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Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari

NC programlarinin ve dosyalarin yonetimi, Dongiiler, alt programlar ve
kumanda fonksiyonlari program boliim tekrarlari
Tus Fonksiyon Tus Fonksiyon

PGM NC programlari veya dosyalarin cveL ot | Donguleri tanimlayin ve ¢cagirin
secilmesi ve silinmesi, harici veri

aktarnmi Al I -
- ™ 8L programlari ve program bolim

pom Program gagirmasini tanimlayin, sifir SET B tekrarlanini girin ve cagirin

noktasini ve nokta tablolarini segin

MOD-Fonksiyonlarini segin Besleme ve mil devri
icin potansiyometre
HELP NC hata mesajlarinda yardim metin-
lerini gosterin, TNCguide'i gagirin Besleme Mil devri
Olusan tim hata mesajlarini gosterin =
ERR
Q@ @
Hesap makinesini gosterin
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Yonlendirme tuslari
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imleci konumlandirin
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nin sonuna gegis yaplimasi
Sayfa olarak yukari dodru gegis
yapiimasi
Sayfa olarak asagi dogru gegis yapil-
masil

Formullerdeki sonraki segimi yapin

[ig

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

s
=]
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1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokimantasyonunda
belirtilen tim glvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
kars! uyarir ve bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agrrligina gore siniflandirimig ve asagidaki gruplara ayrilmislardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek igin
kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle dliime veya agir
yaralanmalara yol agar.

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tum guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirhgini gosterir

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn.
"Asagidaki islemlerde garpisma tehlikesi olusur”

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

@ Bu sembol sizi makine dreticinizin glvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagli fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Gapraz referans, makine Ureticinizin veya tguncd taraf
saglayicinin belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Doklumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayretiicindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik

isteklerinizi litfen asadidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

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

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

HEIDENHAIN, NC yazihmi sdrim 16'dan itibaren striim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda tdrleri ayni strim
numarasina sahiptir.

B Programlama yerlerinin stirim numarasi, NC yaziliminin
strim numarasina karsilik gelir.

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 128 771841-18
TNC 128 Programlama yeri 771845-18

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

® 3D tarama sistemi igin tarama fonksiyonlar
Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin litfen
makine ureticisi ile baglanti kurun.

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

32 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Yazilim segenekleri

TNC 128, duruma gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

ilave eksen (segenek no. 0 ve segenek no. 1)

Ek eksen Ek kontrol dongileri 1 ve 2

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

Tarama sistemi Tarama sistemi dongiileri:

fonksiyonlari = Manuel isletim tiriinde referans
noktasi belirleyin

= Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM
bilesenleri Gzerinden

Diger mevcut segenekler

HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yazilim segenekleri sunar.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini broslrinde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

@ VTC kullanim kilavuzu

VT 121 kamera sistemi yaziliminin tim iglevleri VTC
kullanim kilavuzunda agiklanmistir. Bu kullanim kilavuzuna
ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322445-xx

Ongériilen kullanim yeri

Kumanda, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak
endustri alaninda kullanim igin 6ngorulmistar.
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Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan agik
kaynak yazilimlar icermektedir. Bu kullanim kosullari oncelikli olarak
gegerlidir.

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» MOD tusuna basin

» MOD menUslnde Genel bilgiler grubunu segin

» Lisans bilgisi MOD fonksiyonunu segin

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa
kumandanin davranislarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu
arabirimleri Uretimde kullanmadan once kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapiimasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.

Yeni ve degistirilmis iglevler 77184x-18

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis
Onceki yazilim sirimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazihm fonksiyonlarina genel bakig ek
dokimantasyonunda agiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 1322088-xx

Ayrintil bilgi: isleme Donglerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= Display Step (Segenek no. 23) yazilim segenegi, kumandayla
birlikte standart olarak mevcuttur. Eksenlerin gortnttleme adimi
artik dort ondalik basamak ile sinirli degildir.

Her bir eksen igin gorintileme adimini displayPace (No. 101000)
makine parametresi iginde tanimlayabilirsiniz. Eksenlerin
minimum gortntileme adimi 0,1 um veya 0,0001°'dir.

B Yazilim segenegdi no. 137 State Reporting Interface artik mevcut
degildir.
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Yeni fonksiyonlar

FUNCTION CORRDATA fonksiyonuyla dizeltme tablosunun bir
satirini etkinlestirirsiniz. Dizeltme, bir sonraki alet degisimine
veya programin sonuna kadar gecerli olur.

Diger bilgiler: "Diizeltme tablosunu etkinlestirin', Sayfa 324
FUNCTION MODE SET fonksiyonuyla NC programi altinda makine
dreticisi tarafindan tanimlanmis olan ayarlari (6rn. hareket alani
degisiklikleri) etkinlestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Function Mode Set", Sayfa 287

PRESET SELECT fonksiyonuyla referans noktalari tablosundan bir
referans noktasi etkinlestirirsiniz. Aktif olan transformasyonlarin
korunmasini ve fonksiyonun hangi referans noktasini esas
alacagini secgebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasinin etkinlestirme', Sayfa 313

PRESET COPY fonksiyonuyla referans noktalar tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini baska bir satira
kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan referans noktasini istede bagl
olarak etkinlestirebilirsiniz ve aktif olan transformasyonlar
koruyabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasini kopyalama", Sayfa 315
PRESET CORR aktif referans noktasini dlizeltebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Referans noktasini diizeltin', Sayfa 316
Kumanda, OPEN FILE fonksiyonuyla 6r. PNG dosyalari gibi farkli
dosya turlerindeki dosyalari uygun bir ek aracla agar.

Diger bilgiler: "OPEN FILE", Sayfa 303
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TABDATA fonksiyonuyla program akisi sirasinda alet tablosuna
ve * tco ile *.wco duzeltme tablolarina erisebilirsiniz. Duzeltme
tablolarini onlara erismeden once etkinlestirmelisiniz.

= TABDATA READ fonksiyonuyla bir tablodaki bir degeri
okuyabilirsiniz ve onu bir Q, QL, QR veya QS parametresine
kaydedebilirsiniz.

= TABDATA WRITE fonksiyonuyla Q, QL, QR veya QS
parametresindeki bir degeri bir tabloya yazabilirsiniz.

= TABDATA ADD fonksiyonuyla Q, QL veya QR parametresindeki
bir degeri bir tablodaki deger ekleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Tablo degerlerine erisim ", Sayfa 326
DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresine
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu eklendi. Cagrilan dosya

gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa bu yazilim tusuyla yol
bilgisi olmadan sadece dosyanin adini alabilirsiniz.

Koordinat dontisimd igin asagidaki NC fonksiyonlari eklenmistir:

= Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari
TRANS MIRROR fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.
TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi
sifirlarsiniz. NC fonksiyonlari, 8 YANSIMA dongusulne alternatif
olarak kullanilir.

®m TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya sifir noktast igin
mesafeyi dlgeklendirir ve boylece esit sekilde blydtlr veya
kigdltdrsintz. Boylelikle 6rnedin bliziisme ve olgl faktorlerini
dikkate alabilirsiniz. TRANS SCALE RESET fonksiyonunu
kullanarak olgeklemeyi sifirlarsiniz. NC fonksiyonlari, 11 OLCU
FAKTORU donguisiine alternatif olarak kullanilir.

= Tim basit koordinat dontstmlerini ayni anda sifirlamak igin
NC islevi TRANS RESETi kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Koordinat dontstmu igin NC fonksiyonlar!”,

Sayfa 305

M140 MB MAX ile geri ¢cekerken kumanda, makine

dreticisinin yazilm limit anahtarlari ve ¢arpisma govdeleri igin

tanimlayabilecedi glivenlik mesafelerini dikkate alir. Kumanda,

geri cekme hareketlerini yazilim sinir anahtarlarinin ontindeki

mesafeler ve duruslarla azaltir.

Diger bilgiler: "Konturdan alet ekseni yonunde geri cekme: M140",
Sayfa 172
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m FN 16: F-PRINT fonksiyonunun maske dosyasinda, kumandanin
tanimlanmamis QA parametreleri igin bos satirlari gosterip

gostermeyecegini veya gizleyip gizlemeyecegini belirleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre
degerlerini bigimlendirilmis sekilde gikarma", Sayfa 230

= SYSSTR(ID10321 NR20 ) fonksiyonuyla ISO 8601 uyarinca
glincel takvim haftasini belirleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Sistem verilerini okuma", Sayfa 250

= SOZDIZIMi yazilim tusu yardimiyla yolun bir parcasi olarak olasi
Ozel karakterleri kullanmak igin yol bilgilerini gift tirnak igine
alabilirsiniz, or. /. Kumanda, asagidaki NC fonksiyonlarinda
SOZDIzZiMi yaziim tusunu sunar:

= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
® DOngl 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)
= CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 18: SYSREAD ve (ISO: D18) fonksiyonlari genisletildi:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Programlama bilgisinin
okunmasi

B NR10: Gegerli program pargasinin islenme sayaci
= FN 18: SYSREAD (D18) ID15

= NR10: Bir Q parametresinin icerigi

® NR11: Bir QL parametresinin igerigi

= NR12: Bir QR parametresinin igerigi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID35 NR2: Aktif yaricap dizeltmesi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Alet tablosunun degerleri

®  NR45: RCUTS sutununun degeri

= NR46: LU sttununun degeri

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: REF sistemindeki bir
eksenin (IDX) gecerli hedef konumu

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: programlanabilir deneme
sistemi donguisl 14xx (Segenek no. 17) sirasinda deneme
noktasina ulasiimazsa kumandanin tepkisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Kumandanin bilgi karti
B NR3: SIK-jenerasyon SIK1 veya SIK2
= NR4: Bir yazilim segeneginin (IDX) SIK2'li kumandalar igin

ne siklikta ve nasil etkinlestirildigine iliskin bilgiler

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: glincel alet i¢in alet
tablosunun degerleri
B NR45: RCUTS sttununun degeri
® NR46: LU sttununun degeri
= NR47: RN sitununun degeri
= NR48: R_TIP sttununun degeri

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Takim milinin mevcut
mil agisi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: F MAX yaziim tusuyla
etkin besleme sinirlandirmasi

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10010 NR1 ve NR2: Metin
degiskeni olarak gecerli ana program veya gagrilan
NC programi hakkinda bilgi
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= IDX1: Dizin yolu
= IDX2: Dosya adl
® IDX3: Dosya tipi
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10015
= NR20: Bir QS parametresinin igerigi
= NR30: QS parametresinin igerigi, harfler ve sayilar disindaki
tum karakterler _ ile degistirilir
Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 508
SQL EXECUTE islevini ve CREATE TABLE talimatini kullanarak
bir tablo olusturursaniz AS SELECT talimatini kullanarak sttun
sirasini belirlersiniz.
Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 266
PGM CALL islevlerinin yazilim tusu gubuguna
DUZELTME TABLOSUNU SECME yaziim tusu eklenmistir.
Bu yazilim tusu, NC programi igin duzeltme tablosu
etkinlestirebileceginiz SEL CORR-TABLE islevini etkinlestirir.

Diger bilgiler: "Diizeltme tablosunu etkinlestirin®, Sayfa 324
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Kumanda, otomatik kesme verileri hesaplama icin WMAT.tab,

TMAT.tab ve EXAMPLE.cutd 6rnek tablolarini icerir.

Diger bilgiler: "Kesim verileri islemcisi’, Sayfa 144

Kumanda baslatilirken bir donanim degisikligi veya bir

guncelleme ardindan bir hata ortaya ¢ikarsa kumanda otomatik

olarak hata penceresini acar ve soru tipinde bir hata gosterir.

Kumanda yazihim tusu seklinde gesitli yanitlama segenekleri

sunar.

Diger bilgiler: "Hatayi goster", Sayfa 151

EK FONKS. altindaki hata penceresine

OTOMAT. KAYDETMEYI ETKINLES. yazilim tusu eklenmistir. Bu

yazilim tusunu, meydana geldiklerinde otomatik olarak bir servis

dosyasl olusturan bes adede kadar hata numarasi tanimlamak
icin kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'OTOMAT. KAYDETMEYI ETKINLES. yaziim tusu’,

Sayfa 153

Kumanda sistemi, etkin NC programlarini sadece 10 MB

buyuklUge kadar bir servis dosyasina kaydeder. Daha buyuk

NC programlari kaydedilmez.

Diger bilgiler: 'Servis dosyalarini kaydet', Sayfa 156

Makine Ureticisi opsiyonel makine parametresi CfgClearError

(no. 130200) ile bir NC programi segildiginde veya yeniden

baslatildiginda kumanda sisteminin bekleyen uyari ve hata

mesajlarini otomatik olarak silip silmeyecegini belirler.

CAD Viewer asagidaki sekilde genisletilmistir:

m Freze islemiigin CAD Viewer 6desinde YZ ve ZX calisma
dizlemlerini segebilirsiniz. Bir agilir ment yardimiyla galisma
dizlemini segin.

Diger bilgiler: "CAD-Viewer", Sayfa 335
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Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme

Kul

40

lanici El Kitabi

Yazilim strtimu 18'i yiklemek veya glincellemek igin min.30 GB.
sabit disk boyutuna sahip bir kumandaya ihtiyaciniz vardir.

Program Testi isletim modu asagidaki sekilde genisletilmistir:

® Program Testi modunda kumanda aktif referans noktasini
kullanir.

= HAM PARCA iSLV. MEKAN meniisiine REF. NOK. SIFIR LA
yazilim tusu eklenmistir. Simulasyon igin etkin referans
noktasinin ana eksen degerlerini 0 olarak ayarlamak tzere bu
yazilim tusunu kullanin.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim modlarina DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusu
eklenmistir. Aktif sifir noktasi tablosunu ve aktif dizeltme
tablolarini agmak ve dlizenlemek igin bu yazilim tusunu
kullanabilirsiniz.

Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi
isletim modlarinda GERCEK POZiSYONU KABUL ET diigmesini
kullanarak mevcut konum dederlerini sifir noktasi tablosuna
aktarabilirsiniz.

Kumanda NC fonksiyonu SECTION MONITORING ile

NC programlarini isleyebilir. Bu NC fonksiyonu TNC7'nin

NC programlarina dahil edilebilir ancak TNC 128 tizerinde higbir
islevi yoktur.

Kumanda, NTFS dosya sistemine sahip USB bellekleri destekler.

Kumanda, video dosyalarini agmanizi saglayan Parole adli ek
araci igerir.

Kumanda, sistem dosyalarini ve dosyalar ile klasorleri dosya
yonetimi iginde adin basinda bir nokta ile gizler. Gerekirse
dosyalari GIZLI DOSYALARI GOSTER yazilim tusuyla tekrar
goruntileyebilirsiniz.
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®  Genel durum ekrani asagidaki gibi genisletilmistir:

m  Alet yarigap dlizeltmesi etkin oldugunda kumanda genel
durum alaninda bir sembol gosterir.

B Bir besleme sinirlandirmasi F MAX yazilim tusu yardimiyla
etkinlestirilmisse kumanda genel durum gostergesinde,
besleme degerinin arkasinda bir tnlem isareti gosterir.

B Tarama sistemi tablosunun TYPE sutunu TS 760 giris secgenegi
ile genisletilmistir.
®m Tarama sistemi tablosunun STYLUS sUtununda dlgim

gubugunun seklini tanimlarsiniz. L-TYPE' secerek L-sekilli bir
Olgim gubugu tanimlayin.
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= Alet tablosu asagidaki sekilde genisletilmistir:

42

Asadgidaki alet turleri eklenmistir:
® Yiizey frezesi,MILL_FACE

® Pah makasi, MILL_CHAMFER
= Disk frezesi, MILL_SIDE

Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

B Alet tablosunun RCUTS sutununda bir aletin, orn. doner
kesme plakalarinin, alin tarafindaki kesici ag§iz genisligini

tanimlarsiniz.

m Alet tablosunun LU sttununda bir aletin faydali uzunlugunu
tanimlarsiniz. Faydali uzunluk aletin dongulerdeki dalma

derinligini sinirlandirir.

= Alet tablosunun RN sltununda bir aletin sapinin yaricapini
tanimlarsiniz. Bu, kontrol sisteminin, ornegin serbest

taglanmis ylizeyler veya disk kesiciler igin takimi

simulasyonda dogru sekilde gortintilemesini saglar.
®  Alet tablosunun R_TIP sitununda aletin ucu icin bir yarigap

tanimlarsiniz.

m  Alet tablosunun DB_ID sutununda alet i¢in bir veri
tabani kimligi tanimlarsiniz. Bir makineler arasi alet veri
tabaninda aletlere kendilerine dzel veri tabani kimlikleri
tanimlayabilirsiniz, 6rnedin bir atolye igi. Boylece birden fazla
makinenin aletlerini daha kolay koordine edebilirsiniz.

Alet yonetimi form gorinimuinde, alet ekseninin

gergek konumunu alet uzunlugu olarak aktarmak igin
GERCEK POZISYONU KABUL ET yazilim tusunu kullanabilirsiniz.

POZ. GOS. yazilim tusuyla alet tablosunun gériinimiinii
degistirirsiniz. Kumanda, alet tablosunu pozisyon gostergesiyle

birlikte veya tam ekran olarak gosterir.

NC programini veya alet tablolarini degistirmeden program

akisi sirasinda aletleri duzeltmek icin duzeltme tablolarin
kullanabilirsiniz. Duzeltme tablosu *.tco alet koordinat sisteminde
galisir ve alet aramasindaki dizeltmeye alternatif niteliktedir.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

= Kumanda, TS 760 malzeme tarama sistemini destekler.

= Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Glivenlik duvar ayarlan
HEROS fonksiyonu igin bir link eklendi.

® Harici erisim MOD fonksiyonu altinda Sertifikalr ve anahtarlar
HERQOS fonksiyonu igin bir baglanti eklendi. Bu fonksiyon ile SSH
uzerinden guvenli baglantilar i¢in ayarlari tanimlayabilirsiniz.
= Makine Ureticisi CfgOemlInfo (no. 131700) parametresini
tanimlamissa kumanda Genel bilgiler MOD grubunda Makine
iireticisi bilgisi alanini gosterir.
® HEROS menUsu asagidaki sekilde genisletilmistir:
B HEROS ayarlarinda, kumandanin ekran parlakligini
ayarlayabilirsiniz.
= Ekran goriintiisii ayarlar penceresinde kumandanin
ekran goruntulerini kaydettigi yolu ve dosya adini
tanimlayabilirsiniz. Dosya adi bir yer tutucu icerebilir, ornegin
ardisik numaralandirma icin %N.
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Kullanicr yonetimi asagidaki sekilde genisletilmistir:
m Kullanicr yonetimi etkinse dosya yonetimi, herhangi bir
kullanicr tarafindan erisilebilen genel dizini gortntiler.

imleg genel rehberin zerine getirildiginde kumanda
GENISL. ERISIM HAKLARI yazilim tusunu goriintiler. Bir
dosyanin sahibi, asagidaki kullanicilarin erisim haklarini
dizenlemek icin bu yazilim tusunu kullanabilir:

= Sahibi
® Grup
m Kalan kullanicilar

= useradmin, oem ve sys kullanicilar kullanici yonetimini devre
disi birakabilir.

m Kullanicr yonetimi etkin oldugunda SSH Uzerinden yalnizca
guvenli ag baglantilari olusturabilirsiniz. Kumanda LSV2
baglantilarini seri araylzler (COM1 ve COM?2) ve kullanic
tanimlamasi olmayan ag baglantilari tizerinden otomatik
olarak kilitler. Kullanici yonetimi etkin olmadiginda
kumanda, guvenli olmayan LSV2 veya RPC baglantilarin
da otomatik olarak engeller. Makine Ureticisi, opsiyonel
makine parametreleri allowUnsecureLsv2 (No. 135401) ve
allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin givenli
olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir. Bu
makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur
(135400) iginde yer almaktadir.

m Kullanicr yonetimi etkinken her kullanici igin 6zel agd surdcusu
baglantilarini olusturabilirsiniz. Tek Oturum A¢ma yardimiyla
kumandada oturum agarken ayni zamanda sifrelenmis bir ag
surdcusune baglanabilirsiniz.

= Kullanicr yonetimini yapilandirma sirasinda Oto otrm a¢
fonksiyonuyla kumandanin baglarken otomatik olarak oturum
acacag bir kullanici tanimlayabilirsiniz.

Istege bagli makine parametresi applyCfgLanguage (no.
101305) ile HEROS igletim sisteminin baslatma sirasinda
ncLanguage (no. 101301) makine parametresinin diyalog

dilini benimseyip benimsemeyecegini belirlersiniz. Bu islevi
etkinlestirirseniz yalnizca makine parametrelerindeki diyalog dilini
degistirebilirsiniz.

Istege bagli makine parametresi extendedDiagnosis (no.
124204) ile kumandanin yeniden baslatma sonrasinda grafik
gunlugu verilerini kaydedip kaydetmeyecegini belirleyin. Bu veriler,
grafik sorunlari yaganmasi halinde tanilama amaciyla gereklidir.
CfgTTRectStylus (no. 114300) adli makine parametresi eklendi.

Bu parametreyle dikdortgen prizma seklinde bir tarama elemani
olan bir alet tarama sistemi i¢in ayarlari tanimlayabilirsiniz.
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Degistirilen fonksiyonlar

Kumandanin simulasyonda ham parcayi temsil etmesi i¢in ham
parganin minimum bir boyuta sahip olmasi gerekir. Minimum
boyut, yarigapta ve tim eksenlerde 0,1 mm veya 0,004 ing'tir.
Diger bilgiler: "Ham pargayi tanimlama: BLK FORM ", Sayfa 81
Alet secimi acilir penceresi, aleti alet numarasini kullanarak
¢agirsaniz bile, her zaman NAME sutununun icerigini gosterir.
Diger bilgiler: "Alet verileri;agma", Sayfa 119

FUNCTION S-PULSE fonksiyonu iginde atimli devir sayisi igin alt
ve Ust devir sayisi sinirini FROM-SPEED ve TO-SPEED s6z dizimi
ogeleriyle tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Atimli devir sayist FUNCTION S-PULSE",

Sayfa 297

Degerleri dogrudan NC fonksiyonlarinda TABDATA WRITE,
TABDATA ADD und FN 27: TABWRITE (ISO: D27) girebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Tablo dederlerine erisim ", Sayfa 326

Diger bilgiler: "'FN 27: TABWRITE — Serbestce tanimlanabilir
tabloyu tanimlama", Sayfa 294

M134 veya M135'i doner eksenleri tam olarak durdurmak igin
planlarsaniz kumanda artik hata gostermez. Kumanda bu ek
islevleri yok sayar.

Makine Ureticisinin ek fonksiyonlarinin sayi arali§i 1999'dan
9999'a genigletilmistir.

FN 10 isleviyle de QS parametrelerini ve metinlerini tutarsizliklara
karsi kontrol edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "EGer/ise kararlarinin programlanmast’,
Sayfa 213

FN 16: F-PRINT maske dosyasinda UTF-8 metin kodlamasini
kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre
degerlerini bicimlendirilmis sekilde gikarma", Sayfa 230

Q parametre formUll hesaplama operasyonlarindaki oncelik
degistirildi.

Diger bilgiler: "Hesaplama kurallari’, Sayfa 214

SQL EXECUTE ve SQL SELECT islevlerinde birlestiriimis QS
parametreleri kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: "SQL talimatlariyla tablo erisimleri”, Sayfa 261
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Program calismasi kesintiye ugrarken veya iptal edilirken Q
parametre listesi penceresini kullanilarak 0 ile 99, 200 ile 1199
ve 1400 ile 1999 arasindaki numaralarla Q ve QS parametrelerini
degistirebilirsiniz.

Kumanda siralama penceresinde NC programindaki gibi
kaydirma yapar. Aktif siralama setindeki pozisyonu yazilim
tusuyla tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "NC programlarini siralama’, Sayfa 139

Kumanda, kesim verileri islemcisinde aktif 6lgU birimi mm veya

ing ile hesaplama yapar.

Kesme verileri hesaplayicisinin sonug alanlari ve ¢ap alani

serbestge dizenlenebilir.

Diger bilgiler: "Kesim verileri islemcisi’, Sayfa 144

CAD Viewer asagidaki sekilde genisletilmistir:

= CAD Viewer dahili olarak her zaman mm ile hesaplama yapar.
Ing 6lcd birimini segerseniz CAD Viewer tim dederleri inge
donlstardr.

® Yan ¢ubugu goster simgesini kullanarak liste gortinimda
penceresini ekranin yarisina kadar genisletebilirsiniz.

= Kumanda, 0§Je bilgi penceresinde her zaman X, Y ve Z

alanlarini gosterir. 2D modu etkin oldugunda, kontrol Unitesi Z
koordinatini gri renkte gosterir.

= CAD Viewer ayrica daireleri iki yarim daire igeren makine ile
isleme pozisyonlari olarak da tanir.

® Yazilim segenedi CAD Import.olmadan da malzeme referans
noktasl ve malzeme sifir noktasi bilgilerini bir dosyaya veya
ara bellege kaydedebilirsiniz.

Diger bilgiler: "CAD-Viewer", Sayfa 335

Dlzeltme tablolari *.tco ve *.wco'daki tim sttunlarin giris

alanlarindaki say1 degerleri +/— 999.999 iken +/— 999.9999 olarak

degistirildi.

Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu", Sayfa 322

Hata penceresinde FILTRE yazilim tusu GRUPLAND. olarak

yeniden adlandirildi. Bu yazilim tusu ile kumanda, uyarilar ve hata
mesajlarini gruplandirir.

Diger bilgiler: "GRUPLAND. yazilim tusu’, Sayfa 153
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Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

= OLCUM yazilim tusunu AGIK olarak ayarlarsaniz kumanda
asagidaki ek bilgileri gortintdler:
®  Guncel konumun ylzey oryantasyonu
B Malzeme numarasi
= Malzeme adi
|

Yiksek hiz, disli dondirme dongusu veya ham parca
izlenmesiicin not

= HAM PARGA iSLV. MEKAN meniisiinde bir yazilim tusuyla mevcut
makine durumunu devralabilirsiniz. Kumanda, aktif referans
noktasina ek olarak asagidaki bilgileri de saglar:

= Etkin kinematik
®  FEtkin hareket alanlar
m  Aktif isleme modu
m Aktif hareket sinirlari
B Kumanda vidalar simulasyonda tarali alan seklinde gosterir.
® Simulasyon, alet tablosunun asagidaki sutunlarini dikkate alir:
= R_TIP
= LU
= RN
= Kumanda, Program Testi isletim tirinde asagidaki NC
fonksiyonlarini dikkate alir:
= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL
® Dosya yonetiminde belirlenmis bir gésterge filtresi, kumandanin
yeniden baslatiimasi durumunda bile korunur.

® Dosya turu en az bir prototipe sahip olan bir tablo olusturursaniz
kumanda Tablo bi¢cimini segin penceresini goruntuler.
Kumanda ayrica prototipin mm veya ing olgu birimiyle tanimlanip
tanimlanmadigini da gosterir. Kumanda her iki 6lgum birimini de
gosteriyorsa bir olgum birimi segebilirsiniz.
Makine Ureticisi prototipi tanimlar. Prototip deger igeriyorsa
kumanda degerleri yeni olusturulan tabloya aktarir.
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= END tusuyla bir NC programindan ¢ikarsaniz kumanda dosya
yonetimini agar. imleg, hentiz kapatiimis olan NC programinda
bulunur. END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imleg son
secilen satirda olacak sekilde orijinal NC programini acar. Bu
islem, buyutk dosyalarda zaman gecikmesine neden olabilir.

= Makine Ureticisi, kontura tekrar yaklasildiginda eksenlerin hareket
edecegi sirayl tanimlar.

m Kumanda, kontura tekrar hareket etme sirasinda manuel
eksenleri dikkate alir.

= Kumanda Program akisi tekli timce modunda ham parga
simulasyonunu yalnizca bir NC timcesi olarak yorumlar.

= Kumanda timce ilerlemesinin aglilir penceresinde gerekirse aletin
indeksini gosterir.

B Kumanda sadece Program akisi tekli tiimce ve Program akisi
tiimce takibi modlarinda FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27) ve
FUNCTION FILE islevlerini dikkate alir.

® Ek durum ekrani asagidaki sekilde genisletilmistir:

= Kontrol Unitesi, dahili bir durdurmadan sonra bile ek durum
ekraninin Genel bakis ve LBL sekmelerinde tekrar sayisini
gosterir.

B Kumanda, ek durum gostergesinin TT sekmesinde alet tarama
sisteminin egim agisini ve dikdortgen prizma seklinde tarama
elemanlarina ait bilgileri gosterir.

® Kumanda, Program Testi modunda ekran PROGRAM +
DURUM seklinde bolunmusken ek durum gostergesinin M
sekmesini gosterir.
m El carkinin islevleri agagidaki gibi genisletilmistir:
®  Ekranli, tanimlanabilen en kiguk el ¢arki hiz seviyesi,
maksimum el ¢arki hizinin %0,1'inden %0,01'ine degistirilmistir.

® Bir el carki etkin oldugunda kumanda program akisi esnasinda
ekranda hat beslemesini gosterir. Yalnizca secili eksen hareket
ederse kumanda eksen beslemesini goruntuler.

= Ekranli bir el garki etkinlestirirseniz kumanda otomatik olarak
el garkinin override potansiyometresini etkinlestirir.

=  Manuel isletim ve El girisi ile pozisyonlama modlarinda bir
makro veya bir manuel alet degisimi devam ederken ekranli bir
el garki etkinlestirebilirsiniz.

® Besleme azaltmasiniicin olan F MAX yaziim tusunu agip
kapatabilirsiniz. Tanimlanmis deger korunur.

®m Tarama sistemi tablosunun FMAX sitununun minimum giris
degeri —9999 iken +10 olarak degistirilmistir.

m Alet yonetiminin form gortinimd yalnizca segilen alet tipi igin
gerekli giris alanlarini gosterir.

m  Alet tablosundaki LTOL ve RTOL sutunlarinin maksimum giris
arali@ 0'dan 0,9999 mm'ye kadardan, 0,0000'dan 5,0000 mm'ye
cikarlmistir.

= Alet tablosunun LBREAK ve RBREAK kolonlarinin maksimum giris
arali§ 0'dan 0,9999 mm'ye kadardan, 0,0000'dan 9,0000 mm'ye
cikanlmistir.

® Kumanda artik ITC 750 ek operator istasyonunu
desteklememektedir.

= Kumandaya harici olarak erisim saglandiginda kumanda baslikta
bir sembol gosterir.
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Kumanda, bir baglanti yapilandirmasinin guvenli olup olmadigini
belirtmek igin bir sembol kullanir.

= Hareket sinirlar1t MOD islevinde tanimlanan sinirlar modulo
eksenleri igin de gegerlidir.

B Makine zamanlar1 mod alaninda kumanda sadece Program
calismasi icin program calismasi sirasinda en az bir eksenin
hareket ettigi zamanlari gosterir.

m Teshis fonksiyonlar1 MOD grubu altinda TNCdiag ve Donanim
konfigiirasyonu alanlarina parolasiz ulasilabiliyor.

®  Ag ayarlan penceresinin araylzi degistirildi. A§ konfigtrasyonu
icin Ag baglantilari penceresini kullanin.

m Sertifikalr ve anahtarlar penceresinde, Harici olarak yonetilen
SSH anahtar dosyasi alaninda daha fazla genel SSH anahtari
iceren bir dosya segebilirsiniz. Bu, SSH anahtarlarini kumandaya
aktarmak zorunda kalmadan kullanmaniza olanak tanir.

m  Ag ayarlar penceresinde mevcut a§ yapilandirmalarini disa ve
ice aktarabilirsiniz.
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Caps Lock agikken bir parola veya sifre girmeye basladi§inizda
kumanda bir mesaj gosterir.

Makine Ureticisi, QR parametrelerinin degerlerinin kaydedilecegi
bir yol tanimlayabilir. Degerler TNC stricusinde ise HEROS
NC/PLC Yedekleme islevini kullanarak QR parametrelerini
yedekleyebilirsiniz.

PKI Admin, Gelismis ayarlar sekmesine eklenmistir.

Sunucu sertifikasinin statik IP adresleri igerip igermeyecegini
tanimlayabilir ve iliskili bir CRL dosyasi olmadan baglantilara izin
verebilirsiniz.

Kullanici yonetimi asagidaki sekilde genisletilmistir:
m Kullanicr yonetimi etkin ise Liberating motion isletim modu

NC.OPModeManual hakkini, yani en azindan NC.Programmer
rolinu gerektirir.

= Kullanicr yonetimini yapilandirma sirasinda Windows
etki alaninda oturum agma fonksiyonunu kullanirsaniz
LDAPs kullan onay kutusu yardimiyla guvenli bir baglant
kurabilirsiniz.

m Kullanicr yonetimi etkin degilken orn. SSH Gzerinden bir
uzaktan oturum agma islemi gerceklesirse kumanda buna
otomatik olarak HEROS.LegacyUserNoCtrlfct roltnd verir.

m Kullanicr yonetimini devre disi birakir ve Mevcut kullanici
veritabanlarinin silinmesi onay kutusunu aktif olarak
isaretlerseniz kumanda ayrica TNC: surtctsundeki .nhome
klasorunu de siler.

m BT yoneticiniz, Windows etki alanina baglanmayi
kolaylastirmak icin bir 6zellik kullanicisi ayarlayabilir.

= Kumandayl Windows etki alanina bagladiysaniz diger
kumandalar icin gerekli yapilandirmalari verebilirsiniz.

spindleDisplay (no. 100807) adli makine parametresi gelistirildi.
Kumanda ek durum gostergesinin Genl bakis sekmesindeki mil
pozisyonunu adimlamali mil modunda da gosterebilir.

displayPace (no. 101000) makine parametresinin giris aralig
genisletildi. Eksenlerin minimum goruntuleme adimi 0,000001°
veya mm'dir.

Kullanicr yonetimi etkin olmadi§inda kumanda, glvenli olmayan
LSV2 veya RPC baglantilarini da otomatik olarak engeller. Makine
dreticisi, opsiyonel makine parametreleri allowUnsecureLsv2
(No. 135401) ve allowUnsecureRpc (No. 135402) ile kumandanin
guvenli olmayan baglantilara izin verip vermedigini belirleyebilir.
Bu makine parametreleri veri nesnesi CCfgDncAllowUnsecur
(135400) iginde yer almaktadir.

Kontrol cihazi glvenli olmayan bir baglanti tespit ederse bilgileri
goruntuler.

Makine parametresi CfgStretchFilter (No. 201100) kaldirilmustir.
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Degistirilmis dongii fonksiyonlari 77184x-18

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis

Onceki yazilim strimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakig ek
dokimantasyonunda aciklanmistir. Bu dokiimana ihtiyac
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 1322088-xx

12 PGM CALL déngiisiinde (DIN/ISO: G39), SOZDIZiMi

yazilim tusunu kullanarak gift tirnak isareti arasindaki yollari
ayarlayabilirsiniz. Klasorlerin ve dosyalarin ayrilmasi igin yollarin
icerisinde hem \ hem de / kullanabilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Dongl 12 PGM CALL ", Sayfa 476

Dongler 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) ve 204 GERIYE
DUSURULMESI (DIN/ISO: G204) isleme sonunda dongi
baslangicindan onceki mil durumunu geri yukler.

Diger bilgiler: "'Dongl 202 CEVIR ', Sayfa 385

Diger bilgiler: 'Dongl 204 GERIYE DUSURULMESI ", Sayfa 395
Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205)
parametre Q373 YLSM BSLSDN TLSL KLR ile genisletilmigtir.
Bu parametrede bir talas kaldirma sonrasinda onde tutma
mesafesine tekrar yaklagsma igin beslemeyi tanimlarsiniz.
Diger bilgiler: 'Dongii 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 399

205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205) ve 241 TEK AGIZ
DELME DRN. (DIN/ISO: G241) dongdleri, Q379 BASLANGIC
NOKTASI parametresini kontrol eder. Basglangic noktasinin degeri
Q201 DERINLIK parametresinin dederine esit veya bu dederden
buylkse kumandada bir hata gorintdlenir.
Diger bilgiler: "'Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 399
Diger bilgiler: "'Dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 407
241 TEK AGIZ DELME DRN. dongusindeki Q429 SOGUTUCU
ACIK ve Q430 SOGUTUCU KAPALI parametreleri (DIN/ISO:
G241) genisletilmistir. Bir kullanici makrosu igin bir yol
tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Dongli 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 407
On delme capini dikkate almak icin dongii 240 MERKEZLEME
(DIN/1SO: G240) genisletildi.
Asadidaki parametreler eklenmistir:
= Q342 ON DELME CAPI
®= Q253 BESLEME POZISYONL.: Tanimli Q342 parametresinde,
derinlestirilen baslangi¢ noktasina stirmek igin besleme
Diger bilgiler: 'Dongl 240 MERKEZLEME ", Sayfa 376
Makine Ureticisi 220 ORNEK DAIRE (I1SO: G220) ve 221 ORNEK
HATLAR (ISO: G221) dongilerini gizleyebilir. Tercihen PATTERN
DEF islevini kullanin.

Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 353

233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO: G233) donglstinde Q350
frezeleme yontne dik bir sinir programladi§inizda kumanda,
ylUzeyi sinirsiz yonde alet yarigap! kadar genigletir. Bu,
kumandanin tanimlanan ytzeyi, alet yaricapindan kaynakli
malzeme kalintisi birakmadan tamamen islemesini saglar. Q220
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kose yarigapl parametresi tanimlanmissa kumanda yuzeyi alet
yaricapina ek olarak bu deger kadar uzatir.
Diger bilgiler: 'Dongl 233 SATIH FREZELEME ", Sayfa 448

® Q389 parametresi, 233 PLANLI FREZELEME (DIN/ISO: G233)
dongusunde 2 veya 3 degeriyle tanimlanirsa ve ayrica bir yanal
sinir tanimlanirsa kumanda Q207 FREZE BESLEMESI ile bir yayda
kontura dogru veya konturdan hareket eder.
Diger bilgiler: "'Dongl 233 SATIH FREZELEME ", Sayfa 448

® Dongu 253 YIV FREZELEME alet tablosundaki RCUTS sitununda
tanimlanan bir kesim genisligini denetler. Merkezden kesme
yapmayan bir aletin alin tarafina yerlesmesi halinde kumanda bir
hata gosterir.
Diger bilgiler: 'Dongl 253 YIV FREZELEME ", Sayfa 436

® Dongu 251 DIKDORTGEN CEP daldirma yolunu hesaplarken
RCUTS sutununda tanimlanan kesim genisligini dikkate alr.

