayfa 317 durumuna bagli olarak mil devir sayisini
Giivenlik mesafesi Q200 {izerinden agar ya da koordinat ylizeyi
Uzerinde belirli bir deger Uzerinden agar. bkz. Sayfa 317

3 Numerik kontrol, iceri sirme hareketini ddngude tanimlanan
donus yoniune gbre saga donen, sola dénen ya da duran mille
uygular

4 Alet, F beslemesiyle delme derinligine veya daha kigik bir sevk
degeri giriimisse sevk derinligine kadar deler. Sevk derinlidi,
her kesme ile alma tutari kadar azalir. Bir bekleme derinligi
girmigseniz numerik kontrol, beslemeyi bekleme derinligine
ulasildiktan sonra besleme faktorl kadar azaltir

5 Girilmisse, serbest kesme igin takim, delik tabaninda bekler

6 Numerik kontrol, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (4
ile 5 arasi) tekrarlar

7 Numerik kontrol delme derinligine ulastiktan sonra sogutma
sivisini kapatir. Ayni zamanda devir sayisini Q427 DEVIR IC/DIS
BESL. parametresinde tanimlanmis olan degerine getirir

8 Numerik kontrol, aleti geri cekme beslemesiyle geri cekme
pozisyonuna konumlandirir. Sizin durumunuzda geri gekme
konumunun hangi degerde oldugunu asagidaki dokiimanda
bulabilirsiniz: bkz. Sayfa 317

9 Bir 2. guvenlik mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX
ile oraya hareket ettirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngii parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

322

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
Q203 YUZEY KOOR. mesafesi. Giris araligi O ila
99.999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Q203 YUZEY KOOR. —
delme tabani mesafesi. Girig araligi -99.999,9999
ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig arahgi
0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure. Girig araligi O ila
3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Malzeme sifir noktasina olan mesafe. Girig 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 baz alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangic
noktasi. Numerik kontrol, Q253 BESLEME
POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. degeri
kadar derinlestirilen baslangi¢ noktasinin
Uzerinden hareket eder. Giris araligi O ila
99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK tzerine Q256 PRC KIRL. GERI CEKM.
sonrasinda yeniden sirise basladigi hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) Gizerine
konumlandirildiginda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz numerik kontrol aleti Q206
DERIN KESME BESL. ile digari surer. Giris araligi 0
ila 99.999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige
girerken ve delikten gikarken dénecegi donls
yonu. Girig:

3: Mili M3 ile dondiir

4: Mili M4 ile dondiir

5: Duran mille hareket et

Q427 Giris/cikis mil hizi1?: Aletin delige girerken
ve delikten ¢ikarken dénecegi devir sayisi. Girig
arahgi 0 ila 99999

Q203

Ornek
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» 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.
Numerik kontrol, alet delikte Q379 BASLANGIC
NOKTASI uzerinde durdugu zaman sogutma
maddesini devreye alir. Giris araligi 0 ila 999

> Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?: Sogutma
maddesini kapatmak igin ek fonksiyon M. Numerik
kontrol, alet Q201 DERINLIK lzerinde durdugu
zaman sogutma maddesini kapatir. Girig araligi 0
ila 999

> Q435 Bekleme derinligi? (artan): Aletin Gzerinde
beklemesi gereken mil ekseni koordinati. 0'in
(standart ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil.
Uygulama: Gegis deliklerinin Gretimi sirasinda bazi
aletler, delik tabanindan ¢ikmadan 6nce talaslari
yukari tagimak icin bir bekleme suresine gerek
duyar. Degeri Q201 DERINLIK 6gesinden daha
kiigUk tanimlayin, giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q401 % besleme faktorii?: Numerik kontrolin,
Q435 BEKLEME DERINLIGI 6gesine ulasildiktan
sonra beslemeyi azalttigi faktor. Giris araligi O ila
100

> Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
her seferinde ilerletilecegdi 6l¢l. Q201 DERINLIK
6gesinin, Q202 degerinin bir kati olmasi
gerekmemektedir. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

> Q212 Alma tutan? (artan): Numerik kontroliin
Q202 Besleme derinligi degerini her sevkten
sonra kugulttigu deger. Giris aralidi O ila
99999,9999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol
sevki Q205 ile sinirlandirir. Girig araligi 0 ila
99.999,9999
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Q379 ile caligma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizli matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar

gibi cok uzun matkaplarla ¢alisma sirasinda bazi hususlar dikkate
alinmalidir. Milin devreye alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi
sekilde yonlendiriimezse, ¢cok uzun matkap uclarinda alet kirilabilir.
Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi
Onerilir. Bu parametre yardimiyla numerik kontroliin mili devreye
aldigr konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi burada YUZEY KOOR.
Q203 ve GUVENLIK MES. Q200 parametresini dikkate alir.
Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve baslama konumunun nasil
hesaplandidini asagidaki 6rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Numerik kontrol mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinde devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde. Bu deger séyle hesaplanir:
0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den blylikse deger
daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES. Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Delme baslangici séyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=04;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin
Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangic noktasi
-2 konumundaysa numerik kontrol delme iglemini -1,6 mm
durumunda baglatir

Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili gesitli 6rnekler sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baglangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme baslangici
konumlandirma
yapilan konum
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, bu -23
nedenle deger 2 kullantlir.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, bu |-98
nedenle deger 2 kullanilir.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, bu |-95
nedenle deger 5 kullantlir.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Talas kaldirma

Numerik kontrolln talas kaldirma islemini yartttigu nokta da

asiri uzun aletlerle galisma sirasinda 6nemlidir. Talas kaldirma
sirasindaki geri cekme konumu, delme baglangici konumunda
bulunmak zorunda degildir. Talas kaldirma ile ilgili tanimli konumla,
matkap ucunun kilavuzda kalmasi saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

® Talas kaldirma islemi GUVENLIK MES. Q200 lizerinde YUZEY
KOOR. Q203 tzerinden gergeklesir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma islemi belirli bir deger Gzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde gergeklesir. Bu deger soyle
hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den
biyikse deger daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES.Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; talas kaldirma konumu derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi tizerinde 1,6 mm/ing olur. Derinlestirilmis

baslangi¢ noktasi -2 durumundaysa numerik kontrol talas
kaldirma igin -0,4 durumuna hareket eder

Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili gesitli drnekler
sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda talag kaldirma konumu
(geri gekme konumu)

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,8 * Q379 Geri gekme
konumlandirma konumu
yapilan konum
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3

10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, bu -8
nedenle deger 2 kullanilir.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, bu -23

nedenle deger 2 kullanilir.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, bu |-98

nedenle deg@er 2 kullanilr.)

0,8*2=1,6 -0,4

0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, bu -5

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, bu -20

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, bu |-95

nedenle deger 5 kullanilir.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 5 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8*25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80

bu nedenle deger 20 kullanilir.)
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100
90+

10 20 80 90100

Ham parga tanimi

Alet cagirma (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Dongl tanimlamasi

Delik 1'e stirme, mili devreye sokma
Delik 1'e yaklasma, déngl cagirma
Delik 2'ye yaklasma, dongu ¢cagirma
Delik 3'e yaklasma, dongi cagirma
Delik 4'e yaklasma, dongi cagirma

Aleti geri cekme, program sonu

w
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kontrol tarafindan CYCL CALL PAT ile gagrilir. 100 7

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test grafiginde 907
goruntilenecek sekilde segilmistir 65 -
Program akisi 55

® Merkezleme (alet yarigapi 4)
. Delme (alet yaricapi 2,4)

® Dis delme (alet yarigapi 3)
Diger bilgiler: "Temel bilgiler", Sayfa 294

30

T T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Ham parca tanimi

Merkezleyici alet gagirma (yaricap 4)
Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Batin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

Merkezleme dongu tanimi

Bu fonksiyonla numerik kontrol, noktalar arasinda bir CYCL
CALL PAT olmasi durumunda 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir. Bu fonksiyon M30 durumuna kadar etkili kalir.

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak dongi ¢cagirma
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Aleti geri cekme
Delici alet cagirma (yarigap 2,4)
Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Delme dongu tanimi

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak déngi ¢cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Dis agici alet gagirma (yarigap 3)

Aleti emniyetli ylikseklige stirme

Dis agma dongi tanimi

Nokta érnegiyle baglantili olarak dongu ¢agirma

Aleti geri gekme, program sonu

w
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13.11 Dengeleme dolgulu DiSLi DELME
(dongu 206)

Devre akigi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yonu tersine gevrilir ve alet, bekleme
suresinden sonra giivenlik mesafesine geri gekilir. Bir 2. givenlik
mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX ile oraya
hareket ettirir

4 Givenlik mesafesinde mil donls yoni tekrar tersine cevrilir

Programlama sirasinda dikkat edin!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baglangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

Alet, bir uzunlamasina dengeleme aynasina baglanmis
olmalidir. Uzunlamasina dengeleme dolgusu, ¢alisma
sirasinda besleme ve devir toleranslarini kompanse
eder.

Sagdan dis i¢in mili M3 ile, soldan dis igcin M4 ile
etkinlegtirin.

CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri (izerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur;

® sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

= thrdWaitingTime (No. 113601): Mil vida tabaninda
durduktan sonra bu zaman beklenir

® thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

Mil devir sayisI potansiyometresi etkin degil.

Alet tablosundaki Pitch sltununa dis agicinin dis
hatvesini girerseniz numerik kontrol, alet tablosundaki
dis hatvesini dénglde tanimlanmis dis hatvesiyle
karsilastirir. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda
numerik kontrol bir hata mesaji verir. Numerik kontrol,
206 doéngusinde dis hatvesini programlanmis devir
sayisi ve dongude tanimlanmis besleme vasitasiyla
hesaplar.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

Ddéngu parametresi

ESN > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
% ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Kilavuz deger: 4x dis egimi.

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi
ile dis tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 0203
99999,9999 arasi girdi alani

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Digli delme
sirasinda aletin hareket hizi. 0 ila 99999,999 arasi
girdi alani alternatif FAUTO

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin geri cekmede
takilmasini 6nlemek icin degeri 0 ile 0,5 saniye
arasinda girin. 0 ila 3600,0000 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yluzeyi 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

Beslemeyi tespit etme: F=S x p
F: Besleme (mm/dak)

S: Mil devir sayisi (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde geri cekme

Disli delme sirasinda NC Stop tusuna basarsaniz, numerik kontrol
aleti geri cekmek icin kullanabileceginiz bir yazilim tusu gdsterir.
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13.12 DiS ACMA GS dengeleme mandreni
olmadan (Ddngii 207)

Ddéngu akisi
Numerik kontrol, disi bir veya bir¢ok is adiminda uzunlamasina
dengeleme mandreni olmadan acar.

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénis yonu tersine gevrilir ve alet delikten
guivenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX ile oraya
hareket ettirir

4 Numerik kontrol, glivenlik mesafesinde mili durdurur

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doéngi sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.
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o Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri lizerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkundur;

® sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

= thrdWaitingTime (No. 113601): Mil vida tabaninda
durduktan sonra bu zaman beklenir

B thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

B limitSpindleSpeed (No. 113604): Mil devir sayisi
sinirlamasi
True: (kGigUk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil
zamanin yakl. 1/3'Gnde sabit devir sayisiyla galisacak
sekilde sinirlandirilir)
False: (sinirflama yok)

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin degil.

Bu dénguden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz mil,
dongu sonundan sonra déner (TOOL-CALL timcesinde
programlanan devir sayisiyla).

Bu déngiiden 6nce M3 (veya M4) programlamazsaniz
mil, bu déngunin sonundan sonra durur. Ardindan bir
sonraki islemeden 6nce mili M3 (veya M4) ile tekrar
devreye sokmalisiniz.

Alet tablosundaki Pitch sitununa dis agicinin dis
hatvesini girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki
dis hatvesini dongude tanimlanmis dis hatvesiyle
karsilastirir. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda
numerik kontrol bir hata mesaji verir.

Dis agmada mil ve alet ekseni daima birbirine gore
senkronize edilir. Senkronizasyon hem mil donerken
hem de mil dururken yapilabilir.

Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r.
guvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mumkindur. Ancak givenlik mesafesi
Q200, alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk
edecek kadar buylk secilmelidir.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

Ddéngu parametresi

B > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

% ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi
ile dis tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

Q203

disliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

Giris arahgr -99,9999 ila +99,9999
> 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 ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

(3]
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Program kesintisinde serbest hareket

Manuel igletim tiiriinde serbest birakin

Vida dislerini kesme islemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu gubugunda vida disinden

geri cekmek i¢in bir yazilim tusu gértnir. Bu yazilim tusuna ve
NC baslat tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar galismanin
baslangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik olarak durur.
Numerik kontrol size bir mesaj verir.

Program akigi tiimce dizisi ve tekil tiimce isletim tiiriinde
serbest birakma

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Numerik kontrol, MANUEL ISLEM yazilim tusunu
goriintiiler. MANUEL iSLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin
mil ekseninde geri ¢ekebilirsiniz. Durdurduktan sonra ¢alismay!i
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. Numerik kontrol, aleti tekrar
NC durdur 6ncesindeki pozisyona hareket ettirir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri cekme sirasinda aleti or. pozitif yon yerine negatif yone
hareket ettirirseniz ¢arpisma tehlikesi olusur.

> Aleti serbest hareket sirasinda alet ekseninin pozitif ve negatif
yonune hareket ettirme imkaniniz var

> Serbest hareket 6ncesinde aleti delikten hangi yonde disariya
dogru hareket ettireceginizden emin olun
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13.13 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delik koordinatlari TAB1.PNT nokta tablosunda kayde-
dilmis ve numerik kontrol tarafindan Cycl Call Pat ile
cagriimaktadir. 100 7

Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde 907
gorintilenecek sekilde segilmistir. 65 -
Program akisi 55

5 Merkezleme
5 Delme

= Disli delme 307

1020 40 80 90100

Ham parga tanimi

Merkezleyici alet gagirma

Aleti glivenli yikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile
programlayin), numerik kontrol her déngiiden sonra givenli
yukseklige konumlandirir

Nokta tablosu belirleme

Merkezleme déngu tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak déngu ¢agdrisi,
noktalar arasindaki besleme: 5000 mm/dak

Aleti geri gekme
Delme alet cagirma

Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile
programlanmasi)

Delme déngl tanimi
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Doénguler: Delme doénguleri / digli déngiileri | Programlama érnekleri

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii gagirma
Aleti geri cekme

Dis agma alet gagirma

Aleti emniyetli ylikseklige sirme

Dis agma dongi tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii cagirma

Aleti geri cekme, program sonu

TAB1.PNT nokta tablosu

w
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14.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol cep, pim ve yiv igslemleri icin asagidaki donguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu  Déngii Sayfa

251 DIKDORTGEN CEP 341
Calisma kapsami ve helezon
daldirmanin secilmesiyle

253 YiV FREZELEME 345
Calisma kapsami secilmesiyle
kumlama/perdahlama doéngusu

256 DIKDORTGEN TIPA 349
Eger ¢coklu donus gerekiyor-

sa, yan sevke sahip kumla-
ma/perdahlama dongusu

233 YUZEY FREZELEME 353
3 sinira kadar olan diz zemini
isleme
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14.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251)

Devre akisgi

Dikdortgen cep dongusu 251 ile bir dikdértgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. Déngl parametrelerine bagli olarak agagidaki
calisma alternatifleri kullanima sunulur:

= Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, cebin ortasindan malzemenin igine dalar ve ilk sevk
derinligine gider.

2 Numerik kontrol cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek

perdahlama olgllerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak
icten disar1 dogru bosaltir

3 Bosaltma igsleminin sonunda numerik kontrol aleti cep
duvarindan olarak uzaklastirir, giivenlik mesafesi kadar giincel
sevk derinliginin Gzerinden geger. Buradan hizli hareketle cep
ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulagilana kadar bu igslem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Ek perdahlama élguleri tanimlanmigsa numerik kontrol dalar ve
kontura gider. Numerik kontrol, girilmisse énce cep duvarlarini
¢cok sayida sevk ile perdahlar.

6 Ardindan numerik kontrol cebin tabanini igten disari dogru
perdahlar.
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat edin!

0 Q224 donlis konumu 0'a esit degilse ham parga
Olgllerinizi yeterince biylk tanimlamaya dikkat edin.

Aleti galisma dizleminde baslangi¢ pozisyonuna,
RO yaricap dlzeltmesi ile n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Numerik kontrol aleti déngl sonunda tekrar baglangig
konumuna geri konumlandirir.

Numerik kontrol aleti bir bosaltma isleminin sonunda
hizli harekette cep ortasina geri konumlandirir. Alet o
sirada guvenlik mesafesi kadar glincel sevk derinliginin
Uzerinde durur. Guvenlik mesafesini, aletin hareket
sirasinda tasinmis talaglarla sikismayacagi sekilde girin.

Numerik kontrol, aleti sonunda glivenlik mesafesine
geri konumlandirir, giriimisse 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine surdlar!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glvenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrollin aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmaldir
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Ddéngu 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 6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi 0
ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris araligi 0
ila 99.999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: Déngl ¢agrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kdse

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buyik girin. Girig arahigi 0 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 99.999,999 alternatif FAUTO, FU,
FZ

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6l¢isi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999
Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999
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> 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 ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze gcalismasi tipi
+1 = Es calisma frezeleme
—1 = Karsi ¢calisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet Ornek
yarigapi yanal sevk K'yi verir. Girig aralidi 0,0001
ila 1,9999,

344 HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 10/2018



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253)

14.3 YiV FREZELEME (déngii 253)

Dongu akisi

Doéngu 253 ile bir yol kumandasi Uzerinde bir yivi tam olarak
isleyebilirsiniz. Dongl parametrelerine bagli olarak asagidaki
calisma alternatifleri kullanima sunulur:

= Komple ¢alisma: Kumlama, perdahlama
B Sadece kumlama

® Sadece perdahlama

Kumlama

1

Alet, Q206 DERIN SEVK BESLEMESiI 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 capindan biiyiikse daha
sonra bir perdahlama igsleminin programlanmasi gerekir.