Diger bilgiler: 'Dongl 251 DIKDORTGEN CEP ", Sayfa 431
® Alet tablosunun LU sitununda tanimlanan kullanim uzunlugu
derinlikten disukse kumanda bir hata gortntuler.
Asagidaki donguler LU kullanim uzunlugunu denetler:
B Tdm delme islemi donguleri
= TUm kilavuz gekme islemesi dongileri
B TUm cep ve pim igleme donguleri

® DOngli 480 TT KALIBRE ETME (DIN/ISO: G480) ve 484 IR
TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484, Segenek no. 17) ile kare
seklinde tarama elemanlari olan bir alet tarama sistemini kalibre
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dongti 480 TT KALIBRE ETME (Segenek no. 17)",
Sayfa 491

Diger bilgiler: "Dongli 484 IR TT KALIBRE ET (Segenek no. 17)",
Sayfa 493

® DOngli 484 IR TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) parametre
Q523 TT-POSITION ile genisletildi. Bu parametrede alet
tarama sisteminin pozisyonunu tanimlayabilirsiniz ve
gerekirse kalibrasyondan sonra pozisyonu centerPos makine
parametresine yazdirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dongli 484 IR TT KALIBRE ET (Segenek no. 17)",
Sayfa 493

= DOngl 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483, Segenek no. 17)
aletlerin donudsu sirasinda once alet uzunlugunu ardindan da
aletin yaricapini olger.
Diger bilgiler: 'Dongii 483 OLCME ALETI(Segenek no. 17)",
Sayfa 502

®  Opsiyonel makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607)
ile makine Ureticisi, izin verilen maksimum ag¢i toleransini
tanimlar.
Diger bilgiler: "Aleti 0 uzunlugu ile dlgun", Sayfa 487

®  Makine Ureticisi, istege bagli makine parametresiyle calPosType
(No. 122606) kumandanin kalibrasyon ve olgiim sirasinda paralel
eksenlerin konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba
katip katmadigini tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi
bir degisiklik olabilir.
Diger bilgiler: "Makine parametrelerini ayarlama", Sayfa 488
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ilk adimlar | Genel bakis

2.1 Genel bakis

Bu bolim size, kumandanin onemli kullanimlarini suratle
o6grenmek icin yardimei olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,
yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.

Bu bollim asagidaki konularr icerir:

B Makinenin agilmasi

B Malzemeyi programlama

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

m  Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin dlzenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi
Malzemenin islenmesi

54
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike! ‘
Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik ; 0,000
tehlikeler s6z konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik —
alanlar ozellikle kalp pili kullanan ve implant bulunan kisiler igin ==
tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla tehlike baglar! 4
. . . . . = [som [
> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir & Lo — R G
> Guvenlik uyarilari ve guvenlik sembolleri dikkate alinmali ve = 100% 5-OVR e
Izlenmelldlr ~ 100% ,FVOVH _L,IMIT il ‘,,, = ,,
.. . . M s F FONKS1YON Vor-«(_'r'g:. V:BLI.EJSH
> Guvenlik tertibatlar kullaniimalidir H il Ky

Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatiimasi ve referans noktalarinin
calistinimasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

Makineyi calistirmak igin asagidaki sekilde hareket edin:
» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin

> Kumanda igletim sistemini baslatir. Bu islem birkag dakika
alabilir.

> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.
» Tusa CE basin
> Kumanda, PLC programini donusturur.
» Kontrol gerilimini agin
@ > Kumanda Manuel isletim tiriindedir.

Makinenize bagli olarak NC programlarini islemek igin
baska adimlar gereklidir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Makinenin agilmasi
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi
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2.3 ilk kismi programlama

isletim tiirii segimi
Sadece Programlama isletim tiriinde NC programlari olusturabilir-
siniz:
@ > Isletim trleri tusuna basin
> Kumanda Programlama isletim tlrtne geger.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

= igletim tirleri
Diger bilgiler: "Programlama’, Sayfa 74

Kumandanin onemli kumanda elemanlari

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari
ent Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
=] Diyalog sorusuna gegin
END Diyalogu 6nceden sonlandirin
e Diyalogu bitirin, girisleri iptal edin
D Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari

sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
®  NC programlari olusturma ve degistirme
Diger bilgiler: "NC programinin dizenlenmesi", Sayfa 88
® Tuslara genel bakis
Diger bilgiler: "Kumanda ile ilgili kumanda elemanlari’, Sayfa 2
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Yeni NC programi agma / dosya yonetimi

Yeni bir NC programi olusturmak icin su sekilde hareket edin: [Eanies Feieein @ rzooenians =

» PGM MGT tusuna basin S [
Kumanda, dosya yonetimini acar. i
Kumandanin dosya yonetimi, Windows Explorer i o m—ET

20 tneguide Exta.n s21 19.05-2016 13:21:18

541 M 19-05-2018 13:21:18
259K 19.05.2018 13:21:18
451K 18-05-2018 13:21:18

ile bilgisayardaki dosya yonetimine benzer
yapidadir. Dosya yonetimiyle, kumanda dahili
hafizasindaki veriler yonetilir.

> Klasor segin

8778 19-05-2018 13:24:18
4885 + 19-08-2018 13:21:18

» GOTO tusuna basin S e

‘ ‘ T T B W O
> Kumanda acllir pencerede bir ekran klavyesi agar. t U (250 [
» .Huzantisina sahip herhangi bir dosya adi girin

Nt > ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, yeni NC programinin 8lgu birimini
sorar.

» MM veya INC olarak istenen 6lcii biriminin yazilim
tusuna basin

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "'Dosya yonetimi", Sayfa 94
B Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme', Sayfa 80
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Ham pargayi tanimlama

Yeni bir NC programi agtiysaniz bir ham parga tanimlayabilirsiniz. Bir
kdpd, her biri segili referans noktasina bagl MIN ve MAKS noktalarini
girerek tanimlarsiniz.

Yazilim tusuyla istenen ham parca sekli secildikten sonra kumanda,
otomatik olarak ham parca tanimlamasini acar ve gerekli ham parca
verilerini sorgular.

Dikdortgen ham parcayi tanimlamak igin su sekilde hareket edin:

>
>

istenen dikdortgen ham parga seklinin yazilim tusuna basin

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

Ham parca tanimi: Minimum X: Referans noktasina bagl olarak
ham parcanin en kiguk X koordinatini girin, orn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimi: Minimum Y: Referans noktasina bagli olarak
ham parganin en kiguk Y koordinatini girin, orn. O, ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimi: Minimum Z: Referans noktasina badli olarak
ham parganin en kiguk Z koordinatini girin, orn. -40, ENT tusuyla
onaylayin

Ham parca tanimi: Maksimum X: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk X koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimi: Maksimum Y: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en biylk Y koordinatini girin, orn. 100, ENT
tusuyla onaylayin

Ham parca tanimi: Maksimum Z: Referans noktasina bagli
olarak ham parganin en buyuk Z koordinatini girin, orn. 0, ENT
tusuyla onaylayin

Kumanda, diyalogu sonlandirir.

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN
DEF.

X veY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirimis olarak
kullanilabilir.

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 detayh bilgiler

58

Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni NC programini agma", Sayfa 83

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Manuel istetim | Brrogramiama

1
o>

HHNNHEN

MAX

100

100
MIN
0
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Program yapisi

NC programlari daima olabildigince ayni yapida olmalidir. Bu genel
bakisi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur iglemlerinde tavsiye edilen program yapisi
Ornek

—

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama
Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma duzleminde kontur baslangig noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

Alet ekseninde malzeme lizerinden ya da dogrudan derinlige 6n
konumlandirma yapin, ihtiyag halinde sogutucu maddeyi devreye
alin

Kontura yaklasma

Kontur isleme

Konturdan ayriima

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Kontur programlamasi
Diger bilgiler: "NC programinda alet hareketleri', Sayfa 126

w N

(@] ~

(ool NN e))
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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, mili devreye alma

Galisma pozisyonlari tanimlama

Calisma dongusu tanimlama

Dongu gagdirma, sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma
Bu konu hakkinda detayli bilgiler

B DOngl programlamasi
Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakis", Sayfa 339

ook wN =

Basit kontur programlamasi

Sagda gosterilen konturu 5 mm derinlikte bir kez tamamen
frezelemelisiniz. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz.

Fonksiyon tusu ile bir NC tiimcesini agtiktan sonra kumanda, baslik
satirindaki tiim verileri diyalog olarak sorgular.

Konturu programlamak igin su sekilde hareket edin:

(o)}
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Alet ¢agir
TOOL CALL tusuna basin
» Alet verilerini girin, or. alet numarasi 16
Nt ENT tusuyla onaylayin

v

v

Z alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
Mil devir sayisini girin, r. 6500

END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

v v . v Vv

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

@ Kumanda iglevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. érnek tanimi PATTERN
DEF.

Xve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Aleti geri gekme

» Z eksen tusuna basin

» Serbest hareket degerini girin, 6r. 250 mm

ENT » ENT tusuna basin
» Yarigcap dlzeltme sirasinda ENT tusuna basin
> Kumanda RO, yarigap duzeltme yok 6gesini
devralrr.
» Besleme F sirasinda ENT tusuna basin

> Kumanda FMAX 6desini devralrr.

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M3, mili
devreye alma

END » END tusuna basin
> Kumanda hareket timcesini kaydeder.
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Calisma diizlemindeki alet i¢in 6n konumlandirma yapin

X

ENT

4

END
o

z

m m m m m
4 4 z
5 5 5 5 5

END
m]

>

X eksen tusuna basin

> Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.

v vV v VYVYy VvV VVvV¥YVYy

VvV Vv vV VvV VvV VY

-20 mm
ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 6gesini devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

END tusuna basin

Kumanda hareket timcesini kaydeder.

Y eksen tusuna basin

Hareket ettirilecek konum igin degeri girin, or.
-20 mm

ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 6gesini devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin

END tusuna basin

Kumanda hareket timcesini kaydeder.

Aletin derinlikte 6n konumlandirilmasi

5]

ENT

I

EN

>

Z eksen tusuna basin

» Hareket ettirilecek konum icin degeri girin, or.

-5mm
ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Konumlandirma beslemesi i¢in degeri girin, Or.

3000 mm/dk

» ENT tusuna basin
» Sogutucu maddeyi devreye almak igin M ek

fonksiyonunu girin, or. M8
END tusuna basin

> Kumanda hareket timcesini kaydeder.

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

Kontur isleme
» Xeksen tusuna basin

ENT

N

END
m]

HII

EN

5

R

i

END
o

v

kontur noktasinin X koordinatini girin, or. X 5
ENT tusuna basin

R- yaziim tusuna basin

> Kumanda, hareket yolunu alet yaricapi kadar

vV v v Vv VvY

kisaltir.

Konumlandirma beslemesi igin degeri girin, or.
700 mm/dk

ENT tusuna basin

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin
END tusuna basin

Kumanda hareket timcesini kaydeder.
Y eksen tusuna basin

kontur noktasinin dedisen koordinatlarini girin,
or.Y 95

ENT tusuna basin

R+ yazilim tusuna basin

END tusuna basin
Kumanda, degistirilmis degeri devralir ve bir

onceki NC tuimcesine ait diger tum bilgileri korur.

» Xeksen tusuna basin

kontur noktasinin degisen koordinatini girin, or.

X 95
ENT tusuna basin

R+ yazilim tusuna basin

END tusuna basin

Y eksen tusuna basin

kontur noktasinin degisen koordinatlarini girin,
or.Y5

ENT tusuna basin

R+ yazilim tusuna basin

END tusuna basin
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Konturu tamamlayin ve konturdan ayrilin

>

x|

]
+

= &
v

X eksen tusuna basin

kontur noktasinin X koordinatini girin
ENT tusuna basin
R+ yazilim tusuna basin

END tusuna basin

X eksen tusuna basin

» Hareket ettirilecek konum igin degeri girin, or.

EN

5

END | 4
a

. Z
z
5

-20 mm
ENT tusuna basin

Yarigap duzeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralrr.

Konumlandirma beslemesi igin deg@eri girin, or.
3000 mm/dk

ENT tusuna basin

» Sogutucu maddeyi devre disi birakmak igin M ek

fonksiyonunu girin, 6r. M9
END tusuna basin

> Kumanda, uzaklagsma hareketini kaydeder.

Aleti geri gekme

>
>
>

5]

ENT

ENT

I
oz
o

v

Z eksen tusuna basin
Serbest hareket degerini girin, 6r. 250 mm
ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin

Kumanda RO, yarigap dlizeltme yok 6gesini
devralir.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 6gesini devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, 6r. M30,
program sonu

END tusuna basin

Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Yeni NC programi olusturma

Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme', Sayfa 80
m Programlanabilir besleme turleri

Diger bilgiler: "Olasi besleme girisleri", Sayfa 86

= Alet yarigap dizeltmesi
Diger bilgiler: "Alet yarigapi diizeltme", Sayfa 123

Ek fonksiyonlar M

Diger bilgiler: "Program akisi kontrolu, mil ve sogutucu madde
icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 167

ilk adimlar | ilk kismi programlama
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Dongii programinin olusturulmasi

Sagdaki resimde gosterilen delikleri (derinlik 20 mm) standart bir
delme dongustyle olusturmaniz gerekir. Ham parga tanimini zaten
olusturdunuz.

Alet ¢agir
» TOOL CALL tusuna basin Yi
Alet verilerini girin, or. alet numarasi 5 100
Nt » ENT tusuyla onaylayin % o o
Nt » Z alet eksenini ENT tusuyla onaylayin
» Mil devir sayisini girin, 6r. 4500
» END tusuna basin
> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.
10 D D
4»@ o=
" 10 20 5090700 N
Aleti geri gekme
» Z eksen tusuna basin [Eianer seietin @ rroorantana = 3
Serbest hareket degerini girin, or. 250 mm
» ENT tusuna basin
» Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin i
> Kumanda RO, yarigap diizeltme yok d6gesini '
devralr. 1
Nt » Besleme F sirasinda ENT tusuna basin |
Kumanda FMAX 6desini devralir. I
» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, or. M3, mili
devreye alma
Eno » END tusuna basin
> Kumanda hareket timcesini kaydeder.
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Ornegi tamimlayin
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT
> Kumanda, 6zel fonksiyonlara sahip yazilim tusu
gubugunu acar.

» KONTUR/- NOKTASI iSLEME yazilim tusuna basin
ISLEME

p— » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
NOKTA » NOKTA yazilim tusuna basin

» ik pozisyonun koordinatlarini girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

v

ENT

ENT tusuna basin

Kumanda, bir sonraki pozisyon igin diyalogu agar.
Koordinatlari girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

TUm pozisyonlarin koordinatlarini girin

END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

ENT

ENT

END
o

VvV VvV vV vV VY

Dongii tanimlama
cveL » CYCL DEF tusuna basin

DEF

» DELME/ DiSLISi yazilim tusuna basin

DELME/
pigList

200 200 yazilim tusuna basin

Kumanda, dongu tanimlamasi diyalogunu baslatir.
DAngu parametresini girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, ilgili dongl parametresinin gosterildigi
bir grafik gortntuler.

ENT

VvV vV.v.V YV

Dongii gagirma
cveL » CYCL CALL tusuna basin

CALL

CYCLE
CALL
PAT

CYCLE CALL PAT yazilim tusuna basin

v

ENT tusuna basin

Kumanda FMAX 6gesini devralir.
Gerekirse M ek fonksiyonunu girin
END tusuna basin

Kumanda, NC timcesini kaydeder.

ENT

END

VvV vV.vV.V YV

H
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Aleti geri cekme
- » Z eksen tusuna basin
> Serbest hareket dederini girin, 6r. 250 mm
Nt > ENT tusuna basin

Yarigap dizeltme sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda RO 6gesini devralir.

Besleme F sirasinda ENT tusuna basin
Kumanda FMAX 0gesini devralir.

M ek fonksiyonunu girin, 6r. program sonu igin
M30

END tusuna basin

Kumanda, hareket timcesini kaydeder ve NC
programini sonlandirir.

P
S
vVV VYV Yy

END

H
v

v

Ornek

Ham parca tanimi
Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme, mili devreye alma

Galisma pozisyonlarini tanimlayin

Dongu tanimlama

Sogutucu madde devrede, dongi ¢gadirma

Aleti hareket ettirme, program sonu

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme', Sayfa 80

® DOngl programlamasi
Diger bilgiler: "Esaslar/ Genel bakis", Sayfa 339
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3.1 TNC128

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

Kumanda paneli ve ekran gorinimda agik bir sekilde dizenlenmistir;
boylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin

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

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 agildiginda hata mesaji veya ERROR tlimceleri
olarak isaretlenir.

Temel ilkeler | TNC 128
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3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda 12,1 in¢'lik bir ekranla birlikte teslim edilir. °
Sagdaki sekilde, ekrana ait kullanim elemanlan gosterilir:

HEIDENHAIN

1 Baslk

Kumanda acikken, ekran baslikta secilen isletim turleri goste-
rilir: Makine isletim turleri solda ve programlama isletim turle-
ri sagda. Baslik satirinin daha buyuk alaninda, ekranin gosterdi-
i isletim tdru yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri
gosterilir.

4 | w-§.3_ @ == 4 e
2 Yazihim tuslari 5 ) ) ” @- ;lg@ 2 \:‘Jf{\\lz. f‘-;l:m‘Igi.'ﬁ
Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu = ¥ 5
cubugu ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kulla- N %%%g%%: ®
narak segin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yaziim tusu . ’f\ FEECEEEE @

gubugu Uzerinden yazilim tusu cubuk sayisini gosterir, bu
cubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tuslari ile
segilebilir. Aktif yazilim tusu gubugu, mavi isikli gubuk olarak
gosterilir

Yazilim tusu segim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran dizeninin belirlenmesi

Makine igletim tdrleri, programlama isletim tirleri ve Gglncu
masaustu igin ekran degistirme tusu

Makine Ureticisi yazilim tuglari igin yazilim tusu segim tuslari

8 Makine dreticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu Ust karakter
tuslarn

9 USB baglantisi

[« SN %) B N V)

~N

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici ekran bolmesini seger. Kumanda, or. Programlama isletim
tdrinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu sirada sa§
pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi gosterir. Alternatif
olarak, sag pencerede program siralamasi da gosterilir veya sadece
blyuk bir pencerede NC programi gdsterilir. Kumandanin hangi
pencereleri gorlnttleyebilecedi, secilen isletim tlrine baghdir.

Ekran dizeninin belirlenmesi:

» Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu cubugu,
olasi ekran dtzenlerini gosterir
Diger bilgiler: "Isletim turleri", Sayfa 74
» Ekran duzenini yazihm tusuyla segin

PROGRAM
+
GRAFIK
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Kumanda alani

TNC 128, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilebilir.

1

2

No o b~

Makine kumanda paneli
Ayrintili bilgi: Makine el kitabi

Dosya yonetimi
Hesap makinesi
MOD Fonksiyonu

= HELP Fonksiyonu =
. R . - e e gl . = ][ () =

B Hata mesajlarinin goruntudlenmesi kBl E

o I o ) i E ses  sesw
= Ekrani iki igletim tiirli arasinda degistirme 1@ BER B BEE - EsEE
Programlama isletim tirleri © BEO0DOE @ ©

L A BEESsEEE o :

Makine isletim tirleri @ (| PEEOm;EE ®

Programlama diyaloglarinin agiimasi

ol ®

Navigasyon tuslarn ve GOTO atlama talimati

Sayi girisi, konumlandirma ctimlelerinin eksen segimi ve
programlamasi

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart kumanda
panelini kullanmaz.

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

72
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Temizleme
Klavye Unitesini temizlemeden once kumandayi kapatin.

BILGI

Dikkat, maddi hasar tehlikesi

Yanlis temizleme ve temizleme prosedurleri klavye Unitesine veya
parcalarina zarar verebilir.
> Sadece izin verilen temizlik maddelerini kullanin

> Temiz, tUy birakmayan bir temizlik bezi kullanarak temizlik
maddesi uygulayin

Klavye Unitesi igin agagidaki temizlik maddelerine izin verilir:

®  Anyonik ylzey aktif maddeler igeren temizlik maddesi

= |yonik olmayan yiizey aktif maddeler iceren temizlik maddeleri
Klavye Unitesi igin agsagidaki temizlik maddeleri yasaktir:

Makine temizleyici

Aseton

Agresif solvent

Ovma maddesi

Basingli hava

Buharli hava enjektord

0 Is eldivenleri kullanarak klavye biriminde kirlenmeyi dnleyin.

Klavye birimi bir iztopu igeriyorsa yalnizca dlzgun galismiyorsa
temizlemeniz gerekir.

Gerekirse bir iztopunu asagidaki gibi temizleyin:

Kumandayi kapatin

Cekme halkasini saat yonunun tersine 100° gevirin

Cikarilabilir gekme halkasi gevrildiginde klavye Unitesinden kalkar.
Cekme halkasini gikarin

Bilyeyi ¢ikarin

Kabuk alanindaki kumu, talaslari ve tozu dikkatlice temizleyin

vV vVvyVvYyYyysy

Kabuk alanindaki gizikler, islevselligi olumsuz yonde
etkileyebilir veya engelleyebilir.

> Bir temizlik bezine az miktarda temizlik maddesi uygulayin

> Higbir iz veya leke gorinmeyene kadar kabuk alanini bezle
dikkatlice silin
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3.3 igletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el garki

Temel ilkeler | igletim tiirleri

Manuel isletim isletim tiirinde makine ayarlarini yaparsiniz. [@vanver oot

e EJProgzanana 3
. . L »
Makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirarak referans
noktalarini belirleyebilirsiniz. E— .
El. carki isletim tlrd makine eksenlerinin elektronik bir el carki HR ile - TS !
manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler. +500.000 = l
e ——— e il
Ekran diizeni igin yazilim tuslar " v |
Yazilmtusu  Pencere s “ o ]
Pozisyonlar = o W
POZISYON 100% F-OVR  LIMIT 1 B o
vl s e e | -
Poztsyon Sol: Pozisyonlar, Sagd: Durum Gostergesi
DURUM
POZISYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME

El girisi ile pozisyonlama

Bu isletim turtnde basit yontem hareketleri programlanabilir, orn.

El girisi ile pozisyonlama

e BYProgram Testi

o

L

ylzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma. ot bt N SO
— - " A
Ekran diizeni igin yazilim tuslan E o T U o™ e [ :
Yazihmtusu  Pencere " l
», % Y
NC programi Ir== I
PROGRAM — = rep -
I N - ) [x T +0.000] e v
PROGRAU Sol: NC programli, Sag: Durum Gostergesi v |
5 +500. 000 | P @
U e e
— » e I I T
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme | | e P
MALZEME
Programlama
Bu isletim turtnde NC programlarinizi olusturursunuz. [Evanier Tstetin @ rroprantana e NT
TS .. .. ' . S
Programlamada ¢ok yonli destek ve tamamlama; farkli dongtiler ve e
Q parametre fonksiyonlarini sunar. istege gére programlama grafigi, g =
programlanmig hareket yollarini gosterir. R R B
Ekran diizeni igin yazilim tuslari : §
! o 4
Yazihmtusu  Pencere :
NC programi = oEe :
PROGRAM 2. GUVENLIK WES E
oo Sol: NC programl, sag: program siralamasi LT DT ] e e |
OYE =] L
PROGRAN Sol: NC programi, sag: programlama grafigi
GRAFIK
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Program Testi

Kumanda, or. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik

BPrcgram Testl &‘CJ

veya yanlis bilgileri ve ¢calisma alanindaki ihlalleri tespit etmek igin i
NC programlarinin ve program bolimlerinin Program Testi isletim i
tlriinde similasyonunu yapar. Simiilasyon, grafik olarak farkli T o i el 3 e
gorindmlerle desteklenir. " o e
Ekran diizeni igin yazilim tuslan =
Yazilmtusu  Pencere
NC programi '
PROGRAM 7 X40 RO [UiAX M99 f
— - . : [ i
PROGRAU Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
Tumce sirasi program akigi ve tekil tiimce program akisi
Program akis1 tiimce takibi isletim tiriinde kumanda, bir [E3Prooran akiss tumoo takavy
NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmis e e s |
bir kesintiye kadar surdUrUr. Bir kesintiden sonra program akisini = ‘
tekrar strdurebilirsiniz. o rom ox e’ v e
Program akisi tekli tiimce isletim tlrinde her NC timcesini T I
NC baslat tusuyla teker teker baglatirsiniz. Nokta desen dongdileri e e
ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan sonra durur. e e -
Ham parga simulasyonunu bir NC timcesi olarak yorumlanir. T = ‘
. e s +0.000
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslar +500.000 )
Mod . NOMIN @0 1o S0 ON |
Yaz"lm tusu Pencere (Toagave. | ,,:‘;:““"‘" YaN == AN :w::amlsl i ALET
§ TLE LY |
NC programi
PROGRAM
| procaay Sol: NC programi, Sag: siralama
OYE
PROGRA Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
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3.4 NC esaslarn

Yol dl¢iim cihazlar ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol dlgim cihazlari yer alir. Dogrusal eksenlere genel olarak
uzunluk 6lgim cihazlari.

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

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki duizen kaybolur. Bu duzeni tekrar
olusturmak igin artan yol dlgim cihazlar referans isaretlerine
sahiptir. Bir referans isareti gegisinde kumanda, makineye sabit bir
referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Boylece kumanda,
guncel makine pozisyonu igin gercek pozisyon duzenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk dlgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm.

Mutlak olgim cihazlarinda, baslatildiktan sonra kumandaya kesin
bir pozisyon degeri aktarilir. Bu nedenle makine eksenlerini hareket
ettirmeden gergek pozisyon ve makine kizak pozisyonu arasindaki
dizen, agllma isleminden hemen sonra tekrar olusturulur.

Referans sistemi

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

Dik agil referans sisteminde (kartezyen koordinat sistemi) X, Y ve
Z eksenleri olarak Ug yon belirlenmistir. Eksenler daima birbirine
dik durur ve bir noktada, sifir noktasinda kesisirler. Bir koordinat,
bu yonlerden birinde sifir noktasina olan mesafeyi verir. Boylece
bir pozisyon, diizlemde iki koordinat ile ve hacimde ¢ koordinat ile
tanimlanir.

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

Temel ilkeler | NC esaslari

X (2Y)

z
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Freze makinelerinde referans sistemi

Freze makinesindeki bir malzemenin islenmesinde genel olarak
dik acili koordinat sistemi referans alinir. Sagdaki resim, dik agili
koordinat sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gosterir.

Sag eldeki g parmak kurali, hatirlama igin destek olarak gorev yapar:

Orta parmak malzemeden alete dogru giden alet ekseni yonunu
gosteriyorsa orta parmak Z+ yonund, bas parmak X+ yoninu ve
isaret parmag! Y+ yonunu 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 gore dizenini
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
duzenlenmesi, ana eksenin ve yan eksenin duzeni agisindan
belirleyicidir.

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y 7
Y 7 X
Z X Y

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

XveY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.
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Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari
Bir pozisyonun koordinatlari, koordinat sifir noktasini (bagnokta) Y
baz aliyorsa bunlar kesin koordinatlar olarak tanimlanmustir.
Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlariyla agikga
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatl delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 3
X=10mm X=30mm X =50 mm
Y=10mm Y =20mm Y =30 mm X
Artan malzeme pozisyonlari Y
Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak gérev
alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,
program olusturmadaki olglyd, ayni zamanda en son ve devami y
olan, aletin gevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon o
arasindaki olgliyd verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir dlgusu 1
olarak da tanimlanir. S
Artan bir olgiyU bir | fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz. R
.. o
Ornek 2: Artan koordinatl delikler ]
X

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X=10mm

Y =10 mm

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

Y=10mm Y =10 mm
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Referans noktasinin segilmesi

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formul elemanini kesin
referans noktasi (sifir noktasl) olarak verir, gogunlukla bir malzeme
kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda, malzemeyi 6nce
makine eksenine yonlendirin ve aleti her eksen igin malzemenin
bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon igin kumanda gostergesini
sifira veya 6nceden girilen bir pozisyon degerine gore belirleyin.
Boylece malzemeyi kumanda gostergesi veya NC programiniz igin
gegerli olacak referans sistemine atarsiniz.

Malzeme gizimi bagil referans noktalari belirtiyorsa koordinat
donustirme dongulerini kullanin.

Diger bilgiler: 'Dongl 7 SIFIR NOKTASI ", Sayfa 463

Bir malzeme ¢izimi NC'ye gore dlgllmediyse bir pozisyonu veya
bir malzeme kosesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin dlguleri belirlenebilir.
Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Ornek

Malzeme semasi, 6lgimleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan
kesin bir referans noktasina baglh delikleri (1 ila 4 arasinda) gosterir.
Delikler (5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina sahip olan
rolatif bir referans noktasina baglidir. Bir Sifir noktasi kaydirmasi
ile sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750 pozisyonuna
kaydirabilirsiniz, bdylece delikleri (5 ila 7) baska 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 Acik Metin
Bir NC programi, bir NC timcesi sirasindan olusur. Sagdaki resim bir
NC timcesinin elemanlarini gosterir.

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

Bir NC programinin ilk NC timcesi BEGIN PGM, programin adi ve
gegerli olcu birimiyle tanimlanmistir.

Sonraki NC tiimceleri su konular hakkinda bilgi icerir: Kelimeler
B ham par¢a

Alet cagirmalari

Bir guivenlik pozisyonunun galistiriimasi

Besleme ve devirler

hareketler, donguler ve diger fonksiyonlar

Bir NC programinin son NC timcesi END PGM, programin adi ve
gegerli 6lgu birimiyle tanimlanmistir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

10 (X+10 RO F100 M3

Tdmce numarasi

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolU gergeklestirmez. Bir alet degistirme sonrasindaki
yaklasma 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 ®m Ham parga tanimi sadece, NC programini grafik olarak
test etmek isterseniz gereklidir!

®  Kumandanin simulasyonda ham parcayi temsil etmesi
icin ham parganin minimum bir boyuta sahip olmasi
gerekir. Minimum boyut, yaricapta ve tim eksenlerde
0,7 mm veya 0,004 ing'tir.

® Similasyondaki Gelismis kontroller fonksiyonu,
malzemenin denetimi i¢in ham parga tanimindaki
bilgileri kullanir. Makinede birden fazla malzeme
gerildiyse bile kumanda sadece etkin ham parcayi
izleyebilir!
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
isleme Kullanici El Kitab

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Kumanda, farkli ham parga bigimlerini gosterebilir:

Yazihmtugsu  Fonksiyon

@ ‘ Dikdortgen seklinde bir ham parca tanimlayin

Silindirik bir ham parca tanimlayin
|

Dikdortgen seklinde ham parga

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

iki kose noktasiyla belirlenmistir:

= MIN nokta: Dikdortgenin en kiguk X, Y ve Z koordinatlari; kesin
degerleri girin

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

Ornek
0 BEGIN PGM NEU MM Program baslangici, adi, 6lgu 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 noktasli koordinatlari
3 END PGM NEU MM Program sonu, ad, dl¢u birimi
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Silindirik ham parga

Silindirik ham parga silindirin dlgtimleri vasitasiyla belirlenmistir:
X, Y ya da Z: Donme ekseni

D, R: Silindirin gap1 ya da yarigapi (pozitif 6n isaretli)

L: Silindirin uzunlugu (pozitif on isaretli)

DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

DI, RI: Bos silindirin i¢ gapi ya da i¢ yarigap!

DIST ve Rl veya DI parametreleri istege baglidir ve
programlanmak zorunda degildir.

Ornek

Program baslangici, adi, 6lgU birimi

Mil ekseni, yarigap, uzunluk, mesafe, i¢ yaricap

Program sonu, adi, 6l¢u birimi

o0
N
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Yeni NC programini agma

Bir NC programini daima Programlama isletim turtinde girin.
Program a¢gma ornegi:

» Isletim tUri: Programlama tusuna basin
» PGM MGT tusuna basin

> Kumanda, dosya yonetimini agar.

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

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 diyalo§unu agar (ham parga).

» Dikdortgen seklinde ham parcayi segin: Yazilim
tusuna dikdortgen ham parca sekliigin basin

y.
N

GRAFIKTEKi CALISMA DUZLEMiI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN
DEF.

X ve Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

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

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

Nt » MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Program baslangici, adi, 6lgu birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, ad, dl¢u birimi

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

Ham parga tanimi programlamak istemezseniz diyalogu
Grafikteki islem diizlemi: XY'de DEL tusuyla iptal edin!

o]
'S
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Acik metinde alet hareketlerini biinyesinde programlama

Bir NC timcesini programlamak igin bir Eksen tusu ile baslayin. [Elinet Ssisean ) BFoosenians
Kumanda, ekranin baslik satirinda tim gerekli verileri sorar.

M M4 M103

W

Bir konumlama tiimcesi ornegi
KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni igin hedef koordinat girin)

Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

YARICAP DUZELTMESI: R+/R-/diizlt yok mu?

Nt » Yaricap diizeltmesi yok girin, ENT tusuyla bir
sonraki soruya gecin

BESLEME F=? / F MAX = ENT

» 100 (Bu hat hareketi igin beslemeyi 100 mm/dak olarak girin)
Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

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 girisleri

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Yazilmtusu  Besleme belirleme fonksiyonlari
Hizli harekette surin, timceye gore etkili
TOOL CALL timcesinden otomatik olarak hesap-
- lanan besleme ile hareket ettirme
Programlanmis besleme ile (birim mm/dk. veya
’ 1/10 ing/dk.) hareket ettirin. Doner eksenlerde
kumanda, NC programinin mm veya ing cinsinden
yazilmis olmasindan bagimsiz olarak beslemeyi
derece/dk. olarak yorumlar
Devir beslemesini tanimlayin (birim mm/1 veya
= inc/1). Dikkat: Ing programlarinda FU ile M136
kombine edilemez
Disli beslemesini tanimlayin (birim mm/dis
= veya inc/dis). Disli sayisi alet tablosundaki CUT
sutununda tanimlanmalidir
Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Diyalog sorusuna gegin

Diyalogu 6nceden sonlandirin

86

Diyalogu iptal edin ve silin
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Gergek pozisyonun kabul edilmesi

Kumanda, aletin gergek pozisyonunun NC programina
devralinmasina imkan verir, or.

®  hareket timcelerini programlarsaniz

m Donguleri programlarsaniz

Dogru pozisyon degerlerini kabul etmek icin asagidakileri uygulayin:

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

» Gercek pozisyonu alma fonksiyonunu segin

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

EKsENt ‘ » Eksen segin

z > Kumanda segilen eksenin glincel pozisyonunu
aktif giris alanina yazar.

Etkin alet yaricapi dlizeltmesine ragmen kumanda, galisma
dizleminde daima alet merkez noktasinin koordinatlarini
alir.

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

Kumanda, eksen segiminin yazihm tusu cubugunu,

gercek konum kabulii tusuna yeniden basilincaya kadar
etkin tutar. Bu davranis ayni zamanda, gegerli NC tumcesini
kaydeder ya da bir eksen tusu ile yeni bir NC timcesi
acarsaniz gecerlidir. Bir yazihm tusu yardimiyla giris
alternatifi segmek zorundaysaniz (6rn. yarigap diizeltmesi)
kumanda, yazihm tusu cubugunu eksen secimine kapatir.
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NC programinin diizenlenmesi

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

0 islem sirasinda etkin NC programini diizenleyemezsiniz.

Bir NC programi olusturur veya degistirirken ok tuglari veya yazilim
tuslar ile NC programindaki her satiri ve NC timcesindeki her
kelimeyi segebilirsiniz:

Yazilim tusu/

tus

Fonksiyon

Bir dnceki sayfayi gevirin

Bir sonraki sayfayi gevirin

Program baslangicina gegis

Program sonuna gegis

Guncel NC timcesinin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece giincel NC timcesinin dninde
programlanmis daha fazla NC timcesini gorinti-
leyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak gorandugunde,
fonksiyonsuzdur

Guncel NC tumcesinin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece guncel NC timcesinin arkasin-
da programlanmis daha fazla NC tiimcesini
goruntuleyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak goriindiginde,
fonksiyonsuzdur

NC timcesinden NC timcesine atlama

NC tumcesindeki tekil kelimeleri segme

GOTO

E008ER

Belirli bir NC timcesini segcme
Diger bilgiler: "GOTO tusunu kullan", Sayfa 132
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Yazilim tugu/  iglevi

tus
B Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin
® Hatali degeri silin
= Silinebilir hata bildirimini silin
I Segilen kelimeyi silme
DEL B Secilen NC tlimcesini silme

m  Donguleri ve program bolumlerini silin

SON
NG TUMCES
UYARLA

En son dizenlenen veya silinen NC tlimcesini
ekleme

NC tiimcesini herhangi bir yere ekleme

» Arkasina yeni bir NC timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
Segin

» Diyalogu agma

Degisiklikleri kaydedin

Isletim turl degisikligi yaptiginizda ya da dosya yonetimini segti-

ginizde kumanda, degisiklikleri standart olarak otomatik sekilde

kaydeder. NC programinda yapilan degisiklikleri belirli bir sekilde

kaydetmek isterseniz asagidaki gibi hareket edin:

» Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
Secin

» KAYDET yazihim tusuna basin

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

‘ KAYDET ‘

NC programinin yeni bir dosyaya kaydedilmesi

Guncel olarak segilen NC programinin igerigini baska bir program
adi altinda kaydedebilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
segin
‘ b ‘ » KAYDET ALT yazilim tusuna basin

AT > Kumanda, dizini ve yeni dosya adini girebilecegdiniz
bir pencere agar.

> Gerekirse DEGISIM yaziim tusunu kullanarak
hedef klasori segin

» Dosya adini girin

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

KAYDET ALT ile kaydedilen dosyayi, dosya yonetiminde
SONU DOSYALAR yazilim tusu yardimiyla da bulabilirsiniz.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Degisikliklerin geri alinmasi
Son kaydetme isleminden itibaren yaptiginiz tim degisiklikleri geri
alabilirsiniz. Asagidaki islemleri yapin:
» Kaydetmeye iligkin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
Secin
‘ — ‘ » DGSKL. KALDIR yazilim tusuna basin
KaLoT > Kumanda, islemi onaylayabileceginiz veya iptal
edebileceginiz bir pencere agar.

» Degisiklikleri EVET yazilim tusu ya da ENT tusu ile
iptal edin veya islemi HAYIR yazilim tusuyla yarida
kesin

Kelimelerin degistiriimesi ve eklenmesi

» NC timcesindeki kelime secin

» Yeni degerle Uzerine yazin

> Kelimeyi segerken diyalog kullanima sunulur.
» Degisimi tamamlayin: END tusuna basin

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

Ayni kelimeleri farkli NC tiimcelerinde arama

» NC timcesindeki bir kelimeyi segme: istenen
kelime isaretlenene kadar ok tusuna basin
» NC timcesini ok tuslariyla segin

B Asagi ok: ileri dogru ara
®  Yukari ok: geri dogru ara

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

o Cok uzun NC programlarinda arama islemini baslatirsaniz
kumanda, ilerleme gostergesini igeren bir sembolu ekrana
getirir. Aramayi istediginiz zaman iptal edebilirsiniz.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Program boéliimlerinin isaretlenmesi, kopyalanmasi, kesilmesi ve

eklenmesi
Program baolumlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC G SR @ zoorenam
programina kopyalamak igin kumanda asagidaki fonksiyonlari

kullanima sunar:

Yazilim tusu

BLOK
TSARETL.

22 128.n
0 BEGIN POM 2_128 MA
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z

Fonksiyon

Isaretleme fonksiyonunu agma

i

Isaretleme fonksiyonunu kapatma

BLOK
SsTL

isaretlenen blogu kesin LB S

e = son
BRI
&

BLOK
UYARLA

Bellekte yer alan blogu ekleme

BLOK
KOPYALA

Isaretlenen blogu kopyalama

Program bolimlerini kopyalamak i¢in asagidakileri uygulayin:
» Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin

» Kopyalanacak program bolumundn ilk NC timcesini segin
» ilk NC tiimcesini isaretleme: BLOK ISARETL. yazilim tusuna

basin.

v

Kumanda, NC timcesini renkli olarak olusturur ve

ISARETL. IPTAL ET yazilim tusunu ekrana getirir.

v

imleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program bolimuinin

sonuncu NC timcesine hareket ettirin.

A\

Kumanda, isaretlenen tim NC ttimcelerini farkli bir renkte

gosterir. Isaretleme fonksiyonunu ISARETL. IPTAL ET yazilim
tusuna basarak istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz.

> Isaretlenen program bolumund kopyalama: BLOK KOPYALA
yazilim tusuna basin. Isaretlenen program bolumind kesme:
BLOK KES- IM yazilim tusuna basin.

> Kumanda isaretlenen blogu kaydeder.

Bir program bolimunu baska bir NC programina
aktarmak isterseniz burada once dosya yonetimi
uzerinden istediginiz NC programini segin.

» Ok tuslaryla, arkasina kopyalanan (kesilmis) program bolimun
eklemek istediginiz NC tlimcesini segin

» Kaydedilen program bolimunt ekleyin: BLOK UYARLA yazilim

tusuna basin

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

> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir
ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama
fonksiyonlarini gosterir.

Aranan metni girin, orn.: TOOL
lleri arama veya geri aramayi segin
Arama islemini baslatin

Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tumcesine geger.

Arama islemini tekrarlama

> Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tUmcesine geger.

» Arama fonksiyonunu sonlandirma: Son yazilim

tusuna basin

BUL

v Vv Vv Yy

v

BUL

SON

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

|2 stemner stamp.n & L
GEGEALT KELIME
UL
=,
oectsTiu | W

TOMONO DEGISTIR
SON

TOTAL

=

HHHHH «

GEGERLL

ertue DEGLETHAM

TONOND
0EG1STIR

GONGEL
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

istenen metinlerin aranmasi ve degistirilmesi

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR fonksiyonlar sorgulama
olmadan bulunan tim so6z dizimi elemanlarinin Uzerine yazar.
Kumanda, degistirme oncesinde eski dosyanin otomatik
yedeklemesini yapmaz. Bu asamada NC programlari geri
alinamayacak sekilde zarar gorebilir.

> Gerekirse degistirme oncesinde NC programlarinin yedek bir
kopyasini olusturun

» DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR 6gelerini dikkatle kullanin

Bir isleme sirasinda BUL ve DEGISTIRM fonksiyonlari NC
programi etkinken kullanilamaz. Etkin bir yazma korumasi
da bu fonksiyonlari engeller.

> Aranan kelimenin kaydedildigi NC timcesini segin

> Arama fonksiyonunu segin

> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir
ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama
fonksiyonlarini gosterir.

» GECERLI KELIME yaziim tusuna basin

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

> Arama islemini baslatin

> Kumanda bir sonraki aranan metne gecer.

BUL

> Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi
kaynagina gegmek icin: DEGISTIRM yazilim tusuna
basin veya bulunan buttin metin bolimlerini
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
oo tusuna basin

DEGISTIRM

i
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3.6 Dosya yonetimi

Dosyalari

Kumandadaki dosyalar Tip
NC programlari

HEIDENHAIN formatinda H
Aletler

Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar D
Referans noktalari PNT
Tarama sistemleri PR
Yedekleme dosyalari TP
Bagli veriler (or. siralama noktalarr) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet dizeltmesi .TAB
igin tablolar

Metinler

ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TIXT

HTML dosyalari, or. tarama sistemi donguleri-  .HTML
nin 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 yonetmek icin kumanda bunlari, 6zel bir
pencere Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalari
gagirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, adini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

Kumanda ile 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yonetebilir ve
kaydedebilirsiniz.

o Ayarlamaya gore kumanda, NC programlarinin
duzenlenmesinden ve kaydedilmesinden sonra *.bak
uzantili yedekleme dosyalari olusturur. Bu islem kullanima
sunulan bellek alanini etkiler.
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

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, strdcu adlar ve dizin adlar su
sekildedir: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std
1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij

klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-
Asa{idaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\ve/ Dizin agact icin

Surdcd tanimini dizinden ayirr

Veri aktariminda problem yasamamak icin diger hi¢ bir karakteri
kullanmayin.

o Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baslamali
ve igerisinde islem isaretleri, drn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

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

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 96
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Harici olusturulan dosyalar kumandada gosterme

Kumandada asag@idaki tabloda bulunan dosyalari gorintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek icin de kullanabileceginiz bazi ek araclar
kuruludur.

Dosya tipleri Tip
PDF dosyalari pdf
Excel tablolari xls
csv
internet dosyalari html
Metin dosyalari txt
ini
Grafik dosyalari bmp
gif
jrg
png

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek

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

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi igin bir 6rnek
gosterir.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

B{=]TNCA\

=1 AUFTR1

KAR25T
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Genel goriiniim: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Yazilim tusu Fonksiyon Sayfa
KoPYALA Tekil dosyayi kopyalayin 101
Ein
Tt Belirli dosya tipini goster 99
SEC
vent Yeni dosya olusturun 101
. En son secilen 10 dosyayi gosterin 104
% Dosyayi sil 105
— Dosyayi isaretleyin 106
40 oesisT Dosyay! yeniden adlandirin 107
k-
Kﬁml Dosyayi, silmeye ve degistirmeye kars! koruyun 108
®
KORUAS - Dosya korumasini kaldirma 108

[N

TABLONUN /
NC-PGM
UYARLAMASI

Bir iTNC 530 dosyasini ige aktarma

Bakiniz Kullanici el kitab,
kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

Tablo bigimini uyarlayin

296

Ag sUrUcllerini yonetin

Bakiniz Kullanici el kitab,
kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

EDLTORD Duzenleyici seg 108
SEC

I Dosyalari 6zelliklerine gore sirala 107

KoP_DIZN. Dizini kopyalayin 104

=]

Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin

B

B—mE

jm}

{im} AKT .
EE

s AGACT

Dizini gincellestir

AD DEGIST

[rec] = rxv2)

Dizini yeniden adlandir

YENT
Dizin

Yeni dizin olusturun
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Dosya yonetimini a¢
» PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimi penceresini gosterir
(resim, temel ayari gosterir. Kumanda farkli

bir ekran duizenini gosterirse PENCERE yazilim
tusuna basin).

o END tusuyla bir NC programindan gikarsaniz kumanda
dosya yonetimini agar. Imleg, henlz kapatiimis olan
NC programinda bulunur.
END tusuna tekrar basarsaniz kumanda, imleg son segilen

satirda olacak sekilde orijinal NC programini agar. Bu islem,
buyuk dosyalarda zaman gecikmesine neden olabilir.

ENT tusuna basarsaniz kumanda, her zaman imleg O
satirinda olan bir NC programi agar.

©

Soldaki, dar pencere mevcut surUcUleri ve dizinleri gosterir.
SurUctuler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir strticu
kumandanin dahili hafizasidir. Diger surtculer, orn. bir bilgisayar
baglayabileceginiz araylzlerdir (RS232, Ethernet). Bir dizin daima bir
klasor semboli (solda) ve dizin adiyla (sagda) tanimlanir. Alt dizinler
sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari -/+ tusuyla gosterip
gizleyebilirsiniz.

Dizin agaci ekrandan daha uzunsa kaydirma ¢ubugu veya bagl bir
fare ile yonlendirme yapabilirsiniz.

Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim
dosyalari gosterir. Her dosya icin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi

gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Ad Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin ozelligi:

E Dosya, Programlama isletim turinde segcildi

S Dosya, Program Testi isletim tlriinde segildi

M ([j)osya bir isletim tdrld program akisinda segil-

i

+ Dosya, DEP uzantili gosterilmeyen bagli
dosyalar iceriyor, or. alet kullanim kontrolU-
nuin kullaniimasinda

= |Dé)sya, silmeye ve degistirmeye karsl koruma-
idir

i Dosya, islem gormekte oldugu icin silmeye ve
degistirmeye karsl korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman Dosyanin son degistirildigi saat

Bagl dosyalarin gorinttlenmesiigin
dependentFiles (no. 122107) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.
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Siiriiciileri, dizinleri ve dosyalari segme
» PGM MGT tusu ile dosya yonetimini cagirin

Bagl bir fare ile yonlendirme yapin veya imleci ekranda istenen yere
hareket ettirmek igin ok tuslarina veya yazilim tuslarina basin:

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket ettirir

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

- -1 B

YAN » Imleci bir pencerede sayfa sayfa yukari ve asag
hareket ettirir

1. adim: SUrlclyU secme

» Sol penceredeki suriclyd isaretleyin
‘ seQ ‘ » Surlcu segimi: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

» Sol pencerede dizini isaretleyin

> Sagdaki pencere otomatik olarak dizinde isaretlenmis (agik
renkli) tim dosyalar gosterir.
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3. adim: Dosya se¢cme

T » TiP SEC yazilim tusuna basin
SEG
Ton eosT » TUM GOST. yazilim tusuna basin
ﬂ » Sag penceredeki dosyay! isaretleyin
% » SEC yazilim tusuna basin veya
N » ENT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini gagirdiginiz segilmis

dosyayi isletim tdrinde etkinlestirir.

Dosya yonetiminde aranan dosyanin bas harfini girdiginizde
imlec otomatik olarak ilgili harfle baslayan ilk NC
programina atlar.

Gostergenin filtrelenmesi
Gosterilen dosyalari asagidaki gibi filtreleyebilirsiniz:

— » TIiP SEC yazilim tusuna basin
SEC
En. > istediginiz dosya tipinin yazilim tusuna basin
Alternatif:
Tom aosT » TUM GOST. yazilim tusuna basin
(537 > Kumanda, klasortn tum dosyalarini gosterir.
Alternatif:
—— » Joker karakterleri kullanin, or. 4*.H
FILTRE > Kumanda, dosya tipi .h olan ve 4 ile baslayan tim
dosyalari gorintler.
Alternatif:

Uzantilari girin, or. *.H;*.D

> Kumanda dosya tipi .h ve .d olan tim dosyalari
gosterir.

GOSTERG.
FILTRE

v

Belirlenen gosterge filtresi kumandanin yeniden baslatiimasi
durumunda da korunur.

Yeni dizin olustur
» Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin

v

YENI DiZiN yazilim tusuna basin
Dizin adi girin
ENT tusuna basin

pizin

YENI ‘

vV Vv

ENT

Onaylamak i¢in OK yazilim tusuna basin veya

v

iptal etmek icin IPTAL yaziim tusuna basin

v
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Yeni dosya olusturma

» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini sol pencerede segin

» Imleci sag pencerede konumlandirin

» YENI DOSYA yazilim tusuna basin

Dosya adini uzantisiyla birlikte girin

ENT tusuna basin

Kumanda, gerekirse diyaloga devam eder, or. olgl
birimini segin.

» Gerekirse diyaloga devam edin

YENT
DOSYA

m

z

5
v v Vv

Tekil dosya kopyalama

» Imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
fonksiyonunu segin

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

KOPYALA

[ [
el

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

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

Dosyay! farkli bir dizine kopyalama

[=}
=

» Bir agilir pencerede hedef dizin segmek igin
hedef dizin yaziim tusuna basin

U rpuo

‘ » ENT tusuna ya da OK yazilim tusuna basin

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

Kopyalama islemini ENT tusu veya OK yaziim tusuyla
baslatirsaniz kumanda, bir ilerleme gostergesi gosterir.
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Dosyalari farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle segin

Sag pencere

» GOSTER. AGACI yazilim tusu 6gesine basin

» Imleci, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket ettirin
Sol pencere

» GOSTER. AGACI yazilim tusu 6gesine basin

> Kopyalamak istediginiz dosyalari igeren dizini segin ve
GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalar goruntuleyin

» Isaretleme yaziim tusuna basin: Dosya isaretleme
fonksiyonlarini gortntdleyin

TSARETL. ‘

Dosya isaretleme yazilim tusuna basin: imleci,
kopyalamak ve isaretlemek istediginiz dosyanin
Ustline hareket ettirin. isterseniz diger dosyalari
ayni sekilde isaretleyin

» Kopyala yazilim tusuna basin: isaretlenen
dosyalari hedef dizine kopyalayin

DOSYA
ISARETL.

v

KOPYALA

s [
Saplly

Diger bilgiler: "Dosyalari isaretleme’, Sayfa 106

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

Dosyalarin iizerine yazma

Dosyalari, ayni addaki dosyalarin yer aldigi bir dizine kopyalarsaniz

kumanda, hedef dizindeki dosyalarin Uzerine yazilip yaziimayacagini

sorar:

» Tim dosyalarin lizerine 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.

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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Tablo kopyalama

Satirlar bir tabloya aktar

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

m Hedef tablo var olmalidir
m kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlar igermelidir
B Tablonun dosya tipi ayni olmalidir

BILGI

Dikkat, veri kaybi yaganabilir!

SAHALARI DEGISTIR fonksiyonu, sorgulama olmadan kopyalanan
tabloda mevcut bulunan hedef dosyanin tiim satirlarinin tzerine
yazar. Kumanda, degistirme oncesinde 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 on ayar cihazinda, on yeni aletin alet uzunluklarini ve alet
yaricaplarini olgtinuz. Akabinde on ayar cihazi, on satir, yani on alet
iceren TOOL_Import.T alet tablosunu olusturur.

Asagidaki islemleri yapin:
> Tabloyu, harici veri taslyicisindan istediginiz bir dizine kopyalayin

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

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

» EVET yazilim tusuna basin

> Kumanda guncel TOOL.T dosyasinin Uzerine 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 baska satirlari isaretleyin

KAYDET ALT yazilim tusuna basin

Segilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

vV VvVVvVvVvyywyesyw
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Dizini kopyalama

» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basin

> Kumanda, hedef dizinlerin se¢im penceresini ekrana getirir.

» Hedef dizini segin ve ENT tusuyla ya da OK yaziim tusuyla
onaylayin

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

Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin [Eaniex Tstetin = @ rooraniana T %

» En son secilen on dosyayi goruntuleyin:
SONU DOSYALAR yazilim tusuna basin

SONU
DOSYALAR

Imleci, segmek istediginiz dosyaya hareket ettirmek igin ok tuslarina
basin:

oK s1L 1PTAL

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket ettirir

5 Dosya 19.33 GByte boy

GONGEL

* oK [ tPTAL | | DEGER |
HOPYALA

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin ya da

ENT » ENT tusuna basin

o GUNCEL DEGER KOPYALA yazilim tusuyla, isaretlenmis bir
dosyanin yolunu kopyalayabilirsiniz. Kopyalanan yolu daha
sonra tekrar kullanabilirsiniz, 6r. PGM CALL tusu yardimiyla

bir program gagirirken.
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Dosyayi silme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SIL fonksiyonu dosyayi kalici olarak siler. Kumanda, siime
oncesinde dosyanin otomatik yedeklemesini yapmaz, orn. bir geri
dontstum kutusuna. Bu sekilde dosyalar geri alinamayacak sekilde
silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siriiciilere yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:
» Imleci silmek istediginiz dosyanin lzerine hareket ettirin
st » SiL yazilim tusuna basin
Kumanda, dosyanin silinip silinmeyecegini sorar.
OK yazilim tusuna basin
Kumanda dosyayi siler.
Alternatif olarak IPTAL yazilim tusuna basin
Kumanda islemi iptal eder.

vV vV v YV

Dizini silme
BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

SiL TUM fonksiyonu dizinin tiim dosyalarini kalici olarak siler.
Kumanda, silme oncesinde dosyalarin otomatik yedeklemesini
yapmaz, orn. bir geri dontistim kutusuna. Bu sekilde dosyalar geri
alinamayacak sekilde silinir.

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siriiciilere yedekleyin

Asagidaki islemleri yapin:

» Imleci silmek istediginiz dizinin tizerine hareket ettirin

» SiL TUM yaziim tusuna basin

> Kumanda, dizinin bittn alt dizinler ve dosyalarla
birlikte silinip silinmeyecegini sorar.

» OKyazilim tusuna basin

> Kumanda dizini siler.

» Alternatif olarak IPTAL yaziim tusuna basin

> Kumanda iglemi iptal eder.
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Dosyalari isaretleme

Yazilm tusu  isaretleme fonksiyonu

bosvA Tekil dosyayi isaretleme
ISARETL.
Tou TUm dosyalari dizinde isaretleme
DOSYALAR
ISARETL.
tsan. Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirma
KALDIR
Tou TUm dosyalar igin isaretlemeyi kaldirma
1SAR.
KALDIR

Dosyalarin kopyalanmasi veya silinmesi gibi fonksiyonlari, tekil
dosyada veya birden ¢cok dosyada ayni zamanda kullanabilirsiniz.
Birden cok dosyayi asagidaki sekilde isaretleyin:

» Imleci, ilk dosyaya tasiyin

» Isaretleme fonksiyonlarini goriintileyin: ISARETL.
yazilim tusuna basin

DosYA » Dosyayi isaretleyin: DOSYA ISARETL. yazilim
IgARETL. tusuna basin

TSARETL.

» imleci, diger dosyaya tasiyin

e
i

— » Baska dosya isaretleme: DOSYA ISARETL. yazilim
ISARETL. tusuna basin vb.

isaretli dosyalar kopyalayin:

» Aktif yazilim tusu gubugundan gikma

[ kopvaia > KOPYALA yazilim tusuna basin
b

Isaretlenen dosyalari silin:

> i <
= Aktif yazilim tusu gubugundan ¢ikma

S=e=e===

= » SIL yazilim tusuna basin

X
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Dosyayi yeniden adlandirma

» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin izerine hareket

ettirin
AD DEGIST

> Yeniden adlandirma fonksiyonunu segin:
AD DEGIST yaziim tusuna basin

» Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez

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

Dosyalari siralama
» Dosyalari siralamak istediginiz klasoru segin

AYIRMA ‘

> AYIRMA yazilim tusuna basin
» lgili gosterme kriteriyle yazilim tusunu segin

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 izerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK

FONKS .

» Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

= > Dosya Protect sembollni alir.
KORUNAS » Dosya korumasini kaldirma:
[N KORUMAS. yazilim tusuna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin lzerine hareket ettirin

» Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

> Editor segimi:
EDITORU SEC yaziim tusuna basin
> Istediginiz editorl isaretleyin
= Or..Aveya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR
m NC programlari .H ve .l icin PROGRAM-EDITOR

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

» OK yazilim tusuna basin

EDITORD
SEC

USB cihazinin baglanmasi ve g¢ikariimasi

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

Bir USB cihazini ¢gikarmak igin yapmaniz gerekenler:

» Imleci soldaki pencereye hareket ettirin
» EK FONKS. yaziim tusuna basin
» USB cihazini gikarin

EK
FONKS .

0

s

Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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GENISL. ERISIM HAKLARI

GENISL. ERiSIM HAKLARI fonksiyonu yalnizca kullanici ydnetimiyle
baglantili olarak kullanilabilir ve public dizininin olmasini gerektirir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igsleme
Kullanici El Kitabi

Kullanici yonetimi ilk defa etkinlestirildiginde public dizini TNC:
strtcusu altinda baglanir.

Sadece public dizininde dosyalar igin olan erisim haklarini
ayarlayabilirsiniz.

TNC: slrlcUsunde olan ve public dizininde olmayan tim
dosyalarda user fonksiyon kullanicisi otomatik sekilde
dosya sahibi olarak atanir.

Ayrintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Gizli dosyalari gosterme

Kumanda, sistem dosyalarini ve dosyalar ile klasorleri adin basinda
bir nokta ile gizler.

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumandanin isletim sistemi, belirli gizli klasor ve dosyalari
kullanir. Bu klasorler ve dosyalar standart olarak gizlidir. Gizli
klasorler icindeki sistem verilerinin manipulasyonu, kumanda
yaziimina zarar verebilir. Dosyalar kendi kullaniminiz i¢in bu
klasore yerlestirirseniz bu, gecersiz yollar olusturur.

> Gizli klasorleri ve dosyalari her zaman gizli tutun
> Veri saklamak igin gizli klasorler ve dosyalar kullanmayin

Gerekirse or. adinin basinda nokta bulunan bir dosyanin yanlislikla
aktarilmasi durumunda, gizli dosya ve klasorleri gegici olarak goranur
hale getirebilirsiniz.

Gizli dosya ve klasorleri asagidaki gibi gosterirsiniz:
> EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

GizLi
DOSYALARI
GOSTER

» GIZLi DOSYALARI GOSTER yazilim tusuna basin
> Kumanda gizli dosya ve klasorleri gosterir.
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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 igin farkli olabilir ve makine
parametresi ile belirlenmistir.

Girig
Beslemeyi TOOL CALL tiimcesinde (alet gadirma) ve her konumlama
timcesinde girebilirsiniz.

Milimetre programlarinda beslemeyi F mm/dak biriminde, in¢
programlarinda ¢ozunurlik nedeniyle 1/10 ing/dak olarak girin.
Alternatif olarak ilgili yazilim tuslari yardimiyla beslemeyi devir basina
milimetre (mm/1) FU ve dis basina milimetre (mm/dis) FZ olarak
tanimlayabilirsiniz.

Hizl hareket

Hizli hareket icin F MAX girin. F MAX girisi igin Besleme F= ? diyalog
sorusuna ENT tusu veya FMAX yazilim tusuna basin.

Hizli hareketleri cok ylksek sayisal de@erler araciligiyla
degil, yalnizca NC fonksiyonu FMAX ile programlayin. Bu,
hizli gegisin timce olarak ayarlandigindan ve hizli gegisin
isleme besleme hizindan ayri olarak kontrol edilebildiginden
emin olmanizin tek yoludur.

Etki siiresi

Bir sayl degeriyle programlanan besleme, yeni bir beslemenin
programlandigi NC tiimcesine kadar gecerlidir. F MAX sadece
programlandigi NC tlimcesi igin gegerlidir. F MAX igceren NC
timcesinden sonra sayi de@eriyle en son programlanan besleme
gecerlidir.

Program akigi sirasindaki degisiklik
Program akisl sirasinda beslemeyi, besleme icin F
potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmis beslemeyi azaltir,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.

Aletler | Alet bazl girigler
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S mil devri

S mil devrinin dakikadaki devir sayisini (dev/dak) bir TOOL CALL
tlimcesinde 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 tumcesi 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 girigsine gegis
yapin

» END tusu ile onaylayin

o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degistirir:
® TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan

® TOOL CALL timcesi; alet adi olmadan, alet numarasi,
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

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

Program akisgi 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 diizeltme icin onkosul

Normal olarak hareket koordinatlarini, malzeme giziminde 6l¢uldtgu

gibi programlayin. Kumandanin alet orta noktasini hesaplamasi, yani

bir alet dlizeltmesi uygulayabilmesi igin belirlenen her aletin uzunluk

ve yarigapini girmeniz gerekir. % % %
Alet verilerini TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan NC programina ya ] P 2 3 8
da ayr alet tablolarina girebilirsiniz. Alet verilerini tablolara girerseniz -

diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. NC programi ¢alisiyorsa

kumanda, girilen tum bilgileri dikkate alir. z \/ -

<V

Alet numarasi, alet adi

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

o izin verilen karakterler: #$ % & ,-_.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Kaydetme sirasinda kumanda kligtk harfleri otomatik
olarak buyuk harflerle degistirir.

Yasak karakterler: <Bosluk>!"'()*+:;<=>?2[/]""{|} ~

0 numarali alet, sifir aleti olarak belirlenmistir; L=0 uzunlugunda ve
R=0 yaricapindadir. Alet tablosunda, TO aletini ayni sekilde L=0 ve
R=0 olarak tanimlayin.

Alet adini benzersiz olacak sekilde tanimlayin!

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet
bulmasi halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrtine sahip aleti
degistirir.

= Milde bulunan alet

B Haznede bulunan alet

Makine el kitabini dikkate alin!

Birden fazla hazne olmasi halinde, makine Ureticisi
haznelerdeki aletler igin bir arama sirasi belirleyebilir.

®  Alet tablosunda tanimlanan ancak su anda haznede olmayan alet

Ornegin, kumandanin alet haznesinde birden fazla kullanilabilir alet
bulmasi halinde, kumanda, kalan en kisa alet omrine sahip aleti
degistirir.
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L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu alet referans noktasini referans alarak mutlak Z A

uzunluk olarak girersiniz.

Aletin mutlak uzunlugu daima alet referans noktasina L1
dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans noktasini mil L2
burnunun Gzerine yerlestirir.

L3

Alet uzunlugunun belirlenmesi

Aletlerinizi harici olarak bir on ayar cihaziyla veya or. bir alet tarama
sistemi yardimiyla dogrudan makinede olgun. Belirtilen 6lgim
imkanlarina sahip olmasaniz da alet uzunluklarini belirleyebilirsiniz.

Alet uzunluklarini belirlemek igin asagidaki segenekleri
kullanabilirsiniz:

B Bir takoz mastari ile
m Bir kalibrasyon mili ile (kontrol aleti)

Alet uzunlugunu belirlemeden once referans noktasini mil
eksenine yerlestirmeniz gerekir.

Alet uzunluklarinin takoz mastari ile belirlenmesi

x Y

o Referans noktasi belirleme islemini bir takoz mastari
ile yapabilmeniz icin alet referans noktasinin mil burnu
Uzerinde bulunmasi gerekir.

Referans noktasini yizeye yerlestirmeniz ve ardindan

aletle cizmeniz gerekir. Bu ylizey gerekirse onceden Z=0
olusturulmalidir.

Bir takoz mastart ile referans noktasi belirlerken asagidaki gibi
ilerleyin:

» Takoz mastarini makine tezgahina yerlestirin
» Mil burnunu takoz mastarinin yanina konumlandirin

» Kademeli olarak Z+ yonunde, takoz mastarini mil burnunun altina
kaydirabilecek kadar hareket ettirin

» Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

> Aleti degistirin

» Ylzeyi gizin

> Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gostergesinde
gercek pozisyon olarak gosterir.
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Alet uzunluklarinin bir kalibrasyon mili ve 6l¢ii kutusu ile
belirlenmesi

Kalibrasyon mili ve 6lgu kutusu ile referans noktasi belirlemede
asagidaki gibi ilerleyin:

>
>

>
>
>

Ol kutusunu makine tezgahina gerdirin

Olgti kutusunun hareketli i¢ halkasini sabit dis halkayla ayni
yUkseklige getirin

ibreli dlcegi 0 olarak ayarlayin

Kalibrasyon milini hareketli i¢ halka yoninde sirin
Referans noktasini Z'ye getirin

Alet uzunlugunu su sekilde belirlersiniz:

>
>
>

116

Aleti degistirin
Alet ile, ibreli 6lgek O gosterene kadar hareketli i¢ halkaya surin

Kumanda, mutlak alet uzunlugunu pozisyon gostergesinde
gercek pozisyon olarak gosterir.

Aletler | Alet verileri

Z=0

!

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Aletler | Alet verileri

Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.

Uzunluk ve yarigaplar igin delta degerleri

Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapi igin sapmalar tanimlar.
Pozitif bir delta degeri bir dlcii (DL, DR>0) anlamina gelir. Olci ile
galisma sirasinda olgu igin degeri NC programinda TOOL CALL ile
veya duzeltme tablosu Uzerinden girersiniz.

Negatif bir delta degeri, bir alt 6l¢l (DL, DR<0Q) anlamina gelir. Bir alt
deder, aletin agsinmasi igin alet tablosuna girilmistir.

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

Giris arali§i: Delta degerleri en fazla + 99,999 mm olabilir.

Alet tablosundaki Delta degerleri, malzeme kaldirma
simUlasyonunun grafik gosterimini etkiler.

NC programindaki delta degerleri, aletin simulasyonda
gosterilen buyuklugunu degistirmez. Ancak programlanan
delta degerleri, aleti simulasyonda tanimlanan degere gore
kaydirir.

Alete 6zel Q parametrelerinin delta degeri olarak kullaniimasi

Kumanda bir alet cagirma iglemini ylrGtlrken tim alete 6zel Q
parametrelerini hesaplar. ligili Q parametreleri ancak alet cagirma
islemi tamamlandiktan sonra delta degeri olarak kullanilabilirler.

Miimkiin olan alete 6zel Q parametreleri

Q Parametresi Fonksiyon
Q108 AKTIF ALET YARICAPI
Q114 AKTIF ALET UZUNLUGU

Alete 0zel Q parametrelerini delta degeri olarak kullanmak igin ikinci
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Ornek bilye frezesi:

Bir bilye frezesinin uzunlugu DL-Q108 lizerinden onun merkezine
gore diizeltmek icin Q108 (aktif alet yarigapi) fonksiyonundan
yararlanabilirsiniz.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108
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Alet verilerini NC programina girin

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler.

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

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» TOOL DEF tusuna basin
» Istenen yazilim tusuna basin
NUMARAST = ALET- NUMARASI
= ALET- iSMi
= QS

> Alet uzunlugu: Uzunluk icin dizeltme degeri
> Alet yaricap: Yarigap igin dlizeltme degeri

Ornek
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Alet verileri:zagma

Aleti agmadan 6nce bir TOOL DEF timcesinde ya da alet tablosunda
tespit ettiniz.

NC programinda bir TOOL CALL alet agmayi asagdidaki verilerle
programlayabilirsiniz:

» TOOL CALL tusuna basin

» Alet cagirma: Aletin numarasini veya adini
girin. ALET- ISMi 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.

‘ st ‘ » Alternatif olarak SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir aleti dogrudan TOOL.T alet
tablosundan segebileceginiz bir pencere agar.

» Bir aleti diger duzeltme degerleri ile birlikte agmak
icgin 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 donus
(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 tuslari yardimiyla beslemeyi devir basina
milimetre (mm/1) FU ve dis basina milimetre
(mmy/dis) FZ olarak tanimlayabilirsiniz. Besleme,
bir konumlama timcesinde veya bir TOOL CALL
tumcesinde yeni bir besleme programlayana
kadar etkiler

» Alet uzunlugu olciisii DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri

» Alet yaricapi dlciisii DR: Alet yarigapi igin delta
degeri

> Alet yaricapi olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin
delta degeri

Kumanda islevlerinin tamsamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. ornek tanimi PATTERN
DEF.

X ve'Y alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandirlmis olarak
kullanilabilir.
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o Asagidaki durumlarda kumanda sadece devir sayisini
degigtirir:
® TOOL CALL timcesi; alet adi, alet numarasi ve alet
ekseni olmadan

® TOOL CALL timcesi; alet adi olmadan, alet numarasi,
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

B TOOL CALL tumcesi; alet adi veya alet numarasi
olmadan, degistirilmis bir alet ekseni yondu ile

Agilir pencerede alet segimi

Bir aleti acilir pencerede asagidaki gibi arayabilirsiniz:

» GOTO tusuna basin

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

ENT tusuna basin

Kumanda girilen arama kriterine uygun ilk alete
gider.

v v v Vv

Asagidaki fonksiyonlari bagl bir fare ile uygulayabilirsiniz:

® Tablo basliginda bir sttun tiklandiginda kumanda, verileri artan
veya azalan sirada siralar.

® Tablo basliindaki bir sttuna tiklayarak ve ardindan basili tutulan
fare tusuyla kaydirarak situn genigliklerini degistirebilirsiniz

Gosterilen aglilir pencereleri alet numarasi ve alet adi arama sirasinda

birbirinden ayr sekilde yapilandirabilirsiniz. Siralama duzeni ve stitun
geniglikleri, kumanda kapatildiktan sonra da muhafaza edilir.

Alet cagirma

Z alet eksenindeki 5 numarali alet 2500 dev/dak mil devri ve 350
mmy/dak beslemeyle ¢agrilir. Alet uzunlugu ve alet yaricapi 2 igin dl¢u
0,2 veya 0,05 mm, alet yarigapi i¢in alt dl¢d 1 mm'dir.

Ornek
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D onindeki L, R ve R2 Delta degerini gosterir.

Aletlerin on segimi

Makine el kitabini dikkate alin!

TOOL DEF ile aletlerin 6n se¢imi, makineye bagl bir
fonksiyondur.

Alet tablolari kullaniyorsaniz bir TOOL DEF tlimcesi ile kullanilacak
bir sonraki alet i¢in bir on segim yapin. Bunun icin alet numarasini, bir
Q parametresi, QS parametresi veya tirnak isaretleri iginde bir alet adl
girin.

Aletler | Alet verileri
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Alet se¢imi

Otomatik alet degisimi

Makine el kitabini dikkate alin!
Alet degisimi makineye bagli 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 birakiimal
ve uyarlanmalidir.

Planlanan bekleme stresinin sonunda alet durumu

diger etkenlerin yani sira alet tipi, islem tlrl ve malzeme materyaline
bagldir. Alet tablosunun OVRTIME sUitununda aletin, bekleme
sUresinin 6tesinde kullanilabilecegdi stireyi dakika olarak girersiniz.

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

Girisg
Kumanda, alet hattini mil eksenindeki alet uzunlugunun dizeltme
degeri kadar ve galisma dizlemindeki alet yaricapi kadar dizeltir.

Alet uzunluk diizeltmesi

Bir alet calistirdiginizda alet uzunluk duzeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet gagrilana kadar kaldirilir (6rn. TOOL CALL 0).

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugunu dizeltmek igin alet tablosunda
tanimlanan alet uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklar da
yanlis alet uzunlugu dizeltmesine neden olur. 0 uzunlugundaki
aletlerde ve TOOL CALL 0'dan sonra kumanda, alet uzunlugunu
dizeltmez ve garpigsmayi kontrol etmez. Asagdidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

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

> TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

Uzunluk dizeltmede hem NC programindaki hem alet tablosundaki
delta degerleri dikkate alinir.

Duzeltme degeri = L + DLyag + DLpog ile

L: TOOL DEF timcesi ya da alet tablosundan alet
uzunlugu L

DL 145 DL olcusU, alet tablosundan alinan uzunluk icin

DLpog: TOOL CALL timcesinden veya diizeltme tablosun-

dan alinan uzunluk icin DL ek 6lgust
Son programlanan deger etki eder.
Diger bilgiler: "Diizeltme tablosu", Sayfa 322

Aletler | Alet diizeltmesi
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Alet yarigapi diizeltme

Bir NC timcesi asagidaki alet yarigapi dizeltmelerini icerebilir:
® R+, eksene paralel hareketi alet yaricapi kadar uzatir

B R-, eksene paralel hareketi alet yaricapi kadar kisaltir

= RO, alet orta noktasiyla aleti konumlandirir

Kumanda, genel durum gostergesinde etkin bir alet yarigapi
dizeltmeyi gosterir.

Yarigap dizeltme, bir alet cagirldi§i ve s6z konusu alet yarigap!
duzeltmelerinden biri ile eksene paralel hareket dahilinde galisma
dizlemine hareket ettirildiginde etki eder.

o Yarigap dizeltmesi, mil eksenindeki konumlandirmalarda
etki etmez.

Yarigap dizeltmesi igin bilgi icermeyen bir konumlama
timcesinde en son segilen yarigap duzeltmesi etkin kalir.

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

Dizeltme degeri = R + DRyag + DRprog, SUNlarla

R: TOOL DEF tUmcesinden ya da alet tablosundan alet
yaricapl R
DR 1pg: DR 0lcusd, alet tablosundan alinan yaricap igin

DRp/oq: TOOL CALL timcesinden veya diizeltme tablosun-

dan yarigap igin DR ek dlgUusU
Diger bilgiler: "Dizeltme tablosu", Sayfa 322

Yarigap diizeltmesiz hareketler: RO

Alet, calisma dizleminde orta noktasiyla programlanan
koordinatlarin Gzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, on konumlandirma.
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Eksene paralel hareketler dahilinde yarigap diizeltme girisi

Yarigap dizeltmeyi bir konumlama timcesinde girin. Hedef
noktasinin koordinatini girin ve ENT tusuyla onaylayin.

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

‘ ” ‘ > Aletin hareket yolu, alet yancapi kadar uzatilir
+

‘ . ‘ » Aletin hareket yolu, alet yarigapi kadar kisaltilir
Nt > Yarigap duzeltmesi yapilmamis alet hareketini
veya yarigap duzeltmesini kaldirin: ENT tusuna
basin
END » NC tumcesi sonlandirma: END tusuna basin
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5.1 Temelilkeler

NC programinda alet hareketleri

Turuncu eksen tuslariyla agik metin diyalogunu eksene paralel bir
konumlama timcesi igin agin. Kumanda, sirayla tim bilgileri sorar ve
NC timcesini NC programina ekler.

» Hareket son noktasinin koordinatlari
> Yarigap diizeltmesi R+/R-/R0

> BeslemeF

> M ek fonksiyonu

NC ornek tiimcesi

Takimin hareket yoni daima asagidaki sekilde programlanir.
Makinenizin konstriiksiyonuna bagli olarak, isleme sirasinda ya takim
ya da makine tezgahi sikilan malzeme ile hareket eder.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontrolu gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ilave kontur
ihlallerine yol agabilir. Yaklagma hareketi sirasinda garpisma
tehlikesi olusur!

> Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

» Islem akisini ve konturu, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

Yarigap diizeltmesi

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

Diger bilgiler: "Alet yaricapi diizeltme", Sayfa 123

Alethareketlerini programlayin | Temel ilkeler

zA
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Ek fonksiyonlar M

Kumandanin ek fonksiyonlariyla sunlari kumanda edebilirsiniz
B Program akisl, orn. program akisindaki bir kesinti

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

Alt programlar ve program boliim tekrarlari

Tekrarlanan ¢alisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bolimda tekrari olarak girin. Ek olarak bir NC programi basgka
bir NC programini gagirabilir ve uygulatabilir.

Diger bilgiler: "Alt programlar ve program bolim tekrarlart’,
Sayfa 173

Programlama: Q Parametresi

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

Ek olarak Q parametresi programlamasi yardimiyla program akisi
sirasinda 3D tarama sistemiyle dlgimler gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: 'Q parametrelerinin programlanmasi’, Sayfa 197
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Alethareketlerini programlayin | Alet hareketleri

5.2 Alet hareketleri

Bir calisma igin takim hareketini programlama

NC tiimcelerinin eksen tuglariyla olugturulmasi

Turuncu renkli eksen tuslaryla diyalogu agarsiniz. Kumanda, sirayla [E)erier eietin  Brrogzanana =g
tdm bilgileri sorar ve NC timcesini NC programina ekler.