TNC, yivi Q351 FREZELEME TURU ve Q352 DALDIRMA
POZISYONU parametrelerini dikkate alarak bosaltir.

Q352 DALDIRMA POZIiSYONU parametresine bagl 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.

® tek yonli: Bir kesim uygulanir, ardindan numerik kontrol
aleti glivenlik mesafesi Q200 kadar geri geker ve bir sonraki
derinlik sevkinin uygulandigi baslangi¢ pozisyonuna
konumlandirir. Sevk her zaman ayni tarafta uygulanir.

Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Son olarak numerik kontrol aleti guivenlik mesafesi Q200'e geri

ceker, yivin merkezine ve son olarak da 2. glivenlik mesafesi
Q204'e hareket ettirir.

Perdahlama

6

Perdahlama olguleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde
giriimisse TNC, 6nce yiv duvarlarini perdahlar. Bu sirada, yiv
duvari, tegetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

Ardindan numerik kontrol yivin tabanini i¢gten disari dogru
perdahlar.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Aleti galisma dizleminde baslangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyi uygulamaz.

Bicak uzunlugu doénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
disurdur.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
numerik kontrol aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik
mesafesine konumlandirir. Yani déngi sonundaki konum, déngu
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir!

» Doénguden sonra higbir artan 6lgi programlamayin

» Dongiden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin

BILGI
Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine suralar!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Kumlama igleminden sonra yivin genisligi Q219 parametresinden
bagimsiz olarak alet capinin genisligidir!

> Kiuguk bir kumlama aleti kullaniyorsaniz perdahlama aleti igin
geriye ¢ok fazla malzeme kalabilir; alet segiminizde bunu g6z
6nunde bulundurun!
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Ddéngu parametresi

(253 . » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
- kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

> Q218 Yiv uzunlugu? (Deger, ¢calisma dizlemi
ana eksenine paraleldir): Yivin daha uzun olan
yanlarini girin. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

> Q219 Yiv genisligi? (Calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yiv genisligini girin,
kumlama isleminden sonra yivin genisligi Q219
parametresinden bagimsiz olarak dogrudan
alet ¢gapinin genisligidir! Perdahlama sirasinda
maksimum yiv genisligi: Alet gapinin iki kati. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv
tabani mesafesi. Girisg araligi -99999,9999 ila
99999,9999

» Q374 Yuva yonii?: Yivin 90 derece altinda mi
(giris: 1) yoksa 0 derece altinda mi (giris 0)
doéndurulecegini girin. Donme merkezi ortadadir.

> 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
2: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi
3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi
4: Alet pozisyonu = Yivin sag ucu

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris araligi O ila
99999,9999
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Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU,
FZ

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU,
FZ

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda

perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylizeyi 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. Girig araligi O ila
99.999,9999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi:

+1 = Es calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (0 degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Q352 Dalma pozisyonu?: Aletin ana eksen
boyunca hangi pozisyonda daldirilacagdini
belirleyin:

+1: Daldirma pozisyonu her zaman yivin sag
ucunda

-1: Daldirma pozisyonu her zaman yivin sol
ucunda

0: Sallanarak daldirma
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14.4 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256)

Ddéngu akisi

Dikdoértgen pim donglsu 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Bir ham parga dlgisi maksimum olasi yan sevkten blyukse
numerik kontrol, hazir élgliye ulagilana kadar birden fazla yan sevk
uygular.

1 Alet, dongl baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) negatif X
yoninde pim ¢alismasinin baslangi¢ pozisyonuna hareket eder.
Baslangi¢ pozisyonu, guivenlik mesafesi + alet yarigapi kadar
kaydirilmig olarak pim ham pargasinin solunda bulunur

2 Alet 2. glvenlik mesafesinde bulunuyorsa numerik kontrol aleti . |
hizli hareket FMAX ile gliivenlik mesafesine ve oradan derin sevk N[ R -
beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket ettirir N X
3 Sonra alet dogrusal olarak pim konturuna dogru hareket eder (+)

ve ardindan bir tur frezeler

4 Hazir dlguye bir turda ulagilamiyorsa numerik kontrol, aleti
guincel sevk derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden
bir tur frezeler. Numerik kontrol bu sirada ham parga 6l¢istn,
hazir élglyu ve izin verilen yan sevki dikkate alir. Tanimlanan
hazir 6lglye ulasilana kadar bu islem kendini tekrar eder.

5 Derinlikte daha fazla sevk gerekliyse alet, konturdan pim
calismasinin baslangi¢ noktasina olarak geri gider

6 Daha sonra numerik kontrol, aleti bir sonraki sevk derinligine
surer ve pimi bu derinlikte igler

7 Programlanan tipa derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Aleti galisma dizleminde baslangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik déngii parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu dongiide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki giivenlik
mesafesine sirulur!

> Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Yaklasma hareketi icin pimin yaninda yeterli alan bulunmazsa
carpisma tehlikesi olusur.

» Numerik kontrol, yaklagsma konumu Q439 deg@erine gore
yaklagsma hareketi igin alana gereksinim duyar

» Pimin yaninda yaklasma hareketi icin alan birakin

» En kiguk alet gapi + 2 mm

» Numerik kontrol, aleti sonunda guvenlik mesafesine
geri konumlandirir, girilmisgse ikinci guvenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin dénglye gbre son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla értismuyor.
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Dongli parametresi

258

7=

>

Q218 1. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi ana
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 17?:

Pim ham parca uzunlug@u, isleme dizlemi ana
eksenine paraleldir. Ham parca ol¢iisii yan
uzunlugu 1 degerini 1. yan uzunluktan blyik
olarak girin. Ham parga 6l¢isui 1 ile hazir 6lgu

1 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha
blylk oldugunda numerik kontrol, birden fazla yan
sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi
Q370). Numerik kontrol daima bir sabit yan sevk
hesaplar. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi yan
eksenine paralel pim uzunlugu. Ham parca olciisii
yan uzunlugu 2 degerini 2. yan uzunluktan
buyuk olarak girin. Ham parca 6l¢isi 2 ile hazir
Olgu 2 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten
daha biylk oldugunda numerik kontrol, birden
fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat
bindirmesi Q370). Numerik kontrol daima bir sabit
yan sevk hesaplar. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?: Calisma
duzlemi yan eksene paralel pim ham parga
uzunlugu. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?: Déngl
¢agrisi sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak
pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = Pim merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kdse

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

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Numerik
kontroliin ¢calisma dizlemindeki ¢alisma sirasinda
ayni biraktigi ek perdahlama 6lgusu. Girig arahidi 0
ila 99.999,9999
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DIKDORTGEN PiM (Déngii 256)

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu Ornek
ile malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
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 ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi
+1 = Es ¢alisma frezeleme
-1 = Karsi ¢calisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapi yan sevk K'yi verir. Ust Giste binme,
maksimum Ust Uste binme olarak kabul edilir.
Koselerde artik materyalin kalmasini énlemek igin
Ust binmeyi azaltmak mimkindur. Giris arahgi 0,1
ila 1,9999
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14.5 YUZEY FREZELEME (Déngii 233)

Ddéngu akisi

233 déngusu ile duz bir yizeyde bir¢ok sevk halinde ve bir

perdahlama o6lgustniin dikkate alinmasi ile yiizey frezelemesi

yapabilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari da tanimlayabilirsiniz;

yan duvarlar bdylece diz ylzey galismasi sirasinda dikkate alinir.

Dongude farkli galisma stratejileri mevcuttur:

m  Strateji Q389=0: Ylzeyi kivrimli sekilde igleyin, ¢alisilan
yuzeyin diginda yan kesme

m Strateji Q389=1:Ylzeyi kivriml sekilde igleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

m Strateji Q389=2: Satir seklinde tasmali isleyin, hizli geri
cekmeden sonra yandan kesme

® Strateji Q389=3: Satir seklinde tagsmasiz isleyin, hizl geri
cekmeden sonra yandan kesme

m  Strateji Q389=4: Disaridan igeriye dogru helezon seklinde
isleyin

1 Numerik kontrol, aleti hizli hareket FMAX ile galisma
dizlemindeki glincel pozisyondan baslangi¢ noktasi 1'e
konumlandirir: Calisma dizlemindeki baslangi¢ noktasi, alet
yarigap! ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur

2 Numerik kontrol, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle mil
ekseninde guvenlik mesafesine konumlandirir

3 Ardindan alet, mil eksenindeki Q207 frezeleme beslemesi ile
numerik kontrol tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine
surdlar
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Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, ylzey frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=0'da ug noktasi
yuzeyin disinda, Q389=1'de ise yiizeyin kenarinda bulunur.
Numerik kontrol, u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik
mesafesinden hesaplar. Numerik kontrol, Q389=0 stratejisinde aleti
ilaveten alet yarigapi kadar ylizey frezeleme Uizerine surer.

4 Numerik kontrol, aleti programlanmigs frezeleme beslemesi ile
u¢ noktasina surer

5 Numerik kontrol, sonra aleti 6n konumlama beslemesi ile
capraz olarak sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir;
numerik kontrol, kaymayi programlanmis genislikten, alet
yaricapindan, maksimum yol bindirme faktériinden ve yanal
glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Numerik kontrol, akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsi
ybne geri slrer
7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.
8 Numerik kontrol, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle geri
baslangi¢ noktasina konumlandirir

9 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

10 TUm sevkler uygulanana kadar igslem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama oélgusi
frezelenir

11 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine geri surer
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Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, ylzey frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=2'da ug noktasi
yuzeyin disinda, Q389=3'de ise yiizeyin kenarinda bulunur.
Numerik kontrol, u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik
mesafesinden hesaplar. Numerik kontrol, Q389=2 stratejisinde aleti
ilaveten alet yarigapi kadar ylizey frezeleme Uizerine surer.

4 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile iki ug
noktasina surulur

5 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi
Uzerinden guvenlik mesafesine siirer ve FMAX ile eksene
paralel olarak bir sonraki satirin baslangi¢ noktasina geri gider.
Numerik kontrol, kaymayi, programlanmis geniglikten, alet
yarigapindan, maksimum yol bindirme faktériinden ve yanal
glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Daha sonra alet, tekrar giincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar ug noktasi 2 yéninde hareket eder

7 Girilen ylizey tamamen igslenene kadar islem kendini tekrar
eder. Numerik kontrol, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli
hareketiyle geri 1baslangi¢ noktasina konumlandirir

8 Birden fazla sevkin gerekli oimasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

9 Tum sevkler uygulanana kadar iglem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama 6lgisi
frezelenir

10 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine geri slrer
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Strateji Q389=4

4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile dogrusal bir
tegetsel yaklasma hareketiyle ilk frezeleme yolunun baslangig
noktasina hareket eder

5 Numerik kontrol, diiz yiizeyi frezeleme beslemesinde disaridan
iceriye dogru giderek kisalan frezeleme yollariyla igler. Sabit yan
sevk sayesinde, alet sirekli mesguldir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar
eder. Numerik kontrol, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli
hareketiyle geri 1baslangi¢c noktasina konumlandirir

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama dlgusu
frezelenir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glvenlik
mesafesine geri slrer

Limit

Ornegin, calisma sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate
almak i¢in bu sinirlarla diiz ylzey ¢alismasini sinirlandirabilirsiniz.
Sinirlamayla tanimlanmis bir yan duvar sayesinde, diiz yizeyin
baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan elde edilen

o6lcl islenir. Kumandada, talas kaldirma islemi sirasinda yan
Olcliyu dikkate alir; perdahlama iglemi sirasinda 6lgu, aletin 6n
konumlandirilmasina yarar.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

0 Aleti calisma dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO
yarigap diizeltmesi ile 6n konumlandirin. Calisma
yonunu dikkate alin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya tespit
ekipmanlariyla carpisma gerceklesmeyecek sekilde
girin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON
NOKTASI ayni girildiginde numerik kontrol, déngly
uygulamaz (derinlik = O programlandi).

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

Q370 GECIS BINDIRME >1 tanimlarsaniz ilk islem
hattindan itibaren, programlanmis bindirme faktori
dikkate alinir.

233 dongusd, alet tablosunun alet/bigak uzunlugu girisini
LCUTS denetler. Bir perdahlama isleminde alet ya da
bicak uzunlugu yeterli degilse numerik kontrol, islemi
birden fazla islem adimina bdler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glivenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

233 > Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
i kapsamini belirleyin: Y
0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

» Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Numerik kontroliin
yuzeyi nasil igleyecegini belirleyin:
0: Yuzeyi kivrimli sekilde igle, islenecek yilzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: YUzeyi kivrimh sekilde isle, islenecek ylzeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk
2: Satir satir igle, islenecek ylzeyin disindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan
sevk
3: Satir satir igle, islenecek ylzeyin kenarindaki l Q227
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan |
sevk
4: Helezon seklinde isle, distan ige dogru esit sevk _@

> Q350 Frezeleme yonu?: Calismanin
hizalandirlacagi ¢galisma duzlemi ekseni:
1: Ana eksen = Caligma yonu =0

2: Yan eksen = Calisma yonii o
» Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma diizlemi Q349
ana ekseninde baslangi¢ noktasi 1'i temel alarak,

islenecek yuzeyin uzunlugu. eksenin baslangi¢ =
noktasini baz alir. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

> Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan ekseninde islenecek ylzeyin uzunlugu.

||-> Q207

MAX

Q219

+1
=2 =42

On isaret lizerinden ilk capraz sevkin yéniini
2. EKSEN BASL. NOKT. 6gesine referansla
belirleyebilirsiniz. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999
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> Q227 3. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak): Ornek
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yuzeyi
koordinati. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

» Q386 3. eksen son noktasi? (mutlak): Uzerinde
ylzeyin duz olarak frezeleneceg@i mil eksenindeki
koordinat. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son
sevkin hareket ettirilecedi deger. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

> Q202 MAKS. KESME DERINL. (artan): Aletin sevk
edilecegi 6I¢u; degeri 0'dan blyuk girin. Girig
araligi 0 ila 99.999,9999

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Maksimum yan
sevk k. Numerik kontrol, 2. yan uzunluk (Q219)
ve alet yaricapindan gercek yan sevki, sabit yan
sevkle islenecek sekilde hesaplar. Giris aralgi: 0,1
ila 1,9999.

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU,
FZ

> Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999
alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki
satira hareket sirasinda mm/dk. cinsinden hareket
hizi; materyalde ¢apraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) numerik kontrol, gapraz sevki freze
beslemesi Q207 ile hareket ettirir. Giris araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan) Q357
parametresi asagidaki durumlar tizerinde etkili
olur:
ilk sevk derinligine yaklagsma: Q357, aletin
malzemeye olan yan mesafesidir
Q389=0-3 freze stratejileriyle kumlama:
islem yapilacak ylizey Q350 FREZELEME
YONU kapsaminda, bu yénde bir sinirlama
ayarlanmamissa Q357'deki deger kadar buytalir
Yan kumlama: Hatlar Q357 kadar Q350
FREZELEME YONU kapsaminda uzatilir
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig aralidi 0 ila
99.999,9999

©
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> Q347 1.Siirlama?: Diz yiizeyin bir yan duvarla
sinirlandirilacagr malzeme tarafini segin. Yan
duvarin konumuna gére numerik kontrol, diiz
yuzeyin islenmesini uygun baslangi¢ 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 olgiisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama élgusu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q367 Yiizey konumu (-1/0/1/2/3/4)?: Dongi
¢agrisinda alet konumuna iliskin yiizey konumu:
-1: Alet konumu = Giincel konum
0: Alet konumu = Pim merkezi
1: Alet konumu= Sol alt kdse
2: Alet konumu = Sag alt kése
3: Alet konumu = Sag Ust kdse
4: Alet konumu = Sol Ust kdse
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14.6 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, pim frezeleme

-46 -3‘0 -20

Ham parga tanimi

Kumlama/perdahlama takim ¢agirma
Takimi serbest birakin

Dis isleme dongu tanimi

Dis igleme
Dis igleme déngl ¢cagirma

Dikdértgen cep dongu tanimi
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Doéngu cagirma

w
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15.1 Temel prensipler

Genel bakis

Koordinat hesap doénltsumleri ile numerik kontrol, bir kez
programlanan bir konturu malzemenin gesitli noktalarinda
degistiriimis konum ve buyukluk ile uygulayabilir. Numerik kontrol,
asagidaki koordinat déntsum déngdulerini sunar:

Yazilim tusu  Déngii Sayfa

7 SIFIR NOKTASI 365
Konturlar dogrudan

NC programinda veya sifir

noktasi tablolarindan kaydirilir

247 247 referans noktasi ayarlama 371
@Q@ Program akigi sirasinda
referans noktasi ayarlama

= 8 YANSITMA 372

11

11 OLCU FAKTORU 373
@ Konturlar kigtltme veya

blyitme

@@@ Konturlari yansitma

26

& cc 26 EKSENE OZEL OLCU 374
. FAKTORU

Konturlari, eksene 6zel dlgu

faktorleri ile kiiglltme veya

blyitme

Koordinat donusiimlerinin etkinligi

Etkinligin baglangici: Bir koordinat déntguma, taniminizdan
itibaren etkilidir, yani gagrilmaz. Sifirlanana kadar veya yeniden
tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat donisiimiinii sifirlama:

. Temel davranis degerlerini igeren dénglyu yeniden tanimlayin,
or. Ol¢i faktort 1.0

® M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM NC timcesini
uygulayin (bu M fonksiyonlari makine parametresine baglidir).

= Yeni NC programi segilmesi
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15.2  SIFIR NOKTASI kaydirmasi (déngii 7)

Etki

Sifir noktasi kaydirmasi ile malzemenin istediginiz yerlerinde
calismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir sifir noktasi kaydirmasi déngl tanimlamasindan sonra butin
koordinat girigleri yeni sifir noktasini referans alir. Numerik kontrol
her eksendeki kaymayi ilave durum gostergesinde gdsterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Sifirlama

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirmay yeni déngu
tanimlamasiyla programlayin

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agriimasi

Ddéngu parametresi

> Yer Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini
girin; mutlak degerler, referans noktasi ayarlama
ile belirlenen malzeme sifir noktasini referans
alir; artan deg@erler, daima en son gecerli olan sifir
noktasini referans alir, bu nokta daha énceden
kaydiriimig olabilir. 6 NC eksenine kadar giris
arahdi, her biri -99.999,9999 ila 99.999,9999
arasinda

Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Doénme eksenlerindeki sifir noktasi kaydirmasini
makine Ureticiniz presetToAlignAxis (No. 300203)
parametresinde belirler.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)

makine parametresi ile durum gdstergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegine karar verebilirsiniz.
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15.3 SIFIR NOKTASI kaydirmasi (déngii 7)

Etki

Sifir noktasi tablolarini 6r. suralarda kullanabilirsiniz

m cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan ¢alisma
adimlarinda veya

= ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda

Bir NC programi dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan déngu
tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi
tablosundan gagirabilirsiniz.

Geri alma

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngl
tanimlamasiyla ¢agirma

Durum godstergeleri

Ek durum gostergesinde, sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
goruntulenir:

®  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!

0 Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari daima ve
sadece glincel referans noktasini baz alir.

Sifir noktasi kaydirmalarini sifir noktasi tablolari ile
kullandiginizda, istediginiz sifir noktasi tablosunu
NC programindan etkinlestirmek igin SEL TABLE
fonksiyonunu kullanin.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)

makine parametresi ile durum gdstergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegine karar verebilirsiniz.

SEL TABLE olmadan caligiyorsaniz istediginiz

sifir noktasi tablosunu program testinden veya

program calismasindan énce etkinlestirmelisiniz (bu,

programlama grafigi icin de gecerlidir):

® Program testi icin istediginiz tabloyu Program Testi
isletim tirtiinde dosya yénetimi Gzerinden segin:
Tablo, S durumunu alir

B Program akisi icin istediginiz tabloyu Program akisi
tekli tlimce 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 baslamalidir.

Dongu parametresi

» Yer Kaydirma: Sifir noktasi tablosundan sifir Ornek
noktasi numarasini veya bir Q parametresi girin;
bir Q parametresi girerseniz numerik kontrol, Q
parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini
etkinlestirir. Giris araligi 0 ila 9999
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NC programindaki sifir noktasi tablosunu segin

SEL TABLE fonksiyonuyla, numerik kontrolln sifir noktalarini aldigi
sifir noktasi tablosunu segebilirsiniz:

PGM
CALL

SIFIR NOK
TABLOSU

» Program ¢agirma fonksiyonlarini segin:
PGM CALL tusuna basin

» SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

> Sifir nokta3|.tablosunun tam yol adini girin ya da
dosyayi SECIM yazilim tusuyla secin. END tusuyla
onaylayin

SEL TABLE timcesini déngu 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 isletim tliriinde sifir noktasi tablosunun
dizenlenmesi

Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri
degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz
gerekir. Bunun disinda degisiklik gerekiyorsa bir

NC programinin iglenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Sifir noktasi tablosunu Programlama igletim tiirinde
segebilirsinizProgramlama

PGM
MGT

368

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> Sifir _r_loktaS| tablolarini gériintiileyin: TiP SEC ve
.D GOSTER yazilim tuslarina basin

> istediginiz tabloyu secin veya yeni dosya ismi
girin

» Dosyayi dizenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun
icin ayrica asagidaki fonksiyonlari gosterir:

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Doéngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi (dongii 7)

Yazilim tusu Fonksiyon

Tablo basini sec¢in

Tablo sonunu segin

Yukari dogru sayfa gevirme

Asagi dogru sayfa gevirme

Satir ekleyin

Satiri silme

Ara

imleg satir bagina

imleg satir sonuna

Gegerli degeri kopyalayin

Kopyalanan degeri ekleyin

Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo
sonuna ekleyin
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Sifir noktasi tablosunu yapilandirin

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz CE tusuna [Eenier Fetesin T R reoto sueoniene m

basin. Ardindan numerik kontrol, sayi degerini ilgili girdi alanindan 7 '

siler. m— e |

o Tablolarin ézelliklerini degistirebilirsiniz. Bunun icin s, -

MOD menustinde anahtar sayisi 555343'U girin. Bir I
tablo segciliyse numerik kontrol, BiCiM DUZENLE yazilim T I I T — I
tusunu sunar. Bu yazilim tusuna bastiginizda numerik
kontrol, segili tablonun situnlarini ilgili ézellikleriyle S CI
goruntuleyen bir acilir pencere agar. Degisiklikler sadece B —— i i g

aciimis tablolar i¢in gegerlidir. d = i e

|

YAN

m\%& ‘

e e

T1§

Sifir noktasi tablosundan ¢ikin

Dosya yonetiminde baska dosya tiplerini gorintileyin. istediginiz
dosyay! segin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda bir sifir noktasi tablosundaki degisiklikleri ancak,
degerler kaydedilmisse dikkate alir.
> Tablodaki degisiklikleri ENT tusuyla derhal onaylayin

» Sifir noktasi tablosundaki bir degisiklikten sonra NC
programini dikkatli sekilde hareket ettirin

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde numerik kontrol, etkin sifir noktasi
kaydirmasinin degerlerini géruntuler.
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15.4 REFERANS NOKT AYARI (247 déngiisii)

Etki

Referans noktasi ayarlama déngustyle, referans noktasi
tablosunda tanimli bir referans noktasini yeni referans noktasi
olarak etkinlestirebilirsiniz.

Bir referans noktasi ayarlama déngi tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girisleri ve sifir noktasi kaydirmalari (mutlak ve artan) yeni
referans noktasini referans alir.

Durum gostergesi

Numerik kontrol, durum goéstergesinde etkin referans noktasi
numarasini, referans noktasi sembollnin arkasinda gosterir.

Programlamadan 6nce dikkat edin!

0 Referans noktasi tablosundan bir referans noktasini
etkinlestirirken numerik kontrol, sifir noktasi

kaydirmasini, yansitmayi, 6lgu faktérind ve eksene dzel
olcu faktorina sifirlar.
Referans noktasi numarasini O (satir 0)
etkinlestirdiginizde Manuel Isletim ya da El. carki
isletim tirtinde en son ayarladiginiz referans noktasini
etkinlestirirsiniz.
Doéngu 247, Program Testi igletim turinde de etki eder.

Doéngu parametresi

247 > Referans noktasi icin numara?: Referans Ornek

@Q@ noktasi tablosundan istediginiz referans
noktasinin numarasini girin. Alternatif olarak
istediginiz referans noktasini SECIM yazilim tusu
Uzerinden dogrudan referans noktasi tablosundan
segebilirsiniz. Giris araligi 0 ila 65.535
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15.5 YANSITMA (Déngii 8)

Etki

Numerik kontrol ¢alisma dizlemindeki ¢alismayi yansitmali sekilde
uygulayabilir.

Yansitma, NC programindaki tanimlamasindan itibaren etkide
bulunur. El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde de etkili

olur. Numerik kontrol, ilave durum gostergesinde aktif yansitma
eksenlerini gosterir.

m Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donis yonu degisir.
® |ki ekseni yansitirsaniz dénis yénii 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 zA

x

Geri alma
YANSITMA donglsini NO ENT girisiyle yeniden programlayin.

Dongu parametresi

o » Yansimah eksen?: Yansitilacak eksenleri girin; mil Ornek

: B ekseni ile ilgili yan eksen hari¢ ve ddner eksenler _
dahil olmak Uzere tim eksenleri yansitabilirsiniz.
Maksimum (¢ eksenin girigine izin verilir. Ug NC _
eksenine kadar giris araligi X, Y, Z, U, V, W, A, B, C
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15.6 OLCUM FAKTORU (Déngii 11)

Etki

Numerik kontrol, bir NC programi dahilinde konturlari biyitebilir Z ‘
veya kugultebilir. Boylelikle 6rnegdin blzisme ve 0lgi faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

OLCU FAKTORU, NC programinda tanimlamasindan itibaren
etki eder. El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur.
Numerik kontrol, ilave durum gdstergesinde aktif 6l¢i faktoriini
gOsterir.

Olgiim faktor(,

=  her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli

m ddngulerde dlgu girislerinde

On kosul

Blyutmeden veya kigultmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimaldir.

Buyutme: SCL blyuktur 1 ila 99,999999

Kulcgiltme: SCL klguktur 1 ila 0,000001

Geri alma

OLCU FAKTORU déngusiini 1 dlgh faktori ile yeniden
programlayin.

Ddéngu parametresi

» Faktor?: SCL faktériini girin (ingilizce: scaling);
Numerik kontrol koordinatlari ve yarigaplari SCL
ile carpar ("Etki"de agiklandigi gibi). Giris arahgi
0,000001 ila 99,999999

w
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15.7 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (dongii 26)

Etki

Dongu 26 ile blizisme ve 0Olgu faktorlerini spesifik eksene gore Yi
dikkate alabilirsiniz.

OLCU FAKTORU, NC programinda tanimlamasindan itibaren

etki eder. El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur.
Numerik kontrol, ilave durum gostergesinde aktif dl¢i faktorini
gOsterir.

Geri alma

OLCUM FAKTORU déngiisiini 1 faktori ile ilgili eksen igin yeniden
programlayin.

<Y

Programlama sirasinda dikkat edin!

o Her koordinat ekseni icin kendine 6zgu bir 6lglu faktori
girebilirsiniz.
Ayrica bir merkezin koordinatlari butlin 6l¢i faktorleri icin
programlanabilir.
Kontur merkezden uzatilir veya ona dogru sigirilir, yani
11 OLCU FAKTORU doéngisiinde oldugu gibi giincel sifir
noktasindan veya buna dogru olmasi sart degil.

Dongu parametresi

> Eksen ve Faktor: Koordinat eksenini (eksenlerini) Yi
yazilim tusuyla segin. Spesifik eksen uzatma ve
sisirme faktorind (faktorlerini) girin. Giris araligi
0,000001 ila 99,999999

> Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama

veya sisme merkezi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 arasi
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15.8 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi: Y
Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

Alet cagrimi

Delme déngl tanimi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi
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Doéngiiler: Koordinat hesap déniistimleri | Programlama 6érnekleri

Delik 1'e yaklasma, dongi ¢cagirma
Delik 2'e yaklasma, déngi ¢cagirma
Delik 3'e yaklasma, déngl ¢agirma

Delik 4'e yaklasma, dongi cagirma

w
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | Temel bilgiler

16.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol, agagidaki 6zel uygulamalar igin su déngtileri
kullanima sunar:

Yazilim tusu  Doéngi Sayfa

9 BEKLEME SURESI 379

12 program g¢agrisi 380

“ 13 mil oryantasyonu 381
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16.2 BEKLEME SURESI (Déngii 9)

Fonksiyon
Program akigi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bekleme siresi Ornek
or. bir talas kirllmasina yarayabilir.

Doéngi, NC programinda tanimlandigi andan itibaren etki eder. Model =
etkide bulunan (kalict) durumlar bu durumdan etkilenmez, 6r. milin
dénmesi.

Dongli parametresi

E » Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme
slresini saniye cinsinden girin. Girig aralidi,
0,001 saniyelik adimlarla 0 ile 3600 sn (1 saat)
arasindadir

379
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16.3 PROGRAM CAGIRMA (Ddngii 12)

Ddéngu fonksiyonu

istediginiz NC programlarini, ér. 6zel delme déngdleri veya
geometri modulleri gibi, isleme déngusuyle esdeger hale
getirebilirsiniz. Daha sonra bu NC programini bir déngi gibi gagirin.

- e

O_ 0O

~N

CYCL DEF 12.0
PGM CALL

CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

—  END PGM

o0 oooooooooooooood

oo ocoooooocoooo0o0o0o0 oo g

v 0 0000000 0 0000 0 O O 0

©.0.0]0.0.0.0.0.0.0.0 000

e

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Cagrilan NC programi, numerik kontroltin dahili
belleginde kaydedilmis olmalidir.

Sadece program adini girerseniz, dongi igin ilan edilmis
NC programi, gagiran NC programi ile ayni klasérde
bulunmaldir.

Doéngi igin ilan edilmis NC programi ¢agiran

NC program ile ayni dizinde bulunmuyorsa o zaman
eksiksiz yol adini girin, 6r. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Q parametreleri déngu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
NC programindaki Q parametrelerinde yapilan
degisikliklerin bazi durumlarda gagiran NC programina
da etkide bulunabilecedini unutmayin.

Doéngu parametresi

B > Program adi: Cagrilan NC programinin adi, NC programi 50.i'yi déngii olarak
g;"ﬁ. gerekirse NC programinin bulundugu yol ile veya bildirme ve M99 ile gagirma

» SECIM yazilim tusu izerinden dosya segim
diyalogunu etkinlestirin. Cagrilacak NC programini
segin

NC programini su sekilde acabilirsiniz:

® CYCL CALL (ayri NC timcesi) ya da

= M99 (ciimle seklinde) veya

= M89 (her konumlandirma timcesinden sonra uygulanir)
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16.4 MiL ORYANTASYONU (Déngii 13)

Ddéngu fonksiyonu

@ Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Numerik kontrol bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve
bir agI tarafindan belirlenmis pozisyona donebilir.

Mil oryantasyonu 6r. su durumlarda gereklidir
m Aleticin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde

u  Kizilotesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin hizalanmasi igin

Doéngide tanimlanmis agi konumu numerik kontroli M19 veya
M20'nin programlanmasiyla konumlandirir (makineye bagli).

Oncesinde 13 dénglisini tanimlamadan M19 veya M20'yi
programlarsaniz numerik kontrol ana mili, makine Ureticisi tarafindan
belirlenmis bir a¢i degerine konumlandirir.

Diger bilgiler: Makine el kitabi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

6 202 ve 204 galisma déngulerinde dahili olarak 13
dongusu kullanilir. NC programinizda, gerekirse 13
déngusund yukarida isimlendirilen galisma déngulerine
gbre yeniden programlamaniz gerektigine dikkat edin.

Dongu parametresi

CE » Oryantasyon acisi: Aclyi, calisma diizlemi agi
il referans eksenini baz alarak girin. Girig arahgi:
0,0000° ila 360,0000°
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | DiSLI KESME (déngii 18)

16.5 DISLi KESME (déngii 18)

Ddéngu akisi

Doénglu 18 DIS KESME aleti, ayarlanmis mil ile giincel konumdan
etkin devir sayili girilmis olan derinlige hareket ettirir. Delik
tabaninda mil durdurmasi gergeklesir. Yaklasma ve uzaklasma
hareketlerini ayri sekilde programlamalisiniz.

Programlama sirasinda dikkat edin!

o CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri Gzerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur:

= sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

= thrdWaitingTime (No. 113601): Mil vida tabaninda
durduktan sonra bu zaman beklenir

= thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

B [imitSpindleSpeed (No. 113604): Mil devir sayisi
sinirlamasi
True: (kiguk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil
zamanin yakl. 1/3'linde sabit devir sayisiyla galisacak
sekilde sinirlandirilir)
False: (sinirflama yok)

Mil devir sayisiI potansiyometresi etkin degil.

Doénglyt baslatmadan 6nce mil durdurmasini
programlayin! (6r. M5 ile). Numerik kontrol, mili déngu
baslatma durumunda otomatik olarak devreye alir ve
sonunda tekrar kapatir.

dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yoniuna tespit eder.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu 18 ¢agrilmadan 6nce bir dn konumlandirma
programlamazsaniz garpisma meydana gelebilir. Dongl 18 bir
yaklagma ve uzaklagma hareketi uygulamaz.

» Dongul baglatma dncesinde aleti 6n konumlandirma yapin

> Alet, ddngu ¢agirma sonrasinda guncel konumdan girilmis
olan derinlige hareket eder
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | DiISLI KESME (déngii 18)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngl baslatiimadan énce mil devreye alinmis durumdaysa
déngul 18 mili kapatir ve déngu, duran mille ¢alisir! Déngu
baslatma dncesinde devreye alinmigsa sonunda déngu 18 mili
tekrar devreye alir.

» Doéngulyu baglatmadan dnce mil durdurmasini programlayin!
(6r. M5 ile)

» Dongu 18 sonlandiktan sonra dongi baslatma éncesindeki
mil durumu yeniden olusturulur. D6ngl baslatma 6ncesinde
mil kapali durumdaysa numerik kontrol, déngi 18
sonlandiktan sonra mili tekrar kapatir

Dongli parametresi

T » Delme derinligi (artan): Glincel konumdan
) hareketle digli derinligini girin, Giris aralig::
-99999 ... +99999
> Dis egimi: Disin egimini belirtin. Burada girilmis 6n
isaret, sag veya sol disli oldugunu belirler:
+ = Sag disli (negatif delme derinliginde M3)
- = Sol disli (negatif delme derinliginde M4)
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Tarama sistemi dongiileri | Genel olarak tarama sistemi dongiileri hakkinda

17.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri
hakkinda

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

@ Kumandanin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.
Tarama sistemi donguleri sadece sec¢enek no. 17 ile
birlikte kullanilabilir. HEIDENHAIN tarama sistemi
kullaniyorsaniz bu segenek otomatik olarak mevcut olur.