Ornek - Bir dogrunun programlanmasi

\ 1

» Konumlandirmayi uygulatmak istediginiz eksen
tusunu segin, orn. X

KOORDINATLAR?

» 10 Son noktanin koordinatlarini girin, orn. 10
Nt » ENT tusu ile onaylayin

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

> Yarigap duzeltmesini secin, orn. RO yaziim tusuna
basin

> Alet diizeltiimeden hareket eder.

BESLEME F=? / F MAKS = ENT

» 100 Beslemeyi tanimlayin, 6rn. 100 mm/dak girin. (ING
programlamada: 100 girildiginde 10 in¢/dak degerinde bir
beslemeye esittir)

EnT » ENT tusu ile onaylayin

» Alternatif olarak hizli besleme isleminde: FMAX
yazilim tusuna basin

» Alternatif olarak TOOL CALL o6nermesinde
tanimlanmis olan besleme ile hareket edin:
FAUTO yazilim tusuna basin

‘ F MAX ‘

‘ F AUTO ‘

EK FONKSIYON M?

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

Program penceresi satiri gosterir:
6 X+10 RO FMAX M3
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Alethareketlerini programlayin | Alet hareketleri

Gergek pozisyonu kabul et

Bir konumlandirma tiimcesiniGERGEK POZiSYONU KABUL ET
tusuyla da olusturabilirsiniz:

» Aleti, Manuel isletim isletim tiiriinde, devralinmasi gereken
pozisyona getirin

» Programlama isletim tdrind segin
> Arkasina NC timcesinin ekleneceg@i NC tlimcesini segin
» GERCEK POZiSYONU AL tusuna basin

> Kumanda bir NC timcesi olusturur.

> [stenilen ekseni, rn. AKT.

yazilim tusunu secin. POS. X Uzerine basin

> Kumanda glncel pozisyonu kabul eder ve
diyalogu sonlandirir.
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Alethareketlerini programlayin | Alet hareketleri

Ornek: Dogru hareketi

islemenin grafik simiilasyonu igin ham parca tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet cagirma

Takimi, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile serbest birakin
Takimi énceden konumlandirin

Takimi énceden 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

Aleti serbest slirme, program sonu

—
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Programlama yardimlari | GOTO fonksiyonu

6.1 GOTO fonksiyonu

GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

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

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir aclilir pencere gosterir.

» Numara girin

» Yazilim tusu ile atlama talimatini segin, or. girilen
sayida asaglya atla

N SATIRL

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon

N SATIAL Girilen satir sayisi kadar yukariya atla
N SATIAL Girilen satir sayisi kadar asaglya atla
G010 Girilen timce numarasina atla
SATIR
NUMARAST

GOTO atlama fonksiyonunu sadece NC programlari
programlanirken ve test edilirken kullanin. Calisma
sirasinda Tumce girsi fonksiyonunu kullanin.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

GOTO tusuyla hizli segim

GOTO tusuyla, 6zel fonksiyonlari veya donguleri kolayca
segebilecediniz Smart-Select penceresini agabilirsiniz.

Ozel fonksiyonlari segmek icin asagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

> Kumanda, 6zel fonksiyonlarin yapi gorindmi ile
birlikte bir agilir pencere gosterir

» Istenilen fonksiyonu segin

Diger bilgiler: "GOTO islevi Uzerinden dongl tanimlama”,
Sayfa 344

Secim penceresini GOTO tusuyla agin

Kumanda bir se¢im mentsu sunuyorsa GOTO tusuyla se¢im
penceresini agabilirsiniz. Boylece mumkun olan girigleri gortrsundz.
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Programlama yardimlari | Ekran klavyesi

6.2 Ekran klavyesi

Harfleri ve Gzel karakterleri ekran klavyesiyle ya da (\./a.rsa) USB L |

baglantisi Gzerinden bagli bir alfa klavye ile girebilirsiniz. o B __'
f}g?? o m‘ W...m. seigt & %— =
amine [T mmams o

) Eon 18-11.2012 07:37.08
23-07-2012 1918 10| L

Yeni Dosya 13-03-2018 07:22:01
7 ABC DEF 15-06-2012 06:31:84
Dooya. AdL % 13-03-2013 08:31:562
—— 05-10-2012 08:42:15)
G x wwo 09102012 11:08. 18,
. . . 18-08-2013 06:57:15]
II 15-11-2012 07:35:18)
R i 1a-092012 11.38 38
12.05.2012 0:51: 3 [T
2vk! 25-07-2012 06:55 w[ '

LIC S *

oK | terac

15 Dosya 146.92 GByte bog

|

Metni ekran klavyesiyle girme

Ekran klavyesi ile galismak igin asagidaki sekilde hareket edin:

» Or. program adi ya da dizin adi igin ekran
klavyesiyle bir harf girmek igin GOTO tusuna basin
> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini igeren
kumanda sayi giris alanini gosteren bir pencere
agar.
n » Imleg istenen harfin lzerinde durana kadar rakam
tusuna birkag kez basin
» Bir sonraki karakteri girmeden once kumandanin
segili karakteri devralmasini bekleyin

> OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

abc/ABC yazilim tusuyla biyik/kigik harfler arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine dreticiniz ek 0zel karakterler tanimlamigsa
bunlar OZEL ISARET yazilim tusu iizerinden cagirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tekli karakterleri silmek icin BACKSPACE yazilim
tusuna basin.
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Programlama yardimlari | NC programlarinin gosterimi

6.3 NC programlarinin gosterimi

Soz diziminin 6ne ¢ikarilmasi

Kumanda, soz dizimi elemanlarini anlamlarina gore farkli renklerle Eanser sstetin— Erscosenians =
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde NC programlari daha rahat T T———
okunur ve daha duzenli olur. o s ron s st w ] =

1_BLK FORM CYLINDER 2 R30 L8D DIST+2
FI: vy coumen

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi | e e s s e ] D

Kullanim Renk S EEE e
Standart renk Siyah
Aciklamalarin gosterilmesi Yesil .
Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi e e |Eem e e s
AL o g KELWE | ryvAREAT]
Tlmce numarasinin gosterilmesi Mor === e “ H I
FMAX gosterilmesi Turuncu
Besleme gosterilmesi Kahverengi
Kaydirma ¢ubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran icerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
gubugun 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 [Eenier fetean Brrogzaniana =
yapmak igin yorum ekleyebilirsiniz. ‘

P

Kumanda, lineBreak (No. 105404) makine parametresine
bagli olarak uzun yorumlari farkli gosterir. Yorumun
satirlarini kaydirabilirsiniz ya da >> isareti diger igerikleri
sembolize eder.

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

Bir yorum girmek igin birden fazla imkan mevcuttur.

Yorum ekleme
» Arkasina yorum eklemek istediginiz NC timcesini segin

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN - » PROGRAM- LAMA YARDIMLARI yalelm tU$Una
VARE?mAnI_ basin

‘ YoRuM ‘ » YORUM UYARLA yazilim tusuna basin
A > Metni girin

Program girisi sirasinda yorum girmek

Bu fonksiyon igin USB Uzerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

Bir NC tUmcesi icin veri girisi

Alfa klavyede ; (noktali virgdil) Gzerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir
Yorumu girin

NC tumcesini END tusuyla tamamlayin

vV vV Vvyy

Yorumu sonradan eklemek

Bu fonksiyon igin USB lzerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

Bir yorum eklemek istediginiz NC tlimcesini segin
Sag ok tusu ile NC timcesindeki son kelimeyi segin:
Alfa klavyede ; (noktali virgdl) Gzerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gosterir

Yorumu girin

NC tumcesini END tusuyla tamamlayin

vV v Vv vVvyyvVvyy
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Sahsi NC tiimcesinde yorum

Bu fonksiyon igin USB (zerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

> Arkasina yorum eklemek istediginiz NC timcesini segin

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

» Yorumu girin ve NC timcesini END tusu ile kapatin

NC tiimcesini sonradan yorumlayin

Mevcut bir NC tiimcesini yorum olarak degistirmek isterseniz
yapmaniz gerekenler:

> Yorum yapmak istediginiz NC timcesini segin

‘ [7] ‘ » YORUM EKLE yazilim tusuna basin
gIKAR > Kumanda, timce basinda bir ; (noktal virgdil)
olusturur.

» END tusuna basin

NC tiimcesi yorumunu degistirin

Yorum yapilmis bir NC tiimcesini etkin bir NC timcesi olarak degis-
tirmek igin yapmaniz gerekenler:

> Degistirmek istediginiz yorum timcesini segin

> YORUM KALDIR yazilim tusuna basin
Alternatif

> Alfa klavyede > tusuna basin

> Kumanda, timce basindaki ; (noktalr virgilQ)
cikarir.

> END tusuna basin

Yorum degistirme fonksiyonlari

Yazilm tusu  Fonksiyon

BASLANG. Yorumun baglangicina atlama
f=
SoN Yorumun sonuna atlama
=
P Bir kelimenin baslangicina atlama. Kelimeleri bir
KELIME .
— bosluk ile ayirin
KELIVE Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeleri bir bosluk
TASI .
- ile ayirin
Ekleme modu ile Uzerine yazma modu arasinda
0ZER. YAZ ge@is

Programlama yardimlari | Yorumlar ekleme
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Programlama yardimlari | NC programini serbest diizenleme

6.5 NC programini serbest diizenleme

Belirli s6z dizimi elemanlarinin girisi dogrudan mevcut tuslar ve NC

editorindeki yazilim tuglar vasitasiyla yapilamaz, orn. LN tUmceleri.

Harici bir metin editortinun kullanimini onlemek igin kumanda
asag@idaki imkanlar sunar:

= Kumanda dahilindeki metin editorlinde serbest s6z dizimi girisi
® NC editortinde ? 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:

PoM » PGM MGT tusuna basin
> Kumanda, dosya yonetimini agar.
” » EK FONKS. yaziim tusuna basin

FONKS .

EDITORU SEC yazilim tusuna basin
Kumanda, bir segim penceresi acar.
TEXT-EDITOR segenegini se¢in
Secimi OK ile onaylayin

Istediginiz s6z dizimini tamamlayin

EDITORU
SEG

OK

vV V.V Vv VvV

Kumanda, metin editorinde asla s6z dizimi kontrolu
yapmaz. Ardindan NC editorine girislerinizi kontrol edin.

NC editoriinde ? tusu yardimiyla serbest so6z dizimi girigi

Bu fonksiyon igin USB Gzerinden bagl bir alfa klavye
gereklidir.

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

E > 2girin

> Kumanda yeni bir NC tiimcesi agar.

> Istediginiz s6z dizimini tamamlayin
» Girisi END ile onaylayin

Kumanda, onaylama sonrasinda bir s6z dizimi kontrolu
uygular. Hatalar ERROR tlimcelerine yol agar.
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Programlama yardimlari | NC tiimcelerini atlama

6.6 NC tiimcelerini atlama

/ isareti ekleme
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

NC timcelerini Programlama isletim tiriinde gizlemek igin asagi-
daki sekilde hareket edin:

» Istenen NC tlimcesini segin

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

/ isaretini silme

NC timcelerini Programlama isletim turtnde tekrar gostermek icin
asagidaki sekilde hareket edin:

> Gizlenen NC tUmcesini segin

> CIKAR yaziim tusuna basin
> Kumanda /- isaretini kaldirr.
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6.7 NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama timceleriyle yorumlama
imkani verir. Siralama tiimceleri, asagidaki program satirlarricin
yorumlar veya bagliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter).

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama timceleri ile
genel bakis saglanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, NC programinda daha sonra yapilan degisiklikleri
kolaylastirir. Siralama timcelerini NC programinda istediginiz bir yere
ekleyebilirsiniz.

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

Eklenen ana hat noktalarn kumanda tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (uzantisi .SEC.DEP). Bdylece ana hat penceresindeki
yonlendirme hizi artar.

Asagidaki isletim tiirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
secebilirsiniz:

= Program akisi tekli tiimce

B Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Siralama penceresinin gosterilmesi/Etkin pencerenin

degistirilmesi

» Siralama penceresini gorntuleyin: Ekran duzeni
icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

: » Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISIMI
T yazilim tusuna basin

PROGRAM

-
OYE

Anahat tiimcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina siralama timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
Secin

» SPEC FCT tusuna basin
PROGRAN- » PROGRAM- LAMA YARDIMLARI yazilim tusuna
YAR;};mﬁARI' basin
ez | » DiZi- LIM UYARLA yazilim tusuna basin
|l » Duzenleme metnini girin
Gerekirse yazilim tusuyla siralama derinligini
(girinti) degistirin

Siralama noktalarini yalnizca diizenleme sirasinda
yerlestirebilirsiniz.
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Programlama yardimlari | NC programlarini siralama

Diizenleme penceresindeki tiimceleri segin

Ana hat penceresinde tlimceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce gostergesini program penceresinde uygular. Bu sayede birkag
adimda buyUuk program bolimlerini atlayabilirsiniz.
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6.8 Hesap makinesi

Kullanim

Kum.anda, en ('jr?emli matematik fonksiyonlarini yapabilen bir hesap T E}m

makinesine sahiptir. e e ,

» CALC tusu ile hesap makinesini agin E“:;E:':Zgg:sggfn:::;f:’::: S i D

> Hesaplama fonksiyonlarini segin: Yazilim tusu vasitasiyla veya bir -W_-_-— D
alfa klavyesiyle kisa komutu girin | __. — D

> CALC tusu ile hesap makinesini kapatin | R e D

Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim ] _m Ew Cl

tusu) it

Toplama + T R |

Cikarma -

Carpma *

Bolme /

Parantez hesabi 0)

Ark kosinUs ARC

Sinus SIN

Kosinus COS

Tanjant TAN

Deger kuvvetlerini almak XY

Karekokunu alma SQRT

Tersine fonksiyon 1/x

Pi (3,14159265359) Pl

Degeri ara bellege ekleme M+

Degeri ara hafizaya kaydetme MS

Ara bellegi cagirma MR

Ara hafizay silme MC

Dogal logaritma LN

Logaritma LOG

Ustel fonksiyon erx

On isareti kontrol et SGN

Mutlak deger olusturma ABS
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Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilim
tusu)

Virgllden sonraki kismi kesme INT

Virgtilden onceki kismi kesme FRAC

Modul deger MOD

Gorunim segme Gordnim

Degeri silme CE

Olgt birimi MM ya da ING

AclI degerini radyan olgiimde gosterin RAD
(Standart: Derece cinsinde agi degeri)

Sayi degerinin gosterilme tlrinG segin ~ DEC (ondalik) ya da HEX
(onaltilik)

Hesaplanan degeri NC programina devralin

> Ok tuslanyla hesaplanan degerin devralinacagi kelimeyi secin

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

» DEGER DEVR- ALMAK yazilm tusuna basin

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

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 tdrinun degismesinden sonra da
etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak icin END yazilim
tusuna basin.

142 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Programlama yardimlari | Hesap makinesi

Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim tusu

Fonksiyon

AKS DGRLRI

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap makine-
sine nominal deer veya referans degeri olarak
devralin

GUNCELLE
DEGER
AL

Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap makine-
sine alin

DEGER
DEVR-
ALMAK

Hesap makinesindeki sayisal degeri etkin girdi
alanina alin

GUNGEL
DEGER
KOPYALA

Hesap makinesindeki sayisal dederi kopyalayin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
ekleyin

ARAY(0Z
VERT
HESAPLAYICI

Kesim verileri islemcisini agin

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

Uygulama

Kesim verileri islemcisiyle bir isleme streci igin mil devri ve
beslemeyi hesaplayabilirsiniz. Hesaplanan degerleri ardindan
NC programinda agik bir besleme veya devir sayisi diyaloguna
aktarabilirsiniz.

Kesim verileri islemcisini agmak igin ARAYUZ VERI HESAPLYICI
yazilim tusuna basin.

Kumandanin yazilim tusunu gosterdigi durumlar:

CALC tusuna basin

Devir sayilarinin tanimlanmasi

Beslemeleri tanimlama

Manuel isletim tUrtnde F yazim tusuna basin
Manuel isletim isletim tlrlinde S yazilim tusuna basin

Kesim verileri iglemcisinin goriiniimleri
Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagl olarak, kesim verileri
islemcisi farkli girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Programlama yardimlari | Kesim verileri iglemcisi

[@anier feiezin Brzogzamiana

THG: \nc_prog\BHB)_Stempel str,
[ 0exin kesme beslemesis

50 X422 RO
81 Vs ngs
02 Y43
63 x-2

| e -

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin gapi

VC: Kesim hizi

S= Mil devir sayisi sonucu

Devir sayisI hesaplayicisini bir aletin tanimlanmis oldugu bir
diyalogda agarsaniz devir sayisi hesaplayici alet numarasini ve

gap! otomatik olarak devralir. Diyalog alanina sadece VC 6gdesini

girersiniz.

Besleme hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami
T Alet numarasi
D: Aletin gapi
VC: Kesim hizi
Mil devir sayisi
Kesim sayisi
FZ Dis basina besleme
FU: Devir basina besleme
F= Besleme sonucu

Beslemeyi sonradan degistirmeniz gerekirse sadece

besleme degerini TOOL CALL tiimcesi igerisinde uyarlayin.

TOOL CALL timcesi igerisinden beslemeyi, F AUTO yazilim
tuslar yardimiyla sonraki NC timcelerine devralabilirsiniz.

144

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Programlama yardimlari | Kesim verileri iglemcisi

Kesim verileri islemcisindeki fonksiyonlar

Kesim verileri islemcisini nerede actiginiza bagl olarak asagidaki
segeneklere sahip olursunuz:

Yazilmtusu  Fonksiyon

T Kesim verileri islemcisinden verileri
ce NC programina devralma

Besleme ve devir sayisi hesaplama arasinda gegis

atats Dis basina besleme ve devir basina besleme

BESLEME

U arasinda gecis

Kesim verileri tablosu ¢alismalarini agma veya
kapatma

&6 Alet tablosundan alet segme
l Kesim verileri islemcisini ok isareti yonine kaydir-

ma

e Hesap makinesine gegme

MAKINEST

inc degerlerini kesim verileri islemcisinde kullanin

INCH

- Kesim verileri islemcisini sonlandirin

Kesim verileri tablolariyla calisma

Uygulama

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

Otomatik devir sayisi ve besleme hesaplama ile galismadan once
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
= Aletyarigapl
B Kesim sayisl
= Kesim maddesi
= Kesme verileri tablosu
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Malzeme materyali WMAT

Malzeme materyallerini WMAT .tab tablosunda tanimlarsiniz. Bu THC: \ table \WMAT . TAB
tabloyu TNC:\table dizinine kaydetmeniz gerekir. Ll ;“ MAT*CLASfO
Tablo, WMAT malzemesi icin bir sutun ve malzemeleri ayni kesim . 211.0038 10
sartlarina sahip madde siniflarina ayirabileceginiz bir MAT_CLASS ' e .
sutunu igerir, or. DIN EN 10027-2 uyarinca. j 51.0177 10
. . .. . - o . . 6/1.0143 10
Kesim verileri islemcisine malzeme materyalini asagidaki sekilde W i =
glrersiniz: 8St 37-3 N 10
. . .. . 9X 14 CiMo S 17 20
» Kesim verileri iglemcisini segin 708 20
» Acilir pencerede Tabloda kesim verileri etkinlestir 0Jesini segin 14308 s
12|V2A 21
> Secim mendstnden WMAT 6gesini segin 131.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

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

Kesim maddesini alet tablosunda TMAT sitununa atarsiniz. ALIAS1,
ALIAS2 vb. gibi baska sutunlarla ayni kesim maddesi igin alternatif
adlar verebilirsiniz.

Kesme verileri tablosu

Malzeme-kesim maddesi kombinasyonlarini ilgili kesim verileri ile
birlikte .CUT uzantili tabloda tanimlarsiniz. Bu tabloyu TNC:\system
\Cutting-Data dizinine kaydetmeniz gerekir.

Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA sUtununda
atarsiniz.

ut
WODE THAT ve | Frvee
Hss 28
VHI 70
HsS

78
82

Alet yaricapindan bagimsiz kesme verileriyle devir sayilarini
ve beslemeleri belirlemek icin basitlestiriimis kesme verileri
tablosunu kullanin, or. VC ve FZ.

Alet yaricapina bagl olarak hesaplama igin farkl kesme
verilerine ihtiyaciniz varsa gapa bagli kesme verileri
tablosunu kullanin.

Diger bilgiler: 'Capa bagli kesim verileri tablosu ",
Sayfa 147

Kesim verileri tablosu asagidaki sttunlari ierir:
MAT_CLASS: Malzeme sinifi

MODE: isleme modu, or. perdahlama

TMAT: Kesim maddesi

VC: Kesim hizi

FTYPE: Besleme tipi FZ veya FU

F: Besleme
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Capa bagl kesim verileri tablosu

Gogu durumda hangi kesim verileri ile calisabilecediniz aletin
gapina baglidir. Bunun igin .CUTD uzantili kesim verileri tablosunu
kullanirsiniz. Bu tabloyu TNC:\system\Cutting-Data dizinine
kaydetmeniz gerekir.

Uygun kesim verileri tablosunu alet tablosunda CUTDATA sUtununda
atarsiniz.

Capa bagli kesim verileri tablosu ek olarak asagidaki stitunlari icerir:
® F_D_0: @0 mmicin besleme

F_D_0_1: 20,1 mm igin besleme

F_D_0_12: @ 0,172 mm igin besleme

e

\CUTTABLE . GUTD

z

=5

=05

23
21
25
26
21,

FDoO [FD o1 [FDo012[FD 015 FDO2 FDO2 FDO3I FDOA4 FDOS5 FDO-|

wn igin FU/FZ beslenesi?

0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

i1

|
x|
ol
o
.

Min 0.0000, Maks. 9.9999

TUm sutunlari doldurmak zorunda degilsiniz. Bir alet ¢api
tanimli iki sttun arasinda kalirsa kumanda beslemeyi lineer
olarak araya ekler.

Uyari

Kumanda, otomatik kesme verileri hesaplama igin ilgili klasorlerde
ornek tablolariniigerir. Tablolar kosullara gore uyarlayabilirsiniz, or.
kullanilan malzeme ve aletleri girin.
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6.10 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula ya da uygulama

Bir NC programini olustururken kumanda, programlanan konturu bir [Eanier Ssistin @ rzoszaniana EI
2D cizgi grafigiyle gosterebilir.

P

> Ekran diizeni tusuna basin

» PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin

> Kumanda, NC programini solda ve grafigi sagda gosterir.
» OTOM. iSARET yazilim tusunu ACIK konuma

OTOM.
1SARET

Ack getirin )
> Program satirlarini girdiginiz sirada kumanda, B
programlanan hareketi grafik penceresinin sag s aan. | e o e
taraflnda gOSterIr BASLANG. SON YAN | YAN BAGLAT RESET

T Il i ' ‘ | s || eagtar EEY“ I M;m

Kumandanin grafigi uygulamamasi gerekiyorsa OTOM. ISARET
yazilim tusunu KAPALI konuma getirin.

OTOM. ISARET 6gesi AGIK konumdaysa kumanda, 2D
cgizgisel grafigin olusturulmasi sirasinda asagidaki program
iceriklerini yok sayar:

B Program bolumd tekrarlar

Atlama talimatlari

Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlar
Dongu gagrilarn

Kilitli aletlerden dolayi uyarilar

Bu nedenle otomatik gizimi 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:

®  mavi: Eksiksiz olarak tanimlanmis kontur elemani
mor: Hendz tam olarak tanimlanmamis 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 tuslaryla grafigin kendisine kadar olusturulacagi
NC timcesini segin veya GOTO 6Jesine basin ve istediginiz
timce numarasini dogrudan girin

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

BASLAT

Diger fonksiyonlar:

Yazihmtugsu  Fonksiyon

ReseT O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin. Program-
BASLAT lama grafiginin olusturulmasi

BASLAT Programlama grafigini timce olarak olusturun

TEK
=

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

BASLAT

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

DUR

conoNOMLER | Gordnumlerin segilmesi
B = Ustten gorinim

= Onden gorinim

® Sayfa gordnimdu

Alet yollarini gortntlleyin veya gizleyin

F ks, voL Alet yollarini hizli harekette gortintuleyin veya
GOSTER . .
AgK gizleyin

Tiimce numarasini goster ve gizle
> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

7]

rotc 1o, » Tumce numaralarini gorintileme:
Ao TUMCE NO. GOSTER yazilim tusunu ACK konuma
getirin

» Tumce numaralarini gizleme:
TUMCE NO. GOSTER yazilim tusunu KPL konuma

getirin
Grafik silme
@ > Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

‘ — ‘ » Grafik silin: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

SIL
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Parmaklik gizgilerini ekrana getirme
@ > Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

> Parmaklik gizgilerini ekrana getirin:
Parmaklik gizgilerini goster yazilim tusuna basin

Kesit biiyiitme veya kiigiiltme

Bir grafik gorinimund kendiniz de belirleyebilirsiniz. [EYenian et @ -ooramiom =)
» Yazilim tusu gubuguna gegis yap S e

Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

g

Yazilim tusu Fonksiyon

- Kesimi kaydirma
V-

[T Kesimi kdgultme

LLELEIT

Kesimi blydtme

D Kesimi sifirlama

HAM PARCA GERI BELIRLEME yaziim tusu ile ilk kesimi geri yiikleyin.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

m  Gosterilen modeli kaydirmak icin farenin ortadaki tusunu veya
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni zamanda

Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya dikey olarak
kaydirabilirsiniz.

® Belirli bir alani buyttmek igin sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gérinimu
buyUtur.

B Herhangi bir alani hizli bir sekilde blyutmek veya kigultmek igin
fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin.
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6.11 Hata mesajlar

Hatayi goster

Kumanda, digerlerinin yani sira su durumlarda hata gosterir:
B Yanlig girigler

. NC programindaki mantikli hatalar

= Uygulanamayan kontur elemanlari

m Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlar

= Donanim degisiklikleri

Kumanda, ortaya ¢ikan bir hatayi baslik satirinda gosterir.

Kumanda, gesitli hata siniflarrigin asagidaki simgeleri ve yazi
renklerini kullanir:

Simge Yazi rengi Hata sinifi Anlami
75 Kirmizi Hata Kumanda, aralarindan segim yapmaniz gereken segenekleri iceren
s Soru tipi bir diyalog gosterir.
Diger bilgiler: 'Detayli hata mesajlan”, Sayfa 152
- Kirmizi Sifirlama Kumanda yeniden baslatiimalidir.
© > nda yeniden
atasl Mesaji silemezsiniz.
0 Kirmizi Hata Devam edebilmek igin mesaji silmeniz gerekir.
Yalnizca neden ortadan kaldinldiginda hatayi silebilirsiniz.
& Sari Uyari Mesaji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
d2d Cogu uyariyi istediginiz zaman silebilirsiniz, bazi uyarilar igin dnce

nedeni ortadan kaldirmaniz gerekir.

Mavi Bilgi Mesaji silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Bilgileri istediginiz zaman silebilirsiniz.

Yesil Uyari Mesajl silmek zorunda kalmadan devam edebilirsiniz.
Kumanda, bir sonraki gecerli tusa basilana kadar uyariyi gosterir.

=

Tablo satirlar 6ncelige gore siralanmistir. Kumanda, silinene kadar
ya da daha oncelikli bir mesaj (hata sinifi) ile st Uste bindirilene
kadar Ust satirda bir mesaj gosterir.

Kumanda, uzun ve ¢ok satirli hata mesajlarini kisaltarak gosterir.
Mevcut tum hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden
ulasabilirsiniz.

Bir NC tiimcesinin numarasini igeren bir hata mesaji, bu NC tlimcesi
veya Onceden girilen bir timce nedeniyle olustu.

Hata penceresini agin
Hata penceresini agtiginizda beklemede olan hatalarin hepsiyle ilgili
eksiksiz bilgilere ulasabilirsiniz.

ERR » ERR tusuna basin

> Kumanda hata penceresini acar ve mevcut butin
hata mesajlarini tam olarak gosterir.
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Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gosterir ve hata giderme
yontemlerini agiklar:

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaiji lizerine getirin

‘T‘ » EK BILGI yazilim tusuna basin

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

- » Bilgiden gikis: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

Yiiksek oncelikli hata mesajlan

Kumanda agildiginda donanim degisiklikleri veya giincellemeler
nedeniyle bir hata mesajl ortaya giktiginda kumanda otomatik olarak
hata penceresini agar. Kumanda soru tipinde bir hata gosterir.

Bu hatayi ancak soruyu uygun yazihm tusu yardimiyla onaylayarak
giderebilirsiniz. Kumanda gerekiyorsa hatanin sebebi kesin olarak
belirleninceye veya hata giderilinceye kadar diyalogu surdurdr.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Istisnai sekilde veri isleminde hata meydana geldiginde kumanda,
otomatik olarak hata penceresini acar. Bu tlrden bir hatayi siz
gideremezsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
> Kumandayi kapatin
» Yeniden baslat

iC BILGI yazilim tusu

IC BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda énemli olan hata
mesajl hakkindaki bilgileri aktarr.

» Hata penceresini agin
» Imleci ilgili hata mesaji lizerine getirin
‘ B ‘ » iC BILGI yazilm tusuna basin

o > Kumanda, hatayla ilgili dahili bilgi igeren bir
pencere agar.

‘ - ‘ » Detaylardan gikis: i BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

BiLGE

Programlama yardimlari | Hata mesajlari

E:o;}i;ﬁ akiga to. nﬁmgram Testi f“““"x_!
[ s - umland: ce:

Program Testi 3

L® rx program

o

e

nilinde, izin verilmeyen bir uygulama timcesi
eelar1, AND/CHF, APPR/DEP, yalniz FK dizlamine d1key

zin verilmeyen uygulama tomcelerini silin

anan ve galigma dozleminde koordinat igeren
RND, CHF., APPRIDEP)

‘m‘ 1 | erorosoL | €K ” PENCERE oM
I

8161 DOSYALAR || FoMKS OEGISTME stL

EJ 'nPlcgramlama =
=, Donamim/donamm yazilimi de. & Programlama

e =

126 ot
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GRUPLAND. yazilim tusu

GRUPLAND. yazilim tusunu etkinlestirirseniz kumanda, hata
penceresinin bir satirinda ayni hata numarasina sahip tiim uyarilari
ve hata mesajlarini goruntiler. Boylece mesajlar listesi kisalir ve
kolay anlasilir hale gelir.

Hata mesajlarini asagidaki gibi gruplandirin:
ERR > Hata penceresini agin

» EK FONKS. yaziim tusuna basin

» GRUPLAND. yazilim tusuna basin

> Kumanda ayni uyarilari ve hata mesajlarini
gruplandirr.

> Tekil mesajlarin sikligr ilgili satirda parantez iginde
gosterilir.

» GERI yaziim tusuna basin

o o

S=s=e===

OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusu

OTOMAT. KAYDETMEYI ETKINLES. yazilim tusu yardimiyla hata
meydana geldiginde dodrudan bir servis dosyasi kaydeden hata
numaralari girilebilir.

ERR » Hata penceresini acin

» EK FONKS. yaziim tusuna basin

‘ EK

FONKS .

» OTOMAT. KAYDETMEYi ETKINLES. yazilim tusuna
basin

> Kumanda, Otomatik kaydetmeyi etkinlestir
acllir penceresini agar.

> Girigleri tanimlayin
= Hata numarast: ilgili hata numarasini girin

m  Aktif: Onay isareti koyun, servis dosyasi
otomatik olarak olusturulur

®  Yorum: Gerekirse hata numarasina iliskin bir
yorum girin
» KAYDET yazilim tusuna basin

> Kumanda, olusturulan hata numarasi meydana
geldiginde otomatik olarak bir servis dosyasi
kaydeder.

» GERI yaziim tusuna basin

OTOMAT .
KAYDETMEY1
ETKINLES.

‘ KAYDET ‘
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Hata silme

NC programinin segildiginde veya yeniden baslatildiginda
kumanda, bekleyen uyari veya hata mesajlarini otomatik
olarak silebilir. Bu otomatik silme isleminin gergeklestirilip
gergeklestiriimeyecegini makine Ureticiniz, istede bagli
makine parametresi CfgClearError'da (no. 130200) belirler.
Kumandanin teslimat durumunda uyari ve hata mesajlari
Program Testi ve Programlama isletim tirlerinde hata
penceresinden otomatik olarak silinir. Makine isletim
tdrlerindeki mesajlar silinmez.

Hatayi, hata penceresinin digindan silme:

» CE tusuna basin
> Kumanda baslik satirinda gosterilen hatalari veya
notlan siler.

Bazi durumlarda CE tusunu, bagka fonksiyonlar igin
kullanildigindan dolayi hata silmek igin kullanamazsiniz.

Hatayi sil

» Hata penceresini agin

» Imleci ilgili hata mesaji Gizerine getirin
» SiL yaziim tusuna basin

stL ‘

SIL

. » Alternatif olarak tim hatalari sil: TUM SiL yazilim
tusuna basin

Nedeni ortadan kaldirilmadiysa hata silinemez. Bu durumda
hata mesaji kalir.

Hata protokolii

Kumanda, meydana gelen hatalari ve 6nemli olaylari, orn. sistem
baslatma, bir hata protokolinde kaydeder. Hata protokoltnin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokolt dolarsa kumanda ikinci bir dosya
kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokold silinir ve Uzerine yeniden
yazilir vs. Gerekiyorsa gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
6gesinden ONCEKI DOSYA 6gesine gecis yapin.

» Hata penceresini agin

—_— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
ixi » Hata protokollint agma: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tusuna basin
alei > Gerekiyorsa dnceki hata protokolinu ayarlayin:
bosvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa guncel hata protokolund ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

i

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

Programlama yardimlari | Hata mesajlari

154 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Programlama yardimlari | Hata mesajlari

Tus protokolii

Kumanda, tus girislerini ve onemli olaylari (6rn. sistem baslatma) bir
tus protokolinde kaydeder. Tus protokollntn kapasitesi sinirlidir.
Tus protokolU dolu ise ikinci bir tus protokoliine gecis yapilir. Bu

da doluysa birinci tus protokolu silinir ve Gzerine yeniden yazilir vs.
Gerekiyorsa giris gecmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA 6gesinden
ONCEKI DOSYA 63esine gecis yapin.

—— > PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin
TUSLART > Tus protokolinl agin: TUSLARI PROTOKOL

PROTOKOL yazilim tusuna basin

— » Gerekiyorsa onceki tug protokolund ayarlayin:
bosvA ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin

Gerekiyorsa glincel tus protokolind ayarlayin:
GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin

v

Kumanda, kullanim akisinda basilan her kumanda paneli tusunu bir
tus protokoline kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en
yeni girisi dosyanin en sonunda durur.

Protokolii gormek igin tuglara ve yazilim tuglarina genel bakis

Yazilim tusu/  Fonksiyon

tuslar
BASLANG. Tus protokoll baslangicina gegis
son Tus protokold sonuna gegis

Metin ara

Guncel tus protokolt

Onceki tus protokoli

Satir ileri/geri

Ana menuUye geri don
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Bilgi metinleri

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

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda kumanda guncel durumunu kaydedebilirsiniz ve
teknik servise degerlendirmesi igin sunabilirsiniz. Bu esnada bir
servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu ve islem
hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile baska dosyalar).

Servis dosyalarinin e-posta Uzerinden gonderimini mumkin
kilmak i¢in kumanda, yalnizca 10 MB'ye kadar olan
buyukltkteki etkin NC programlarini servis dosyasina
kaydeder. Daha buytk NC programlari servis dosyasinin
olusturulmasi sirasinda birlikte kaydedilmez.

SERVIS DOSYALARI KAYDET islevinde ayni adi birkag kez girerseniz
kumanda en fazla bes dosyayi kaydeder ve gerekirse en eski
zaman damgasina sahip dosyayi siler. Olusturduktan sonra servis
dosyalarini ornegin dosyayi baska bir klasore tasiyarak yedekleyin.

Servis dosyalarini kaydet

/R » Hata penceresini agin

— » PROTOKOL DOSYALAR yazilim tusuna basin

= » SERVIS DOSYALARI KAYDET yazilim tusuna basin
KAYDET > Kumanda, servis dosyasi i¢in bir dosya adi veya

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere agar.
» OK yazilim tusuna basin
> Kumanda servis dosyasini kaydeder.

Hata penceresini kapat

Hata penceresini kapatmak i¢in asagidakileri yapin:

‘ ‘ » SONU yazilim tusuna basin
SON

o » Alternatif: ERR tusuna basin
> Kumanda, hata penceresini kapatir.
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6.12 Baglam duyarl yardim sistemi TNCguide

Uygulama

TNCguide 0gesini kullanabilmek i¢in yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: 'Glncel yardim dosyalarini indir", Sayfa 162

Baglam duyarli yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokimantasyonunu icerir. TNCguide, HELP tusuyla

acilir; burada kumanda kismen duruma bagli olarak ilgili ek bilgiyi
dogrudan gosterir (baglam duyarli gagirma). Bir NC timcesinde
dizenleme yaparsaniz ve HELP tusuna basarsaniz normal durumda
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere
ulasirsiniz.

Kumanda TNCguide 6desini, ayarladiginiz diyalog dilinde
baslatmayi dener. Gerekli dil sirimu eksikse kumanda,
Ingilizce strimu agar.

Asagidaki kullanicr dokimantasyonu TNCguide Gzerinde kullanima
sunulur;

= Aclk Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBKlartext.chm)

m Kullanicr el kitabr Kurulum, NC programlarini test etme ve isleme
(BHBoperate.chm)

® TiUm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

Ek olarak, mevcut chm dosyalarinin birlikte gosterildigi main.chm
kitap dosyasl kullanima sunulmustur.

@ Istege bagli olarak makine Ureticiniz makineye ozel
dokimantasyonlari TNCguide 0gelerine ekleyebilir. Bu
dokidmanlar ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda
goruntdlenir.
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TNCguide ile yapilacak ¢aligmalar

TNCguide ogesini agin

TNCguide 6Jesini baslatmak igin birden fazla segenek kullanima
sunulmustur:

® HELP tusu yardimiyla

m Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboliind tikladiysaniz
fareyle herhangi bir yazilim tusuna tiklayin

m Dosya yonetimi lizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)

acin. Kumanda, bu dosya kumandanin dahili belleginde kayitli
olmasa da herhangi bir CHM dosyasini acabilir

Windows programlama yerinde TNCguide, sistem dahilinde
tanimlanmis standart tarayicida agilir.

¢

PAGE
I

DIRECTORY | WINDOW

Be| 3

Bircok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma islemini kullanima
sunar, bu islemle ilgili yazilim tusu igin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece fare kullanimi Gzerinden
kullanima sunulmustur.

Asagidaki islemleri yapin:

» Istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yaziim tusu gubugunu
segin

» Kumandanin dodrudan sagda yazilim tusu gubugu tzerinden
gosterdigi yardim sembolUn fare ile tiklayin

> Fare imleci soru isaretine donusdur.

> Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim tusunu
tiklayin

> Kumanda, TNCguide o6desini agar. Segilen yazilim tusu icin bir
atlama yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam
metin arama veya navigasyon Uzerinden istenilen acgiklamayi
manuel olarak arayabilirsiniz.

Bir NC tuimcesi duzenlerken de igerige duyarl bir gagn mevcuttur:
» Istediginiz NC tlimcesini segin

» Istenen kelimeyi isaretleyin

» HELP tusuna basin
>

Kumanda, yardim sistemini baslatir ve etkin fonksiyona iligkin
aciklamayi gosterir. Bu durum makine Ureticinizin ek fonksiyonlari
veya donguleriicin gegerli degildir.
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TNCguide ogesinde gezinme

TNCguide 06Jesinde fare ile kolay bir sekilde gezinebilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gosterilir. Sag tarafa gosteren Uggene tiklayarak
altinda yer alan boltimleri goruntuleyebilirsiniz 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 tuslari Gzerinden de kullanabilirsiniz.
Asagidaki tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Yazilm tusu  Fonksiyon

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustinde veya
altindaki kaydi segin
®  Sag metin penceresi etkin: Metin veya grafikler

tam olarak gosterilmiyorsa sayfayl asagi veya
yukari dogru kaydirin

® Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini agin.

= Soldaki igerik dizini etkin: igerik dizinini kapatin

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Fonksiyon yok

enT = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla secilen
sayfayl goster
® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gegis

m Soldaki igerik dizini etkin: Segenek; igerik dizini
gostergesi, konu bash§i dizini gostergesi ve
tam metin arama fonksiyonu ile sa§ ekrana
gecis arasinda gegisi saglar

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustlinde veya

Ht
altindaki kaydi segin
®  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya geg
aeat En son gdsterilen sayfayl segme
1LERL En son gosterilen sayfayi1 se¢ fonksiyonunu

birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gegin

va Bir sayfa geri gitme

Bir sayfa ileri gitme

otzn igerik dizinini gbsterme/gizleme
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

PENOERE Tam ekran gosterimi ve azaltilmis gosterim
arasinda gegis yapin. Azaltilmis gosterimde
kumanda yUzeyinin bir bolimuanu gorebilirsiniz

Odak, dahili sekilde kumanda kullanimina gegis
yapar, boylece agilmis TNCguide 6Jesinde
kumandayi kontrol edebilirsiniz. Tam ekran goste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden 6nce
otomatik olarak pencere blytklugind azaltir

TNCguide 6gesini sonlandirma

Konu bashgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bashgr dizininde (Index sekmesi)
listelenir ve fare tiklamasi veya ok tuslarinin secilmesi ile dogrudan
secilebilir.

Soldaki sayfa etkindir.

TNC meisage that the powe s ntorpod-—clea the message

> Index segenegini segin i SO
Ok tuslariyla ya da fareyle istediginiz konu baghgi ® | o
Uzerine hareket edin RS
. ot s sy s dlyd s Fo s mis e b
Alternatif: ® R—
» Ik harfini girin e || @
> Kumanda, girilen metne bagli olarak konu baslig == H T T 88 5

dizinini senkronize eder, boylece konu bashgin
listede daha hizli bulabilirsiniz.

> ENT tusu ile secilen konu bashgi ile ilgili bilgileri
gosterin

Aranacak sozcugu sadece USB Uzerinden baglanmis bir
alfa klavye ile girin.
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Tam metin arama

Ara sekmesinde tim TNCguide 6Jesinde belirli bir kelimeye gore
arama yapabilirsiniz.

Soldaki sayfa etkindir.

Ara sekmesini segin

Arama: giris alanini etkinlestirin
Aranan kelimeyi girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, bu kelimeyi igeren alanlarin timdnd
listeler.

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

v vy

v Vv

v

Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda arama
yapar, butin metinlerde degil. Fonksiyonu fareyle ya da
isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak etkinlestirebilirsiniz.

Aranacak sozcugu sadece USB Uzerinden baglanmis bir
alfa klavye ile girin.
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Giincel yardim dosyalarini indir
Kumanda yaziliminiza uygun yardim dosyalarini bulabileceginiz

HEIDENHAIN ana sayfast:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalari
» Seri, orn. TNC 100

» Istediginiz NC yazilim numarasi, 6r.TNC 128 (77184x-18)

HEIDENHAIN, NC yaziimi sirim 16'dan itibaren strtiim
olusturma semasini basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi sdrim numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda tdrleri ayni striim
numarasina sahiptir.

B Programlama yerlerinin strim numarasi,
NC yaziliminin sirim numarasina karsilik gelir.

> Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil

strdmdnu segin
> ZIP dosyasini indir
> ZIP dosyasini ag

> Acilmis CHM dosyalarini kumandadaki TNC:\tncguide\de
dizinine veya ilgili dil alt dizinine tasiyin

TNCremo ile CHM dosyalarini kumandaya aktarirsaniz
burada .chm uzantili dosyalar icin 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
Isvecce TNC:\tncguide\sv
Danca TNC:\thcguide\da
Fince TNC:\tncguide\fi
Felemenkge TNC:\tncguide\nl
Lehce TNC:\tncguide\pl
Macarca TNC:\tncguide\hu
Rusga TNC:\tncguide\ru
Cince (basitlestirilmis) TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovence

TNC:\tncguide\sl
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Dil TNC dizini

Norvegge TNC:\tncguide\no
Slovakga TNC:\tncguide\sk
Korece TNC:\tncguide\kr
Tlrkce TNC:\tncguide\tr
Romence TNC:\tncguide\ro
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7.1 M ek fonksiyonlarini girin

Temel ilkeler

Kumandanin M fonksiyonlari olarak da isimlendirilen ek fonksiyonlari
ile sunlari kumanda edersiniz:

® Program akisl, or. program akisindaki bir kesinti

= Mil devri ve sogutucu maddenin devreye alinmasi ve devre disl
birakilmasi gibi makine fonksiyonlari

m  Aletin hat davranisi

Bir konumlama timcesinin sonuna veya ayri bir NC tUmcesine en
fazla dort 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. ¢arki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu Uzerinden girin.

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Programlanan siradan bagimsiz olarak, NC timcesinin basinda ve
sonunda bazi ek islevler etkilidir.

Ek fonksiyonlar, cagrildiklari NC tiimcesinden itibaren etki eder.

Bazi ek islevler timce tlimce calisir ve bu nedenle yalnizca ek islevin
programlandigi NC tiimcesinde etkilidir. Ek bir islev modal ise bu ek
fonksiyonu sonraki bir NC timcesinde iptal etmeniz gerekir, or M8
tarafindan acilmis sogutucu maddeyi M9 ile tekrar kapatin. Program
sonunda ek islevler hala etkinse kumanda bunlari iptal eder.

Bir NC tiimcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira su sekilde olur:

B Tdmce baslangicinda etkili M fonksiyonlari, timce
bitisinde etkin olanlardan once uygulanir
m TUm M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya

tumce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonlar | M ek fonksiyonlarini girin
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7.2  Program akigi kontrolii, mil ve sogutucu
madde i¢in ek fonksiyonlar

Genel bakis

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Timcedeki etki- Baslangic  Son

MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA

M1 Secime bagli olarak program akig! (]
DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

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

M2 Program akisi DURDUR ]
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tidmce 0'a geri atlama
Durum gostergesini silme
Fonksiyon kapsam,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine bagldir
M3 Mil ACIK saat yonlnde =
M4 Mil, saat yonundin tersi yonde =
AGIK
M5 Mil DURDURMA =
M8 Sogutucu madde AGIK [
M9 SoJutucu madde KAPALI m
M13  Mil AGIK saat yonlnde [
Sogutucu madde AGIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine =
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi ]
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7.3 Koordinat bilgileri igin ek fonksiyonlar

Makine bazl koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

Olcek cubugundaki bir referans isareti, dlcek gubugu sifir noktasinin Xy
pozisyonunu belirler. -

X (Z2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasina sunlar igin ihtiyag duyarsiniz:

® Hareket alani sinirlamalarini (yazilim nihayet salteri) belirlemek
icin

®  Makineye sabit pozisyonlara (6r.alet de§isimi pozisyonu) hareket
etme

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi her eksen icin makine sifir noktast ile 6lgek sifir
noktasi arasindaki mesafeyi bir makine parametresine girer.

Standart davranis
Kumanda, koordinatlart malzeme sifir noktasina gore referans alr.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitab

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Konumlama timcelerindeki koordinatlar makine sifir noktasini
referans alirsa bunlari bu NC timcelerinde M91'e girin.

M91 ek fonksiyonuyla bir NC tiimcesinde artimli
koordinatlar programlarsaniz koordinatlar M91 ile son
programlanan konumu baz alir. Etkin NC programinda M91
ile programlanan bir pozisyon bulunmuyorsa koordinatlar
gecerli alet pozisyonunu baz alir.

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

Aynintih bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, makine sifir noktasina ilave olarak diger
bir makine referans noktasi olarak bagka bir makine sabit
konumu belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler.

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

Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yarigap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
tumcelerinde etki eder.

M91 ve M92, tiimce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans alirsa referans
noktasi belirleme iglemi bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

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

Sekil, makine ve malzeme sifir noktasl igeren koordinat sistemlerini
gosterir.

Program testi igletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin simulasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.
Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Doner eksen gostergesini 360°'nin altindaki degere
diigiirme: M94

Standart davranig

M94, yalnizca gergek konum gostergesi 360°'nin Uzerindeki degerlere
izin veren devrilme eksenleri igin etkilidir.

Kumanda, aleti glincel agi dederinden programlanan agi de@erine
getirir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, bir devrilme ekseni i¢cin modulo sayma
yonteminin kullanilip kullanilmadigini belirlemek Gzere
isModulo (no. 300102) makine parametresini kullanir.

Ornek:

Guncel a¢l degeri: 538°
Programlanan agi degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranis

Kumanda, timce basinda guncel a¢i dederini 360°'nin altindaki bir
degere azaltir ve daha sonra programlanan degere gider. Birden
fazla doner eksen etkinse M94, tim doner eksenlerin gostergesini
kigultur. Alternatif olarak M94 arkasina bir doner eksen girebilirsiniz.
Kumanda daha sonra sadece bu eksenin gostergesini dusurur.

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

; Doner eksenlerin gosterge
degerlerini dliglirme

; C ekseninin gosterge degerini
distrme

; Etkin olan doner eksenlerinin
gosterge degerlerini dlislirme

ve daha sonra C ekseni ile
programlanan degere hareket etme

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

Daldirma hareketleri i¢in besleme faktorii: M103

Standart davranis

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

M103 ile davranig

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

FZMAX = FPROG x %F

M103'ii girin

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

Etki
M103 timce baslangicinda etkilidir.

M103'ii kaldirma: M103'ii faktorsiz 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 6gesinin FU veya FZ ile
kombine edilmesine izin verilmez.

M136 etkin oldugunda, malzeme mili ayarda olmamalidir.

M136 bir mil oryantasyonuyla birlikte uygulanamaz. Mil
oryantasyonunda devir sayisi mevcut olmadigindan
kumanda beslemeyi hesaplayamaz.

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 kaldinimalidir.
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Konturdan alet ekseni yoniinde geri cekme: M140

Standart davranig

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

M140 ile davranig

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yoninde
konturdan 6nce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve aletin konturdan uzaklagsmak 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.

Makine Ureticisi, istege bagli makine parametresi
moveBack (no. 200903) dahilinde MB MAX geri gekme
hareketinin son salter veya garpisma govdesinin ne kadar
uzaginda bitmesi gerektigini tanimlar.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
hicbir besleme girmezseniz kumanda programlanan yolu hizl olarak
gider.

Etki
M140 sadece, M140'in programlandi§i 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 goturin

250 X+0 F125 M140 MB 50 F750
251 X+0 F125 M140 MB MAX

o Kumanda, M140 MB MAX ile aleti yalnizca alet ekseninin
pozitif yonidnde geri geker.
Kumanda, alet gagrisi yoluyla M140 icin alet ekseni
hakkinda gerekli bilgileri alir.
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8.1 Alt programlari ve program boliim
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmis calisma adimlarini, alt programlarla ve
program boluimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Etiket

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

LABEL'ler, 1 ile 65535 arasinda bir numara veya tanimlayabileceginiz
bir ad alir. LABEL adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.

o izin verilen karakterler: #$% &,-_.0123456789@a
bcdefghijklmnopgrstuvwxyz-ABCDEFGHI
JKLMNOPQRSTUVWXYZ

Yasak karakterler: <Bosluk>!""()*+::<=>2[/]""{|} ~

Her LABEL numarasini veya her LABEL adini NC programinda sadece
bir defa LABEL SET girerek atayabilirsiniz. Girilebilen etiket adlarinin
sayisl yalnizca dahili bellekle sinirlidir.

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.

NC programi olusturmadan once alt program ve program
bolimu tekrar programlama tekniklerini eger/oyleyse
kararlarr ile karsilastirin.

Boylece olasi yanls anlasiimalari ve programlama hatalarini
onlersiniz.

Diger bilgiler: "Q parametreleri ile eger/dyleyse kararlar!’,
Sayfa 211
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8.2 Alt program

Caligma sekli

1 Kumanda, bir CALL LBL alt programin ¢agrilmasina kadar NC 0 BEGIN PGM ...
programini uygular !
2 Buandan itibaren kumanda, gagrilan alt programi LBL O alt |
program sonuna kadar ydrutur .+ CALL LBL1
3 Ardindan kumanda, NC programini CALL LBL alt programini takip : <
eden NC timcesiyle devam ettirir ' 1

L Z+100 M2

Programlama uyarilari

B Bir ana program, istediginiz kadar alt program icerebilir

® Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
gagirabilirsiniz

®  Bir alt program kendisini cagirmamalidir

®  Alt programlari, M2 veya M30 NC timcesinin arkasina
programlama

® Alt programlar NC programinda M2 veya M30 NC tumcesinin
onunde duruyorsa gagrilmadan en az bir kez islenebilir

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

> lcerigi girin
> Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve O etiket
numarasini girin
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Alt programi ¢agirin

LBL
CALL

v

Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL adini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gegis yapmak icin LBL ad1 yazilm
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 bolumu
tekrarlamalarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, glinkd bir alt program sonunun
gagrisina denktir.

176
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8.3 Program bolumii tekrarlar

Label

Program bolimu tekrarlari LBL isareti ile baglar. Bir program bolimu 0 BEGIN PGM ...
tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

END PGM ...

Calisma sekli
1 Kumanda, NC programini program bolimunin sonlanmasina
kadar (Ln,m) uygular

2 Ardindan kumanda, gagrilan LABEL ile CALL LBL n REPn etiket
gagrisi arasindaki program bolimunt REP altinda belirttiginiz
kadar tekrarlar

3 Ardindan kumanda, NC programini islemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimunt 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

B Program bolumlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden
sonra baslamasi nedeniyle tekrarlamalarin programlandigindan
bir fazlast ile uygular.

Program boliimiiniin tekrarini programlama

> Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bolimd
igin girin. LABEL adlarini kullanmak istiyorsaniz:
Metin girdisine gegis yapmak i¢in LBL ADI yazilim
tusuna basin

» Program bolimund girin
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Program boliimiiniin tekrarini ¢gagirin

» Program bolimund ¢agirin: LBL CALL tusuna

basin

» Tekrarlanacak program bolimdnin program
boltim 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 Harici NC programinin ¢agrilmasi

Yazilim tuglarina genel bakis
PGM CALL tusuna bastiginizda kumanda asagidaki yazilim tuslarini

gosterir:
Yazilimtusu  Fonksiyon Agiklama
SR NC programini CALL PGM ile Sayfa 182
AG agma
o voxraox Sifir nokta tablosunu SEL Sayfa 321
oy TABLE ile se¢cme
T Nokta tablosunu SEL PATTERN  Sayfa 186
i ile segme
ERaaaA NC programini SEL PGM ile Sayfa 183
SEG segme
seotit Son segilen dosyayl CALL Sayfa 183
P SELECTED PGM ile agma
oD Herhangi bir NC programini SEL  Sayfa 347
sectut CYCLE ile islem dongusu olarak

segme
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Galigma sekli

1 Siz CALL PGM vasitasiyla bagka bir calisma programi gagirana 0 BEGIN PGM A
kadar kumanda, bir NC programi uygular : .
2 Ardindan kumanda, gagrilmis NC programini program sonuna l @ l
kadar devam ettirir . CALL PGM B '
3 Bundan sonra kumanda, tekrar cagrilan NC programini program : % ‘—GE :
gagrisi Uzerine gelen NC timcesiyle devam ettirir : :
' END PGM A

Programlama uyarilari

= Kumanda, istediginiz NC programini gagirmak igin etiketlere
ihtiyac duymaz.

B Cagnlan NC programi, CALL PGM cagrisini gagiran NC programi
icinde bulundurmamalidir (sonsuz déngu).

® Cagrilan NC programi, M2 veya M30 ek fonksiyonunu
icermemelidir. Cagrilan NC programinda alt programlari
etiketlerle tanimladiysaniz M2'yi veya M30Q'u, FN 9: If +0 EQU +0
GOTO LBL 99 atlama fonksiyonuyla degistirebilirsiniz.

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

®  Herhangi bir NC programini 12 PGM CALL dongusu tzerinden de
gagirabilirsiniz.

® Herhangi bir NC programini ayrica Dongii secimi fonksiyonu
tzerinden de ¢agirabilirsiniz (SEL CYCLE).

® Bir program ¢agrildiginda Q parametreleri prensip olarak genel
gapta etkili olur, drnedin CALL PGM. Bu nedenle, gagrilan
NC programindaki Q parametreleri degisikliklerinin gagiran
NC programini da etkiledigini dikkate alin. Gerekirse yalnizca aktif
NC programinda galisan QL parametrelerini kullanin.

Kumanda, ¢agiran NC programini iglerken gagrilan tim
NC programlarinin diizenlenmesi engellenmistir.
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Cagrilan NC programlarinin kontrolii

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir garpisma
kontrolU gergeklestirmez. Cagrilan NC programlarindaki koordinat
donustirmeleri hedefe yonelik sekilde geri alinmazsa bu
dontsumler de ayni sekilde ¢agiran NC programina etki eder.
Islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi bulunur!

» Kullanilan koordinat dondsumlerini ayni NC programinda tekrar
sifirlama

> Gerekirse akigl grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

Kumanda gagrilan NC programlarini kontrol eder:

® Cagnlan NC programi M2 ya da M30 ek fonksiyonunu igeriyorsa
kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi segtiginizde
kumanda, uyariyl otomatik olarak siler.

. Kumanda isleme oncesinde, gagrilan NC programlarinin tam olup
olmadigini kontrol eder. END PGM NC tumcesi yoksa kumanda bir
hata mesaji ile iptal eder.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme

Kullanici El Kitabi

Yol bilgileri

Sadece program adini girerseniz gagrilan NC programi gagiran NC
programi ile ayni dizinde bulunmalidir.

Cagrilan NC programi, gagiran NC programi ile ayni dizinde
bulunmuyorsa tam yol adini girin, or. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

® cagiran NC programinin klasorunden hareketle bir klasor duzeyi
yukariya ..\PGM1.H

m cadiran NC programinin klasorinden hareketle bir klasor diizeyi
asaglya DOWN\PGM2.H

B cagiran NC programinin klasorinden hareketle bir klasor dizeyi
yukariya ve baska bir klasore ..\THERE\PGM3.H

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollar ¢ift tirnak iginde
ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu
tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 6zel isaretleri, yolun pargasi
olarak tanir.

Diger bilgiler: "Dosya adlan", Sayfa 95

Komple yol ¢ift tirnak isareti i¢inde bulundugunda, hem \ hem de /
klasor ve dosyalar icin ayirma olarak kullanilabilir.
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Harici NC programinin ¢cagrilmasi

CALL PGM arama

CALL PGM NC islevini kullanarak harici bir NC programini
gagirabilirsiniz. Kumanda, harici NC programini NC programinda
gagirdiginiz noktadan itibaren isler.

Asagidaki islemleri yapin:

PGM
CALL

PROGRAMI
AC

4

v

Alternatif

DOSYA
SEC

\ 2 4

4

PGM CALL tusuna basin

PROGRAMI AC yaziim tusuna basin

Kumanda, gagrilacak NC programinin
tanimlamast icin diyalog baslatir.

Yol adini ekran klavyesi Uzerinden girin

DOSYA SEC yaziim tusuna basin

Kumanda, gagrilacak NC programini
segebilecediniz bir segim penceresini agar.

ENT tusuyla onaylayin

Cagrilan dosya gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.

182
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SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM fonksiyonu ile NC programindaki bir baska noktada
ayri olarak ¢agirdiginiz harici bir NC programini se¢in. Kumanda,
harici NC programini, NC programinda CALL SELECTED PGM ile
gagirdiginiz noktadan itibaren isler.

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de
galistinlabilir, bu sekilde program ¢agrilarini degisken olarak
kumanda edebilirsiniz.

NC programini asagidaki gibi segersiniz:
pom » PGM CALL tusuna basin

» PROGRAM SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, ¢agrilacak NC programinin
tanimlamasi igin diyalog baslatir.

— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
‘ = ‘ > Kumanda, ¢agrilacak NC programini
segebilecediniz bir segim penceresini acgar.
» ENT tusuyla onaylayin

PROGRAM
SEG

o Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yaziim tusu kullanilabilir.

Secilen NC programini asagidaki gibi caginrsiniz:
pom » PGM CALL tusuna basin

SEGiLE
PROGRAMI
GAGIRIN

» SECILI PROGRAMI CAGIRIN yaziim tusuna basin

> Kumanda, CALL SELECTED PGM ile son segilen
NC programini agar.

CALL SELECTED PGM yardimiyla cagrilan bir NC programi
yoksa kumanda, islemi ya da similasyonu bir hata
mesajlyla keser. Program akisi esnasinda istenmeyen
kesintileri dnlemek igin FN 18 fonksiyonu (ID10 NR110

ve NR111) yardimiyla program baslangicinin tiim yollarini
kontrol ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD — Sistem verilerini okuma’,
Sayfa 239
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8.5 Nokta tablolar

Uygulama

Bir nokta tablosu kullanarak, diizensiz bir nokta deseninde art arda
bir veya daha fazla dongu calistirabilirsiniz.

Nokta tablosu olusturma

Bir nokta tablosunu su sekilde olusturursunuz:
» PROGRAMLAMA isletim tUrunu segin

PGM MGT tusuna basin

Kumanda, dosya yonetimini acar.

Dosya yapisinda istediginiz klasord segin
Adi ve dosya turunu *.pnt olarak girin
ENT tusuyla girisi onaylayin

PGM
MGT

vV VvVvyyVvy

MM veya INCH yazilim tusuna basin.

Kumanda, tablo dizenleyiciyi agar ve bos bir
nokta tablosu gordntuler.

SATIR UYARLA yazilim tusuna basin
Kumanda, nokta tablosuna yeni bir satir ekler.
Istediginiz galisma noktasinin koordinatlarini girin

Istediginiz tim koordinatlar girilene kadar islemi
tekrarlayin

SATIR
UYARLA

v Vv

vV v Vvy

Nokta tablosunun adi, SQL atamasi yapildiginda bir harfle
baslamalidir.
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Nokta tablosunun goriiniimiinii yapilandirma
Bir nokta tablosunun gorintmund su sekilde yapilandirirsiniz:
» Mevcut nokta tablosunu agin
Diger bilgiler: "Nokta tablosu olusturma', Sayfa 184
s » SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuna basin
GIzLE Kumanda Siitun sirasi penceresini agar.
Tablonun goériindmund yapilandirma

OK yazilim tusuna basin

VvV v v .YV

Kumanda, tabloyu segilen yapilandirmaya gore
gosterir.

555343 anahtar numarasini girerseniz kumanda, BIGIM

DUZENLE yazilim tusunu goruntuler. Bu yazilim tusuyla

tablonun ozelliklerini degistirebilirsiniz.

Caligma igin miinferit noktalari gizleme
Nokta tablosunda, noktalar diizenleme igin gizlenecek sekilde
isaretlemek amaciyla FADE sutununu kullanabilirsiniz.
Noktalari su sekilde gizlersiniz:
> Tabloda istediginiz noktayi segin
» FADE sutununu segin
enT > ENT tusuyla gizlemeyi etkinlestirin
| > NO ENT tusuyla gizlemeyi devre digi birakin

ENT
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NC programindaki nokta tablosunu segin

NC programindaki nokta tablosunu asagidaki gibi segin:

> Programlama isletim turiinde nokta tablosunun
etkinlestirilecegi NC programini segin.

» PGM CALL tusuna basin
CALL
orTALAE » NOKTALARI TABLO SEC yazilim tusuna basin
ABLO
SEC
— » DOSYA SEC yaziim tusuna basin

SEC
» Dosya yapisini kullanarak nokta tablosunu segin
> OK yazilim tusuna basin

Nokta tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol
adinin tamamini girmeniz gerekir.

6 Cagrilan dosya g¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.

Ornek
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Nokta tablosunu kullanma

Nokta tablosunda tanimlanan noktalarda bir déngi gagirmak igin
dongu cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin.

CYCL CALL PAT ile kumanda, en son tanimladi§iniz nokta tablosunu
isler.

Bir nokta tablosunu su sekilde kullanin:
» CYCL CALL tusuna basin

v

CYCLE
CALL
PAT

CYCL CALL PAT yazilim tusuna basin
Besleme girin, or. F MAX

v

Bu besleme ile kumanda, nokta
tablosunun noktalar arasinda hareket
eder. Bir besleme tanimlamazsaniz
kumanda en son tanimlanan besleme ile
hareket eder.

v

Gerekirse ek fonksiyonu girin
END tusuna basin

v

Uyarilar

= Noktalar arasinda konumlandirma yaparken kumanday! her
zaman dongudeki 2. glvenlik mesafesine hareket etmeye
zorlamak igin GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu Q435=1 ayariyla
kullanabilirsiniz.

= On konumlama sirasinda, alet ekseninde daha diistk bir
beslemeyle suris yapmak istiyorsaniz M103 ek fonksiyonunu
programlayin.

B Kumanda, nokta tablosunu CALL PGM ile i¢ ige bir
NC programinda tanimlamis olsaniz bile, en son tanimladiginiz
nokta tablosunu CYCL CALL PAT fonksiyonuyla isler.

Tanim
Dosya tipi Tanim
*.pnt Nokta tablosu
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8.6 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

m  Alt programlarda alt program gagrilari

B Program bolimdu tekrarinda program bolimdu tekrarlari
® Program bollimu tekrarlarinda alt program gagrilar

m  Alt programlarda program bolumda tekrarlari

Alt programlar ve program bolimd tekrarlari ayrica harici
NC programlarini gagirabilir.

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program baolimlerinin veya alt programlarin diger

alt programlari veya program bolimu tekrarlarini ne siklikla iginde

bulundurabildigini belirler.

m Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 19

® Harici NC programlarr icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
sirada CYCL CALL, harici bir programin gagriimasi gibi etki eder

B Program bolimlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
yuvalayabilirsiniz

188 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Alt programlar ve program boliim tekrarlari | Yuvalamalar

Alt programdaki alt program
Ornek

Alt programi LBL UP1'den gagirin

Ana programin M2'li son program timcesi

UP1 alt programin baslangici
LBL2'de alt program c¢agrilir

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 ¢agrilir ve NC timcesi 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 c¢agrilir ve NC tlimcesi 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve gagrildigl alt programa geri atlama

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

UPGMS ana programi, NC timcesi 18'den NC tlimcesi 35'e kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a donus ile program sonu

w N =

~

a
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Program boliimii tekrarlarinin tekrarlari

Ornek

Program bolimu tekrari 1'in baslangici
Program bolimu tekrari 2'in baslangici
2 tekrarli program bolim cagrisi

Bu NC timcesi ve LBL 1 arasindaki program bolimu

(NC tlimcesi 15) 1 kez tekrarlanir

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

NC timcesi 27 ve NC timcesi 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 bolimu

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

REPS ana programi NC tiimcesi 36'dan NC timcesi 50'ye kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a donus ile program sonu

N —

w

~

)]

—
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Alt programin tekrarlanmasi
Ornek

Program bolimu tekrari 1'in baslangici
Alt programi gagirma

2 tekrarli program bolim cagrisi

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

UPGREP ana programi NC tiimcesi 13'ten NC timcesi 19'a kadar
uygulanir. NC timcesi 0'a dondus ile program sonu

w N =

~
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8.7 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akist:

Ana programda delik gruplarina seyir etmek
Ana programda delme grubunu (alt program 1)
gagirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

Alet cagrimi

Delme dongu tanimi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi

Sifir noktasi kaydirmasi

-
O
N
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Delik 1'e yaklasma, dongu gagirma
Delik 2'e yaklagma, dongl ¢cagirma
Delik 3'e yaklagma, dongt gagirma

Delik 4'e yaklagma, dongu gagirma
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Ornek: Birden cok aletle delik grubu

Program akist:
Ana programda calisma dongulerini programlama

Ana programda komple delme resmini (alt program
1) gagdirmak

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 icin alt program 1'i gagirma
Alet degisimi

Delme alet gagirma

Delme igin yeni derinlik

Delme igin yeni kesme

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

Rayba alet cagirma

—
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Surtinme dongu tanimi

Komple delme resmi igin alt program 1'i gagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi

Delme grubu 1'i X baglangig noktasina yaklastirma
Delme grubu 1'i Y baslangig noktasina yaklagtirma
Delik grubu 2 igin alt programi gagirma

Delme grubu 2'i X baslangig noktasina yaklastirma
Delme grubu 2'i Y baslangig¢ noktasina yaklastirma
Delik grubu 2 i¢in alt programi gagirma

Delme grubu 3'i X basglangig noktasina yaklastirma
Delme grubu 3'i Y baslangi¢ noktasina yaklagtirma
Delik grubu 2 igin alt programi gagirma

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Etkin galisma dongusine sahip delik 1
Delik 2'e yaklagma, dongu gagirma
Delik 3'e yaklagsma, dongu gagirma
Delik 4'e yaklagma, dongl ¢cagirma
Alt program 2 sonu
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Q parametrelerinin programlanmasi | Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

9.1 Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

Q parametreleriyle sadece bir NC programinda tam parca aileleri
tanimlayabilirsiniz. Bunun i¢in sabit sayisal degerler yerine degisken
Q parametreleri programlamaniz gerekir.

Q parametresini kullanmak igin drnegin asagidaki olanaklara
sahipsiniz:

= Koordinat degerleri

B Beslemeler

= Devirler

m Dongl verileri

Kumanda, Q parametresi ile calismak icin baska olanaklar sunar:

= Matematiksel fonksiyonlar tGzerinden belirlenen konturlari
programlama

m Calisma adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagl
kilma

198 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

Q parametre tiirleri

Sayi degerleri igin Q parametreleri

Degiskenler her zaman harf ve sayilardan olusur. Burada harfler
degisken turind ve sayilar degisken araligini belirler.

Ayrintil bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

Degisken tiirii

Q Parametresi:

Degisken alani

Anlami

Q parametreleri kumandanin bellegindeki tum NC programlarina
etki eder.

0-99 HEIDENHAIN SL donguleri ile kesisme olusmadiginda kullanicr igin
Q parametreleri
0 ile 99 arasindaki Q parametrelerinin makrolar ve
donguler iginde lokal bir etkisi vardir. Bu nedenle kumanda
NC programinda degisiklikleri geri almaz.
Bu nedenle makine Ureticisi donguleriigin 1200 - 1399
Q parametre araligini kullanin!
100-199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya dongduler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlarrigin Q parametreler
200-1199 HEIDENHAIN fonksiyonlarrigin Q parametreleri, 6r. donguler
1200- 1399 Makine dreticisinin fonksiyonlari igin Q parametreleri, 6r. dongdler
1400 - 1999 Kullanicricin Q parametresi
QL parametresi: QL parametresi sadece bir NC programi icinde lokal olarak etki
eder.
0-499 Kullanicrigin QL parametresi
QR parametresi: QR parametresi kumandanin hafizasindaki tim NC programlarina,
elektrik kesintisi olsa dahi surekli sekilde etki eder.
0-99 Kullanicrigin QR parametresi
100-199 HEIDENHAIN fonksiyonlari igin QR parametreleri, 6r. dongtiler
200 - 499 Makine Ureticisinin fonksiyonlar icin QR parametreleri, 6r. dongdler

QR parametreleri bir yedekleme dahilinde kaydedilir.

Makine ureticisi farkli bir yol tanimlamadiysa kumanda QR
parametre degerlerini SYS:\runtime\sys.cfg yolu altinda
kaydeder. Surticu SYS: yalnizca eksiksiz bir yedekleme
sirasinda yedeklenir.

Yol bilgileri igin asagidaki istege bagdli makine parametreleri
makine Ureticisinin kullanimina sunulur:

= pathNcQR (no. 131201)

m pathSimQR (no. 131202)

Makine Ureticisi istege baglh makine parametrelerinde
TNC: surlcUsu Uzerinde bir yol tanimlarsa NC/PLC Backup

fonksiyonlarini kullanarak Q parametrelerini anahtar
numarasi olmadan da kaydedebilirsiniz.
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Metinler i¢in Q parametreleri

Ayrica QS parametreleri (String, S simgesiyle belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla kumandada metinleri de isleyebilirsiniz.

QS parametreleri icinden asagdidaki karakterleri kullanabilirsiniz:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
kilmnopqgrstuvwxyz0123456789;!#S%&' ()+,-./:<

= > 7 @ [] A _ tx
Degisken tiirii Degisken alani Anlami
QS parametresi: QS parametresi kumandanin bellegindeki ttim NC programlarina
etki eder.
0-99 HEIDENHAIN dongileri ile kesisme olugsmadiginda kullanici igin QS
parametresi

0 ve 99 arasindaki QS parametrelerinin makrolar ve
donguler iginde lokal bir etkisi vardir. Bu nedenle kumanda
NC programinda degisiklikleri geri almaz.

Bu nedenle makine Ureticisi donguleri igin 1200 - 1399
QS parametre araligini kullanin!

100-199 Kumandanin, kullanicinin NC programlari veya donguler tarafindan
okunan 6zel fonksiyonlarrigin QS parametresi

200-1199 HEIDENHAIN fonksiyonlariigin QS parametresi, 6r. donguler

1200-1399 Makine Ureticisinin fonksiyonlari igin QS parametresi, 6r. donguler

1400 - 1999 Kullaniciigin QS parametresi
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Programlama uyarilari

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN donguleri, makine Ureticisi donguleri ve Ggluncu
taraf tedarikci fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir. ilave olarak
NC programlari dahilinde Q parametrelerini programlayabilirsiniz.
Q parametrelerinin kullanimi sirasinda yalnizca onerilen

Q parametre araliklan kullaniimazsa bu durum kesismelere
(degisim etkileri) ve boylece istenmeyen tutumlara yol agilabilir.
islem sirasinda garpigma tehlikesi bulunur!

» VYalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen Q parametre
araliklar kullaniimalidir

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini grafiksel simiilasyon yardimiyla kontrol edin

Q parametreleri ve sayisal de@erler, NC programi igine karisik sekilde
girilebilir.

Degiskenlere =999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayi degerleri
atayabilirsiniz. Giris alani maksimum 16 karakterle sinirlidir ve
virgllden once en fazla dokuz karakter olabilir. Kumanda 1010
boyutuna kadar sayisal degerleri hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

Kumanda, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik olarak
hep ayni verileri atar, orn. Q parametresi Q108 icin gecerli
alet yaricapini atar.

Diger bilgiler: " On tanimli Q parametreleri’, Sayfa 257

Kumanda, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Kullanilan standart
format nedeniyle kumanda bazi ondalik sayilari tam
olarak ikili bigimde gostermez (yuvarlama hatasi). Atlama
komutlari veya konumlandirma igin hesaplanmis degisken
degerleri kullaniyorsaniz bu gergegi dikkate almalisiniz.

tanimlanmamis durumunu degiskenlere atamak icin SET
UNDEFINED s6z dizimi 6gesini kullanin. 6r. tanimlanmayan Q
parametresiyle bir pozisyon programlarsaniz kumanda bu hareketi
yok sayar. NC programinda hesaplama adimlarinda tanimsiz bir Q
parametresi kullanirsaniz kumanda bir hata mesaji goruntler ve
programin galismasini durdurur.
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Q parametrelerinin programlanmasi | Prensip ve fonksiyon genel goriiniimii

Q parametre fonksiyonlarinin gagrilmasi

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

Yazilm tusu  Fonksiyon grubunu Sayfa
TeMEL Matematik temel fonksiyonlari 204
FONKS .

i Acl fonksiyonlari 208
pAtRE Daire hesaplama fonksiyonu 210

HESAP -
LAMA

Eger/o zaman kararlar, atlama- 211

ATLAMA

| lari
ozl Diger fonksiyonlar 222
Formulu dogrudan girme 214

FORMUL

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da atadiginizda
kumanda, Q, QL ve QR yazilim tuslarini gosterir. Bu yazilim
tuslariyla istenen parametre tipini segebilirsiniz. Ardindan
parametre numarasini tanimliyorsunuz.

USB tzerinden bir alfa klavye bagladiysaniz Q tusuna
basarak forml girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.
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9.2 Parga ailesi — Sayi degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

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

Ornek

Parca ailelerinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
dlcllerini Q parametresi olarak programlarsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigap: R=Q50

Silindir ylksekligi: H=Q51

Silindir Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Silindir Z2: Q50 =+10 050
Q51 = +50

51
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9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama

Uygulama

Q parametreleriyle matematiksel temel fonksiyonlari
NC programinda programlayabilirsiniz:

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi: Sayi
girisindeki Q tusuna basin
> Yazilim tusu ¢gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir.

» TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

> Kumanda, temel matematik fonksiyonlarinin
yazilim tuslarini gosterir.
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<
s &
= -
3| 2
g g
c x

O

Fonksiyon

o FN O: atama

o or.FN 0: Q5 = +60
Q5=60
Bir degder veya durumu tanimlanmamis olarak
atama

£t FN 1: toplama
e 6r.FN1:Q1=-Q2 + -5
Q1 = -Q2+(-5)
Toplamini iki dederden olusturun ve atayin

ciid FN 2: cikarma
o or.FN2:Q1=+10- 45
Q1 =+10-(+5)
Farki iki degerden olusturun ve atayin

- FN 3: carpma
Y Or-FN3:Q2=+3*+3
Q2 =3*3
Uriind iki degerden olusturun ve atayin
Fa FN 4: bolme
S or. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Q4 =8/Q2
Bolimu iki degerden olusturun ve atayin
Kisitlama: O'la bolme yok

FN 5: Karekok
EOE or. FN 5: Q20 = SQRT 4
Q20 =4

Kok bir sayidan ¢ikartin ve atayin
Kisitlama: Negatif bir de§erden kok mimkin degil

= jsaretinin sagina sunlari girebilirsiniz:
® ki sayl

B ki Q parametresi

= bir sayl ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal de@erlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Temel hesaplama tiirlerini programlama

Ornek atama

> Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin

TeweL Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS - TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin

— > ATAMA Q parametre fonksiyonunu se¢gme:
x=y FN O X =Y yazilim tusuna basin

> Kumanda sonug parametresinin numarasini
sorar.