Fonksiyon bigimi

Numerik kontrol, bir tarama sistemi déngusina iglediginde 3D
tarama sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket
eder (bu durum, temel devir etkin ve galisma diizlemi dondurilmis
oldugunda da gegerlidir). Makine Ureticisi, tarama beslemesini bir
makine parametresinde belirler.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguleriyle calismadan 6nce!",
Sayfa 387

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

m 3D tarama sistemi numerik kontrole bir sinyal génderir: Taranan
konumun koordinatlari kaydedilir

® 3D tarama sistemi durur
= hizli harekette tarama isleminin baglatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafe igerisinde tarama pimi hareket ettiriimedigi
zaman numerik kontrol uygun bir hata mesajini verir (yol: Tarama
sistemi tablosundaki DIST).

Manuel ve el. el garki igletim tirlerinde tarama sistemi
dongiileri
Numerik kontrol, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde

su islemleri yapabileceginiz tarama sistemi déngilerini kullanima
sunar:

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi
m Referans noktalarinin belirlenmesi
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17.2 Tarama sistemi donguleriyle galismadan
once!

Olglim gérevlerinde mimkiin oldugunca genis bir kullanim alanini

kapsayabilmek i¢in makine parametreleri Gzerinden, tim tarama

sistemi dongdlerinin genel davranisini belirleyen ayar secenekleri
mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu: Tarama
sistemi tablosunda DIST

Tarama piminin DIST'te belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi Z A
durumunda numerik kontrol bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: Tarama sistemi
tablosunda SET_UP

SET_UP lzerinden numerik kontrollin tarama sistemini tanimlanmig z A
olan veya doéngu tarafindan hesaplanan tarama noktasindan hangi
mesafede 6n konumlandiracagini belirleyebilirsiniz. Bu deger Y
ne kadar kiiglk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o

kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi déngusiinde 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

Olgliimiin dogrulugunu artirmak icin TRACK = ON iizerinden

bir enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden

once programlanmis tarama yéniine dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Béylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru
hareket ettirilir.

o TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.
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Tarama sistemi déngiileri | Tarama sistemi dénguleriyle ¢alismadan énce!

Kumanda eden tarama sistemi, tarama beslemesi:
Tarama sistemi tablosunda F

F'de numerik kontroliin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

F asla maxTouchFeed makine parametresinde ayarlanandan (No.
122602) daha blylk olamaz.

Tarama sistemi déngulerinde besleme potansiyometresi etki
edebilir. Gerekli ayarlari makine Ureticiniz belirler. (Parametre
overrideForMeasure (No. 122604), uygun sekilde yapilandiriimis
olmalidir.)

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in besleme: FMAX
FMAX'te numerik kontroliin tarama sistemini hangi besleme ile

one dogru ve 6l¢gim degerleri arasinda konumlandiracagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: Tarama sistemi
tablosunda F_PREPOS

F_PREPOS 6gesinde, numerik kontrollin, tarama sistemini FMAX ile

tanimlanmig 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 dongulerine islem yapilmasi

Butlin tarama sistemi dongiileri DEF aktiftir. Boylece numerik
kontrol déngly, program akiginda déngi tanimlamasinin numerik
kontrol tarafindan islenmesi durumunda otomatik olarak isler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi dénguleri 400 ila 499'un uygulanmasi durumunda
koordinat dénastirme ile ilgili higbir déngi etkin olmamalidir.

» Asagidaki donguleri, tarama sistemi donguleri kullanimindan
once etkinlestirmeyin: 7 SIFIR NOKTASI,Dongui 8 YANSIMA, 10
DONME,D6ngul 11 OLCU FAKTORU ve 26 OLCU FAK EKSEN
SP.

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi dénguleri 1400 ila 1499'un uygulanmasi
durumunda koordinat dénustirme ile ilgili higbir dongl etkin
olmamalidir.

» Asagidaki donguleri tarama sistemi dénguleri kullanimindan
once etkinlestirmeyin: D6ngl 8 YANSIMA, déngl 11 OLCU
FAKTORU ve 26 OLCU FAK EKSEN SP.

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

Numaralari 400 ila 499 veya 1400 ila 1499 olan tarama sistemi
donguleri tarama sistemini bir konumlandirma mantiina gére
o6nceden konumlandirirlar:

® Tarama pimi giney kutbunun mevcut olan koordinatinin
(déngude belirlenmis olan) guvenli yiksekligin koordinatindan
daha klguk olmasi durumunda numerik kontrol tarama
sistemini 6ncelikle tarama sistemi ekseninde glvenli yikseklige
geri ceker, ardindan da ¢alisma dizleminde birinci tarama
noktasinda konumlandirir

B Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin giivenli
yuksekligin koordinatindan daha blyik olmasi durumunda
numerik kontrol, tarama sistemini 6ncelikle galisma diizleminde
birinci tarama noktasinda, ardindan da tarama sistemi
ekseninde dogrudan 6l¢giim yiksekliginde konumlandirir
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17.3 Tarama sistemi tablosu

Genel

Tarama sistemi tablosunda, tarama islemindeki davranigi
belirleyen gesitli veriler kayithdir. Makinenizde birden fazla tarama
sistemi kullanilmaktaysa her tarama sistemi igin ayri veriler
kaydedebilirsiniz.

o Tarama sistemi tablosunun verileri, gelistiriimis alet
yonetiminde de (segenek no. 93) gorulup dizenlenebilir.

Tarama sistemi tablosunu diizenleyin

Tarama sistemi tablosunu diizenlemek icin asagidaki sekilde (@70 aozemone
hareket edin:

g
2
@
i
5

[ IERES

| _cALOFz | cALANG | F | Fwax |
1 [ [ 0 500 2000 1w
2/T8120 [ [ 0 500 2000 10

» Isletim tiirii: Manuel isletim tusuna basin |

» Tarama fonksiyo.nlarml segin:
TARAMA FONKSIYON yazilhim tusuna basin.
Numerik kontrol diger yazihm tuglarini gosterir

» Tarama sistemi tablosunu segin:

TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin s JEH)
ouzenie DUZENLE yazilim tusunu AGIK olarak ayarlayin i T i e~ =]
BEL] Ao Ok tuslariyla istenen ayari segin

istediginiz degisiklikleri uygulayin
Tarama sistemi tablosundan ¢ikin; SON yazilim
tusuna basin

vV VvyYvyy
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Tarama sistemi verileri

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numarayi alet tablosunda -
(sGtun: TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi segimi Tarama sistemi se¢imi?
CAL_OF1 Ana eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merkez hiza kaymasi 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 tarama-  Kalibrasyonda mil agis1?
dan 6nce oryantasyon agisina yonlendirir (oryantasyon
mumkiinse)
F Kumandanin malzemeyi taradidi besleme Tarama besleme hizi? [mm/dak]
F asla maxTouchFeed makine parametresinde ayarlanan-
dan (No. 122602) daha buyuk olamaz.
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptigi ve dlgim Tarama dongiisiinde hizli
noktalari arasinda konumlandirdigi besleme hareket? [mm/dak]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger iginde hareket Maksimum ol¢iim arahigi? [mm]
ettiriimedigi zaman kumanda bir hata mesaji verir
SET_UP set_up lizerinden kumandanin tarama sistemini tanimlan-  Set-up clearance? [mm]
mis olan veya dongl tarafindan hesaplanan tarama nokta-
sindan hangi mesafede 6n konumlandiracagini belirleye-
bilirsiniz. Bu deger ne kadar kligtik olursa tarama pozis-
yonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir. Birgok
tarama sistemi dénglUsinde ayrica set_up 6desine ek
olarak etki eden bir glvenlik mesafesi de tanimlayabilirsi-
niz
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 Olglimin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (zerin- Tarm sis yonind.? Evt=ENT/
den numerik kontrolln bir enfraruj tarama sistemini her bir -~ Hyr=NOENT
tarama isleminden énce programlanmis tarama yonune
dogru ydnlendirmesini saglayabilirsiniz. Boylece tarama
pimi de daima ayni yone dogru hareket ettirilir:
E ON: Mil izlemesi uygulayin
B OFF: Mil izlemesi uygulamayin
SERIAL Bu sutuna bir giris yapmak zorunda degilsiniz. Numerik Seri numarasi?
kontrol, tarama sisteminde bir EnDat araylzu bulunuyorsa
tarama sisteminin seri numarasini otomatik olarak girer
REACTION Tarama sistemiyle ¢arpisma oldugundaki tepki Tepki?

® NCSTOP: NC programini durdurur

= EMERGSTOP: ACIL KAPATMA, akslar hizli sekilde
durdurulur
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17.4 Temel bilgiler

Genel bakig

o Kullanim bilgileri
|

Tarama sistemi dénguleri uygulanirken déngi 8
YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU ve dongi 26
OLCU FAK EKSEN SP. etkin olmamalidir.

=1 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullaniimasi durumunda tarama
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

@ Makine ve numerik kontroliin makine Ureticisi tarafindan
tarama sistemi TT icin hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan dénguler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine el
kitabini dikkate alin!

Tarama sistemi déngileri, yalnizca yazilim segenegi
no. 17 Touch Probe Functions ile birlikte kullanilabilir.

Numerik kontrolin alet tarama sistemi ve alet dlgim donguleriyle
aletleri otomatik olarak dlgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin
diizeltme degerleri numerik kontrol tarafindan merkezi TOOL.T alet
belledine kaydedilir ve otomatik olarak tarama sistemi déngusindn
sonunda hesaplanir. Asagidaki dlgim tarleri kullanima sunulur:

= Sabit duran aletle alet élgimi
® Donen aletle alet dlgimi
= Tekil kesici 6lglimu

Alet 6lgiimu igin donguleri Programlama isletim tirinde CYCL DEF
tusu Gzerinden programlayabilirsiniz. Asagidaki dénguler kullanima
sunulur:

Yazilim tusu  Doéngii Sayfa
= TT'yi kalibre edin, Dongu 480 396
cAL E
o Alet uzunlugunu 6élgtin, dongu 400

il 481
a8z Alet yaricapini 6l¢iin, déngu 402
s 482
a Alet uzunlugunu ve alet yarica- 404
Vs pini 6lgiin, déngu 483

o Olgiim dongileri sadece merkezi alet bellegi TOOL.T
etkinken caligir.
Olglim déngilleri ile calismadan énce, dlgiim igin gerekli
olan tum verileri merkezi alet bellegine kaydetmis ve
Olgllecek aleti TOOL CALL ile gagirmis olmalisiniz.

Tarama sistemi dongiileri | Temel bilgiler
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Makine parametrelerini ayarlayin

0 Olgiim dongiileri ile calismadan énce ProbeSettings >
CfgTT (No. 122700) ve CfgTTRoundStylus (No. 114200)
altinda tanimlanmis olan tim makine parametrelerini
kontrol edin.

Tezgah tarama sistemi dongileri 480, 481, 482, 483,
484 makine parametresi hideMeasureTT (No. 128901)
ile kapatilabilir.

Numerik kontrol duran milli lgim icin probingFeed (No.
122709) makine parametresindeki tarama beslemesini
kullanir.

Doénen aletle dlgim yaparken numerik kontrol, mil devir sayisi 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 su sekilde hesaplanir:
v = Olgim toleransi * nile

V: Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim toleransi: Olglim toleransi [mm], maxPeriphSpe-
edMeas'e bagli

n: Devir sayisi [U/dak]
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probingFeedCalc (No. 122710) ile tarama beslemesinin
hesaplanmasini ayarlayabilirsiniz:

probingFeedCalc (No. 122710) = ConstantTolerance:

Olglim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalr.
Cok buylk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur
hizini (maxPeriphSpeedMeas No. 122712) ve izin verilen toleransi
(measureTolerance1 No. 122715) ne kadar kiglk segerseniz bu
etki de kendini o kadar erken gdsterir.

probingFeedCalc (No. 122710) = VariableTolerance:

Olglim toleransi alet yarigapinin biyimesi ile birlikte degisir.

Bu durum, buylk alet yaricaplarinda bile yeterli bir tarama

beslemesinin mevcut olmasini saglar. Numerik kontrol dlgiim
toleransini agagidaki tabloya goére degistirir:

Alet yarigapi 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 (No. 122710) = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir; ancak 6lgim hatasi, biytyen alet
yarigapi ile dogrusal olarak buyur:

Olglim toleransi = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) ile
r: Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1: izin verilen maksimum 6lgiim hatasi

Tarama sistemi déngiileri | Temel bilgiler
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TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

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

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlug@u icin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Uzunluk?
Girilen deg@er asiimigsa numerik kontrol aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, R alet yarigapi icin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yaricap?
Girilen de@er asiimigsa numerik kontrol aleti bloke eder (I
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, R2 alet yarigapi igin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger asilmissa numerik kontrol aleti bloke
eder (I durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT. Donen aletli 6l¢cim igin alet kesim yoni Kesim yonii (M3 =-)?

R-OFFS Uzunluk dlguima: Aletin, Stylus ortasi ve alet ortasi arasin-  Alet kaydirma: Yaricap?
da kaymasi. On ayar: Deger girilmemis (kaydirma = alet
yarigapi)

L-OFFS Yarigap 6l¢cim: Aletin, Stylus 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 numerik kontrol aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yaricapi i¢in izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

Girilen deg@er asiimigsa numerik kontrol aleti bloke eder (I
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri ig¢in girig ornekleri

Alet tipi CUT R-OFFS L-OFFS

Matkap — (fonksiyonsuz) 0 (matkap ucunun dl¢ilece-
ginden dolayi bir kaymaya
gerek yoktur)

Saft freze 4 (4 kesim) R (alet cap1 TT disk ¢apin- 0 (yarigap 6lgimiinde ek bir
dan daha buytuk ise ofset ofsete gerek yoktur. offset-
gereklidir) ToolAxis (No. 122707) altin-

daki ofset kullanilr)

Ornegin 10 mm gapl 4 (4 kesim) 0 (bilye guney kutbu dlgule- 5 (capin yarigapta 6lgtime-

bilye frezesi

cegi igin bir ofsete gerek
yoktur)
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Tarama sistemi déngiileri | TT'yi kalibre et (dongii 480, segcenek no. 17)

17.5 TT'yi kalibre et (dongu 480, segenek no.
17)

Devre akisgi

TT'yi 6lgim dongiist TCH PROBE 480 ile kalibre edebilirsiniz. .

Kalibrasyon iglemi otomatik olarak gergeklesir. Numerik kontrol

otomatik olarak kalibrasyon aletinin merkezi ofsetini de tespit eder.

Bunun i¢in numerik kontrol, mili kalibrasyon déngustnin yarisindan

sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, ér. bir

silindirik pim. Kalibrasyon degerleri, numerik kontroli kaydeder ve

sonraki alet élgimlerinde dikkate alir.

Kalibrasyon akist:

1 Kalibrasyon aletini gerin. Kalibrasyon aleti olarak tamamen
silindirik bir parga kullanin, érn. bir silindirik pim

2 Kalibrasyon aletini galisma diizleminde manuel olarak TT
merkezi Uzerine konumlandirin

3 Kalibrasyon aletini alet ekseninde yakl. 15 mm + glvenlik
mesafesiile TT Uzerine konumlandirin

4 Numerik kontroltn ilk hareketi, alet ekseni boyunca gergeklesir.
Alet 6nce 15 mm + glivenlik mesafesi olarak glvenli bir
yukseklige hareket ettirilir

5 Alet ekseni boyunca kalibrasyon iglemi baglar

6 Ardindan ¢alisma duzleminde kalibrasyon gerceklesir

7 Numerik kontrol, kalibrasyon aletini dnce ¢alisma duizleminde
deger 11 mm + TT yarigapi + glvenlik mesafesi olarak
konumlandirir

8 Sonra numerik kontrol aleti, alet ekseni boyunca asagdiya dogru
hareket ettirir ve kalibrasyon iglemi baslar

9 Tarama islemi sirasinda numerik kontrol, kare seklinde bir
hareket gorintlsu uygular

10 Numerik kontrol, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki
alet élgiimlerinde dikkate alir

11 Numerik kontrol bunun ardindan tarama pimini, alet ekseni

boyunca glivenlik mesafesine geri ceker ve TT merkezine
hareket ettirir
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

0 Kalibrasyon déngusundn fonksiyon sekli
CfgTTRoundStylus (No. 114200) makine parametresine

baglidir. Makine el kitabini dikkate alin.
Dongliniin fonksiyon sekli probingCapability
(No. 122723) makine parametresine baghdir. (Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit pim ile alet
uzunlugu 6lgiimid yapilmasina izin verilebilir ve ayni
zamanda alet yaricapi ve tekil kesim dlgimu bloke
edilebilir.) Makine el kitabini dikkate alin.
Kalibrasyona baglamadan énce kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna
girmeniz gerekir.
centerPos (No. 114201) > [0] ila [2] makine
parametrelerinde TT'nin konumu makinenin ¢alisma
alaninda belirlenmis olmalidir.

centerPos (No. 114201) > [0] ila [2] makine
parametrelerinden birini degistirdiginizde yeniden
kalibrasyon yapmalisiniz.

Dongli parametresi

» Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, Yeni format 6rnegi
malzemeler veya tespit ekipmanlariyla bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Gavenli
yukseklik etkin olan malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar ktguk girilmesi
durumunda numerik kontrol, kalibrasyon aletini
otomatik olarak diskin Uzerinde konumlandirir
(safetyDistToolAx (No. 114203) altindaki givenli
boélge). Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
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17.6 Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongii
484, secenek no. 17)

Temel bilgiler

Doéngu 484 ile alet tarama sisteminizi kalibre edersiniz; or.

kablosuz enfraruj tezgah tarama sistemi TT 449. Kalibrasyon islemi

girilen parametreye gore tam otomatik veya yari otomatik olarak

gerceklesir.

= Yari otomatik - Dongl baslangicindan énce durdurarak: Aleti
manuel olarak TT Uzerine hareket ettirmeniz istenir

® Tam otomatik - D6ngl baslangicindan 6nce durdurmadan:
Doéngi 484'U kullanmadan 6nce aleti TT Uzerine hareket
ettirmelisiniz

Dongu akisi

Alet tarama sisteminizi kalibre etmek igin élgiim dongusu

TCH PROBE 484'UG programlayin. Q536 giris parametresinde
donginun yari otomatik mi yoksa tam otomatik mi yuratilecegini
ayarlayabilirsiniz.

Yari otomatik - déngii baslangicindan énce durdurarak
» Kalibrasyon aletini degistirin

Kalibrasyon dénglsini tanimlayin ve baslatin

Numerik kontrol kalibrasyon déngusuni keser

Numerik kontrol diyalogu yeni bir pencerede agar

Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sisteminin Gzerine
konumlandirmaniz istenir. Kalibrasyon aletinin tarama
elemaninin élgiim ylzeyi Uzerinde durmasina dikkat edin

v vyyvyy

Tam otomatik - déngii baslangicindan 6nce durdurmadan
» Kalibrasyon aletini degistirin
» Kalibrasyon aletini tarama sisteminin tzerine konumlandirin.

Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin élgiim ytzeyi Uzerinde
durmasina dikkat edin

» Kalibrasyon déngusunu tanimlayin ve baglatin

» Kalibrasyon déngusu durdurma olmadan devam eder.
Kalibrasyon iglemi, aletin bulundugu giincel pozisyonda baslar

Kalibrasyon aleti:

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin,

or. bir silindirik pim. Kalibrasyon aletinin tam yarigapini ve tam
uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girin. Numerik kontrol,
kalibrasyon isleminden sonra kalibrasyon degerlerini kaydeder ve
bunlar sonraki alet dlgimlerinde dikkate alir. Kalibrasyon aletinin
¢ap! 15 mm'nin Uzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl.
50 mm disari uzanmalidir.
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Tarama sistemi dongiileri | Kablosuz TT 449'u kalibre etme (d6ngii 484, segenek no. 17)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir carpismayi énlemek istiyorsaniz déngu ¢agirma éncesinde
alet, Q536=1 durumunda 6nceden konumlandiriimalidir!
Kalibrasyon islemi sirasinda numerik kontrol ayrica kalibrasyon
aletinin merkezi ofsetini belirler. Bunun icin numerik kontrol, mili
kalibrasyon dénglsunin yarisindan sonra 180° gevirir.

» Doéngu bagslamadan donglnin durmasini mi yoksa dongunun
hi¢ durmadan otomatik devam etmesini mi istediginizi
belirleyin.

o Doénginiin fonksiyon sekli probingCapability
(No. 122723) makine parametresine baghdir. (Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit pim ile alet
uzunlugu 6lgiimi yapilmasina izin verilebilir ve ayni
zamanda alet yarigapi ve tekil kesim dlgimu bloke
edilebilir.) Makine el kitabini dikkate alin.

Kalibrasyon aletinin ¢gap! 15 mm'nin tzerinde olmalidir
ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm disari uzanmaldir.
Bu boyutlarda bir silindirik pim kullandiginizda 0,1 pm /
1 N tarama gucl kadar bir egilme guicu ortaya ¢ikar.
Yarigcap! ¢ok kiiglk olan ve/veya tespit ekipmanindan
digari fazla uzanan bir kalibrasyon aletinin kullaniimasi
belirsizliklere neden olabilir.

Kalibrasyona baglamadan dnce kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna
girmeniz gerekir.

TT'nin tezgah Gzerindeki konumunu degistirirseniz
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Dongli parametresi

aga > Q536 Calistirmadan durdur (O=durdur)?:

caL. H Doéngl baslangicindan dnce bir durdurmanin mi
uygulanacagini yoksa dénguyd durdurmadan
otomatik olarak yuritmek mi istediginizi belirleyin:
0: Déngl baslangicindan énce durdurma ile.
Aleti manuel olarak tezgah tarama sisteminin
Uzerine konumlandirmaniz gerektigini belirten bir
diyalog gorunUlr. Tezgah tarama sistemi Uzerindeki
yaklasik pozisyona ulastiyinizda islemi NC baglat
ile devam ettirebilir veya IPTAL yazilim tusuyla iptal
edebilirsiniz
1: D6ngl baslangicindan 6nce durdurmadan.
Numerik kontrol, glincel pozisyonun kalibrasyon
islemini baglatir. Dongl 484'ten Once aleti tezgah
tarama sisteminin tzerine hareket ettirmelisiniz.
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17.7 Alet uzunlugunu olgme (Dongu 481,
segenek #17)

Ddéngu akisi

Alet uzunlugunu olgmek igin TCH PROBE 481 6lgiim dénglsini

programlayin. Giris parametreleri Gzerinden alet uzunlugunu Gg

farkl yoldan belirleyebilirsiniz:

m Alet gapi, TT'nin 6lgiim ylizeyi gapindan daha bulylkse 6lgimi
donen aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylzeyi ¢apindan daha kiglikse veya
matkap ya da bilye frezelerinin uzunlugunu belirliyorsaniz
olcimi sabit aletle gergeklestirin

®  Alet ¢api, TT'nin élgim ylzeyi ¢apindan daha biylkse sabit
aletle bir tekil kesim dlgimu gerceklestirin

"Donen aletle 6l¢iimi"niin akisi

En uzun bigagi belirlemek igin dlgillecek alet, tarama sistemi
merkezine kaydirilir ve dénerek TT'nin 6lgim ylzeyine
dogru goturalir. Ofseti alet tablosunda alet ofseti altinda
programlayabilirsiniz: Yarigap (R-OFFS).

"Sabit duran aletle alet 6lgiimii” akisi (or. matkap icin)

Olglilecek olan alet, élgiim ylizeyinin (izerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin élgiim ytzeyine dogru
gOtardlar. Bu olgiim igin yarigap (R-OFFS) alet ofsetini "0" olarak alet
tablosuna girin.

"Tekil kesici olgimi™ akisi

Numerik kontrol, dlcllecek olan aleti 6ne dogru tarama baginin
yanina konumlandirir. Bu arada alet alin ylizeyi, offsetToolAxis
(No. 122707) altinda belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin Ust
kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet tablosunda uzunluk (L-OFFS)
alet ofseti altinda ek bir ofset belirleyebilirsiniz. Numerik kontrol,
tekil kesim 6lguimu icin baglangi¢ acgisini belirlemek Uzere dénen
aletle radyal olarak tarama yapar. Ardindan mil oryantasyonunu
degistirerek tum bigaklarin uzunlugunu dlger.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Bir aletin ilk dlcimini yapmadan 6nce ilgili aletin
yaklasik yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim
yonund TOOL.T alet tablosuna girin.
Tekil bir kesim 6lcimunu, kesim sayisi 20'yi gegmeyen
aletlerde gercgeklestirebilirsiniz.

Doéngu parametresi

EI > Alet Ol¢iimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet
A tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil

girilecegini belirleyin.
0: Olgllen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda
L bellegine yazilir ve alet diizeltmesi DL=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6nceden bir deger
kaydedildiginde bunun tzerine yazilr.
1: Olgiilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet
uzunlugu L ile karsilagtirilir. Numerik kontrol,
sapmayi hesaplar ve delta degeri DL olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degeri, alet
uzunlug@u igin izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha buylk ise numerik kontrol aleti
bloke eder (TOOL.T'deki L durumu)
2: Olgllen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet
uzunlugu L ile karsilagtirihir. Numerik kontrol,
sapmayi hesaplar ve degeri Q parametresi Q115'e
yazar. Alet tablosunda L veya DL altinda bir kayit
yapilmaz.

» Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir carpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik
etkin olan malzeme referans noktasina dayanir.
Givenli yuksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar kiigiik girilmesi
durumunda numerik kontrol, aleti otomatik olarak
diskin Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan
guvenli bdlge). Giris arahigi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimindn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dl¢ilebilir)

ornegi
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17.8 Alet yarigapini 6lgme (Dongu 482,
segenek #17)

Ddéngu akisi

Alet yarigapini 6lgmek igin 6lgiim dongiisi TCH PROBE 482.
Giris parametreleri Gzerinden alet yarigapini iki farkl yoldan
belirleyebilirsiniz:

= Doénen aletle olglim

E Dodnen aletle 6lgciim ve ardindan tekil kesici 6lgimu

Numerik kontrol, dlctlecek olan aleti 6ne dogru tarama baginin
yanina konumlandirir. Bu arada freze alin ylizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin st kenarinin altinda
bulunmaktadir. Numerik kontrol dénen aletle radyal sekilde tarama
yapar. Ek olarak bir tekli kesici 6l¢ciimi yapilacaksa tim kesicilerin
yarigaplari mil oryantasyonu vasitasiyla ol¢ilir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin
yaklasik yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim

yonind TOOL.T alet tablosuna girin.
Doénginiin fonksiyon sekli probingCapability
(No. 122723) makine parametresine baghdir. (Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit pim ile alet
uzunlugu 6lgimi yapilmasina izin verilebilir ve ayni
zamanda alet yarigapi ve tekil kesim élgimu bloke
edilebilir.) Makine el kitabini dikkate alin.

Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
olcllebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve CfgTT (No. 122700) makine
parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabini
dikkate alin.
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Ddéngu parametresi

> Alet olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet
tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet yarigapi TOOL.T alet tablosunda
R bellegine yazilir ve alet dizeltmesi DR=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6énceden bir deger
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.
1: Olgiilen alet yarigapi, TOOL.T'deki alet
yarigap! R ile karsilastirilir. Numerik kontrol,
sapmayi hesaplar ve delta degeri DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116
Q parametresinde de mevcuttur. Delta degeri,
alet yarigapi i¢in izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha bliyikse numerik kontrol aleti
bloke eder (TOOL.T'deki L durumu)
2: Olglilen alet yaricapi, TOOL.T'deki alet yaricapi
ile karsilastirilir. Numerik kontrol, sapmayi
hesaplar ve degeri Q parametresi Q116'ya yazar.
Alet tablosunda R veya DR altinda bir kayit
yapilmaz.

> Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir carpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik
etkin olan malzeme referans noktasina dayanir.
Guvenli yiksekligin, alet ucunun diskin Gst
kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk girilmesi
durumunda numerik kontrol, aleti otomatik olarak
diskin tGzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan
glvenli bolge). Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimlnin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak olgulebilir)

B i

ornegi
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17.9 Aleti komple 6l¢gme(dongu 483,
segenek #17)

Ddéngu akisi

Aleti komple dlgmek igin (uzunluk ve yarigap) 6lgiim déngisi
TCH PROBE 483. Déngu, uzunluk ve yarigapin tekli dlgimi

ile kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolay 6zellikle aletlerin ilk 6lgimu igin uygundur. Giris
parametreleri Gzerinden aleti iki farkli yoldan 6lgebilirsiniz:

= Doénen aletle olglim
® Dodnen aletle dlgiim ve ardindan tekil kesici 6lgimu

Numerik kontrol, aleti sabit programlanmis bir akisa gére ('jk;e_f.
Oncelikle aletin yarigapi ve ardindan aletin uzunlugu 6lgulir. Olgiim
akisl, 6lgim déngusu ayrica 481 ve 482 akislarina karsilik gelir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Bir aletin ilk dlgiminu yapmadan 6nce ilgili aletin
yaklasik yari¢apini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim

yoénini TOOL.T alet tablosuna girin.
Doénginin fonksiyon sekli probingCapability
(No. 122723) makine parametresine baghdir. (Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit pim ile alet
uzunlugu 6lgiimi yapilmasina izin verilebilir ve ayni
zamanda alet yarigapi ve tekil kesim élgimu bloke
edilebilir.) Makine el kitabini dikkate alin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
olcllebilir. Bunun icgin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve CfgTT (No. 122700) makine
parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabini
dikkate alin.
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Ddéngu parametresi

> Alet olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet
tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigapi
TOOL.T alet tablosunda L ve R bellegine
yazilir ve alet dizeltmesi DL=0 ve DR=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6énceden bir deger
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.
1: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigap!,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile
karsilastirilir. Numerik kontrol, 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 yarigapl igin izin verilen asinma ya
da kirilma toleransindan daha buyutkse numerik
kontrol aleti bloke eder (TOOL.T'deki L durumu)
2: Olgiilen alet uzunlugu ve 6lgiilen alet yaricap!,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile
karsilastirilir. Numerik kontrol, 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 carpismanin
olmayacagdi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik
etkin olan malzeme referans noktasina dayanir.
Guvenli yiksekligin, alet ucunun diskin Gst
kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk girilmesi
durumunda numerik kontrol, aleti otomatik olarak
diskin tGzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan
glvenli bolge). Girig araligr -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimlnin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak olgulebilir)

ornegi
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18.1 Sistem verileri

FN 18 fonksiyonlarinin listesi

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve
Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse
indeks Uzerinden yapllir.

o Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Ardindan FN 18: SYSREAD fonksiyonlarini iceren tam bir liste
gOrursiinuz. Latfen kumanda tipinize bagl olarak tim fonksiyonlarin
mevcut olmadigina dikkat edin.

Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi st ID...
ID...
Program bilgisi
10 3 - Etkin isleme dongusinin numarasi
- Son uygulanan tarama sistemi dongusi
numarasi
-1 =yok
7 - CGagrilan NC programin tipi:
-1 =yok

0 = goralir NC programi
1 = doéngl / makro, ana program goralir
2 = dongl / makro, gorilir bir ana program

yoktur
103 Q parametresi NC donguleri icinde 6nemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan

CYCLE DEF'te belirgin bir sekilde verilmis
olmasini sorgulamak Uzere.

110 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dosya mevcut mu?
no. 0 = hayir, 1 = evet
Fonksiyon, rélatif dosya yollarini ¢ozer.
111 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dizin mevcut mu?
no. 0 = hayir, 1 = evet

Sadece kesin dizin yollari mimkdn.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Sistem gecis adresleri

13 1 - Guincel NC programini sonlandirmak yerine
M2/M30'da atlanan etiket numarasi veya
etiket adi (dize veya QS).

Deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN14: ERROR'da NC programini bir hatay-
la durdurmak yerine NC-CANCEL reaksiyo-
nuyla atlanan etiket numarasi veya etiket adi
(dize veya QS). FN14 komutunda program-
lanmig hata numarasi ID992 NR14 kapsa-
minda okunabilir.

Deger = 0: FN14 normal etki ediyor.

3 - NC programini bir hatayla durdurmak yerine,
bir dahili sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
veya hatali dosya islemlerinde (FUNCTION
FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE veya
FUNCTION FILEDELETE) atlanan etiket
numarasi veya etiket adi (dize veya QS).
Deger = 0: Normal etki ediyor.

Makine durumu

20 1 - Aktif alet numarasi

- Hazirlanmis alet numarasi

- Etkin alet ekseni

0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Programlanmis mil devir sayisi

- Etkin mil durumu
-1 = Mil durumu tanimlanmamis
0 = M3 etkin
1 = M4 etkin
2 = M5, M3'ten sonra etkin
3 = M5, M4'ten sonra etkin

- Etkin disli kademesi

- Etkin sogutucu madde durumu
0 = kapali, 1 = acik

9 - Etkin besleme

10 - Hazirlanilan aletin endeksi

1 - Etkin aletin endeksi

14 - Etkin milin numarasi

20 - Torna igletiminde programlanmis kesim hizi
21 - Torna igletiminde mil modu:

0 = sabit devir sayisi
1 = sabit kesim hizi

22 - Sogutucu madde durumu M7:
0 = etkin degil, 1 = etkin
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
23 - Sogutucu madde durumu M8:
0 = etkin degil, 1 = etkin
Kanal verileri
25 1 - Kanal numarasi
Dongil parametresi
30 1 - Givenlik mesafesi
2 - Delme derinligi / freze derinligi
3 - Besleme derinligi
4 - Derin kesme beslemesi
5 - Cepte ilk yan uzunluk
6 - Cepte ikinci yan uzunluk
7 - Yivde ilk yan uzunluk
8 - Yivde ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep yaricapi
10 - Freze beslemesi
1" - Freze yolunun donis yonu
12 - Bekleme suresi
13 - Disli egimi dongiisti 17 ve 18
14 - Perdahlama 6lcusi
15 - Bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
49 - HSC modu (déngl 32 tolerans)
50 - Doner eksen toleransi (déngu 32 tolerans)
52 Q parametresi  Kullanici déngllerinde gegis parametresi tipi:
numarasi —1: CYCL DEF kapsaminda déngi paramet-
resi programlanmamis
0: CYCL DEF kapsaminda déngl parametre-
si nimerik olarak programlanmis (Q paramet-
;(?)CYCL DEF kapsaminda déngu parametre-
si String olarak programlanmis (Q parametre)
60 - Guvenli yukseklik (tarama dénguleri 30 ila 33)
61 - Kontrol (tarama dongtileri 30 ila 33)
62 - Kesim 6lgimu (tarama donguleri 30 ila 33)
63 - Sonug igin Q parametre numarasi (tarama
donguleri 30 ila 33)
64 - Sonug igin Q parametre tipi (tarama dénguleri

410

30 ila 33)
1=Q,2=QL,3=QR
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
70 - Besleme igin ¢arpan (déngi 17 ve 18)
Sekle gore durum
35 1 - Olgi:
0 = mutlak (G90)
1 =artimh (G91)

SQL tablolarinin verileri

40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu. Son
sonug kodu 1 (= hata) ise donis kodu olarak
hata kodu aktarilir.