5 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda degeri veya parametreyi sorar.
10 (deger) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda NC timcesini okudugunda Q5
parametresine 10 degeri atanmistir.

I
v

m
5

VvV v V.V vy

Ornek carpim

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna
basin
— » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
cis » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segme:
Xy FN 3 X * Y yazilim tusuna basin
> Kumanda sonug parametresinin numarasini
sorar.

12 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda birinci de§eri veya parametreyi sorar.
Q5 (parametre) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda ikinci deeri veya parametreyi sorar.
ikinci deger olarak 7 girin

ENT tusuyla onaylayin

m
z

m
z
= =

vV VvVVVvy Vv VyYyywy

ENT
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Q parametrelerini sifirlama
Ornek

n > Q parametresi fonksiyonunun segimi: Q tusuna

basin

- > Temel matematik fonksiyonlarini segin:

FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin

-~ > ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme:

Xy FN O X =Y yazilim tusuna basin

> Kumanda sonug parametresinin numarasini

sorar.

5 (Q parametresinin numarasi) girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda degeri veya parametreyi sorar.
SET UNDEFINED tusuna basin

ENT

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

FN 0, Undefined degerinin aktariimasini da destekler.
Tanimsiz Q parametresini FN 0 olmadan aktarmak
isterseniz kumanda Gegersiz deger hata mesajini gosterir.
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9.4 Aci fonksiyonlar

Tanimlamalar

Siniis: sin a = karsl kenar/hipotents
sina=a/c

Kosiniis: cos a = komsu kenar/hipotenus
cosa=hb/c

Tanjant: tan a = karsi kenar/komsu kenar

tan a = a/b veya tan a = sin a/cos a

Buna gore

= ¢ sag agisinin karsl kenari

B 3 acisinin karsisindaki kenar a

® b dguncd kenar

Kumanda, tanjant tzerinden aglyi tespit edebilir:
a = arctan(a/b) veya a = arctan(sin a/cos a)

Ornek:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan(a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gegerli olan:

az+b?=c? (a% = a*aile)

c = V(a2+b?)

Aci fonksiyonlarini programlama
Q parametreleri yardimiyla agi fonksiyonlari da hesaplayabilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi: Say!
girisindeki Q tusuna basin

> Yazilim tusu ¢gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir.

» ACI FONKS. yazilim tusuna basin
L > Kumanda, agi fonksiyonlarinin yazilim tuslarini

gosterir.
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Genel bakis
Yazilmtusu  Fonksiyon
ene FN 6: sinus
STHea or. FN 6: Q20 = SIN -Q5
Q20 =sin(-Q5)

Acinin sinlslnU derece cinsinden hesaplayin ve
atayin

FN7
COS(X)

FN 7: kosinis

or. FN 7: Q21 = COS -Q5

Q21 = cos(-Q5)

Acinin kosindstind derece cinsinden hesaplayin ve
atayin

FN8
X LEN Y

FN 8: kare toplami karekokU

or. FN 8: Q10 = +5 LEN +4

Q10 = \(52+42)

Uzunlug@u iki degerden olusturun ve atayin, or.
dggenin Gglincd tarafini hesaplayin

FN13
X ANG Y

FN 13: a¢
or. FN 13: Q20 = +25 ANG -Q1
Q20 = arctan(25/-Q1)

Aclyi arctan ile karsl kenar ve komsu kenari veya
aginin (0 < agl < 360°) sinls ve kosinlistni bulma
ve atama
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9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplama fonksiyonuyla ¢ veya dort daire noktasindan
daire merkez noktasi ve daire yarigapini kumanda tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha kesin
yapllir.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, orn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin blyukliginden veya daire
bolimunden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilm tusu  Fonksiyon

FN 23: Ug daire noktasindan daire verileri
or. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kumanda belirlenen degerleri Q parametreleri Q20
ile Q22 arasina kaydeder.

FN23
DAIRE
3 NOKTA

Kumanda Q parametreleri Q30 ile Q35 arasindaki degerleri kontrol
eder ve daire verilerini belirler.

Kumanda olgtim degerlerini asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
B Ana eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q20'ye
Alet ekseni Z ana eksen X'dir
= jkincil eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q21'e
Alet ekseni Z yan eksen Y'dir
® Daire yarigapi Q parametresi Q22'ye

Yazihmtugsu  Fonksiyon

FN 24: Dort daire noktasindan daire verileri
or. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Kumanda belirlenen degerleri Q parametreleri Q20
ile Q22 arasina kaydeder.

FN24
DALRE
4 NOKTA

Kumanda Q parametreleri Q30 ile Q37 arasindaki deerleri kontrol
eder ve daire verilerini belirler.

Kumanda olguim degerlerini asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
®  Ana eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q20'ye
Alet ekseni Z ana eksen X'dir
= |kincil eksenin daire merkez noktasini Q parametresi Q21'e
Alet ekseni Z yan eksen Y'dir
m Daire yarigapl Q parametresi Q22'ye

FN 23 ve FN 24 sadece esittir isaretinin solundaki sonug
degiskenine degil, ayni zamanda takip eden degiskenlere de
otomatik olarak bir deger atar.
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9.6 Q parametreleri ile eger/oyleyse kararlari

Uygulama

Eder-ise kararlarinda kumanda bir degiskeni veya sabit degeri
baska bir degisken veya sabit de§erle karsilastirir. Kosul karsilanirsa
kumanda, kosuldan arkasinda programlanan etikete atlar.

NC programinizi olusturmadan 6nce eder/dyleyse
kararlarini alt program ve program bolimu tekrari
programlama teknikleri ile karsilastirin.

Boylece olasi yanlis anlasilmalari ve programlama hatalarini
onlersiniz.

Diger bilgiler: "Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini tanimlama’, Sayfa 174

Kosul yerine getirilmemisse kumanda, bir sonraki NC tlimcesini isler.

Harici bir NC programini gagirmak isterseniz etiketin arkasina CALL
PGM ile program ¢agirmayi programlayin.

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger

EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): esit degil

GT (ing. greater than): BUyuktar

LT (ing. less than): KlgUktir

GOTO (ing. go to): Git

UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamig
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis
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Atlama kosullar

Kosullu olmayan atlama

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getirilmesi gereken
atlamalardir, orn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Bu tlr sigramalari, 6rnegin, alt programlarla galistiginiz bir

NC programinda kullanabilirsiniz. M30 veya M2 bulunmayan

bir NC programinda kumandanin LBL CALL ile alt programlar
gagirmadan islemesini engelleyebilirsiniz. Program bitmeden hemen
once programlanmis bir etiketi atlama adresi olarak programlayin.

Sayaclarin neden oldugu atlamalar

Atlama fonksiyonu ile bir islemeyi istediginiz siklikta
tekrarlayabilirsiniz. Bir Q parametresi, her program bolimu tekrarinda
1 oraninda artirilan sayag islevi gordr.

Atlama fonksiyonuyla sayaci, istenen islemelerin sayisi ile
karsilastirirsiniz.

Atlamalar, alt program gagirma ve program bolimu tekrari
program tekniklerinden farklilik gosterir.
Bir taraftan atlamalar, or. LBL 0 ile biten tamamlanmis

program alanlari gerektirmez. Dider taraftan atlamalar, geri
atlama isaretlerini de dikkate almaz!

Ornek

Yikleme degeri: Sayaci bas-lat-ma

Yikleme degeri: Atlamalarin sayisi

Atlama etiketi
Sayaci et-kin-les-tir-me: yeni Q1 degeri = eski Q1 degeri + 1
Program atlama 1 ve 2'yi uygulayin

Program atlama 3'U uygulayin

N
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Eger/ise kararlarinin programlanmasi

Atlama girisi segenekleri

IF kosulunda asagidaki girisleri kullanabilirsiniz:

= Sayilar

= Metinler

= QQLQR

® QS (String parametresi)

GOTO atlama adresinin girisi i¢in Ug segenek kullanabilirsiniz:
= LBL- ADI

= LBL- NUMARASI

= QS

Eger/0yleyse kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basilinca
goruntulenir. Kumanda, asagdidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilimtusu  Fonksiyon

T FN 9: Ayni ise atla
[ECTO or. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25"
CEBERE Her iki deder de ayniysa kumanda tanimlanan
EQE etikete atlar.
T FN 9: Tanimlanmamigsa atla
Goto or. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
U,,.,:INE,, Degisken tanimlanmamissa kumanda tanimlanan
etikete atlar.
g FN 9: Tanimlanmigsa atla
o or. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
.,E:ISNE[, Degisken tanimlanmissa kumanda tanimlanan
etikete atlar.
T FN 10: Esit degilse atla
[ECTT or. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Degerler esit degilse kumanda tanimlanan etikete
atlar.
Pt FN 11: Sundan blyikse atla
o 6r.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Ik deger ikinciden blytkse kumanda tanimlanan
etikete atlar.

T FN 12: Sundan kigukse atla
coto or. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
ik deger ikinciden azsa kumanda tanimli etikete
atlar.
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9.7 Formiilii dogrudan girme

Formiil girin

Birden fazla hesap islemini igeren matematiksel formulleri yazilim
tuslar yardimiyla dogrudan NC programina girebilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin
» Q QL yada QR segin

> Kumanda mumkun olan hesaplama islemlerini
yazilim tusu gubugunda gosterir.

Hesaplama kurallari

Farkli operatorleri degerlendirme sirasi

Bir formil farkli operatdrlerin hesaplama adimlarini bir arada
iceriyorsa kumanda, hesaplama adimlarini tanimli bir sirada
degerlendirir. Bunun igin bilinen bir drnek ¢izgiden dnce nokta
hesaplamasidir.

Kumanda, hesaplama adimlarini asagidaki sirayla degerlendirir:

Sira Hesaplama adimi Operator islem igare-
ti

Parantezleri agma Parantez ()

2 On igareti dikkate On igaret -
alma

3 Fonksiyonlari hesap- Fonksiyon SIN, COS, LN
lama vb.

4 Artirmak Kuvvet »

5 Carpma ve bolme Nokta */

6 Toplama ve gikarma Cizqi +, -

Ayni operatorleri degerlendirmek igin siralama

Kumanda ayni operatorlerin hesaplama adimlarini soldan saga
degerlendirir.

or.2+3-2=(2+3)-2=3
Istisna: Zincirleme kuvvetler durumunda kumanda sagdan sola
dogru degerlendirir.

Or.223%22=2"(322)=229=512
Ornek: Gizgiden once nokta hesaplamasi

B 7. hesaplamaadimi 5*3=15
®m 2 hesaplamaadimi2*10 =20
® 3 hesaplamaadimi 15+20 =35
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Ornek: Gizgiden 6nce kuvvet hesaplamasi
=73

= 1. hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
® 2 hesaplama adimi 3'iin 3. kuvvetini alin= 27
® 3. hesaplamaadimi 100 - 27 =73

Ornek: Kuvvetten once fonksiyon

=0,25

B 1. hesaplama adimi: 30'un sindsund hesaplayin = 0,5
B 2 hesaplama adimi 0,5'in karesini alin = 0,25

Ornek: Fonksiyondan énce parantez
=05

® 1. hesaplama adimi: Parantez agin 50 - 20 = 30
m 2 hesaplama adimi: 30'un sindstnd hesaplayin = 0,5
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Genel bakis

Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu Baglanti fonksiyonu Operator

f Toplama Gizgi
or.Q10 =Q1 + Q5

— Cikarma Cizgi

L or.Q25 =Q7 - Q108

] Carpma Nokta
or.Q12=5*Q5

f Bdlme Nokta
6r.Q25 =Q1/Q2

( Parantez a¢ Parantez

6r.Q12=Q1*(Q2 + Q3)

f Parantez kapa Parantez
6r.Q12=Q1* (Q2 + Q3)

T Kare alma (square) Fonksiyon
6r.Q15=5Q5

? Kare kok alma (square root) Fonksiyon
or. Q22 = SQRT 25

T Siniis degerini hesaplama Fonksiyon
or. Q44 = SIN 45

o Kosiniis degerini hesaplama Fonksiyon

or. Q45 = COS 45

T Tanjant hesaplama Fonksiyon
Or. Q46 = TAN 45

T Ark siniisiinii hesaplama Fonksiyon
Sinls ters fonksiyonu

Kumanda karsi kenarlarin hipotentse oranindan aglyi belirler.

Or.Q10 = ASIN (Q40/Q20)

Ark kosiniisiinii hesaplama Fonksiyon
Kosinistn ters fonksiyonu

Kumanda komsu kenarlarin hipoteniise oranindan aglyi belirler.

or.Q11 = ACOS Q40

Ark tanjantini hesapla Fonksiyon
Tanjant ters fonksiyonu

Kumanda karsi kenarlarin komsu kenarlara oranindan aciyi belirler.

or. Q12 = ATAN Q50

ACOS

ATAN

Artirmak Kuvvet
(:} orQ15=3"3

Pi sabitini kullanma
m=23,14159

or.Q15 = Pi

N
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Yazilim tusu Baglanti fonksiyonu Operator

Dogal logaritmayi (LN) alma Fonksiyon
Temel sayi=e=2,7183

or.Q15 =LN Q11

Logaritmayi alma Fonksiyon
Temel sayi =10

6r.Q33 = LOG Q22

Uslii fonksiyon (e * n) kullanma Fonksiyon
Temel sayl =e=2,7183

or.Q1 =EXP Q12

LN

LOG

EXP

[— Negatiflestirme Fonksiyon
- -1 ile garpma
0r.Q2 = NEG Q1
—— integral sayisini olusturma Fonksiyon

INT

Virgulden sonraki kismi kesme
or.Q3 = INT Q42

6 INT fonksiyonu yuvarlanmaz, sadece ondalik basamaklari
keser.

Diger bilgiler: "Ornek: Deger yuvarlama’, Sayfa 219

- Mutlak deger olusturma Fonksiyon
or. Q4 = ABS Q22
Kisimlara ayirma Fonksiyon

FRAC

Virgtlden onceki kismi kesme

or.Q5 = FRAC Q23

On isareti kontrol etme Fonksiyon
or.Q12 = SGN Q50

Q50 =0ise SGNQ50 =0

Q50 < 0ise SGN Q50 = -1

Q50 > 0ise SGN Q50 = 1

Modiil degeri (Kalan boliim) hesaplayin Fonksiyon
or.Q12 = 400 % 360 Sonug: Q12 = 40
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Ornek: Aci fonksiyonu

Q12 parametresinde karsi kenar a ve Q13 parametresinde komsu
kenar b uzunluklari verilmistir.

a acgisl aranmaktadir.

Karsi kenar a ve komsu kenar b'den arctan yardimiyla a agisi
hesaplanir; Sonug Q25 atanir:

> Qtusuna basin

FORMUL yazilim tusuna basin

Kumanda sonug parametresinin numarasini
sorar.

» 25girin
ENT tusuna basin

FORMOL

z
v

> Yazilim tusu cubuguna gegin

l I
\ 2 4

> Arktanjant fonksiyonu yazilim tusuna basin

E’

> Yazilim tusu gubuguna gegin

» Parantez a¢ yazilim tusuna basin
» 12 (parametre numarasi) girin
Bolme yazilim tusuna basin

» 13 (parametre numarasi) girin

> Parantez kapa yazilim tusuna basin

1"1°L°

m
z
G
v

Forml girisini END tusuyla sonlandirin

Ornek
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Ornek: Deger yuvarlama

INT fonksiyonu ondalik basamaklari keser.

Kumandanin sadece ondalik basamaklari kesmemesi, ayni zamanda
On isarete uygun olarak dogru yuvarlamasi igin pozitif bir sayiya 0,5
degerini ekleyin. Negatif bir sayida 0,5 deg@eri ¢ikariimalidir.

SGN fonksiyonuyla kumanda bir sayinin pozitif mi yoksa negatif mi
oldugunu otomatik olarak kontrol eder.

Yuvarlanacak ilk sayi
Yuvarlanacak ikinci say!

Yuvarlanacak tglnct say!

_ Q1'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari kesin
_ Q2'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari kesin

Q3'den 0,5 degderini gikarin, ardindan ondalik basamaklari
kesin
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9.8 Q parametresini kontrol etme ve

degistirme
Uygulama sekli
Q parametresini butdn isletim tdrlerinde kontrol edebilir ve [@venuer fetetin  E3rrogramiana =
degistirebilirsiniz. =
» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve e B e e
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini e
durdurun BHE o an

0.000000000  BESLENE ALANT
0.000000000  CIKARILAN ALET
©0.000000000 VAN OLCU
0.000000000  FREZE TIPT
0.000000000  YARICAP

0.000000000  OLCU TIPT
0.000000000  KAMA YERI ACMA ALETI

BILGcisi

5 » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO
yazilim tusuna ya da Q tusuna basin
> Kumanda tum parametreleri ve ilgili guncel
degerleri listeler.

son

> Oktuslanqu ya Qa GOTO tusuyla istenen 2N I R R - I )
parametreyi segin
» Degeri degistirmek istiyorsaniz [BBPronzan axaga umco caios ] EProsraniana -
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tusuna basin, |
yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin e — i &
> Degeri degistirmek istemiyorsaniz N L g
GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya s L [ |.:__,i
3 4 ¥ L Cl 1]
diyalogu END tusuyla sonlandirin | :
Lokal, global veya String parametrelerini kontrol : op - e
ediyorsaniz veya degistirmek i.stiyprsamz 3.1 e
Q QL QR QS PARAMETRELERI GOSTER yazilim tusuna T o
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini gosterir. S — . e M

KOPYALA UYARLA

Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gegerlidir.

Kumanda NC programi calistirirken, Q parametre listesi
penceresini kullanarak bir degiskeni degistiremezsiniz.
Kumanda, yalnizca kesintiye ugrayan veya iptal edilen bir
program calismasi sirasinda degisikliklere izin verir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Kumanda, bir NC timcesi tamamlandiktan sonra gerekli

duruma sahiptir, or. Program akisi tekli tiimce .

Q parametre listesi penceresinde asagidaki Q ve QS

parametrelerini diizenleyemezsiniz:

®  Kumandanin 6zel fonksiyonlariyla cakisma riski
oldugundan 100 ile 199 arasinda degisken aralig

® Makine Ureticisine 0zel fonksiyonlarla gakisma riski
oldugundan 1200 ile 1399 degisken aralig

Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri

donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak kullanir.
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Bitlin isletim tirlerinde (Programlama isletim tird harig), Q
parametresini ek durum gostergesinde de gortntileyebilirsiniz.

> Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tuguna basin) veya program testini
durdurun

» Ekran dizeniigin yazihm tusu gubudunu ¢agirin

o

v

PROGRAM

Ekran gosterimini, ek durum gostergesi ile birlikte
DURUM Se@in

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formdlinu gosterir.

“ » DURUM Q-PARAM. yazilim tusuna basin.

» Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin.
PARAMETRE
LisTe > Kumanda, bir aclilir 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 icin girig araligi 132 karakter icerir

QPARA sekmesindeki gortintl her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok buytk veya gok kiguk
degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle gosterir. Kumanda
Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu +1.74532925e-08
olarak gosterir, buradaki e-08, 108 faktorline esittir.
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Genel bakis

Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Ek fonksiyonlar OZEL FONKS. yazilim tusuna basilarak gorintiilenir.
Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu

Fonksiyon

Sayfa

FN14
HATASI=

FN 14: ERROR
Hata mesajlarini goruntileme

223

FN16
F-BASING

FN 16: F-PRINT
Metinleri veya Q parametresi degerle-
rini formatlayarak belirtme

230

FN18
OKU.
SIS VERIL

FN 18: SYSREAD
Sistem verilerini okuma

239

FN19
PLC-

FN 19: PLC Degerleri PLC'ye aktarma

240

FN20
KONTROL
YUKARI

FN 20: WAIT FOR
NC ve PLC senkronizasyonu

241

FN26
TABLO
AC

FN 26: TABOPEN
Serbest tanimlanabilir tabloyu agma

293

FN27
TABLO
YAZDIR

FN 27: TABWRITE
Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma

294

FN28
TABLO
OKU

FN 28: TABREAD
Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma

295

FN29
PLC LIST=

FN 29: PLC
sekiz dedere kadar PLC'ye aktarma

241

FN37
EXPORT

FN 37: EXPORT

yerel Q parametrelerini ya da
QS parametrelerini, gagiran bir
NC programina disa aktarma

242

FN38
GONDERME

222

FN 38: SEND
NC programindan bilgiler gonderme

242
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FN 14: ERROR - Hata mesajlan giktilari

FN 14: ERROR fonksiyonuyla, makine Ureticisi ya da HEIDENHAIN
tarafindan belirtilen hata mesajlarinin program kumandali sekilde
verilimesini saglayabilirsiniz.

Kumanda, program galismasinda veya simulasyonda FN 14: ERROR
fonksiyonunu iglerse islemeyi durdurur ve tanimlanan mesaji verir.
Ardindan NC programini yeniden baslatmaniz gerekir.

Hata numaralari araligi Hata mesaiji

0..999 Makineye bagl diyalog
1000 ... 2999 Kumandaya bagli diyalog
3000 ... 9999 Makineye bagli diyalog
10.000'den itibaren Kumandaya bagli diyalog

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, en fazla 999 ve 3000 ile 9999 arasindaki
hata numaralarini atar ve tanimlar.

Ornek
Mil devreye alinmamigsa kumanda bir mesaj vermelidir.

Asagida FN 14: ERROR hata mesajlarinin eksiksiz bir listesini
bulabilirsiniz. Litfen kumandanizin tipine bagli olarak hata
mesajlarinin hepsinin mevcut olmadigini unutmayin.
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HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaiji

Hatali Metin

numara

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi gok kiiguk

1003 Alet yarigapi gok buyuk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin verilmez

1007 OLGU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin veriimez
1010 Besleme eksik

1011 Giris degeri yanlis

1012 On igaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Giris geligkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhs tanimlanmis
1019 Yanlis eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigap! gok biyuk
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Hatali Metin

numara

1024 Tanimsiz program baslatmasi
1025 Cok ytksek yuvalama

1026 AcI referansi eksik

1027 Islem déngusi tanimlanmamis
1028 Yiv genigligi gok kliglk

1029 Cep cok kuglk

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'4 Q219'den daha buytk girin
1033 CYCL 210 izin veriimez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok buyuk

1036 Q223'l Q222'den daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buytk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acl bolgesi < 360° girme

1040 Q223'l Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214 0 izin verilmez

1042 Gidis yond tanimsiz

1043 Sifir noktasi tablosu etkin degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen

1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen

1046 Delik ¢ok kiguk

1047 Delik ¢cok buyuk

1048 Pim ¢ok kiuglk

1049 Pim ¢ok buylk

1050 Cep cok kiiguk: Ek is T.A.

1051 Cep cok kuguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep ¢ok buytk: Iskarta 2.A.

1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.

1056 Pim gok buyuk: Ek is T.A.

1057 Pim ¢ok buyuk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks dlgim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lglim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks dl¢gim hatasi
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Hatali
numara

Metin

1061

TCHPROBE 426: Min 6lglim hatasi

1062

TCHPROBE 430: Cap ¢ok bilyiik

1063

TCHPROBE 430: Cap cok kagak

1064

Olcii ekseni tanimsiz

1065

Alet kirnlma toleransini asti

1066

Q247 esit degil 0 girin

1067

Tutar Q247 biylk 5 girin

1068

Sifir noktasi tablosu?

1069

Freze tipi Q351 esit degil 0 gir

1070

Disli derinligini dtsurtn

1071

Kalibrasyon uygula

1072

Tolerans asimi

1073

Tlmce girisi aktif

1074

YONLENDIRME'ye izin veriimez

1075

3DROT izin veriimez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 olglim dongusinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez
1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgtim noktalari geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geliskili

1084 Islem doéngustne izin veriimez
1085 Satir yazmaya karsi korunaklidir
1086 Olgti toplami derinlikten biytk
1087 Ug acisi tanimlh degil

1088 Veriler geliskili

1089 Yiv durumu 0O izin veriimez
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 secenegi aktif degil
1096 Kinematik geri ylklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez

226

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Hatali Metin

numara

1098 Ham parga 6lcu gakismasi

1099 Olgtim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erisim mumkun degil
1101 Olciim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor

1103 Alet yarigapi gok buyuk

1104 Daldirma tdrd mdmkin degil
1105 Daldirma agisi yanlis tanimlanmis
1106 Acllma agisi tanimlanmamis
1107 Yiv genigligi ok buyuk

1108 Olgli faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz

1110 MOVE mumkin degil

1111 Preset ayarina izin yok!

1112 Disli uzunlugu gok kisal!

1113 Durum 3D-Kirmizi tutarsiz!

1114 Yapilandirma eksik

1115 Etkin torna aleti yok

1116 Alet oryantasyonu tutarli degil
1117 Acl imkan dahilinde degil!

1118 Daire yarigapi ¢ok kuguk!

1119 Disli sonu ¢ok kisal!

1120 Olgtim noktalari geliskili

1121 Sinirlandirma sayisi gok ytiksek
1122 Sinirlandirmali isleme stratejisi mimkun degil
1123 Isleme tertibat mimkiin degil
1124 Disli artisini kontrol edin!

1125 Acl hesaplamasi muimkin degil
1126 Eksantrik donisu mumkun degil
1127 Etkin freze takimi yok

1128 Kesme uzunlugu yeterli degil
1129 Digli tanimi tutarsiz veya eksik
1130 Perdahlama 6lgusi girilmedi
1131 Satir tabloda yok

1132 Tarama islemi mumkun degil
1133 Baglama fonksiyonu mimkin degil
1134 Isleme dongusi bu NC yazilimi tarafindan destek-

lenmiyor
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Hatali Metin

numara

1135 Tarama sistemi dongusl bu NC yazilimi tarafin-
dan desteklenmiyor

1136 NC programi iptal edildi

1137 Tarama sistemi eksik

1138 LAC fonksiyonu mimkdin degil

1139 Yuvarlama veya sev degerleri gok buyuk!

1140 Eksen agisl, gevirme agisina esit degil

1141 Karakter yiksekligi tanimlanmadi

1142 Karakter yiksekligi cok biylk

1143 Tolerans hatasi: Ek isleme malzemesi

1144 Tolerans hatasi: Iskarta malzemesi

1145 Olgti tanimi hatali

1146 Dengeleme tablosunda izin verilmeyen bir giris

1147 Dondstm mumkin degil

1148 Alet mili yanlis konfiglre edilmis

1149 Torna milinin ofseti bilinmiyor

1150 Global program ayarlari etkin

1151 OEM makrolarinin konfiglirasyonu hatali

1152 Programlanmis ek ol¢ilerin kombinasyonu
mUumkun degil

1153 Olgtim degeri tespit edilmedi

1154 Tolerans denetimini kontrol etme

1155 Delik, tarama bilyesinden kuguk

1156 Referans noktasi ayarlama mimkiin degil

1157 Yuvarlak tezgahin hizalanmasi mimkun degil

1158 Doner eksenlerin hizalanmasi mimktn degil

1159 Kesim uzunluguna teslimat sinirli

1160 islerne derinligi 0 olarak tanimlandi

1161 Alet tipi uygun degil

1162 Perdahlama ek olgusu tanimlanmadi

1163 Makine sifir noktasi yazilamadi

1164 Senkronizasyon icin mil belirlenemedi

1165 Etkin isletim modunda fonksiyon mimkin degil

1166 Tanimlanan ek olgl ¢ok biyuk

1167 Kesici sayisI tanimlanmadi

1168 Galisma derinligi duzenli olarak artmiyor

1169 Sevk duzenli olarak azalmiyor

1170 Alet yarigapi yanlis tanimlandi
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Hatali Metin

numara

1171 Guvenli ylikseklige geri gekme modu mimkdin
degil

1172 Disli gark tanimi dogru degil

1173 Taranacak nesnede 6lgi taniminin farkl tirleri
mevcut

1174 Olgli taniminda izin verilmeyen isaretler mevcut

1175 Olgti tanimindaki gergek deger hatali

1176 Delik i¢in baslangig noktasi ¢ok derin

1177 Olgtim tanimi: Manuel 6n konumlandirmada
nominal deg@er eksik

1178 Yardimci alet mevcut degil

1179 OEM makrosu tanimlanmadi

1180 Yardimci eksenle olgim mumkun degil

1181 Modll ekseninde baslangig konumu mimkdin
degil

1182 Fonksiyon yalnizca kapi kapaliyken mimkin

1183 Olasi veri kayitlarinin sayisi asildi

1184 Temel devirde eksen agisiyla tutarsiz isleme diizle-
mi

1185 Aktarim parametresi izin verilmeyen deger igeriyor

1186 RCUTS bigak genigligi ok buytk tanimlanmig

1187 Aletin faydali uzunlugu LU ¢ok kiguk

1188 Tanimlanan pah ¢ok buyk

1189 Pah acisi, etkin aletle olusturulamaz

1190 Ek olcller, malzeme asinmasini tanimlamaz

1191 Mil agisi net degil
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FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre degerlerini
bicimlendirilmis sekilde ¢ikarma

Temel ilkeler

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla sabit ve degisken numaralari
ve metinleri bicimlendirilmis sekilde ¢ikarabilirsiniz, or. dlgim
protokollerini kaydetmek igin.

Degerleri asagidaki sekilde verebilirsiniz:

®  Kumandaya bir dosya olarak kaydetme

m FEkranda pencere olarak gosterme

= Harici surlclye veya USB cihazina dosya olarak kaydetme
B Bagl bir yazicida yazdirma

Uygulama sekli

Sabit ve degisken sayilar ve metinler almak igin asagidaki adimlar
gereklidir:

® Kaynak dosya
Kaynak dosya icerigi ve bigimlendirmeyi belirtir.

= NC fonksiyonu FN 16: F-PRINT
NC fonksiyonu FN 16 ile kumanda ¢ikti dosyasi olusturur.
Cikti dosyasi maksimum 20 KB olmalidir.

Metin dosyasi olustur

Bicimlendirilmis metni ve Q parametrelerinin degerlerini ¢ikarmak
icin kumandanin metin editordyle bir metin dosyasi olusturun. Bu
dosyada bicimi ve gikarilacak Q parametresini belirleyin.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin

‘ vent ‘ » YENI DOSYA yazilim tusuna basin
» .Auzantili dosya olusturun

Kullanilabilen fonksiyonlar

Bir metin dosyasi olusturmak icin asagidaki bicimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

o BuyUk/ klicUk harf yazimina dikkat edin.

Formatlama Anlami
karakterleri

Ciktisi alinacak igerigin bigimlendirmesini tanimla-
yin

Ciktisi alinacak metinler igin UTF-8
karakter timcesini kullanabilirsiniz.

%F, %D veya Q, QL ve QR parametreleri icin formatlanmis cikti
%l hazirlama

= F:Float (32 bit kayan nokta sayisi)
= D: Double (64 bit kayan nokta sayisi)
®  [Integer (32 bit tamsayi)
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Formatlama
karakterleri

Anlami

9.3

Sayisal dederlerin ¢iktisini alirken basamak sayisi-
ni tanimlayin

B 9: Ondalik ayraci dahil toplam hane sayisi
B 3:Ondalik basamak sayisi

%S veya %RS

Bir QS parametresinin bigimlendirilmis veya
formatlanmamis ¢iktisini hazirlama

m S:String (dizi)
= RS:Raw String

Kumanda, takip eden metni degistirmeden ve
bigimlendirmeden kullanir.

Format dosya satiri i¢cindeki girigleri, or. veri tipi ve
degiskeni, birbirinden ayirin

Format dosya satirini kapatin

Format dosya iginde bir yorum satiri baslatin
Yorumlar ¢ikti dosyasinda gosterilmez

%u

Cikti dosyasinda tirnak isaretlerinin ¢iktisini al

%%

Cikti dosyasinda ylzde isaretinin giktisini al

\\

Cikti dosyasinda ters egik gizginin ¢iktisini al

\n

Gikti dosyasinda satir kesmesinin ¢iktisini al

Cikti dosyasindaki degisken degeri sada yaslan-
mis olarak ¢iktisini al

Ornek

Cikti dosyasindaki degisken degeri sola yaslanmis
olarak ¢iktisini al

Girig

Anlami

"X1=%+9.3 F', Q31; Q parametresi icin bigim:

= X1 = Metin X1 = ¢ikar
B %: Bicim belirleme
® +: Saga hizali sayi

m 9.3: Toplam 9 hane,
bunlarin 3'U tanesi ondalik
basamak

® F: Floating (ondalik sayr)
= Q31:Q31'den dederi goster
;: TUmce sonu

Degisik bilgileri protokol dosyasina eklemek igin asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Anlami

CALL_PATH FN 16 fonksiyonunu igeren NC programinin
¢ikis yolu ad, or. "Touchprobe: %S",CAL-
L_PATH;

M_CLOSE FN 16 ile yazdi§iniz dosyayi kapatir
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Anahtar kelime

Anlami

M_APPEND

Tekrar ¢ikti alirken ¢ikti dosyasini mevcut
¢ikti dosyasina ekler

M_APPEND_MAX

Yeniden gikti alirken, belirtilen maksimum
dosya boyutu olan 20 KB'ye ulasilana kadar
¢ikti dosyasini mevcut ¢ikti dosyasina
ekleyin, 6r. M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Yeniden yazdirirken ¢ikti dosyasinin tzerine
yaz
M_EMPTY_HIDE Cikti dosyasinda tanimsiz veya bos

QS parametreleri i¢in bos satirlarin ¢iktisini
al

M_EMPTY_SHOW

Tanimsiz veya bos QS parametreleri igin
bos satirlar gikisi ve M_EMPTY_HIDE sifirla

L_ENGLISH Metnin sadece ingilizce diyalog dilinde gikti-
sini al

L_GERMAN Metnin sadece Almanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CZECH Metnin sadece Gekge diyalog dilinde giktisi-
nial

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 Isvegce diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_DANISH Metnin sadece Danca diyalog dilinde giktisI-
nial

L_FINNISH Metnin sadece Fince diyalog dilinde giktisini
al

L_DUTCH Metnin sadece Felemenkge diyalog dilinde
ciktisini al

L_POLISH Metnin sadece Lehge diyalog dilinde giktisini
al

L_HUNGARIA Metnin sadece Macarca diyalog dilinde gikti-
sini al

L_RUSSIAN Metnin sadece Rusga diyalog dilinde ¢iktisi-
nial

L_CHINESE Metnin sadece Cince diyalog dilinde giktisini

al

L_CHINESE_TRAD

Metnin sadece Gince (geleneksel) diyalog
dilinde ¢iktisini al

L_SLOVENIAN

Metnin sadece Slovence diyalog dilinde
ciktisini al

232

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Anahtar kelime

Anlami

L_KOREAN Metnin sadece Korece diyalog dilinde giktisi-
nial

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 Turkce diyalog dilinde giktisi-
nial

L_ALL Metnin diyalog dilinden bagimsiz giktisi

HOUR Gegerli zamanin saat ¢iktisini al

MIN Gegerli zamanin dakika giktisini al

SEC Gegerli zamanin saniye ¢iktisini al

DAY Gegerli tarihin gun ¢iktisini al

MONTH Gegerli tarihin ay ¢iktisini al

STR_MONTH Gegerli tarihin ayi kisaltmasi giktisini al

YEAR2 Gegerli tarihin iki haneli yil giktisini al

YEAR4 Gegerli tarihin dort haneli yil ¢iktisini al

Ornek

Gikti bicimini belirleyen metin dosyast igin ornek:
"MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT";
"DATUM: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"UHRZEIT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"ANZAHL MESSWERTE: = 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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Ornek

Degisken igerikli bir ¢ikti dosyasi dreten format dosya ornegi:
"TOUCHPROBE";

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Yalnizca QS3 fonksiyonunu tanimlayan bir NC programina ornek:

; Q1'e 100 degerini atayin

; Q1 sayisal degerini alfa sayisal
degerine donusturdr ve tanimlanan
diziye zincirle

; Cikti dosyasini kumanda
ekraninda FN 16 ile goruntdleyin

QS1 ve QS4 fonksiyonlarindan olusan iki bos satir iceren ekran
giktisina ornek:

FN16-PRINT

Pos1:100
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FN 16 -NC programinda ¢iktiy1 etkinlestir

Cikti dosyasini FN 16 fonksiyonu iginde tanimlarsiniz.
Kumanda, ¢ikti dosyasini asadidaki durumlarda gosterir:
= END PGM program sonu

= NC-STOPP tusuyla program iptali

m Kaynak dosyada M_CLOSE anahtar soézcugu

FN 16 fonksiyonu igerisinde olusturulan metin dosyasinin yolunu ve
¢ikti dosyasinin yolunu girin.

Asagidaki islemleri yapin:

n » Qtusuna basin

ozeL » OZEL FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .
— » FN16 F-BASINC yaziim tusuna basin

F-BASING

s » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
R > Kaynak segin, yani ¢iktl bigiminin tanimlanmis

oldugu metin dosyasi

EnT > ENT tusuyla onaylayin

> Hedefi, yani gikti yolunu segme

Gikti yolunu tanimlamak igin iki segeneginiz bulunur:
= Dogrudan FN 16 fonksiyonunda
m CfgUserPath (no. 102200) altindaki makine parametrelerinde

o Cagrilan dosya c¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa
yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun segim penceresinde
DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu kullanilabilir.
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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 yollar programlayin:

® Cagiran dosyanin klasorinden hareketle bir klasor diizeyi asadiya

FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®  Cagiran dosyanin klasorinden hareketle bir klasor yukariya ve

baska bir klasore FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..

\PROT1.TXT

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollari gift tirnak igcinde
ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu

tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 6zel isaretleri, yolun pargasi

olarak tanir.
Diger bilgiler: "Dosya adlan", Sayfa 95

Komple yol ¢ift tirnak isareti icinde bulundugunda, hem \ hem de /

klasor ve dosyalar icin ayirma olarak kullanilabilir.

o Kullanim ve programlama bilgileri:

® Hem makine parametrelerinde hem de FN 16
fonksiyonunda bir yol tanimlarsaniz FN 16
fonksiyonundaki yol gecerli olur.

ekler.

(6r. TXT, A, XLS, HTML).

son tarama sistemi dongusunudn numarasi.

okuma", Sayfa 239

= NC programinda birden fazla kere ayni dosyanin giktisini
yapiyorsaniz kumanda, ¢iki verisi dosyasi igerisinde
guncel ciktiyl onceden ¢iktisi alinan igeriklerin arkasina

= FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini dosya tipinin uzantisiyla programlayin.

B Protokol dosyasinin uzantisi ¢iktinin dosya tipini belirtir

m  Protokol dosyasina iliskin pek ¢ok ilging bilgiyi FN 18
fonksiyonu yardimiyla elde edebilirsiniz, or. kullanilan

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD — Sistem verilerini
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Makine parametrelerinde ¢ikti yolu tanimlama

Olglim sonucunu belirli bir dizine kaydetmek isterseniz protokol
dosyasinin gikt yolunu makine parametrelerinde tanimlayabilirsiniz.