Alet tablosu verileri

50 1 Alet no. L alet uzunlugu

2 Alet no. R alet yarigapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu 6lgisu
5 Alet no. DR alet yaricap 6lgusu
6 Alet no. DR2 alet yaricap dlgusu
7 Alet no. Alet kilitli TL

0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 Alet no. RT yardimci aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIMEA1
10 Alet no. Maksimum bekleme siresi TIME2
11 Alet no. Giincel bekleme stiresi CUR.TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapl RTOL
18 Alet no. TT: Donme yo6ni DIRECT

0 = pozitif, -1 = negatif
19 Alet no. TT: Dizlem ofseti R-OFFS

R =99999,9999
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirilma toleransi yarigapi RBREAK
28 Alet no. NMAX maksimum devir sayisi
32 Alet no. TANGLE uc agisi
34 Alet no. Kaldirlabilir LIFTOFF

(0 = hayir, 1 = evet)
35 Alet no. Asinma payi yaricapi R2TOL
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
36 Alet no. Alet tipi TYPE
(Frezeleyici = 0, Taglama aleti = 1, ... Tarama
sistemi = 21)
37 Alet no. Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
38 Alet no. Son kullanimin stire damgasi
40 Alet no. Disli donguleri igin egim
Yer tablosu verileri
51 1 Yer numarasi Alet numarasi
2 Yer numarasi 0 = Ozel alet yok
1 = Ozel alet
3 Yer numarasi 0 = Sabit yer yok
1 = Sabit yer
4 Yer numarasi 0 = Kkilitli yer yok
1 = kilitli yer
5 Yer numarasi PLC Durumu
Alet yeri belirleme
52 1 Alet no. Yer numarasi
2 Alet no. Alet magazini numarasi
T ve S stroboskopu igin alet verileri
57 1 T kodu Alet numarasi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
2 T kodu Alet endeksi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
5 - Mil devir sayisi

IDXO0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)

TOOL CALL kapsaminda programlanan degerler

60 1

T alet numarasi

2

Etkin alet ekseni

0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

S mil devir sayisi

DL alet uzunlugu 6lgisu

DR alet yarigap ol¢isu

ol o | bW

Otomatik TOOL CALL
0 = evet, 1 = hayir

DR2 alet yarigap dlgusu

412
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
8 - Alet endeksi
9 - Etkin besleme
10 - Kesme hizi [mm/dak]

TOOL DEF kapsaminda programlanan degerler

61 0 Alet no. Alet degisim sekans numarasini okuma:
0 = Alet zaten milde,
1 = Harici aletler arasinda degisim,
2 = Dahili aletin harici alet olarak degistiriime-
si,
3 = Ozel aletin harici alet olarak degistiriime-
si,
4 = Harici aletin degistirilmesi,
5 = Harici aletten dahili alete degisim,
6 = Dahili aletten dahili alete degisim,
7 = Ozel aletten dahili alete degisim
8 = Dahili aletin degisimi,
9 = Harici aletten 6zel alete degisim,
10 = Ozel aletten dahili alete degisim,
11 = Ozel aletten 6zel alete degisim,
12 = Ozel alet degisimi,
13 = Harici aletin degistiriimesi,
14 = Dahili aletin degistiriimesi,
15 = Ozel aletin degistiriimesi

- T alet numarasi

- Uzunluk

Yarigap
- Endeks

- Alet verileri TOOL DEF kapsaminda program-
lanmig
1 =evet, 0 = hayir

A | WIN|~
1
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
LAC ve VSC degerleri
71 0 2 LAC tartma iglemi vasitasiyla tespit edilen
toplam durgunluk [kgm?2] (déner eksenler A/B/
C) veya toplam kitle [kg] (dogrusal eksenler
XIYIZ)
1 0 Dongl 957 disten disari siirme

Uretici dongiileri igin hazir kullanilabilir hafiza alani

72 0-39

Oila 30

Uretici déngdileri igin hazir kullanilabilir hafiza
alani. Degerler, sadece bir kumandanin
yeniden baslatiimasi esnasinda TNC tarafin-
dan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama
esnasinda mevcut olan degere geri alinmaz.
Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9
597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30

Kullanici dongiileri igin hazir kullanilabilir hafiza alani

73 0-39 0ila 30 Kullanici déngdleri icin hazir kullanilabilir
hafiza alani. Degerler, sadece bir kuman-
danin yeniden baglatiimasi esnasinda TNC
tarafindan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama

esnasinda mevcut olan degere geri alinmaz.

Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9

597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30
Minimum ve maksimum mil devrini okuma

90 1 Mil ID'si En disuk disli kademesinin minimum mil
devir sayisi. Herhangi bir digli kademe-
si yapilandiriimamissa milin ilk parametre
setinin CfgFeedLimits/minFeed degeri deger-
lendirilir.

Endeks 99 = aktif mil
2 Mil ID'si En yuksek disli kademesinin maksimum
mil devir sayisi. Herhangi bir disli kademe-
si yapilandiriimamigsa milin ilk parametre
setinin CfgFeedLimits/maxFeed degeri deger-
lendirilir.
Endeks 99 = aktif mil
Alet diizeltmesi
200 1 1= Ust Etkin yaricap
Olglistiz 2 =
st 6lgulu 3 =
Ust dlgulli ve
TOOL CALL
Ust Olcusiyle
2 1 =Ust Etkin uzunluk
Olglistiz 2 =
st 6lgulu 3 =

414
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Ust ol¢uli ve
TOOL CALL
Ust Olcuslyle
3 1= Ust R2 yuvarlama yarigapi
Olclsliz 2 =
Ust olglll 3 =
Ust ol¢ult ve
TOOL CALL
Ust Olcuslyle
6 Alet no. Alet uzunlugu
Endeks 0 = etkin alet
Koordinat doniisiimleri
210 1 - Temel dondiirme (manuel)
- Programlanmis dondirme
- Etkin yansitma ekseni Bit#0 ila 2 ve 6 ila 8:
Eksen X,Y,Zve U, V, W
4 Eksen Etkin 6lgim faktoru
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
5 Rotasyon 3D-ROT
ekseni Endeks:1-3(A,B,C)
6 - Calisma dizleminin program akisi igletim
turlerine dondurilmesi
0 = etkin degil
-1 = etkin
7 - Calisma dizleminin manuel igletim tirlerinde
dondurilmesi
0 = etkin degil
-1 = etkin
8 QL parametre  Mil ve ddondirtlmis koordinat sistemi arasin-

no.

da dénme agisi.

QL parametrede kayith agiyi giris koordinat
sisteminden alet koordinat sistemine yansitir.
IDX etkinlestirilirse 0 agisi yansitilir.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Etkin koordinat sistemi
211 - - 1 = Giris sistemi (varsayilan)
2 = REF sistem

3 = alet degisim sistemi

Torna igletiminde 6zel doniigiimler

215 1 - Giris sistemi devinimi i¢in agl, torna tezga-
hi XY dizleminde. Donlsima sifirlamak igin
aclya 0 degeri girilmelidir. Bu déntisiim déngu
800 (Parametre Q497) kapsaminda kullanilir.

3 1-3 NR2 ile yazilmis hacimsel aginin okunmasi.
Endeks: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Etkin sifir noktasi kaydirmasi

220 2 Eksen Etkin sifir noktasi kaydirmasi [mm] cinsinde
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W)
3 Eksen Referans ve ilgili nokta arasindaki farkin
okunmasi.
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W)
4 Eksen OEM Ofset icin degerlerin okunmasi.
Endeks: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFF-
S,...)
Hareket alani
230 2 Eksen Negatif yazilm son salteri
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
3 Eksen Pozitif yazilim son salteri
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 - Yazilim son galteri agik veya kapal:

0 = aclk, 1 = kapal
Modulo eksenleri icin Ust ve alt sinir veya
sinir yok belirlenmelidir.

REF sistemde nominal pozisyonun okunmasi

240 1 Eksen REF sistemde glincel nominal pozisyon

REF sistemde Ofset'ler (el ¢arki vs.) dahil nominal pozisyonun okunmasi

241 1 Eksen REF sistemde giincel nominal pozisyon

Etkin koordinat sisteminde giincel pozisyonun okunmasi

270 1 Eksen Giris sistemindeki glincel nominal pozisyon
Agcildiginda bu fonksiyon, aktif alet yariga-
p1 dizeltmesiyle X, Y ve Z ana eksenlerinin
dlzeltiimemig pozisyonlarini verir. Fonksiyon
aktif alet yarigapi diizeltmesiyle bir yuvarlak
eksen i¢in acgilirsa bir hata mesaji verilir.
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

Etkin koordinat sisteminde Ofset'ler (el ¢arki vs.) dahil giincel pozisyonun okunmasi

271 1 Eksen Giris sisteminde guincel nominal pozisyon
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
M128 ile ilgili bilgilerin okunmasi
280 1 - M128 etkin:
-1 = evet, 0 = hayir
3 - Q numarasina gére TCPM durumu:
Q No. + 0: TCPM aktif, 0 = hayir, 1 = evet
Q No. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT
Q No. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 =
VECTOR
Q No. + 3: besleme, 0 =F TCP, 1 =F CONT
Makine kinematigi
290 5 - 0: Sicaklik kompanzasyonu etkin degil
1: Sicaklik kompanzasyonu etkin
10 - Channels/ChannelSettings/CfgKin-

List/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTION MODE MILL veya FUNCTION
MODE TURN ile programlanmis makine
kinematigi endeksi

-1 = programlanmamis

Makine kinematigi verilerinin okunmasi

295 1

QS parametre
no.

Etkin G¢ eksenli kinematigin eksen isimleri-
nin okunmasi. Eksen isimleri QS(IDX), QS(I-
DX+1) ve QS(IDX+2) ardindan yazilir.

0 = islem basarili

FACING HEAD POS fonksiyonu etkin mi?
1 =evet, 0 = hayrr

Doner ekseni

Belirtilen doner eksenin kinematik hesaplama
ile ilgili olup olmadigini okuma.

1 =evet, 0 = hayir

(Bir doner eksen M138 ile kinematik hesapla-
manin disinda tutulabilir.)

Endeks: 4,5,6 (A, B,C)

Eksen

Aclli kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
aclli kafa tarafindan kaydirma vektori
Endeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

Eksen

Acili kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
aletin yon vektorl
Endeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

10

Eksen

Programlanabilir eksenleri belirleme. Eksenin
belirtilen endeksine ilgili eksen ID (CfgAxis/
axisList kapsamindan endeks) belirleme.
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

1

Eksen ID

Programlanabilir eksenleri belirleme. Belirti-
len eksen ID i¢in eksen endeksini (X =1,Y =
2, ...) belirleme.

Endeks: Eksen ID (CfgAxis/axisList kapsa-
mindan endeks)
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Geometrik davranigi degistirme

310 20

Eksen

Cap programlamasi: —1 = acgik, 0 = kapali

Giincel sistem siiresi

320 1

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem suresi (gergek sire).

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem siuresi (6n hesapla-
ma).

Giincel NC programinin isleme siresini
okuma.

Sistem siiresi bigimlendirmesi

321 0

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd:ss

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AAYYYY s:dd:ss

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YYYY s:dd:ss

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
sire)

Format: G.AA.YYYY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YYYY s:dd

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AA.YY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YY s:dd

418

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss

5 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

6 0 Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

7 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sire)

Format: YY-AA-GG s:dd

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG s:dd

8 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: GG.AA.YYYY

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AA.YYYY

9 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AAYYYY

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYYYY

10 0 Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
sire)

Format: G.AA.YY
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YY

1

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG

12

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YY-AA-GG

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG

13

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sire)

Format: ss:dd:ss

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: ss:dd:ss

14

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: s:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd:ss

15

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: s:dd

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Global program ayarlari GPS: Etkinlik durumu global
330 0 - 0 = herhangi bir GPS ayari etkin degil

1 = herhangi bir GPS ayari etkin

Global program ayarlari GPS:

Etkinlik durumu miinferit

331

0 -

0 = herhangi bir GPS ayar etkin degil
1 = herhangi bir GPS ayar etkin

GPS: Temel dondiirme
0 = kapali, 1 = agik

3 Eksen

GPS: Yansima
0 = kapali, 1 = aclk
Endeks: 1-6 (X,Y,Z,A, B, C)

GPS: Degistiriimis malzeme sistemine kaydir-
ma
0 = kapali, 1 = aclk

GPS: Girig sisteminde déndirme
0 = kapali, 1 = agik

GPS: Besleme faktori
0 = kapali, 1 = agik

GPS: El ¢arki bindirmesi
0 = kapali, 1 = agik

10 -

GPS: Sanal alet ekseni VT
0 = kapali, 1 = aglk

15 -

GPS: El ¢arki koordinat sistemi segimi

0 = Makine koordinat sistemi M-CS

1 = Malzeme koordinat sistemi W-CS

2 = degistiriimis malzeme koordinat sistemi
mW-CS

3 = Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-
Cs

GPS: Malzeme sisteminde kaydirma
0 = kapali, 1 = aclk

GPS: Eksen Ofset
0 =kapali, 1 = agik
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Global program ayarlari GPS

332 1

GPS: Temel devir agisi

Eksen

GPS: Yansima
0 = yansimasiz, 1 = yansimali
Endeks: 1-6 (X,Y,Z, A, B, C)

Eksen

GPS: Degistirilmis malzeme koordinat sistemi
mW-CS kapsaminda kaydirma
Endeks: 1-6(X,Y,Z,A,B,C)

GPS: Girig koordinat sistemi I-CS kapsamin-
da déndirme agisi

GPS: Besleme faktori

Eksen

GPS: El ¢arki bindirmesi
Degerin maksimumu
Endeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W, VT)

Eksen

GPS: El ¢arki bindirmesi icin deger
Endeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W, VT)

16

Eksen

GPS: Malzeme koordinat sistemi W-CS
kapsaminda kaydirma
Endeks: 1-3(X,Y,2Z)

17

Eksen

GPS: Eksen Ofset'leri
Endeks:4-6 (A,B,C)

Kumanda eden tarama sistemi TS

350 50

Tarama sistem tipi:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444,7: TS740

Tarama sistemi tablosundaki satir

51

Etkin uzunluk

52

Tarama bilyesinin etkili yarigapi

Yuvarlama yarigapl

53

Ortadan kaydirma (ana eksen)

N =N =

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54

Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak
kaydirma)

55

Hizli hareket

Olglim beslemesi

On konumlandirma igin besleme:
FMAX_PROBE veya FMAX_MACHINE

56

Maksimum 6lgiim yolu

Givenlik mesafesi

57

Mil oryantasyon olasiligi
0 = hayir, 1 = evet

2

Derece ile mil oryantasyon agisi

422
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Alet 6l¢iimii TT igin tezgah tarama sistemi
350 70 1 TT: Tarama sistemi tipi
2 TT: Tarama sistemi tablosunda satirlar
71 1/2/3 TT: Tarama sistemi orta noktasi (REF sistem)
72 - TT: Tarama sistemi yaricapl

75 1 TT: Hizli hareket
2 TT: Duran mil durumunda 6l¢iim beslemesi
3 TT: Dénen mil durumunda 6lgiim beslemesi
76 1 TT: Maksimum 6lgiim yolu
2 TT: Uzunluk 6lgiimi igin glivenlik mesafesi
3 TT: Yarigap 6lgimu igin glivenlik mesafesi
4 TT: Alt kenarin Stylus Ust kenara frezeleyici
mesafesi
77 - TT: Mil devir sayisi
78 - TT: Tarama yoni
79 - TT: Telsiz aktarimini etkinlestirme
80 - TT: Tarama sistemi sapmasi esnasinda
durma

Tarama sistemi dongiisiinden referans noktasi (tarama sonucu)

360 1 Koordinat Manuel tarama sistemi dongusunin en son
referans noktasi veya 0 déngusinin en son
tarama noktasi (Giris koordinat sistemi).
Duzeltmeler: Uzunluk, yaricap ve odak
kaydirma

2 Eksen Manuel tarama sistemi déngusunin en son
referans noktasi veya 0 dongisiiniin en son
tarama noktasi (makine koordinat sistemi,
endeks olarak sadece etkin 3D kinematigi
eksenlerine izin verilir).

Duzeltme: sadece odak kaydirma

3 Koordinat Tarama sistemi dénguleri 0 ve 1 giris siste-
minde 6lglim sonucu. Olgiim sonucu koordi-
nat seklinde okunur.Dizeltme: sadece odak
kaydirma

4 Koordinat Manuel bir tarama sistemi déngistnin en
son referans noktasi veya 0 déngusunin en
son tarama noktasi (malzeme koordinat siste-
mi). Olglim sonucu koordinat seklinde okunur.
Duzeltme: sadece odak kaydirma

Eksen Eksen degerleri, diizeltimemis

Koordinatlar/  Koordinat seklinde 6lciim sonuglarinin
eksen okunmasi/Tarama iglemlerinin giris sistemle-
rinde eksen degerleri.
Duizeltme: sadece uzunluk

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 423



Tablolar ve Genel Bakig | Sistem verileri

Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
10 - Mil oryantasyonu
1" - Tarama igleminin hata durumu:

0: Tarama islemi basaril

—1: Tarama noktasina ulasilamadi

—2: Tarayicinin, tarama igleminin baslangicin-
da yonu degigtirildi

Etkin sifir noktasi tablosundan degerleri okuma veya yazma

500 Row number Satun Degerleri okuma

On ayar tablosundan degerleri okuma veya yazma (Temel doniigiim)

507 Row number 1-6 Degerleri okuma

On ayar tablosundan eksen Ofset'leri okuma veya yazma

508 Row number 1-9 Degerleri okuma

Palet isleme igin veriler
510 1 - Etkin satir

2 - Gilincel palet numarasi. PAL tipinde son
girisin NAME sutununun degeri. Siitun bossa
veya bir sayisal deger icermiyorsa -1 degeri
geri verilir.

- Palet tablosundaki gtincel satir.

- Guncel paletin NC programindaki son satiri.

Eksen Alet odakli galisma:
Guvenli yukseklik programlanmis:
0 = hayir, 1 = evet
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

6 Eksen Alet odakli ¢alisma:
Guvenli yukseklik
ID510 NRS5 ilgili IDX ile O degerini verirse
deger gegersizdir.
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10 - Tdmce akiginda aranan numaraya kadar
palet tablosunun satir numarasi.

20 - Palet isleme tirG?
0 = Malzeme odakl
1 = Alet odakl
21 - NC hatasl sonrasi otomatik devam etme:
0 = kilitli
1 = etkin

10 = Devam etmeyi durdurma

11 = Palet tablosunda NC hatasiz gosterilen
bir sonraki satirda devam etme

12 = Palet tablosunda NC hatasi meydana
gelen satirda devam etme

13 = Bir sonraki palet ile devam etme
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Nokta tablosundan verileri okuma
520 Row number 10 Etkin nokta tablosundan degeri okuma.
1" Etkin nokta tablosundan degeri okuma.
1-3 X/Y/Z Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Etkin 6n ayari okuma veya yazma

530 1 - Aktif referans noktasi tablosundaki aktif
referans noktasi numarasi.

Etkin palet referans noktasi

540 1 - Etkin palet referans noktasinin numarasi.
Etkin referans noktasinin numarasini geri
gonderir. Herhangi bir palet referans nokta-
siI etkin degilse fonksiyon —1 degerini geri

gonderir.
2 - Etkin palet referans noktasinin numarasi.
NR1 gibi.
Palet referans noktasinin temel doniisiim degerleri
547 row number Eksen Palet 6n ayar tablosundan temel donigsim

degerlerini okuma.
Endeks: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC))

Palet referans noktasi tablosundan eksen ofset

548 Row number Ofset Palet referans tablosundan eksen ofset
degerlerini okuma.
Endeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z OFF-

S,...)
OEM Ofset
558 Row number Ofset OEM Ofset icin degerlerin okunmasi.
Endeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFF-
S,...)
Makine durumunu okuma ve yazma
590 2 1-30 Kullanima hazir, program se¢iminde silinmez.
3 1-30 Kullanima hazir, sebeke kesintisinde silinmez

(surekli kaydetme).

Tek bir eksenin Look-Ahead parametresini okuma veya yazma (makine diizlemi)

610 1 - Minimum besleme (MP_minPathFeed), mm/

dak cinsinde.

2 - Kdselerde minimum besleme (MP_minCor-
nerFeed), mm/dak cinsinde

3 - Yiksek hizlarda besleme siniri (MP_max-
G1Feed), mm/dak cinsinde

4 - Dusuk hizda maks. sarsiima (MP_maxPath-
Jerk) m/s3

5 - Yiksek hizda maks. sarsiima (MP_maxPath-

JerkHi) m/s3
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
6 - Dusuk hizda tolerans (MP_pathTolerance),
mm cinsinde
7 - Yiksek hizda tolerans (MP_pathTolerance-
Hi), mm cinsinde
8 - Sarsintinin maks. aktarimi (MP_maxPath-
Yank) m/s4
9 - Egri olarak tolerans faktori (MP_curveTol-
Factor)
10 - EgJim degisikliklerinde maks. izin verilen
sarsinti (MP_curveJerkFactor)
1" - Tarama hareketlerinde maks. sarsinti
(MP_pathMeasJerk)
12 - isleme beslemesi durumunda aci toleransi
(MP_angleTolerance)
13 - Hizl hareket durumunda agi toleransi
(MP_angleToleranceHi)
14 - Poligonlar igin maks. kése acgisi (MP_max-
PolyAngle)
18 - isleme beslemesi durumunda radyal hizlan-
ma(MP_maxTransAcc)
19 - Hizh hareket durumunda radyal hizlanma
(MP_maxTransAccHi)
20 Fiziksel Maks. besleme (MP_maxFeed), mm/dak
eksenlerin cinsinde
endeksi
21 Fiziksel Maks. hizlanma (MP_maxAcceleration) m/s2
eksenlerin
endeksi
22 Fiziksel Hizl hareket durumunda eksenin maksimum
eksenlerin gegcis sarsintisi (MP_axTransJerkHi) m/s2
endeksi
23 Fiziksel isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
eksenlerin mum gegis sarsintisi (MP_axTransJerk) m/
endeksi s3
24 Fiziksel Hizlanma 6n kumandasi (MP_compAcc)
eksenlerin
endeksi
25 Fiziksel Duslk hizda eksene 6zgi sarsinti (MP_ax-
eksenlerin PathJerk) m/s3
endeksi
26 Fiziksel Yiksek hizda eksene 6zgi sarsinti (MP_ax-
eksenlerin PathJerkHi) m/s3
endeksi
27 Fiziksel Kdselerde daha dikkatli tolerans incelemesi
eksenlerin (MP_reduceCornerFeed)
endeksi 0 = kapali, 1 = acgik
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

28 Fiziksel DCM: Dogrusal eksenler igin maksimum
eksenlerin tolerans, mm cinsinde (MP_maxLinearTole-
endeksi rance)

29 Fiziksel DCM: Maksimum agi toleransi, [°] cinsinde
eksenlerin (MP_maxAngleTolerance)
endeksi

30 Fiziksel Zincirlenmis digli i¢in tolerans denetimi
eksenlerin (MP_threadTolerance)
endeksi

31 Fiziksel Form (MP_shape) axisCutterLoc filtre
eksenlerin 0: Off
endeksi 1: Average

2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC

32 Fiziksel Frekans (MP_frequency) axisCutterLoc
eksenlerin filtre, Hz cinsinden
endeksi

33 Fiziksel Form (MP_shape) axisPosition filtre
eksenlerin 0: Off
endeksi 1: Average

2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC

34 Fiziksel Frekans (MP_frequency) axisPosition filtre,
eksenlerin Hz cinsinde
endeksi

35 Fiziksel Filtrenin Manuel isletim igletim tird igin
eksenlerin dizenlenmesi (MP_manualFilterOrder)
endeksi

36 Fiziksel HSC modu (MP_hscMode) axisCutterLoc
eksenlerin filtre
endeksi

37 Fiziksel HSC modu (MP_hscMode) axisPosition
eksenlerin filtre
endeksi

38 Fiziksel Tarama hareketleri icin eksene 6zgu sarsinti
eksenlerin (MP_axMeasJerk)
endeksi

39 Fiziksel Filtre sapmasinin hesaplamasi igin filtre
eksenlerin hatasinin agirhgr (MP_axFilterErrWeight)
endeksi

40 Fiziksel Konum filtresinin maksimum filtre uzunlugu
eksenlerin (MP_maxHscOrder)
endeksi

41 Fiziksel CLP filtresinin maksimum filtre uzunlugu
eksenlerin (MP_maxHscOrder)
endeksi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
42 - isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
mum beslemesi (MP_maxWorkFeed)
43 - isleme beslemesi durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAcc)
44 - Hizli hareket durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAccHi)
51 Fiziksel Sarsinti evresinde slrikleme hatasinin
eksenlerin kompanzasyonu (MP_IpcJerkFact)
endeksi
52 Fiziksel Konum ayarlayicinin kv faktorl, 1/s cinsinde
eksenlerin (MP_kvFactor)
endeksi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Bir eksenin maksimum kapasitesini 6lgme
621 0 Fiziksel Dinamik yuk 6élgiminin sonlandiriimasi ve
eksenlerin sonucun belirtilen Q parametre kapsamina
endeksi kaydedilmesi.

SIK igerikleri okuma

630 0 Opsiyon no. IDX kapsaminda belirtilen SIK opsiyonunun
belirlenip belirlenmedidi acik bicimde tespit
edilebilir.

1 = Opsiyon etkinlestirilmigtir
0 = opsiyon etkinlestiriimemistir

1 - Hangi Feature Content Level (Upgrade
fonksiyonu igin) belirlendigi tespit edilebilir.
-1 = FCL belirlenmedi
<No.> = belirlenmis FCL

2 - SIK seri numarasinin okunmasi
-1 = sistemde gegerli bir SIK bulunmamakta-
dir

10 - Kumanda tipini tespit etme:
0 =iTNC 530

1 = NCK bazli kumanda (TNC 640, TNC 620,
TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Sayac

920 1 - Planlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tiriinde genel
olarak 0 degerini verir.

2 - Hazirlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tiirinde genel
olarak 0 degerini verir.

12 - Hazirlanacak malzemeler.
Sayag program testi isletim tirtinde genel
olarak 0 degerini verir.

Giincel aletin verilerinin okunmasi ve yazilmasi
950 1 - Alet uzunlugu L

2 - Alet yaricapi R
3 - Alet yaricapi R2
4 - Alet uzunlugu él¢iusiu DL
5 - Alet yarigap 6lglisi DR
6 - Alet yarigap o6lglsti DR2
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIME1
10 - TOOL CALL maks. bekleme siiresi TIME2
1" - Guncel bekleme siresi CUR.TIME
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
12 - PLC Durumu
13 - Alet ekseni LCUTS bigak uzunlugu
14 - Maksimum daldirma agisi ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yarigapt RTOL
18 - TT: Dénme yoni DIRECT
0 = pozitif, =1 = negatif
19 - TT: Dizlem ofseti R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 - TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
22 - TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
28 - Maksimum devir sayisi [1/dak] NMAX
32 - TANGLE ug agisi
34 - Kaldirlabilir LIFTOFF
(O=hayir, 1=evet)
35 - Asinma payi yarigapi R2TOL
36 - Alet tipi (Frezeleyici = 0, Taglama aleti = 1, ...
Tarama sistemi = 21)
37 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
38 - Son kullanimin stire damgasi
39 - ACC
40 - Disli donguleri igin egim
44 - Alet bekleme sliresinin asilmasi

430 HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 10/2018



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Alet yonetimi i¢in hazir kullanilabilir hafiza alani

956 0-9 - Alet yénetimi igin hazir kullanilabilir veri alani.
Veriler program kesintisinde sifirlanmaz.

Alet kullanimi ve donatimi

975 1 - Giincel NC programi igin alet kullanim kontro-
1G:
Sonug —2: Kontrol mimkiin degil, fonksiyon
yapilandirmasinda kapali
Sonug —1: Kontrol mimkin degil, alet kulla-
nim dosyasi eksik
Sonug 0: OK, tiim aletler mevcut
Sonug 1: Kontrol OK degil

Alet kullanimi ve donanimi

975 2 Satir Giincel palet tablosunda IDX satirindaki
palette gerekli olan aletlerin kullanilabilirliginin
kontrolU.

-3 = IDX satirinda herhangi bir palet tanim-
lanmamis veya fonksiyon palet islemenin
disina ¢agrilmigtir

—2/-1/0/1 bkz. NR1

NC durdurma durumunda aletin kaldirilmasi

980 3 - (Bu fonksiyon eskimistir - HEIDENHAIN
Onerisi: Artik kullanmayin. ID980 NR3 = 1 es
degerdir ID980 NR1 = -1, ID980 NR3 =0 es
degerdir ID980 NR1 = 0. Diger degerlere izin
verilmez.)

CfgLiftOff kapsaminda belirlenen deger
Uzerinde kaldirmay etkinlestirme:

0 = Kaldirmay! kilitle

1 = Kaldirmay etkinlestirme

Tarama sistemi dongiileri ve koordinat doniigiimleri

990 1 - Yaklagsma davranisi:
0 = Standart davranis,
1 = Tarama konumu, diizeltme olmadan
yaklasma. Etkili yarigap, givenlik mesafesi
sifir

16 Otomatik/manuel makine igletim tiri

- 0 = Tarama piminin yonu degistiriimedi
1 = Tarama piminin yénu degigtirildi

6 - Tezgah tarama sistemi TT etkin mi?
1 =-evet
0 = hayir
8 - Guincel mil agisi [°] cinsinde
10 QS parametre  Alet numarasi alet isminden tespit edilmelidir.
no. iade degeri, yardimci aleti aramak igin konfi-

gure kurallara gére ayarlanir.
Ayni isimli birden ¢ok alet mevcutsa alet
tablosundaki ilk alet génderilir.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Kurallara gore segcili alet kilitliyse bir yardimci
alet geri gonderilir.
—1: Alet tablosunda belirtilen isimli bir alet
bulunamadi veya tim s6z konusu aletler kilit-
li.

16 0 0 = Kanal milin kontrolliini PLC'ye devretme,
1 = Kanal milin kontrolliini devralma

1 0 = WZ milin kontroliinii PLC'ye devretme,
1 = WZ milin kontroliini devralma

19 - Doéngulerde tarama hareketini bastirma:
0 = Hareket bastirilir (parametre CfgMachi-
neSimul/simMode esit degildir FullOperation
veya program testi isletim tiri etkindir)
1 = hareket uygulanir (parametre CfgMac-
hineSimul/simMode = FullOperation, test
amagli yazilabilir)

isleme durumu

992 10 - Tumce girigi etkin
1 =evet, 0 = hayir

11 - Tumce ilerlemesi - Tumce arama ile ilgili bilgi-
ler:
0 = NC programi timce ilerlemesi olmadan
baglatildi

1 = Timce aramadan 6nce Iniprog sistem
déngusi uygulanir
2 = Tumce arama devam ediyor
3 = Fonksiyonlar olusturuluyor
—1 = Tumce arama 6ncesi Iniprog déngusu
iptal edildi
-2 = Tumce arama esnasinda iptal
-3 = Fonksiyonlar olusturulurken veya daha
oOncesinde arama evresinden sonra timce
girigi iptali
—99 = Belirgin Cancel

12 - Sorgui ile ilgili iptalin tiri OEM_CANCEL
makrosu kapsaminda:
0 = iptal yok
1 = Hata veya acil durdurma nedeniyle iptal
2 = Tumce ortasinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal
3 = Timce sinirinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal

14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme etkin mi?
1 = [sleme,
0 = Simulasyon
17 - 2D programlama grafigi etkin mi?
1 =-evet
0 = hayir
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi s1ID...
ID...
18 - Programlamg grafiginin uygulanmasi (Yazilim
tusu OTOM. ISARET) etkin mi?
1 =evet
0 = hayir
20 - Freze torna islemi ile ilgili bilgiler:

0 = Frezeleme (FUNCTION MODE MILL)

1 = Tornalama (FUNCTION MODE TURN)

10 = Torna isletiminden frezeleme igletimine
gegcis icin islemlerin uygulanmasi

11 = Freze isletiminden torna isletimine gegis
icin islemlerin uygulanmasi

30 - Birden fazla eksenin enterpolasyonuna izin
veriliyor mu?
0 = hayir (6rn. hat kumandasi durumunda)
1 =evet

31 - R+/R- MDI igletiminde mimkun / izinli?
0 = hayir
1 =evet

32 0 Do6ngl cagirma mimkan / izinli?
0 = hayir
1 =evet

Doéngl Munferit dongi etkinlestiriimis:
numarasi 0 = hayir
1 =evet

40 - Tablolar BA program testine kopyalansin
mi?
Deger 1 program segiminde ve RESET
+BASLAT yazilim tusuna basildiginda olustu-
rulur. Ardindan iniprog.h sistem dongisu
tablolari kopyalar ve sistem tarihini sifirlar.

0 = hayir
1 =evet
101 - M101 etkin (gordlir durum)?
0 = hayir
1 =-evet
136 - M136 etkin mi?
0 = hayir
1 =evet
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Makine parametresi boliim dosyasi etkinlestir
1020 13 QS parametre  Makine parametresi bolim dosyasi, QS
no. numarasi (IDX) yolu ile yuklendi mi?
1=-evet
0 = hayir

Doéngiiler icin konfiglirasyon ayarlari

1030 1 - Hata mesaji Mil donmiiyor gdsterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0 = hayir, 1 = evet

- Hata mesaji On isaret derinligi kontrol
edilmeli! gosterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0 = hayir, 1 = evet

PLC verilerini gergek siireye senkron yazma veya okuma

2000 10 Hatirlatma no.  PLC hatirlatma
NR10 ila NR80 igin genel bilgi:
Fonksiyonlar gergek slireye senkron sekilde
islenir, yani fonksiyon ancak isleme ilgili yere
ulastiginda uygulanir.
HEIDENHAIN 6nerisi: ID2000 yerine tercihen
WRITE TO PLC veya READ FROM PLC komut-
larini kullanin ve iglemeyi gergek sirede
FN20: WAIT FOR SYNC ile senkronize edin.

20 Input no. PLC Input

30 Output no. PLC Output

40 Sayag no. PLC Counter
50 Timer no. PLC Timer

60 Byte no. PLC Byte

70 Kelime no. PLC Kelime

80 Cift kelime no.  PLC Cift kelime
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi s1ID...
ID...
PLC verileri gercek siireye senkron yazilmamali veya okunmamali
2001 10-80 bakiniz ID ID2000 NR10 ila NR80 gibi ancak gercek
2000 sureye senkron degil. Fonksiyon, 6n hesapla-

mada uygulanir.

HEIDENHAIN o6nerisi: ID2001 yerine terci-
hen WRITE TO PLC veya READ FROM PLC
komutunu kullanin.

Bit testi

2300 Number Bit numarasi Fonksiyon, bir Bit'in bir sayida belirlenip belir-
lenmedigini kontrol eder. Kontrol edilecek
sayl NR olarak aktarilir, aranan Bit IDX olarak
aktarilir, bu asamada IDX0 en dusuk Bit'i
aciklar. BlyUk sayilarin fonksiyonunu agmak
icin NR, Q parametresi olarak aktariimalidir.
0 = Bit belirlenmedi

1 = Bit belirlendi
Program bilgilerini okuma (Systemstring)
10010 1 - Gulincel ana programin ya da palet programi-
nin yolu.
2 - Tamce gostergesinde gorinir NC programi-
nin yolu.
3 - SEL CYCLE veya CYCLE DEF 12 PGM CALL

ile secilen déngliniin yolu veya guncel segili
déngunln yolu.

10 - SEL PGM ,,...“ ile secilen NC programinin
yolu.

Kanal verilerini okuma (Systemstring)
10025 1 - isleme kanalinin adi (Key)

SQL tablo ile ilgili verileri okuma (Systemstring)

10040 1 - On ayar tablosunun sembolik ad1.
2 - Sifir nokta tablosunun sembolik adi.
3 - Palet referans noktasi tablosunun sembolik
adi.
10 - Alet tablosunun sembolik adi.
1" - Yer tablosunun sembolik adi.
12 - Torna aleti tablosunun sembolik adi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Alet ¢cagrisinda programlanan degerler (Systemstring)
10060 1 - Alet adi
Makine kinematigini okuma (Systemstring)
10290 10 - Channels/ChannelSettings/CfgKin-

List’/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTIONMODE MILL veya FUNCTION
MODE TURN ile programlanmis makine
kinematigi sembolik adi.