Gikti yolunu degistirmek icin su sekilde hareket edin:

» MOD tusuna basin

» 123 anahtar sayisini girin

CfgUserPath (no. 102200) parametresini segin

» fn16DefaultPath (no. 102202) parametresini

segin

> Kumanda, bir acilir pencere gosterir.

» Makine isletim tdrleri igin ¢ikti yolunu secin

» fn16DefaultPathSim (no. 102203) parametresini
segin

> Kumanda, bir a¢ilir pencere gosterir.

» Programlama ve Program Testi isletim turleriigin
ikt yolunu segin

v

.

Kaynagi ya da hedefi parametrelerle belirtme

Kaynak ve ¢ikti dosyasi yollarini degisken degerleri olarak
belirleyebilirsiniz. Bunu yapmak igin once NC programinda istenen
degiskenleri tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: 'String parametrelerini atama', Sayfa 246

Yollari her zaman tanimlarsaniz QS parametrelerini asagidaki soz
dizimiyle girin:

Soz dizimi Anlami

elemani

'QsT QS parametrelerini onune koyulan iki nokta Ust
Uste ile, tirnaklarin arasina alin

I'QL3"txt Hedef dosyasinda gerekirse ilave olarak uzantiyi
belirtin

o QS parametreli bir yol bilgisini bir protokol dosyasina
¢lkarmak 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 OLGUM 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
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Mesajlari ekranda goriintiile

Kumanda ekraninda bir penceredeki mesajlarin ¢iktisiigin FN 16
fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Boylece bilgi metinlerini kullanicinin
bunlara tepki vermesini sadlayacak sekilde gorinttleyebilirsiniz.
Cikti metninin igerigini ve NC programindaki konumu istediginiz gibi
secebilirsiniz. Degisken degerlerin giktisini da alabilirsiniz.

Kumandanin mesaji kumanda ekraninda goruntilemesi igin gikti yolu
olarak SCREEN: ogesini tanimlayin.

Ornek

; Gkt dosyasini kumanda
ekraninda FN 16 ile goruntileyin

Mesaj, acilir pencerede belirtilen satirdan daha fazla satir igeriyorsa
ok tuslariyla agilir penceredeki sayfalarda gezinebilirsiniz.

Onceki acilir pencerenin iizerine yazmak isterseniz
M_CLOSE veya M_TRUNCATE anahtar sozcuklerini
programlayin.

Aclilir pencereyi kapatma

Pencereyi asagidaki sekilde kapatabilirsiniz:
= CEtusu

m Cikt yolu SCLR: tanimlama (Screen Clear)

Ornek

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla bir dongtiniin agilir penceresini de
kapatabilirsiniz. Bunun igin bir metin dosyasi gerekmez.

Ornek

Mesaijlarin harici olarak ¢iktisini alma

Fn 16 fonksiyonu ¢ikti dosyalarini bir sdrdcuye veya USB aygitina
kaydetmenize olanak tanir.

Kumandanin ¢ikti dosyasini kaydetmesi icin FN 16 fonksiyonunda
sUrlcl dahil yolu tanimlayin.

Ornek
; Cikti dosyasini FN 16 ile kaydedin

NC programinda gok defalar ayni giktiyl programliyorsaniz
kumanda, hedef dosya igerisinde giincel giktiyl dnceden
ciktisi yapilan igeriklerin arkasina ekler.
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Mesajlari yazdirma

FN 16 fonksiyonunu ¢ikti dosyalarini bagl bir yazicida yazdirmak igin
kullanabilirsiniz.

Bagli yazici postscript 6zelligine sahip olmalidir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

Kumandanin ¢ikti dosyasini yazdirmasi igin kaynak dosyasinin
M_CLOSE anahtar sozcuguyle bitmesi gerekir.

Varsayilan yaziciyi kullanirsaniz hedef yol olarak Printer:\ ve bir
dosya adi girin.

Varsayilan yazici disinda bir yazici kullaniyorsaniz yazicinin yolunu
girin, or. Printer:\PRO739\ ve bir dosya ad!.

Kumanda, dosyayi tanimlanan dosya adi altinda tanimlanan yola
kaydeder. Kumanda dosya adini yazdirmaz.

Kumanda, dosyay! yalnizca yazdirilana kadar kaydeder.

Ornek

_ ; Cikti dosyasini FN 16 ile yazdirin

FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve

Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse indeks
dzerinden yaplilir.

Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Etkin alet tablosundaki verileri alternatif olarak TABDATA
READ yardimiyla okuyabilirsiniz. Kumanda burada tablo
degerlerini otomatik olarak NC programinin 6lgu birimine
dondstdrdr.

Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 508
Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin
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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, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda garpisma tehlikesi vardir!

> Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 19: PLC fonksiyonuyla PLC ile iki sabit veya degisken degere
kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.
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FN 20: WAIT FOR — NC ve PLC senkronize etme

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikgi ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akisi sirasinda NC ile PLC
arasinda bir senkronizasyon gerceklestirebilirsiniz. Kumanda FN
20: WAIT FOR- timcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar iglemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu her zaman kullanabilirsiniz, or. sistem verilerini
FN 18: SYSREAD tzerinden okudugunuzda. Sistem verileri gegerli
tarih ve zaman ile senkronizasyon gerektirir. Kumanda FN 20:

WAIT FOR fonksiyonu igin on hesaplamayi durdurur. Kumanda

NC timcesini FN 20 ile ancak NC timcesini FN 20'ye gore isledikten
sonra hesaplar.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

11 FN 20: WAIT FOR SYNC ; FN 20 ile dahili 6n hesaplamayi
durdurun
12 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 ; FN 18 ile X ekseninin konumunu
NR1 IDX1 belirleyin

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye devret

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikei ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve U¢uncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 29: PLC fonksiyonuyla sekiz sabit veya degisken degere kadar
PLC'ye aktarabilirsiniz.
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Q parametreleri: Disa aktarFN 37: DISA AKTAR

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, orn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC

erisimi sifre korumalidir. Bu fonksiyon HEIDENHAIN'a, makine
dreticiniz ve Uglncu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi ya

da NC programlayici vasitasiyla kullanim onerilmez. Fonksiyonun
uygulanmasi ve sonraki isleme sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
dguncl sahis tedarikgi ile gorisme sonucunda kullanin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait dongtiler
olusturdugunuzda ve kumandaya baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.

Giinliik tanimlamaFN 38: SEND - NC programindan
bilgiler gonder

FN 38: SEND fonksiyonu ile NC programindan sabit veya
degisken degerleri ginltige yazabilir veya harici bir uygulamaya
gonderebilirsiniz, 6r. StateMonitor'a.

S6z dizimi bu asamada iki bolimden olusur:

®  Gonderi metninin formati: Degiskenlerin degerleri icin istege
bagl yer tutuculara sahip ¢ikti metni, orn. %f

Girig, ayni zamanda QS parametresi olarak
gercgeklesehilir.

Sabit veya degisken rakamlarin veya metinlerin blyuk/
kicuk harfe duyarli oldugunu unutmayin.

= Metindeki yer tutucusu tarihi: Maks. 7 adet Q, QL veya QR
degiskeninden olusan liste, 6rn. Q1

Veri aktarimi olagan bir TCP/IP bilgisayar agi Uzerinden gergeklesir.

@ Diger bilgileri RemoTools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

Ornek
Q1 ve Q23 degerlerini gunlikte belgelendirin.

FN 38: SEND /"Q-Parameter Q1: %f Q23: %f" / +Q1 / +Q23
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Ornek
Degisken degerlerin ¢ikti formatini tanimlayin.

> Kumanda, degisken degerini biri ondalik basamak olmak tzere
toplam bes basamak ile verir. Ihtiyag halinde ¢ikti, ndeki sifirlar
ile doldurulur.

> Kumanda, degisken degerini Ggu ondalik basamak olmak tzere
toplam yedi basamak ile verir. ihtiyac halinde ¢ikti, bosluklarla
doldurulur.

Cikti metninde % 0gesini elde etmek igin istenen metin
noktasina %% girin.
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Ornek

Bu ornekte StateMonitor'a bilgi gonderirsiniz.

FN 38 fonksiyonu ile or. gorevleri kaydedebilirsiniz.

Bu fonksiyonu kullanabilmek igin agagdidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

B StateMonitor surim 1,2

JobTerminals (segenek no. 4) ile yapilacak olan siparis yonetimi
StateMonitor'un 1.2 sirimunden itibaren mimkindur

® Siparis StateMonitor'da olusturuldu
® Alet tezgahi atandi

Asagidaki bilgiler ornek igin gegerlidir:
B Gorev numarasi 1234

" jsadimi

Siparis olustur

Alternatif: Parca adi, parga numarasi ve nominal miktar ile
Siparis olustur

Gorevi baslat
Donatma islevini baslat

Olusturma/uretim

Gorevi durdur

Gorevi tamamla

Ayrica siparisin malzeme miktarini da onaylayabilirsiniz.

OK, S ve R yer tutuculari ile geri bildirilen malzemelerin miktarinin
dogru olusturulup olusturulmadigini belirtirsiniz.

StateMonitor'tin geri bildirimi nasil yorumlayacagini tanimlamak
icin A ve I digmelerini kullanirsiniz. Mutlak degerleri aktarirsaniz
StateMonitor 6nceden gegerli olan degerlerin tzerine yazar. Artimli
dederleri aktarirsaniz StateMonitor 6ge sayisini artirir.

Gergek miktar (OK) mutlak
Gergek miktar (OK) artan
Iskarta (S) mutlak

Iskarta (S) artan

Ek islem (R) mutlak
Ek islem (R) artan

2
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9.10 String parametresi

String isleme fonksiyonu
String islemesi (ingl. string = isaret zinciri) QS parametresini

kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini 6rn. degisken protokoller olusturmak i¢in FN 16:F-PRINT

fonksiyonu tzerinden 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 gorinimu", Sayfa 198

DiZGi FORMULU ve FORMUL Q parametre fonksiyonlarinda string

parametrelerini islemek icin farkl fonksiyonlar vardir.

Yazihmtusu  DiZGi FORMULU fonksiyonlari- Sayfa
DiZGi FORMULU
DECLARE String parametresi atama 246
Makine parametrelerinin degerlerini 255
CFGREAD okuyun
el String parametrelerini zincirleyin 247
NUmerik degeri bir string parametresi- 248
— ne déniistiirin
Parca dizesini string parametresinden 249
S kopyalayin
Sistem verilerini oku 250
Yazilmtusu  String fonksiyonu Formiil fonksiyo- Sayfa
nunda
Sayisal dederde string parametresini 251
s doniistiirin
String parametresini kontrol edin 252
String parametresi uzunlugunu tespit 253
STRLEN edm
Alfabetik sira dizilimini karsilastirin 254

STRCOMP

DiZGi FORMULU fonksiyonunu kullandiginizda sonug her
zaman alfasayisal bir degerdir. FORMUL fonksiyonunu
kullanirsaniz sonug her zaman sayisal bir degerdir.
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String parametrelerini atama

String degiskenlerini kullanmadan once bu degiskenleri atamalisiniz.
Bunun igin DECLARE STRING komutunu kullanin.

» SPEC FCT tusuna basin
R » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
— » DIZGI FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
DECLARE » DECLARE STRING yazilim tusuna basin
STRING

Ornek

_ ; QS10 'a alfasayisal deger atayin
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String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden gok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

» SPEC FCT tusuna basin
EROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
— » DIZGI FONKS. yazilim tusuna basin
— » DIZGi FORMULU yazilim tusuna basin
FOmOLD » Kumandanin zincirlenmis stringi kaydetmesini
ENT istediginiz string parametre numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

> String parametre numarasini ilk parca stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> Kumanda, | | zincirleme sembollnU gosterir.

» ENT tusuyla onaylayin

» ikinci parca stringin kayith oldugu string
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Tdm zincirlenmis parcga stringleri segene kadar
islemi tekrarlayin, END tusuyla sonlandirin

Ornek: QS10, QS12 ve QS13'iin tam metnini icermelidir

; lcerigi Q512 ve QS13'ten
zincirleyin ve QS parametresi
QS10'a atayin

Parametre icerigi:
= QS12: Durum:
m QS13:Iskarta
= QS10: Malzeme durumu: Iskarta
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Niimerik degeri bir string parametresine doniistiiriin

TOCHAR fonksiyonu ile kumanda, sayisal degeri String
parametresine donusturdr. Bu sekilde sayisal degerleri bir String
degiskeniyle zincirleyebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlarr igeren yazilim tusu gubugunu
agin
BROGRAY » Fonksiyon menlsund agma

FONKS .

(1

— > String fonksiyonlar yazilim tusuna basin

FONKS .

— » DIZGi FORMULU yazilim tusuna basin

FORMOLO

> Sayisal degeri String parametresine donustirme
fonksiyonunu segin

> Kumandanin donustirmesini istediginiz sayly!
veya istediginiz Q parametresini girin, ENT tusuyla
onaylayin

> lstenirse kumandanin birlikte donistirecegi virgul
sonrasl hane sayisini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

TOCHAR

Ornek: Parametre Q50'yi String parametresi QS11'e déniistiirme,
3 ondalik hanesini kullanma

; Q50'den sayisal bir degeri
alfasayisal bir degere donisturin
ve bunu QS parametresi QS11'e
atayin
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Parca stringi bir string parametresinden kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

SPEC »
FCT

PROGRAM >

FONKS .

pizGi >
FONKS .

STRING- >

FORMOLO >

>
SUBSTR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Fonksiyon menistni agma
String fonksiyonlari yazilim tusuna basin

DiZGi FORMULU yaziim tusuna basin
Kumandanin kopyalanan karakter dizisini
kaydedecegi parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

Bir parca string'in kopyasini ¢ikarmak igin
fonksiyonu segin

Parca stringi kopyalayip ¢ikartmak istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin
Parca 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

6 Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde baslar.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden itibaren
(BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4) okunuyor

; QS10'dan QS parametresi QS13'e
alt dizi atama
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Sistem verilerini okuma

NC fonksiyonu SYSSTR ile sistem verilerini okuyabilir ve
QS parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihini grup numarasi
ID ve numara NR kullanarak segebilirsiniz.

Istege bagli olarak IDX ve DAT girebilirsiniz.

Grup adj, ID No. Numara Anlami

Program bilgisi, 10010 1 Guncel ana programin ya da palet programinin yolu

islenen giincel NC programinin yolu

Dongl 12 PGM CALL ile segilen NC programinin yolu

10 SEL PGM ile segilen NC programinin yolu
Kanal verileri, 10025 1 Gegerli kanalin adi, or. CH_NC
Alet gagrisinda programlanan 1 Guncel aletin adi

degerler, 10060

Alet adini kullanarak aleti gagirirsaniz
NC fonksiyonu yalnizca alet adini kaydeder.

Guncel sistem stresi, 10321 1-16,20 B 1:GG.AAYYYY ss:dd:snsn
2: G.AAYYYY s:dd
3: G.AAYY ss:dd
4: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
5:YYYY-AA-GG ss:dd
6: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
7:YY-AA-GG s:dd
8:GG.AAYYYY
9:D.AAYYYY

"
"
"
"
"
"
"
"
= 10: D.MM.YY
"
"
"
"
"
"
"

T1: YYYY-AA-GG

12: YY-AA-GG

13: ss:dd:ss

14 s:dd:ss

15:s:dd

16: GG.AAYYYY ss:.dd

20: XX

XX ifadesi, ISO 8601 standardina uygun olarak
asagidaki nitelikleri tagtyan giincel takvim haftasinin
2 basamakli giktisini ifade eder:

Yedi guindir

B Pazartesi glind baslar

B Ardisik numaralandirilir

= Ik takvim haftasi yilin ilk persembesini icerir

Tarama sisteminin verileri, 10350 50 Etkin malzeme tarama sistemi TS'nin tarama sistemi
tipi
70 Etkin alet tarama sistemi TT'nin tarama sistemi tipi
73 Etkin alet tarama sistemi TT'den activeTT makine

parametresinin adi

2 Guncel olarak segilen palet tablosunun yolu
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Grup adi, ID No. Numara Anlami

NC yazilim durumu, 10630 10 NC yazilim durumu sayisi

Alet verileri, 10950 1 Guncel aletin ad
2 Guncel aletin DOC suttununun icerigi
4 Guncel aletin alet tasiyici kinematigi

String parametresini bir sayisal degere doniistiirme

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere donusturdr.
Donusturdlecek olan deger, sayisal deder olarak kalmalidir.

Donusturdlecek QS parametresi, sadece tek bir sayisal
deger icermeli, aksi takdirde kumanda hata mesaji
verecektir.

> Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin sayisal degeri kaydedecegi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

FORMOL

» String parametresini sayisal degere donudstirme

fonksiyonunu segin

» Kumandanin donustirmesini istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi

END tusuyla sonlandirin

TONUMB

i19q8

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini doniistiiriin

; Alfasayisal degeri QS11'den
sayisal degere donustlrln ve
Q82'ye atayin
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Bir string parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile bir String parametresinin baska bir String
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede bulundugunu
kontrol edebilirsiniz.

n > Q parametre fonksiyonunun segilmesi

v

FORMUL yazilim tusuna basin

Sonug i¢in Q parametresi numarasini girin ve ENT
tusuyla onaylayin

> Kumanda parametrede aranan metnin basladig
yeri kaydeder.

> Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

> String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
INSTR .
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin parga stringi aramaya baslayacagi
yerin numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

v

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde baslar.
Kumanda aranan parca stringini bulamazsa aranan stringin
toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar) sonug
parametresine kaydeder.

Aranan parga stringi birden gok defa ortaya ¢ikiyorsa
kumanda, parc¢a stringini buldugu ilk yere geri génderir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramay baglatin
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Bir string parametresinin uzunlugunu belirleme

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayitli metnin
uzunlugunu belirtir.

> Q parametre fonksiyonunun segilmesi

v

FORMUL yazilim tusuna basin

Kumandanin tespit edilecek string uzunlugunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

v

String parametreleri metin uzunlugunu tespit
etme igin fonksiyon segin
» Kumandanin uzunlugunu tespit edecegi

QS parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

> Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

STRLEN.

19 a®

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin

; QS15'ten karakter sayisini
belirleyin ve Q52'yi atayin

Segilen QS parametresi tanimlanmamissa kumanda -1
degerini verir.
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iki alfasayisal dizinin esnek sirasini karsilastir

NC fonksiyonu STRCOMP ile iki QS parametresinin esnek sirasini
karsilastirirsiniz.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin karsilastirma sonucunu kaydedecegi
Q parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

@ » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

‘ FORMOL ‘

» String parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu
Secin

» Kumandanin karsilastiracagr 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

Kumanda asagidaki sonuglari verir:

= 0: ki QS parametresinin igerigi aynidir

® -1:ilk QS parametresinin igerigi, ikinci QS parametresinin
igeriginden once esnek sirada yer alir

= +1:ilk QS parametresinin igerigi ikinci
QS parametresinin igeriginden sonra esnek sirada yer
alr

Esnek siralama asagidaki gibidir:
1 Ozel karakterler, drnegin ?_

2 Rakamlar, or. 123

3 Blyuk harfler, 6r. ABC

4 Kuglk harfler, or. abc

Kumanda ilk karakterden baslayarak QS parametrelerinin
icerigi degisene kadar kontrol eder. Ornegin, igerik dordincii
konumda farklilik gosterirse kumanda bu noktada kontrold
iptal eder.

Ayni karakterleri iceren daha kisa igerikler siralamada ilk
dnce goruntulenir, or. abcd'den dnce abc.

Ornek: QS12 ve QS14 esnek sirasini kargilagtirma

11 Q52 = STRCOMP (SRC_QS12 ;QS12 ve QS14 degerlerinin esnek
SEA_QS14) sirasini karsilastirin
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Makine parametrelerini okuma

NC fonksiyonu CFGREAD ile kumandanin makine parametre igerigini
sayisal veya alfasayisal degerler olarak okuyabilirsiniz. Okunan
sayisal degerler her zaman metrik olarak gikartilir.

Bir makine parametresini okumak i¢in kumandanin konfigiirasyon
duzenleyicisinde asagidaki igerigi belirlemeniz gerekir:

Sembol Tip Anlami Ornek
] Key Makine parametresinin grup adi CH_NC
Grup adi istege bagl olarak belirtilebilir
E] Antite Parametre nesnesi CfgGeoCycle
Ad her zaman Cfg ile baslar
p— 0z nitelik Makine parametresinin adi displaySpindleErr
= Dizin Bir makine parametresinin liste dizini [0]

Liste dizini istege bagl olarak belirtilebilir

Makine parametrelerinin konfiglirasyon diizenleyicisinde,
mevcut parametrelerin gosterimini degistirebilirsiniz.
Standart ayarli parametreler kisa ve agiklayici metinlerle
gosterilir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
isleme Kullanici El Kitabi

NC fonksiyonu CFGREAD ile bir makine parametresini okumadan
once en az bir QS parametresini 6zniteligi, varliyi ve anahtariyla
birlikte tanimlamalisiniz.

Kumanda NC fonksiyonu CFGREAD diyalogunda asagidaki
parametreleri sorgular:

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 sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deder 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 icin 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

v

Ornek: Bindirme faktoriinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

; QS parametresi QS11'e anahtar atayin
; QS parametresi QS12'ye antite atayin
; QS parametresi QS13'e 6znitelik atayin

; Makine parametresinin igerigini okuyun
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9.11 On tamimh Q parametreleri

Kumanda Q100 ile Q199 arasindaki Q parametrelerine asagidaki
degerleri atar, ornegin:

m PLC'deki degerler

m Alet ve mil ayrintilar

= isletim konumuyla ilgili ayrintilar

B Tarama sistemi dongulerinden olguim sonuglari

Kumanda on tanimli Q108, Q114 ila Q117 Q parametrelerinin
degerlerini gtincel NC programinin 8lgu biriminde kaydeder.

BILGI

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

HEIDENHAIN donguleri, makine Ureticisi donguleri ve Gguncu
taraf tedarikci fonksiyonlari Q parametrelerini kullanir. ilave olarak
NC programlari dahilinde Q parametrelerini programlayabilirsiniz.
Q parametrelerinin kullanimi sirasinda yalnizca onerilen

Q parametre araliklar kullaniimazsa bu durum kesismelere
(degisim etkileri) ve boylece istenmeyen tutumlara yol agilabilir.
islem sirasinda garpisma tehlikesi bulunur!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen Q parametre
araliklar kullaniimalidir

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

> Islem akisini grafiksel simulasyon yardimiyla kontrol edin

Onceden atanmis degiskenleri NC programlarinda hesap
parametresi olarak kullanamazsiniz, 6r. 100 ile 199
araliginda Q ve QS parametresi.

PLC'deki degerler: Q100 ile Q107 arasi

Kumanda Q parametrelerine Q100 ile Q107 arasi degerleri PLC'den
atar.

Etkin alet yarigapi: Q108

Kumanda etkin alet yarigapi degerini Q parametresi Q108'e atar.
Kumanda etkin alet yarigapini asagidaki degerlerden hesaplar:

®  Alet tablosundaki alet yaricapi R

m Alet tablosundaki delta degeri DR

m Bir dlizeltme tablosu veya alet ¢agirisi ile NC programindan delta
degeri DR

Diger bilgiler: "Uzunluk ve yarigaplar icin delta degerleri", Sayfa 117

Kumanda, yeniden baslatildiktan sonra bile etkin alet
yaricapini kaydeder.
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Alet ekseni Q109
Q109 Q parametresinin degeri glincel alet eksenine baglidir:

Q Parametresi Alet ekseni

Q109 = -1 Alet ekseni tanimli degil

Q109=0 X ekseni

Q109 =1 Y ekseni

Q109 =2 Z ekseni

Q109=6 U ekseni

Q109 =7 V ekseni

Q109=8 W ekseni

Mil durumu Q110

Q110 Q parametresinin dederi mil igin en son etkin ek fonksiyona
baghdir:

Q Parametresi Ek fonksiyon

Q110 =-1 Mil konumu tanimsiz
Q110=0 M3
Mili saat yonunde galistirin
Q110 =1 M4
Mili saat yonunun tersine galistirin
Q110=2 M3'ten sonra M5
Mili durdurun
Q110=3 M4'ten sonra M5
Mili durdurun

Sogutma maddesi beslemesi Q111

Q111 degeri, mil igin en son tanimlanan sogutma maddesi
beslemesine baglidir:

Q Parametresi Ek fonksiyon

Q111 =1 M8
Sogutma sivisini galistirin
Q111=0 M9

Sogutma sivisini kapatin

Bindirme faktorii Q112

Kumanda, Q112 Q parametresine cep frezelemedeki bindirme
faktorlni atar.
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NC programi Q113 6lg¢iim birimi
Q113 Q parametresinin degeri NC programinin 6lgim birimine

bagldir. Kumanda 6r. CALL PGM ile yuvalamalarinda ana programin

Olgum birimini kullanir:

Q Parametresi Ana programin olgiim birimi

Q113=0 Metrik sistem mm
Q113 =1 ing sistemi ing
Alet uzunlugu Q114

Kumanda etkin alet uzunlugu degerini Q parametresi Q114 atar.
Kumanda etkin alet uzunlugunu asagidaki degerlerden hesaplar:
®  Alet tablosundan alet uzunlugu L
®  Alet tablosundaki delta degeri DL

® Duzeltme tablosu veya alet ¢agrisi ile NC programindan delta
degeri DL

Kumanda, yeniden baslatildiktan sonra bile alet etkin alet
uzunlugunu kaydeder.

Q115 ile Q119 arasindaki dongiilerinin programlanabilir

tarama sistemi ol¢iim sonucu

Kumanda, programlanabilir bir tarama sistemi dongustnin olgim
sonucunu asagidaki Q parametrelerine atar.

Bu Q parametreleri icin kumanda, yaricap ve tarama gubugunun
uzunlugunu dikkate almaz.

Tarama sistemi dongulerinin yardimei gortntuleri

kaydetmedigini gosterir.

kumandanin bir 6lgiim sonucunu degisken olarak kaydedip

Kumanda, tarama sonrasinda koordinat eksenlerinin
degerlerini Q parametreleri Q115 ile Q119 arasina atar:

Q Parametresi Eksenlerin koordinatlari

Q115 X'DE REFERANS NOKTASI

Q116 Y'DE REFERANS NOKTASI

Q117 Z'DE REFERANS NOKTASI

Q118 4 .EKSENDE REF. NOKTASI, or. A ekseni
Makine Ureticisi 4. ekseni tanimlar

Q119 5.EKSENDE REF. NOKTASI, or. B ekseni

Makine dreticisi 5. ekseni tanimlar
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Otomatik alet 6lgiimii icin Q parametreleri Q115 ve Q116

Kumanda, otomatik alet 6lglimu i¢in nominal ayar noktasi sapmasini
Q parametreleri Q115 ve Q116'ya atar, or. TT 160 ile:

Q Parametresi Gergek- nominal sapma
Q115 Alet uzunlugu
Q116 Alet yarigapl

Tarama sonrasinda Q parametresi Q115 ve Q116 farkli
degerler igerebilir.
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9.12 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

Girig
Bir tabloda niimerik ya da alfanimerik iceriklere erismek ya da

tablolarda degisiklikler yapmak (6rn. stitunlarin ya da satirlarin adin
degistirmek) isterseniz kullanima sunulan SQL komutlarini kullanin.

Kumanda dahilinde mevcut bulunan SQL komutlarinin soz dizimi
guclu sekilde SQL programlama diline dayanir ancak mutlak sekilde
ayni degildir. Ayrica kumanda, komple SQL dilini desteklemez.

Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali

ve igerisinde islem isaretleri, drn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

o Bir tablonun miinferit degerleri igin 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 290
HDR sabit diskleri ile tablo uygulamalarinda maksimum
hiza ulasmak ve islemci glicinu korumak igin HEIDENHAIN,
FN 26, FN 27 ve FN 28 yerine SQL fonksiyonlarinin
kullaniimasini onerir.

Ardindan asagidaki bilgiler de kullanilir:
B SQL komutu mevcut yazihm tuslari ile ilgilidir

®m SQL talimatlar, manuel olarak soz dizimi bolimd halinde
girilebilen ek fonksiyonlari agiklar

®m HANDLE s6z diziminde belirli bir iglemi tanimlar (bunu tanimlama
parametresi izler)

m Result-set sorgu sonucunu igerir (bundan sonra sonug miktari
olarak tanimlanir)
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SQL islemi

NC yaziliminda tablolara erisim bir SQL sunucu tzerinden gergeklesir.
Bu sunucu mevcut SQL komutlariyla kontrol edilir. SQL komutlarini
dogrudan bir NC programinda tanimlayabilirsiniz.

Sunucu bir transaksiyon modeline dayanir. Bir transaksiyon, birlikte

uygulanan ve bu sekilde tablo girislerinde duzenli ve tanimlanmis

sekilde islem yapilmasini saglayan ¢ok sayida adimdan olusur.

Bir islem ornegi:

B Okuma ya da yazma erisimleri igin tablo sttunlari SQL BIND ile Q
parametrelerini atama

® Verileri SQL EXECUTE ile SELECT talimatiyla segme

= Verileri SQL FETCH, SQL UPDATE veya SQL INSERT ile okuma,
degistirme ya da ekleme

m Etkilesimi SQL COMMIT veya SQL ROLLBACK ile onaylama ya da
iptal etme

® Tablo sUtunlar ve Q parametreleri arasindaki baglantilari SQL
BIND ile onaylama

Sadece okuma erisimi de olsa baslamis tim
transaksiyonlar mutlaka kapatin. Sadece transaksiyonlarin
sonlanmasi degisiklik ve tamamlamalarin devralinmasini,
kilitlerin kaldinlmasini ve ayrica kullanilan kaynaklarin
onaylanmasini saglar.

Result-set ve Handle

Result-set bir tablo dosyasinin sonug¢ miktarini tanimlar. SELECT ile
yapilan bir sorgu, sonug miktarini tanimlar.

Result-set, sorgu uygulandiginda SQL sunucuda olusur ve orada
kaynaklar kullanir.

Bu sorgu tablo tzerinde, veri timcelerinin yalnizca bir kismini
gordnir hale getiren bir filtre gibi etki eder. Sorguyu mimkun 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 gorinur olan sonucunu gosterir. 0
degeri gecersiz bir Handle tanimlar. By, bir sorgu igin Result-set
6gesinin olusturulamadigr anlamina gelir. Belirtilen sarti higbir
satir karsilamiyorsa gecerli bir Handle altinda bos bir Result-set
olusturulur.
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SQL komutunu programlama

Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanr.

SQL komutlarini Programlama ya da El girisi ile pozisyonlama
isletim tUrinde programlayabilirsiniz:

SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS .

> Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

@.]

> SQL yazilim tusuna basin
Yazilim tusu ile SQL komutunu segin

sQL

4
v

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

SQL komutlari yardimiyla okuma ve yazma erisimleri her zaman
metrik birimlerle, tablonun ve NC programinin segilen olgu
biriminden badimsiz olarak gergeklesir.

Ornegdin tablodaki uzunlugu bir Q parametresine kaydederseniz
deger her zaman metrik olur. Ardindan bu deger konumlandirma
icin bir ing programinda kullanilirsa (L X+Q1800), bunun
sonucunda yanlig bir konum ortaya gikar.

» Ing programlarinda okunan degerleri kullanmadan énce
donlstlrin

BILGI
Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

SQL komutlari igeren bir NC programini simule ederseniz
kumanda gerekirse tablo degerlerinin Uzerine yazar. Kumanda
tablo degerlerinin Uzerine yazarsa bu durum makinenin yanlis
konumlandirilmasina neden olabilir. Carpisma riski vardir.

» NC programini, SQL komutlarinin simulasyonda
yUrutdlmeyecek sekilde programlayin

» NC programinin baska bir ¢alismna modunda veya
Simiilasyon'da etkin oldugunu FN18: SYSREAD ID992 NR16 ile
kanitlayin
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Fonksiyon genel bakisi

Yazilim tusu genel bakisi
Kumanda, SQL komutlariyla galismak igin asagidaki olanaklar sunar:

Yazilmtusu  Fonksiyon Sayfa
i SQL BIND, tablo situnlariile Q ya 265
BIND da QS parametrelerinin arasindaki

baglantiyl olusturur ya da gozer
- SQL EXECUTE tablo sttunlarinin ve 266
EXECUTE tablo satirlarinin segimiyle bir transak-

siyonu agar ya da diger SQL talimatla-
rinin kullaniimasini saglar (ek fonksi-

yonlar)

- SQL FETCH degerleri, baglh Q paramet- 271
FETCH resine aktarir

= SQL ROLLBACK tum degisiklikleriiptal 277
ROLLBACK eder ve transaksiyonu kapatir

saL SQL COMMIT tim degisiklikleri kayde- 276
comT der ve transaksiyonu kapatir

i SQL UPDATE, mevcut bir satiri degisti- 273
UPDATE rerek |$|em| genisletir

-~ SQL INSERT yeni bir tablo satiri olustu- 275
INSERT rur

- SQL SELECT bir tablodaki munfe- 279
seLECT rit degerleri okur ve bu asamada bir

transaksiyon agmaz
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SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo stitununa baglar. FETCH,

UPDATE ve INSERT SQL komutlari Result-set (sonug miktari) ile NC-
NC programi arasindaki veri transferinde bu baglantiyr (atama) Interpreter
degerlendirir. NC- BIND -
Tablo ve sutun adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir. Pragram Farameter
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla

sonlandirilir.

Programlama uyarilari:

® FETCH, UPDATE veya INSERT komutlarini kullanmadan
once istediginiz kadar ¢gok baglantiyi SQL BIND... ile
programlayin.

m  Okuma ve yazma islemlerinde kumanda, yalnizca
SELECT komutuyla girdiginiz sttunlari dikkate alir.
SELECT komutunda baglantisiz sttunlar belirtirseniz
kumanda, okuma ve yazma islemini bir hata mesaji ile
kesintiye ugratir.

= » Sonug icin parametre no: Baglantinin Q
B1o parametresini tablo sitununa tanimlayin

» Veri tabani: Siitun adi: Tablo adlarini ve tablo
sdtunlarini tanimlayin (. ile ayirin)

= Tablo adi: Tablonun dosya adiyla es anlamli ya
da yol

B Siitun adi: Tablo editoriinde gosterilen ad

Ornek: Q parametrelerini tablo siitununa baglama

Ornek: Baglantiyl gozme
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SQL EXECUTE
SQL EXECUTE 6gesini gesitli SQL talimatlariyla baglantili olarak
kullanirsiniz.

Asagidaki, bilinen adiyla SQL talimatlari SQL EXECUTE SQL
komutunda kullanilir.

Talimat Fonksiyon
SELECT Verileri segme

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 B ADD ile tablo sutunlari ekle

= DROP ile tablo situnlarini sil
RENAME COLUMN  Tablo sutunlarini yeniden adlandir

NC fonksiyonu SQL EXECUTE'i segerseniz kumanda
NC programina yalnizca SQL soz dizimi elemanini ekler.

SQL EXECUTE komutu icin ornek

MC- Interpreter - Sl
-Server
NC-Program EXECUTE <
NC-Syntax
X=1.03
- | eer=x EXECUTE i
Qesz=Y
| sasnoamTASEamer excoure

AN

Tab_Example tab
(Table)

NR| X Y
0 103 | 444
1| 089 [ 507
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Notlar:

®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL EXECUTE komutuna ait
degildir

® Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL EXECUTE dahili streglerini
gosterir

SQL talimati SELECT ile SQL EXECUTE

SQL sunucusu verileri satir seklinde Result-set (sonug miktarr)
icerisine kaydeder. Satirlar 0'dan baslayarak devam eden bigimde
numaralandirilir. FETCH ve UPDATE SQL komutlari bu satir
numarasini (INDEX) kullanir.

SELECT SQL talimatiyla baglantili olan SQL EXECUTE, tablo
degerlerini secer, bu degerleri Result-set icerisine aktarir ve bu
sirada her zaman bir islem agar. SQL SELECT SQL komutunun
aksine SQL EXECUTE ve SELECT talimatinin kombinasyonu, birden
fazla sttun ve satirin ayni anda segilmesini mumkun kilar.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...WHERE..." arama kriterini
girin. Boylece aktarilacak satirlarin sayisini ihtiyag halinde
sinirlandirabilirsiniz. Bu segenegi uygulamazsaniz tablonun butin
satirlari yuklenir.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...ORDER BY..." siralama kriterini
girin. Bilgi, sttun tanimlamasindan ve artan (ASC) ya da azalan
(DESC) 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 satirlarn okuyabilir
ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler yaparsaniz bu
opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Arama kriterine higbir satir uymuyorsa SQL sunucu
tablo girisi olmadan gecerli bir HANDLE 6gesini geri aktarir.

» Sonug icin parametre no. tanimlayin

= jade degeri, basarili bir sekilde agilan islemin
tanimlama 6zelligi gorevini Ustlenir

= jade degeri, okuma igleminin kontroli igindir
Girilen parametrede kumanda, ardindan altinda
okuma isleminin gergeklestigi HANDLE 6gesini
kaydeder. HANDLE, siz islemi onaylayana veya
iptal edene kadar gegerli olur.

= 0: Hatall okuma iglemi

B esit degildir 0: HANDLE'in iade degeri

» Veri tabani: SQL talimati: SQL talimatini

programlama

m SELECT: Aktarilacak tablo situnlari (birden
fazla situn, ile ayirin)

® FROM: Tablonun es anlamlisi veya mutlak yolu
(yol tirnak iginde)

= WHERE (istede bagh): Sttun adi, kosul
ve karsilastirma degeri (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

= ORDER BY (istege badl): Sttun adi ve siralama
tUrU ile (ASC artan, DESC azalan siralama icin)

= FOR UPDATE (istege bagli): Diger sireglerde,
yazan erisimi segilen satirlara kilitleme

saL
EXECUTE
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WHERE verisi kosullari

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>
kdguktdr <

kiguk ya da esittir <=

buyukttr >

buylk ya da esittir >=

bos IS NULL

bos degil ISNOT NULL
Birden fazla kosulun baglanmasi:

Mantikl VE AND

Mantikli VEYA OR

o
=
=
o
e}
_|
[+})
=2
o
(7]
o
=
=
[Y)
=
3
=
[72]
[']
0,
3
[
@,

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ile segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ve Q parametresi ile
segilmesi

Ornek: Tablo adinin mutlak yol bilgisi araciligiyla tanimlanmasi

Ornek: Tabloyu CREATE TABLE ile olusturma

Es anlamli olusturma

Tablo olusturma
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Olusturulan dosyadaki sutunlarin sirasi, AS SELECT talimati
dahilindeki siraya esittir.

Hendz olusturulmamis tablolar igin de es anlamlilar
tanimlayabilirsiniz.