Hareket alani gecisi (Systemstring)

10300 1 - Son olarak etkinlestirilen hareket alaninin
anahtar adi

Giincel sistem saatini okuma (Systemstring)

10321 1-16 - 1: GG.AAYYYY ss:dd:snsn
2 ve 16: GG.AA.YYYY ss:dd
3: GG.AA.YY ss:dd
4: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
5 ve 6: YYYY-AA-GG ss:dd
7: YY-AA-GG ss:dd
8 ve 9: GG.AAYYYY
10: GG.AAYY
11: YYYY-AA-GG
12: YY-AA-GG
13 ve 14: ss:dd:snsn
15: ss:dd
Alternatif olarak DAT, SYSSTR(...) binyesin-
de bigimlendirme igin kullanilacak olan sistem
saati saniye olarak belirtilebilir.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma (Systemstring)

10350 50 - Tarama sistem tablosu TYPE situnundan
tarama sistemi TS tipi (tchprobe.tp).

70 - CfgTT/type kapsamindan tezgah tarama
sistemi TT tipi.
73 - CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin

tezgah tarama sistemi TT anahtar ad1.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma ve yazma (Systemstring)

10350 74 - CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin
tezgah tarama sistemi TT seri numarasi.

Palet igleme verilerini okuma (Systemstring)
10510 1 - Paletin adi

2 - Guncel olarak segilen palet tablosunun yolu.

NC yazilim siiriim tanimini okuma (Systemstring)

10630 10 - String, gosterilen siirim kodu formati-
na uygundur, yani 6r. 340590 09 veya
817601 05 SP1.

Dengesizlik dongiisii okuma igin bilgi (Systemstring)
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
10855 1 - Etkin kinematige ait olan dengesizlik kalibras-

yon tablosunun yolu

Giincel aletin verilerinin okunmasi (Systemstring)

10950 1 - Guncel aletin adi
2 - Aktif aletin DOC sutunundan girisi
3 - AFC kural ayari
4 - Alet taglyici kinematigi
5 - DR2TABLE sutunundan giris - 3D-ToolComp

icin dizeltme degeri tablosunun dosya adi

Karsilagtirma: FN 18 fonksiyonlari

Asagidaki tabloda, TNC 128 biinyesinde bu sekilde uygulanmamis
olan, énceki kumandalardan FN18 fonksiyonlarini bulabilirsiniz.

Bu fonksiyon ¢ogu durumda bir baskasi ile degistirilmistir.

No. IDX igerik Yedek fonksiyon
ID 10 Program bilgisi
1 - MM/in¢ durumu Q113
2 - Cep frezesinde bindirme faktori CfgRead
4 - Etkin igsleme dongusunin numarasi ID 10 No. 3
ID 20 Makine durumu
15 Log. Eksen Mantiksal ve geometrik eksen arasinda
atama
16 - Gegis daireleri beslemesi
17 - Glincel secili hareket alani SYSTRING 10300
19 - Gincel digli kademesi ve milde maksimum  En yuksek disli kademesi: ID 90

mil devri

No. 2

ID 50 Alet tablosundan veriler

23 Alet no. PLC Degeri 1)

24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 1
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 2
26 Alet no. Kalibrasyonda mil agisi CAL-ANG ID 350 NR 54

27 Alet no. PTYP yer tablosu igin alet tipi 2)

29 Alet no. Pozisyon P1 1)

30 Alet no. Pozisyon P2 1)

31 Alet no. Pozisyon P3 1)

33 Alet no. Pitch dis egimi ID 50 NR 40

ID 51 yer tablosundan veriler

6 Yer no. Alet tipi 2)

7 Yer no. P1 2)
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No. IDX icerik Yedek fonksiyon
8 Yer no. P2 2)
9 Yer no. P3 2)
10 Yer no. P4 2)
11 Yer no. P5 2)

12 Yer no. Yer rezerve: 2)
O=hayir, 1=evet

13 Yer no. Yizey magazini: Ustiindeki yer dolu: 2)
O=hayir, 1=evet

14 Yer no. Yuzey tablasi: altindaki yer dolu: O=hayir, 2)
1=evet

15 Yer no. Yuzey magazini: solundaki yer dolu: 2)

O=hayir, 1=evet

16 Yer no. Yuzey magazini: sagindaki yer dolu: 2)
O=hayir, 1=evet

ID 56 dosya bilgisi

1 - Alet tablosunun satir sayisi

2 - Aktif sifir nokta tablosunun satir sayisi

3 Q Parametresi  Aktif sifir noktasi tablosunda programlan-
mis aktif eksenlerin sayisi

4 - FN26: TABOPEN ile agiimis serbest tanim-

lanabilir bir tablonun satir sayisi

ID 214 Giincel kontur verileri

- Kontur gegis modu

- maks. dogrusallastirma hatasi

- M112 icin mod

- Cizim modu

M124 i¢in mod 1)

- Kontur cebi igleme igin spesifikasyon

- Kontrol déngustui igin filtre derecesi

- Dongu 32 veya MP1096 Uzerinden ID 30 No. 48
programlama toleransi

O IN|[O||bh|W|IN]|=
1

REF sisteminde ID 240 nominal pozisyonlari

8 - REF sisteminde GERCEK pozisyon

M128 ile ilgili ID 280 bilgileri

2 - M128 ile programlanmis besleme ID 280 No 3

ID 290 kinematik gecisi

1 - Aktif kinematik tablosunun satiri SYSSTRING 10290

2 Bit no. MP7500 blnyesinde bitlerin sorgusu Cfgread

3 - Carpisma denetimi durumu eski NC programinda acilip kapatila-
bilir

4 - Carpisma denetimi durumu yeni NC programinda acilip kapatila-
bilir

438 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

No. IDX igerik Yedek fonksiyon

ID 310 Geometrik davranigin modifikasyonlari

116 - M116: -1=acik, O=kapali

126 - M126: -1=acik, O=kapali

ID 350 Tarama sisteminin verileri

10 - TS: Tarama sistemi ekseni ID20 No 3

11 - TS: Etkili bilye yaricapi ID 350 NR 52

12 - TS: Etkili uzunluk ID 350 NR 51

13 - TS: Ayar halkasi yaricapi

14 1/2 TS: Ana eksen/yan eksen merkez ofseti ID 350 NR 53

15 - TS: 0° konumuna gore merkez ofsetinin ID 350 NR 54
yonu

20 1/2/3 TT: Merkez noktasi X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Tag yarigapi ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

ID 370 Tarama sistemi dongiisii ayarlari

1 - 0.0 ve 1.0 dongusunde givenlik mesafesini 1D 990 No 1

genisletmeyin (ID990 NR1 ile ayni)

- MP 6150 Olgiim hizli hareketi

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 Olglim hizl hareketi olarak
makine hizli hareketi

ID 350 NR 55 IDX 3

4 - MP 6120 Olgiim beslemesi ID 350 NR 55 IDX 2

5 - MP 6165 Agi izleme agik/kapal ID 350 NR 57

ID 501 Sifir noktasi tablosu (REF sistemi)

Satir Satun Sifir noktasi tablosundaki deger Referans noktasi tablosu

ID 502 Referans noktasi tablosu

Satir Satun Referans noktasi tablosundaki degeri aktif
isleme sistemini dikkate alarak okuma

ID 503 Referans noktasi tablosu

Satir Sutun Degeri dogrudan referans noktasi tablo- ID 507
sundan okuma

ID 504 Referans noktasi tablosu

Satir Situn Temel devri referans noktasi tablosundan ID 507 IDX 4-6
okuma

ID 505 Sifir noktasi tablosu

1 - 0=Sifir noktasi tablosu segilmedi
1= Sifir noktasi tablosu secildi

ID 510 Palet islemeye iligkin veriler

7 - PAL satirindan bir gergi eklemeyi test et
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No. IDX icerik Yedek fonksiyon
ID 530 Aktif referans noktasi
2 Satir Aktif 6n ayar tablosundaki satir yazma FN 26/28 Locked sitununu

korumali: okuma
0 = hayir, 1 = evet

ID 990 Yaklagma davranisi

2 10 0 = Isleme tiimce ilerlemesinde degil ID 992 NR 10/ NR 11
1 = Isleme tiimce ilerlemesinde

3 Q Parametresi  Segili sifir noktasi tablosunda programlan-
mis eksenlerin sayisi

ID 1000 Makine parametresi

MP numarasi MP indeksi Makine parametresinin degeri CfgRead

ID 1010 Makine parametresi tanimlanmig

MP numarasi MP indeksi 0 = Makine parametresi yok CfgRead
1 = Makine parametresi var

1) Fonksiyon veya tablo siitunu artik yok
2) Tablo hiicresini FN 26 / FN 28 veya SQL ile okuma
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18.2 Teknik bilgi

Teknik Veriler
Sembol agiklamalari

] Standart
O Eksen pozisyonu
1 Advanced Function Set 1

Teknik Veriler

Bilesenler

Kontrol paneli
Yazilim tuslu ekran

Program bellegi

2 GBayt

Girig birimi ve gosterge adimi

Dogrusal eksenlerde 0,1 ym'a kadar
Aclili eksenlerde 0,000 1°'ye kadar

Girdi alani

Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°

Tiimce isleme siiresi

6 ms

Eksen ayari Durum ayar hassasligi: Pozisyon 6lgiim cihazi /1024 sinyal periyotu
Konum ayar unitesi dongu siresi: 3 ms
Devir ayar Unitesi dongu suresi: 200 ps

isleme yolu Maks. 100 m (3 937 ing)

Mil devri Maks. 100 000 dev/dk. (analog devir nominal degeri)

Hata kompanzasyonu

Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, isi genlesmesi

Surtiinmeli tutunma

Veri arayuizleri

Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud

Kumandanin TNCremo yazilimi ile veri araytzii Gzerinden harici olarak
kumanda edilmesi igin LSV-2 protokoliine sahip gelistiriimis veri arayiizi

Ethernet araytzu 1000 Base T
3 x USB (1 x 6n yuz USB 2.0; 2 x arka ytuz USB 3.0)

Cevre sicakligi

isletim: 5 °C ila +45 °C
Depolama: -35 °C ila +65 °C
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Kumanda fonksiyonlarinin giris formatlari ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, $ev uzunluklari

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: Virgllden 6nceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numaralari

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet adlari

32 karakter, TOOL CALL tiimcesinde " arasina yazildi. izin
verilen 6zel karakterler: #$ % & ., - _

Alet diizeltmeleri igin 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]

Dongii 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

0ila 2 999 (4,0)

Dongi 11 ve 26 dl¢u faktori

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 igin (LBL) markalar

0 ila 999 (5,0)

Program atlamalari igin (LBL) markalar

Tirnak (") arasi istediginiz metin stringi

Program boliim tekrari REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q parametre fonksiyonu FN 14 biinyesinde
hata numaralari

442

Oila 1199 (4,0)
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Kullanici fonksiyonlari

Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar ] Temel uygulama: 3 eksen arti ayarh mil
i 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 acili koordinatlarda dogrular i¢in nominal pozisyonlar

[ Olcii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
[ Gosterge ve girigsler mm veya in¢ degerinde

Alet tablolari istenen sayida aletle bircok alet tablosu
Paralel igletim Baska bir NC programi islenirken grafik destekle NC programi olusturun
Kesim verileri Mil devri, kesim hizi, dis basina besleme ve devir basina beslemenin otomatik

hesaplanmasi

Program atlamalari | Alt programlar
| Program boélimunin tekrari

| Alt program olarak herhangi bir NC programini

islem dongiileri [ Dengeleme aynasi ile ve dengeleme aynasi olmadan delme, dis delme
icin delme donguleri

[ Dikdortgen cebi kumlama ve perdahlama

[ Derin delme, raybalama, tornalama ve havsalama delme donguleri
[ Dikdortgen pimi kumlama ve perdahlama

(] isleme déngiilerin diiz yiizeylere

(] Satih frezeleme

] Daire ve gizgiler Gzerine nokta drnekleri

] ilaveten Uretici déngtileri (makine Ureticilerince olusturulmus ézel isleme
dongiileri) entegre edilebilir

Koordinat doniistiirme L] Kaydirma, yansitma
s Olgii faktori (eksen spesifik)

Q parametresi (] Matematiksel temel fonksiyonlar =, +, —, *, /, kbk hesaplama
Degiskenlerle programlama m  Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
(] Parantez hesabi

[ sina, cos a, tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log bir
sayinin mutlak degeri, sabit 1, olumsuzlama, virgul sonrasi haneler
veya virglliin énlindeki hanelerin kesilmesi

] Daire hesaplama fonksiyonlari
(] String parametresi
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Kullanici fonksiyonlari

Programlama yardimlari

Hesap makinesi

Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi

Hata mesajlarinda baglama duyarli yardim fonksiyonu
TNCguide: Entegre yardim sistemi

Doéngdleri programlarken grafik destegi

NC programinda yorum timceleri ve siralama timceleri

Teach-In

Gergek pozisyonlar, dogrudan NC programina devralinir

Test grafigi
Gosterim tirleri

isleme akisinin grafiksel simiilasyonu, bagka bir NC programi galigirken
de islenebilir

Ustten gorinis / 3 diizlemden gériintii / 3D gorintiisi
Kesit buyitme

Programlama grafigi

Programlama isletim tiiriinde, girilen NC tlimceleri birlikte gizilir (2D ¢izgi
grafigi), bu baska NC programi islenirken de gercgeklestirilebilir

islem grafigi
Gosterim tirleri

islenen NC programinin (istten gériintilyle / 3 diizlemde / 3D gériintiile-
meyle grafiksel gosterimi

Calisma siiresi

Program testi isletim tipinde isleme sirelerinin hesaplanmasi

Gegerli igsleme siiresinin Program akisi tekil tiimce ve program akis
tiimce sirasi igletim turlerinde gosterilmesi

Referans noktasi yonetimi

Cesitli referans noktalarinin kaydedilmesi igin

Yeniden kontura yaklastir

NC programinda herhangi bir NC timcesine kadar timce ilerlemesi ve
islemenin sirdurilmesi icin hesaplanan nominal pozisyona yaklasma

NC programini durdurmak, konturdan ¢ikmak ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari

Malzemeye bagli sifir noktalarinin kaydedilmesi igin birden fazla sifir
noktasi tablosu

Tarama sistemi dongiileri

444

Tarama sistemini kalibre etme
Dayanak noktasini manuel belirlenmesi
Aletin otomatik 6lgimui
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Yazilim Segenekleri

Touch Probe Functions (se¢enek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari Tarama sistemi dongiileri:
= Manuel isletim tiiriinde referans noktasi belirleyin
= Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri (izerinden

Aksesuar
Aksesuar
Elektronik el ¢arklan [ HR 510: Tasinabilir el carki
L] HR 550FS: Ekranli taginabilir kablosuz el ¢arki
L] HR 520: Ekranli taginabilir el ¢arki
] HR 420: Ekranl tasinabilir el ¢arki
] HR 130: Monte edilebilir el garki
(] HR 150: El garki adaptérii HRA 110 Uzerinden en fazla ti¢ adet monte
edilebilir el ¢arki
Tarama sistemleri L] TS 248: kablo baglantisi aktarimli kumanda eden 3D tarama sistemi

L] TS 260: kablo baglantisi aktarimli kumanda eden 3D tarama sistemi
L] TT 160: Alet 6lgimu i¢in kumanda eden 3D tarama sistemi
[ KT 130: kablo baglantili basit bir kumandali tarama sistemi
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isleme dongiileri

Doéngi numarasi  Déngii tanimi DEF CALL
aktif aktif

SIFIR NOKTASI [

YANSIMA n

BEKLEME SURESI [
11 OLCU FAKTORU m
12 PGM CALL [
13 YONLENDIRME [
200 DELIK [
201 SURTUNME [
202 CEVIR [
203 EVRENSEL DELIK [
204 GERIYE DUSURULMESI [
205 EVR. DELME DERINLIGI [
206 DISLI DELME =
207 DISLI DEL GS [
220 ORNEK DAIRE n
221 ORNEK HATLAR (]
233 SATIH FREZELEME n
240 MERKEZLEME [
241 TEK AGIZ DELME DRN. n
247 REFERANS NOKT AYARI [
251 DIKDORTGEN CEP [
253 YIV FREZELEME [
256 RECTANGULAR STUD [
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Ek fonksiyonlar

M Etki Timcedeki etki - Baslangi¢ Son Sayfa

MO0 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde (] 143
KAPALI

M1 Segime bagli program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutu- [ 143
cu madde KAPALI

M2 Program akigi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde L] 143
KAPALI/gerekirse Durum gdstergesini silme(makine parametresine
bagh)/Tiumce 1'e geri gitme

M3 Mil ACIK saat yonunde | 143

M4 Mil ACIK saat yéninun tersi yonde (]

M5 Mil DURDUR n

M6 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine [ 143
bagli)/Mil DURDURMA

M8 Sogutucu madde ACIK (] 143

M9 Sogutucu madde KAPALI (]

M13  Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK (] 143

M14  Mil ACIK saat yoninun tersi yonde/Sogutucu madde agik (]

M30 M2 ile ayni fonksiyon (] 143

M89  Serbest ek fonksiyon veya L] 272
déngu ¢agdirma, kalici olarak etkin (makine parametresine bagl) (]

M91  Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini referans = 144
alir

M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan (] 144
tanimlanan pozisyonu referans alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu

M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kugultme (] 146

M99 Tumce seklinde dongl ¢cagirma L] 272

M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi ] 147

M137 M136 sifirlama

M140 Konturdan geri cekme alet ekseni ydniinde [ 147
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