Ornek: Tabloyu CREATE TABLE ve QS ile olugturma

o ® QS parametresinin icerigini ek durum gostergesinde
(QPARA sekmesi) kontrol ederseniz igerigin tamamini
degil, yalnizca ilk 30 karakteri gordrstnuz.

m SQL komutu dahilindeki talimatlar igin ayni sekilde basit
veya birlestirilmis QS parametreleri kullanabilirsiniz.

B WHERE s6z dizimi 6gesinden sonra, karsilastirma
degerini bir degisken olarak da tanimlayabilirsiniz.
Karsilastirma igin Q, QL veya QR parametrelerini
kullanirsaniz kumanda, tanimlanan degeri bir tamsayiya
yuvarlar. Bir QS parametresi kullanirsaniz kumanda
tanimlanan degeri kullanir.

N

70 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Ornekler

Asagidaki ornekler baglanti NC programina neden olmaz. NC
timceleri yalnizca SQL EXECUTE SQL komutunun olasi uygulama
durumlarini gosterir.

Es anlami olustur

Es anlami sil
Tabloyu NR ve WMAT sutunlariyla olusturmak
Tabloyu kopyala

Tabloyu yeniden adlandir

Tabloyu sil

Tablo satirini ekle

Tablo satirini sil
Tablo sttununu ekle
Tablo sttununu sil

Tablo sttununu yeniden adlandir

SQL FETCH

SQL FETCH, Result-set icerisinden bir satiri okur (sonug miktar).
Kumanda, munferit hcrelerin degerlerini bagl Q parametrelerine
kaydeder. islem, belirtilecek HANDLE (izerinden, satirlar INDEX
Uzerinden tanimlanmistir.

SQL FETCH, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tdm sUtunlar dikkate alir.
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SQL FETCH komutu igin 6rnek

FETCH
NC- —
Frogram
Notlar:
® Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL FETCH komutuna ait
degildir
m Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL FETCH dahili sureglerini
gosterir
cl » Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol
FETOH icin iade degerleri):

= 0: Basaril okuma iglemi
B 1: Hatali okuma iglemi

» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

> Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks tanimlayin
(Result-set dahilinde satir numarasi)
B Satir numarasi
= ndeks ile Q parametresi
m belirtilmedi: Satir 0'a erisim

Opsiyonel IGNORE UNBOUND ve UNDEFINE MISSING s6z
dizimi elemanlari makine Ureticisi igin belirlenmistir.

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

2
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SQL UPDATE

SQL UPDATE, Result-set igerisindeki bir satiri degistirir (sonug
miktari). Kumanda, miinferit hiicrelerin yeni degerlerini bagli Q
parametrelerinden kopyalar. islem, belirtilecek HANDLE (zerinden,
satirlar INDEX dzerinden tanimlanmistir. Kumanda, Result-set
icindeki mevcut satirin tamamen Uzerine yazar.

SQL UPDATE, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tUm sutunlarr dikkate alir.
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SQL UPDATE komutu i¢in drnek

N |\ HANBLE |so server
—>

Interpreter
I Q-
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL UPDATE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili soz dizimi SQL UPDATE dahili sreglerini gdsterir

i » Sonuc icin parametre no. tanimlayin (kontrol igin
UPDATE iade degerleri):

m  0: Basaril degisiklik
B 1: Hatali degisiklik

» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

» Veritabani: SQL sonucu icin indeks tanimlayin
(Result-set dahilinde satir numarasi)
B Satir numarasi
® indeks ile Q parametresi
m belirtilmedi: Satir 0'a erisim

Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Girigler, yazilacak sttunlarin
uzunlugunu asarsa kumanda bir hata mesaiji verir.

Ornek: Satir numarasini Q parametresine aktarma

Ornek: Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

2
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SQL INSERT

SQL INSERT, Result-set igerisinde yeni bir satir olusturur (sonug
miktari). Kumanda, miinferit hiicrelerin degerlerini bagl Q
parametrelerinden kopyalar. islem, belirtilecek HANDLE (izerinden
tanimlanmustir.

SQL INSERT, SELECT talimatini (SQL EXECUTE SQL komutu) igeren
tdm sUtunlar dikkate alir. Kumanda, ilgili SELECT talimati olmayan
tablo stUtunlarini (sorgu sonucunda bulunmaz) varsayilan degerlerle
tanimlar.

SQL INSERT komutu igin 6rnek

MC-
oo |\ HANBEE | sl server
NC- @ Result-Set
Program | INSERT  |Parameter INSERT
— o1=1 MNr=1
Notlar:
®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL INSERT komutuna ait
degildir
m Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL INSERT dahili streclerini
gosterir
il > Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol

INSERT icin iade degerleri):
= 0: Basariliiglem
E 1. Hataliiglem
» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Girigler, yazilacak sttunlarin
uzunlugunu asarsa kumanda bir hata mesaji verir.

Ornek: Satir numarasini Q parametresine aktarma
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SQL COMMIT

SQL COMMIT ayni anda bir islemde degistirilmis ve eklenmis tim
satirlari tabloya geri aktarir. Islem, belirtilecek HANDLE Uzerinden
tanimlanmistir. Kumanda, SELECT...FOR UPDATE ile ayarlanan kilidi
sifirlar.

Verilen HANDLE (islem) gegerliligini kaybeder.
SQL COMMIT komutu igin ornek

FARBIEE] | oL -server
MC- >
NC- Interpreter RES:'“'
Program | comMmIT COMMIT !
_— >
COMMIT
¥
Table
Notlar:
®  Grioklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL COMMIT komutuna ait
degildir
® Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL COMMIT dahili streclerini
gosterir
saL » Sonug i¢in parametre no. tanimlayin (kontrol

comrT icin iade degerleri):
® 0:Basariliislem
= 1: Hataliiglem

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmast igin)

Ornek

N
N
(=)}
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SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK tum degisiklikleri ve iglemin tamamlamalarint iptal
eder. Islem, belirtilecek HANDLE Uzerinden tanimlanmistir.
SQL ROLLBACK SQL komutunun fonksiyonu INDEX ile baglantilidir:
= INDEX olmadan:
= Kumanda tum degisiklikleri ve islem tamamlamalarini iptal
eder
= Kumanda, SELECT...FOR UPDATE ile ayarlanan bir kilidi sifirlar
= Kumanda, islemi tamamlar (HANDLE gecerliligini kaybeder)
= INDEX ile:
® Yalnizca belirtiimis satir Result-set iginde korunur (kumanda
diger tUm satirlari kaldirir)
= Kumanda, belirtiimemis satirlardaki olasi tim degisiklikleri ve
tamamlamalari iptal eder
m Kumanda yalnizca SELECT...FOR UPDATE ile belirtilen satiri
kilitler (kumanda diger tim kilitleri sifirlar)
m Belirtilen (gosterilen) satir, Result-set igin yeni satir 0'dan
sonradir
= Kumanda, islemi tamamlamaz (HANDLE gecerliligini korur)

® Daha sonra islemin SQL ROLLBACK veya SQL COMMIT ile
tamamlanmasi gerekir
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SQL ROLLBACK komutu igin drnek

HANDLE| |51 -server
MC-
NC- Interpreter Result-
Frogram ROLLBACK ROLLBACHK Set
E— e
Notlar:
®  Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL ROLLBACK komutuna
ait degildir
B Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL ROLLBACK dahili stireglerini
gosterir
o » Sonug icin parametre no. tanimlayin (kontrol
' RoLteAcK icin iade degerleri):

E 0: Basariliislem
® 1. Hataliiglem

» Veri tabani: SQL erisim kimligi: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (islemin tanimlanmasi
icin)

» Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks tanimlayin
(Result-set iginde kalan satirlar)
B Satir numarasi
= indeks ile Q parametresi

Ornek

N

78 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL SELECT

SQL SELECT bir tablodan tek bir dederi okur ve sonucu taniml Q
parametresine kaydeder.

Birden fazla dederi veya birden fazla stitunu SQL EXECUTE
SQL komutu ve SELECT talimatiyla segebilirsiniz.
Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 266

SQL SELECT durumunda bir islem ve ayni sekilde tablo sutunuyla
Q parametresi arasinda baglantilar bulunmaz. Kumanda, belirtilen
sttunla ilgili olasi mevcut baglantilari dikkate almaz. Kumanda,

okunan degeri yalnizca sonug igin belirtilen parametreye kopyalar.

SQL SELECT komutu igin 6rnek

SELECT NC- SELECT
—3 [ Interpreter — 3 |SQL-Server
as-
NC- Farameter
Program Qs51800=
St 37-2
'y
SELECT
Table

Aciklama:
m  Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL SELECT dahili stireglerini

gosterir

saL » Sonuc icin parametre no. tanimlama (degeri
SELECT kaydetmek igin Q parametresi)

» Veri tabani: SQL komut metni: SQL talimatini
programlama

® SELECT: Aktarilacak dederin tablo situnu

® FROM: Tablonun es anlamlisi veya mutlak yolu
(yol tirnak iginde)

= WHERE: Siitun tanimlamasi, kosul ve
karsilastirma degeri (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

Ornek: Degeri okuma ve kaydetme
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Es anlamli olusturma

QS parametrelerini baglama

Aramayi tanimlama

Degeri okuma ve kaydetme

> X
g 2
Q@
o o
QO
=~ 4
z 3
O o
©
n]
3
«
b
Q
3
QO
=
=)
o)
w
3
-]
C
S
Q
=
QO
<<
S
[@N
=

o m QS parametresinin icerigini ek durum gostergesinde
(QPARA sekmesi) kontrol ederseniz igerigin tamamini
degil, yalnizca ilk 30 karakteri gorirsintz.

B SQL komutu dahilindeki talimatlar i¢in ayni sekilde basit
veya birlestirilmis QS parametreleri kullanabilirsiniz.

®m WHERE s6z dizimi 6gesinden sonra, karsilastirma
dederini bir degisken olarak da tanimlayabilirsiniz.
Karsilastirma igin Q, QL veya QR parametrelerini
kullanirsaniz kumanda, tanimlanan degeri bir tamsayiya
yuvarlar. Bir QS parametresi kullanirsaniz kumanda
tanimlanan degeri kullanir.

N
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Ornekler

Asagidaki ornekte, tanimlanmis malzeme (WMAT.TAB) tablosundan
okunur ve metin olarak bir QS parametresine kaydedilir. Asagidaki
ornek olasi bir uygulamayi ve gerekli program adimlarini
gostermektedir.

QS parametrelerinin metinlerini 6r. FN 16 fonksiyonu
yardimiyla 6zel protokol dosyalarinda kullanmaya devam
edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 230

Ornek: Es anlamliyi kullanma

Es anlami olustur

QS parametreleri bagla

Aramay! tanimla

Aramayi ydrut

islemi sonlandir

Parametre baglantisini ¢oz

Es anlami sil
Adim Aciklama
1 Esanlami Yola bir es anlamli atayin (uzun yol bilgilerini kisa adlarla degistirin)
olustur = TNC:\table\WMAT.TAB yolu her zaman tirnak isaretleri arasindadir

B Secilen es anlamli my_table

N

QS parametre-  Tablo sltununa bir QS parametresi baglayin

leri bagla = QS$1800 NC programlarinda serbest kullanima sunulur
m Es anlamli, komple yolun girisini degistirir
® Tablodan tanimlanmis sidtunun adi WMAT

w

Aramay! Bir arama tanimlamasinda devir degerinin verisi bulunur

tanimla m Lokal QL1 parametresi (serbest segilebilir) transaksiyonun tanimlanmasini saglar (ayni
anda ¢ok sayida transaksiyon mimkun)

Tablo, es anlamliyr belirler

WMAT girisi, okuma isleminin tablo stitununu belirler

NR ve ==3 girisleri, okuma igleminin tablo satirlarini belirler

Segilen tablo siitunu ve tablo satiri, okuma igleminin hicresini tanimlar

N

Aramay! yurut Kumanda, okuma islemini gerceklestirir
m SQL FETCH, Result-set degerlerini bagh Q veya QS parametrelerine kopyalar
= 0 basarili okuma iglemi
® 1 hatali okuma islemi
= HANDLE QL1 s6z dizimi, QL1 parametresiyle tanimlanan iglemdir
= Q1900 parametresi, verilerin okunup okunmadigi kontroliine iliskin bir iade degeridir

(8,1

islemi sonlandir -~ Transaksiyon sonlandirilir ve kullanilan kaynaklar etkinlestirilir
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Adim Agiklama

6 Baglantiy Tablo sttunuyla QS parametresi arasindaki baglanti ¢ozilir (gerekli kaynaklari etkinlestirme)
¢ozme

7 Esanlami sil Es anlamli yeniden silinir (gerekli kaynak etkinlestirme)

Es anlamlilar yalnizca gerekli mutlak yol bilgilerine bir
alternatiftir. llgili yol bilgilerinin girisi mtmkdiin degildir.

Sonraki NC programi mutlak bir yolun girigini gosterir.

Ornek: Mutlak yol bilgisini kullanma

Aramayi tanimlama

Arama yapma
islemi sonlandirma

Parametre baglantisini gozme
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Kumanda, gok gesitli kullanimlar igin asagidaki yiiksek performansii
ozel fonksiyonlari kullanima sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla ¢alismak Sayfa 330
Serbest tanimlanabilir tablolarla galismak Sayfa 290

SPEC FCT tusu ve ilgili yazim tuslar Gzerinden kumandanin diger
6zel fonksiyonlarina erigebilirsiniz. Asagdida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana meniisii

» Ozel fonksiyonlari segme: SPEC FCT tusuna basin (Bl e - oo-amians @m
e |
Yazilim tusu Fonksiyon Tanimlama g CI
— Isletim modunu veya kinematigi  Sayfa 287 & C]
MODE . Segme B
Fmm Program bilgilerini tanimlama Sayfa 285 i C]
VARS. 3
TR Kontur ve nokta galismalariigin -~ Sayfa 285 EA : 'Mzw‘ — T |
NOKTAST . VARS. TSLENE FONKS YARDIMLART.
TSLENE fonksiyonlar :
S— Cesitli Agik metin fonksiyonlarl-  Sayfa 286
FONKS. ni tanimlama
PROGRA - Programlama yardimlari Sayfa 131

o SPEC FCT tusuna bastiktan sonra, GOTO tusu ile
smartSelect segim penceresini agabilirsiniz. Kumanda, tim
mevcut fonksiyonlari igeren bir yapi 6zeti gosterir. Agag
yapisinda, imleg veya fare ile hizl bir sekilde dolasabilir ve
fonksiyonlari segebilirsiniz. Kumanda, sag pencerede ilgili
fonksiyonlara ait gevrimici yardimi gosterir.
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Program bilgileri meniisii

PROGRAM
VARS .

» Program talimatlari yaziim tusuna basin

Yazilim tusu

Fonksiyon

Agiklama

BLK
FORM

Ham pargay! tanimlayin

Sayfa 81

PRESET

Referans noktasini etkileme

Sayfa 313

0 NOKTASI
TABLO
SEG

Sifir noktasi tablosunu segin

Sayfa 321

DUZELTME
TABLOSUNU
SECME

Duzeltme tablosunu secme

Sayfa 324

GLOBAL
DEF

Kontur Ve Nokta Galismalari igin Fonksiyon Meniisii

KONTUR/ -
‘NOKTAST
ISLEME |

Global dongl parametrelerin
tanimi

Sayfa 348

> Kontur ve nokta galismalari igin fonksiyonlar

yazilim tusuna basin

Yazilim tusu

Fonksiyon

Agiklama

PATTERN
DEF

Duzenli calisma numunelerini

tanimlama

Sayfa 353

SEL
PATTERN
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Isleme pozisyonlariyla nokta
dosyasini segin

Sayfa 186

TNG: A \6_Stempel_stamp.h
|5 _st. n £
[0 BEGIN oM &_STEMPEL_STAMP MM

1 CALL PGM \reset W

3 TOOL GALL “FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000
u3

[« b
5 CYCL DEF 233 SATIM FREZELENE

0218540 [GALISMA KAPSAMI

Q289-+4  FREZE STRATEJISE

a3s0est FREZELEME YONU

a218=-80 1. YAN UZUNLUKLAR
Q219480 2. YAN UZUNLUKLAR
az27:42 3. EKSEN BASL. NOKT yl

G386=+0 3. EKSEN SON NOKTASI
Q389:40.4 0LCY DERINLIGI
Q202542 MAKS. KESME DERINL
asrosr GEGIS BINDIAME

0207+ AUTO FREZE BESLEMEST
038524500 BESLEME PERDAHLANA
0253 MAX [BESLEME POZISYONL

i

€]

TN

Q38Tes2 VAN GUV. MESAF

Q20042 {GUVENLIK MES 1

4204-+50 12, GUVENLIK MES. B

Q37200 i1 SINIRLAWA

Q3840 2 SINIRLAMA

A343-+0  (3.SINIRLANA = 5

LK aLooAL 0 nokTast || pOZELTME e
PREsET TABLO TABLOSUNU g

T e se¢ sequE orrorern

b

™G wne \S tanpe1_stans.n ”
e e Ay
1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L8O DIST+2 A
3 T0L GALL "FAGE_MILL Da0" Z 52000 || ]
« s J
§ ©€VCL DEF 233 SATIH FREZELEME 2]
CaTsua Kapsaur z
Qs88iea FAECE STRAATEIISE
Q950--1 FREZELENE oY
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Ozel fonksiyonlar | Ozel fonksiyonlara genel bakig

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlama meniisii

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin [T =

X e l
| BLK FORM GYLINDER 2 A30 L8O DISTs2 X

3 TOOL CALL "FACE_MILL D40 Z 52000

Yazilim tusu  Fonksiyon Aciklama o

| &

—

" —

Dosya fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 302 “;::g::[:’:zzt“:;:; 1 o :'
—

=

3. EKSEN SON NOK:
10LCY DERINLIGE
WAKS. KESME DI

TRANSFORM / Koordinat dondstmlerini tanim-  Sayfa 305 e i
. layin Sayfa 324 Tae I
Duzeltme degerlerini etkinlestir- ¢ Mda s B
FUNCTION FUNCTION o126t =mrass)
me FILe “ |’ Tasront “ GOUNT FONKS. ‘m/ |
_— Sayag tanimlama Sayfa 288
GOUNT
S String fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 245
FONKS .
FUNCTION Atimli devir sayisini tanimlayin Sayfa 297
SPINDLE
e Tekrarlanan bekleme suresini Sayfa 300
FEED tanimlama
FUNGTION Bekleme suresini saniye ya da Sayfa 334
DWELL devir olarak tanimlama
T Yorum ekleme Sayfa 135
UYARLA
Tablo degerlerini okuma ve Sayfa 326
‘TABDATA
J yazma
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10.2 Function Mode

Function Mode programlama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

Makine Ureticiniz gesitli kinematiklerin secimini etkinlestirmisse
FUNCTION MODE yazilim tusuyla bunlari degistirebilirsiniz.

Uygulama sekli
Kinematigi degistirmek icin su sekilde hareket edin:

spec » Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

— » FUNCTION MODE yazilim tusuna basin

% > MILL yazilim tusuna basin

sto » KINEMATIK SEC yaziim tusuna basin
> Kinematik segin
¢

Function Mode Set

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakiimali
ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticisi sunulan segim olanaklarini CfgModeSelect
(No. 132200) adli makine parametresinde tanimlar.

FUNCTION MODE SET fonksiyonuyla NC programi altinda makine
Ureticisi tarafindan tanimlanmis olan ayarlari (6rn. hareket alani
degisiklikleri) etkinlestirebilirsiniz.

Bir ayari segmek i¢in asagidakileri yapin:

spec » Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
— » FUNCTION MODE yazilim tusuna basin
st » SET yazilim tusuna basin
&

» Gerekirse SECIM yazilim tusuna basin
> Kumanda, bir se¢im penceresi agar.
> Ayarlar 6gesini segin

SEGIM
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10.3 Sayag¢ tanimlama

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

NC fonksiyonu FUNCTION COUNT ile NC programindan bir sayaci
kumanda edebilirsiniz. Bu sayag ile 6r. kumandanin o hedef
numaraya kadar NC programini tekrarlayacadi bir hedef numara
tanimlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .

» FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin
COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

» Islem 6ncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

> Sayac durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda MOD
mendstine yeniden ekleyin

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tiriinde sayaci simiile edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menistindeki sayag durumu degismez.

Program akisi tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menuUsundeki saya¢ durumu sadece Program akisi tekli
tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim turlerinde etki eder.

Sayag¢ durumu kumanda yeniden baslatildiktan sonra bile korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
NC fonksiyonu FUNCTION COUNT'un sundugu sayag fonksiyonlari:

Yazilimtusu  Fonksiyon

FUNCTION Sayaci 1 deger artirma
- counNT |
INC
FUNGTION Sayaci sifirlama
| COUNT
RESET
FUNGCTION Elde edilecek hedef saylyi tanimlayin
LleE Girig degeri: 0 — 9999
FUNCTION Sayaca tanimli bir deger atama
- COUNT
ST Giris degeri: 0 — 9999
FUNGTION Sayaci bir tanimli deger artirma
40D Giris degeri: 0 — 9999
FUNCTION Tanimlanan hedef sayiya heniiz ulasiimamissa
R etiketten NC programini tekrarlayin
Ornek

Sayag durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa iglemi tekrarlayin
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10.4 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun i¢in FN 26 ila FN
28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin bigimini, yani icerdigi situnlari

ve bunlarin ozelliklerini yapi editorlyle degistirebilirsiniz. Boylece
tamamen sizin uygulamaniza uygun tablolar olusturabilirsiniz.
Devaminda bir tablo goriinimi arasinda (standart ayar) ve bir formdil
gorunumu arasinda gegis yapabilirsiniz.

o Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve icerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol acabilir.

Serbestce tanimlanabilir tablolari ayarlayin
Asagidaki islemleri yapin:

{@ » PGM MGT tusuna basin

.TAB uzantili istediginiz bir dosya adini girin
ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, sabit kayitli tablo bigimleriyle bir agilir
pencere goruntdler.
» Ok tusuyla bir tablo sablonu, 6r. example.tab
segin
ent » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, dnceden tanimlanmis bigimde yeni bir
tablo acar.
» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek
igin tablo bigimini degistirmeniz gerekir
Diger bilgiler: "Tablo formatini degistirme”,
Sayfa 291

v v Vv

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
kumandaya yerlestirebilir. Yeni bir tablo olusturuyorsaniz
kumanda mevcut tUm tablo sablonlarinin bulundugu bir
agilir pencere agar.

o 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 segim penceresinde sablonunuzu
sunar.

Edrrogram akisa to. aTach guzenleme
) Programlamab Tablo d0zenleme

100,002 49.995
50.003

-3
-

SON
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Tablo formatini degistirme

Asagidaki islemleri yapin: (Bt taissin @ oo sozeniene @W
» BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin e p—
DUZENLE 210.01 - 1

> Kumanda, tablo yapisinin gosterildigi bir acilir
pencere agar.

> Bigimi uyarlama

Kumanda asagidaki secenekleri sunar:

Yapi komutu Anlami = E
Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tiim situnlarin listesi ” | — H - H
Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi bu —

sttunun ontine kaydirilir
isim SUtun ismi: bagslik satirinda gosterilir
Siitun tiirdi TEXT: Metin girisi

SIGN: On igaret + veya -

BIN: Ikili sayi

DEC: Ondalik, pozitif, tamsayi (kardinal say)
HEX: Onaltilik sayi

INT: Tamsayi

LENGTH: Uzunluk (ing programlarinda
dondstaraldr)

FEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 in¢/dak)
IFEED: Besleme (mm/dak veya ing/dak)
FLOAT: Kayan noktali sayi

BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: indeks

TSTAMP: Tarih ve saat i¢in sabit tanimli
bicim

UPTEXT: BlyUk harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger Bu sutundaki alanlarin 6nceden atanmasin-
da kullanilan deger

Genislik Sutun iginde maksimum karakter sayisi
Bir sttunun genisligi su sekilde sinirlidir:

m  Alfa sayisal girislerin situnlarn maks.
100 karaktere izin verir

B Sayisal giris sttunlari maks. 15
karaktere izin verir

0 15 karaktere ek olarak,
kumanda bir on isaret ve
ondalik ayirici gosterebilir.

Ana anahtar Birinci tablo stitunu
Dile bagh siitun Dile bagli diyalog
tanimlamasi

Harflere izin veren siitun tipindeki stitunlar, &r. METIN,
hucrenin igerigi bir rakam olsa da sadece QS parametreleri
ile okunabilir.
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Formda bagl bir fare veya navigasyon tuslariyla galisabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Giris alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Secim mendlerini GOTO tusuyla agin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yonlendirme
yapin

Halihazirda satir igeren bir tabloda ad ve siitun tipi gibi
tablo ozelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tum satirlari
silerseniz bu ozellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse bunun
oncesinde 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, editor formunu kapatir ve degisiklikleri
devralrr.

» Alternatif olarak IPTAL ET yaziim tusuna basin
> Kumanda girilen tim degisiklikleri reddeder.

‘ - ‘

IPTAL ET

Tablo ve form goriiniimii arasinda gegis

.TAB uzantili tim tablolari ya liste gorinimunde ya da formdl [ERFeGgzan akaea s @ reoo ouzernene ¥
gorinimiinde goriintileyebilirsiniz. -
o
e e .. o . . o .. 9 10000 I
GorunUmu asagidaki sekilde degistirin: T ‘ B
» Ekran diizeni tusuna basin  —— (— —
7 Remark [ —
» Istenen goriinimin bulundugu yazilim tusunu
FORM .
segin
Form gorinimuinde kumanda, ekranin sol yarisinda ilk sttun icerigi TR T TR -
ile birlikte satir numaralarini listeler. S| s S| o

Formul goriinimunde verileri agagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
ent » Sag tarafta sonraki giris alanina gegmek icin ENT
tusuna basin

Dlzenlemek igin baska bir satir segme:

» Sonraki sekme tusuna basin
> Imleg soldaki pencereye gecer.
» Ok tuslanyla istenilen satiri segin
» Sonraki sekme tusuyla giris penceresine geri
donln
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FN 26: TABOPEN - Serbestce tanimlanabilir tabloyu
acma
NC fonksiyonu FN 26: TABOPEN ile birlikte kullanmak tzere

serbestce tanimlanabilen herhangi bir tabloyu FN 27: TABWRITE ile
yazmak igin veya FN 28: TABREAD ile okumak icin agabilirsiniz.

o Bir NC programinda her zaman sadece bir tablo agik
olabilir. FN 26: TABOPEN ile yeni NC timcesi en son
aclimis tabloyu otomatik olarak kapatir.

Agilacak tablonun uzantisi . TAB olmalidir.

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami
elemani
FN Bir tablonun agilmasi i¢in soz dizimi agic
26:TABOPEN
Dosya Acllacak tablonun yolu
Sabit veya degisken ad

Segim bir se¢im penceresiyle mimkuindur

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu agin

SYNTAX yazilim tusunu kullanarak yollari gift tirnak iginde
ayarlayabilirsiniz. Cift tirnak isaretleri, yolun basini ve sonunu
tanimlar. Bu sayede kumanda olasi 6zel isaretleri, yolun pargasi
olarak tanr.

Diger bilgiler: 'Dosya adlar", Sayfa 95

Komple yol ¢ift tirnak isareti iginde bulundugunda, hem \ hem de /
klasor ve dosyalar i¢in ayirma olarak kullanilabilir.
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FN 27: TABWRITE - Serbestce tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

NC fonksiyonu FN 27: TABWRITE ile, FN 26: TABOPEN ile dnceden
acmis oldugunuz tabloyu yazin.

NC fonksiyonu FN 27 kumandanin yazacag tablo sttunlarini
tanimlamak igin kullanilir. Bir NC tUmcesinde birkag tablo stitunu
tanimlayabilir ancak yalnizca bir tablo satir tanimlayabilirsiniz.
Degiskenlerde sltunlara onceden yazilacak igerigi tanimlayabilir veya
dogrudan NC fonksiyonunda FN 27 tanimlayabilirsiniz.

Bir NC timcesi kullanarak birkag sttun yazarsaniz dnce
ardisik degiskenlerde yazilacak degerleri tanimlamaniz
gerekir.

Kilitli veya mevcut olmayan bir tablo hiicresine yazmaya
galisirsaniz kumanda bir hata mesaji goruntdler.

Birden fazla situna yazarsaniz kumanda yalnizca sayi veya
ad yazabilir.

FN 27 NC fonksiyonunda sabit bir deder tanimlarsaniz
kumanda tanimlanan her stituna ayni degeri yazar.

; Tabloyu FN 27 ile tanimlayin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FN 27: Bir tablonun tanimlanmasi igin s6z dizimi agici
TABWRITE

Numara Tanimlanacak tablonun satir numarasi

Sabit veya degdisken numaralar

isimveyaQS  Tanimlanacak tablonun siitun adlari
Sabit veya degisken ad
Birden fazla sttun adini bir virgulle ayirin.

Numara, isim  Tablo degeri
veya QS Sabit veya degisken numarasi veya adi

Kumanda o anda acik olan tablonun 5. satirinin Radius, Depth ve
D sttunlarini tanimlar. Kumanda Q parametreleri Q5, Q6 ve Q7'den
alinan degerleri iceren tablolari tanimlar.
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FN 28: TABREAD - Serbest tanimlanabilir tabloyu okuma
NC fonksiyonu FN 28: TABREAD ile, daha dnce FN 26: TABOPEN ile
actiginiz tablodan okuyun.

NC fonksiyonu FN 28 kumandanin okumasi gereken tablo situnlarini
tanimlamak igin kullanilir. Bir NC tUmcesinde birkag tablo stitunu
tanimlayabilir ancak yalnizca bir tablo satir tanimlayabilirsiniz.

Bir NC timcesinde birden ¢ok stitun tanimliyorsaniz
kumanda, okunan degerleri ayni tlirde birbirini izleyen
degiskenlere kaydeder, 6r. QL1, QL2 ve QL3.

Girig

NC fonksiyonu asagidaki s6z dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

FN 28: Bir tablonun okunmasi igin soz dizimi agici
TABREAD

Q QL QR Kaynak metin degiskeni

veya QS Kumanda bu degiskende okunacak tablo hiicrele-

rinin igerigini kaydeder.

Numara Okunacak tablonun satir numarasi
Sabit veya degdisken numaralar

isimveyaQS  Okunacak tablonun siitun adi
Sabit veya degisken ad
Birden fazla siitun adini bir virgllle ayirin.

Ornek

Kumanda o anda agik olan tablonun 6. satirindan X, Y ve D
sUtunlarinin degerlerini okur. Kumanda, dederleri Q parametreleri
Q10,Q11 ve Q12'ye kaydeder.

Kumanda, DOC sutununun igerigini ayni satirdan QS parametresi
QS1'e kaydeder.
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Tablo bigimini uyarla

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu tim tablolarin
formatini kalici olarak 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 gorisme sonucunda
kullanin

Yazilmtusu  Fonksiyon

TABLONUN / Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim versi-

NC-PGM

UYARLAUAST yonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin

0 Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve icerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

296 HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Ozel fonksiyonlar | Atimli devir sayisi FUNCTION S-PULSE

10.5 Atimh devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Atimh devir sayisi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla makinenin 6z titresimlerini
onlemek igin atimli bir devir sayisi programlanabilir.

P-TIME giris degeriyle titresimin slresini (periyot uzunlugu), SCALE
giris degeriyle devir sayisi degisikligini ylzde cinsinden tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger gevresinde sinls bigimli degisir.
FROM-SPEED ve TO-SPEED ile atimli devir sayisinin etkili oldugu
araligi bir Ust ve alt devir sayisi sinirt kullanarak tanimlayin. Her

iki giris degeri de istege baglidir. Bir parametre tanimlamazsaniz
fonksiyon tim devir sayisi aralijinda hareket eder.
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Giris

; Sinirlarla birlikte hizin 10 saniye
icinde nominal deger civarinda %5
oraninda dalgalanmasini saglayin

NC fonksiyonu asag§idaki soz dizimi elemanlarini igerir:

S0z dizimi Anlami
elemani

FUNCTION Atimli devir sayisi igin s6z dizimi agicl
S-PULSE

P-TIME veya Bir salinimin sdresini saniye cinsinden tanimlayin
RESET veya atimli devir sayisini sifirlayin

SCALE % cinsinden devir sayisi degisikligi
Yalnizca P-TIME segiminde
FROM-SPEED  Atimli devir sayisinin etkili ettigi yerden itibaren alt
hiz siniri
Yalnizca P-TIME segiminde
Istege bagli soz dizimi elemani

TO-SPEED Atimli devir sayisinin etki ettigi yere kadar Ust hiz
siniri

Yalnizca P-TIME secgiminde
Istege bagli soz dizimi eleman

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
—— : » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
SAINDLE: ' > SPINDLE-PULSE yaziim tusuna basin

PULSE » P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

> SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

0 Kumanda, programlanmis bir devir sayisi sinirflamasini asla
asmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE fonksiyonunun
sinus egrisi maksimum devir sayisinin altina disene kadar
tutulur.

298 HEIDENHAIN | TNC 128 | Acik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Ozel fonksiyonlar | Atimli devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Semboller
Durum gostergesinde sembol, atimli devir sayisinin durumunu [@verer Teteminm @ﬁm
gosterir: :
Sembol Fonksiyon @ : ..:W '
S o Atimli devir sayisi etkin | wo aem e e
" —
@ B mm:t w— ﬁ" %‘
e Ll» 100% s-ov; o — & @
l | 100% F-OVR LIMIT 4 i
T w e
Atimh devir sayisinin sifirlanmasi
Ornek
FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimli devir sayisini
sifirlarsiniz.
Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
— » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
e » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
'SPINDLE
RESET » RESET SPINDLE-PULSE yazilim tusuna basin
SPINDLE-
PULSE
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10.6 Bekleme siiresi FUNCTION FEED DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

or. talas kirmayi zorlamak igin FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu
ile saniye cinsinden dongusel bir bekleme sulresi ayarlayabilirsiniz.
FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu, talag kirma ile uygulamak
istediginiz islemin hemen 6ncesinde programlayin.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu, hizli hareketlerde ve tarama
hareketlerinde etki etmez.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu etkinse kumanda, beslemeyi
iptal eder. Beslemenin iptali sirasinda alet, glincel konumda
gecikme yapar, mil bu sirada donmeye devam eder. Bu tutum digli
olusturma sirasinda malzeme iskartasina yol acar. ilave olarak
islem sirasinda malzeme kirilmasi tehlikesi olusur!

> Disli olusturmadan once FUNCTION FEED DWELL
fonksiyonunu devre digi birakin

Uygulama sekli
Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu cubugunu acin
PROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
— : » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
o » FEED DWELL yazilim tusuna basin
DWELE » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlamayin

> F-TIME talas kaldirma zaman araligi tanimlayin
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Bekleme siiresi sifirlama

Bekleme stresini talas kirmayla uyguladiginiz islemin
hemen arkasindan sifirlayin.

Ornek

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mikerrer bekleme
slresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

> Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
EroRA » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
— » FUNCTION FEED yazilim tusuna basin
FEED
neoer » RESET FEED DWELL yazilim tusuna basin

Bekleme siiresini D-TIME O girisiyle sifirlayabilirsiniz.

Kumanda, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu program
sonunda otomatik olarak sifirlar.
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10.7 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonlariyla, NC programindan dosya iglemlerini
kopyalayabilir, kaydirabilir ve silebilirsiniz.

Programlama ve kullanim bilgileri:

B FILE fonksiyonlarini, 5nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz
NC programlari ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

® FUNCTION FILE fonksiyonu yalnizca Program akisi
tekli tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim
tdrlerinde dikkate alinir.

Dosya iglemleri tanimlanmasi
Asagidaki islemleri yapin:
srec » Ozel fonksiyonlari segin

PROGRAN » Program fonksiyonlari segilmesi

FONKS .
» Dosya islemleri segilmesi

ST > Kumanda, mevcut fonksiyonlari gosterir.

Yazilimtusu  Fonksiyon  Anlami

FiLe FILE COPY Dosyayi kopyalama: Kopyalanacak

copy dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

FiLe FILE MOVE Dosya kaydirma:Kaydirilacak dosya-

MovE nin yol ismini ve hedef dosyasinin
yolu ismini belirtin

s FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol

DELETE DELETE ismini belirtin

— OPEN FILE  Dosya ag: Dosyanin yol adini girin

FILE

Var olmayan bir dosyayi kopyalamak isterseniz kumanda bir hata
mesajl verir.

Silinecek dosya mevcut degilse FILE DELETE bir hata mesaji vermez.
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OPEN FILE

Temel ilkeler

OPEN FILE fonksiyonuyla gesitli dosya tirlerini dogrudan NC S m—

programindan acabilirsiniz. - ssea
OPEN FILE fonksiyonunu tanimlarsaniz kumanda diyalogu devam 2]

ettirir ve bir STOP fonksiyonu programlayabilirsiniz.

Kumanda, manuel olarak agabileceginiz ttim dosya tirlerini bu
fonksiyonla agabilir.

Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

Kumanda, dosyay! bu dosya tirl igin son kullanilan Ek arag

acgar. Daha once bir dosya tlrinU hig agmadiysaniz ve bu dosya

tdrd igin birden fazla Ek arag mevcutsa kumanda program
calismasini durdurur ve Application? penceresini acar. Application?
penceresinde kumandanin dosyayl agmak igin kullanacagi Ek
aragsegin. Kumanda bu secimi kaydeder.

Asagidaki dosya turleri icin, dosyalari agmak tzere birden fazla Ek
arag mevcuttur:

CFG

SVG

BMP

GIF
JPG/JPEG
PNG

Programin kesintiye ugramasini dnlemek veya alternatif
bir Ek arag segmek icin s6z konusu dosya turtini dosya
yoneticisinde bir kez agin. Bir dosya tlrU icin birden fazla
Ek arag mimkinse her zaman kumandanin dosyay! agtig
dosya yonetiminde Ek arag segebilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi

OPEN FILE fonksiyonu asagidaki isletim tirlerinde kullanilabilir:
m El girisi ile pozisyonlama

= Program Testi

® Program akisi tekli tiimce

= Program akisi tiimce takibi
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OPEN FILE fonksiyonunun programlanmasi
OPEN FILE fonksiyonunu programlamak i¢in asagidakileri yapin:

» Ozel fonksiyonlarin segimi

ORIl » Program fonksiyonlarin segimi

FONKS .

_ » Dosya islemleri segilmesi
FILE
— » OPEN FILE fonksiyonunu segin
FILe > Kumanda diyalogu agar.

— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
2 > Gosterilecek dosyayi klasor yapisi Uzerinden segin
- > OK yazilim tusuna basin

> Kumanda segilen dosyanin yolunu ve STOP

fonksiyonunu gosterir.
istege bagli STOP fonksiyonunu programlayin

Kumanda OPEN FILE fonksiyonunun girigini
tamamlar.

v Vv

Otomatik gosterim

Kumanda bazi dosya tirlerinde gostermek igin yalnizca bir 'ni uygun
ek arag olarak sunar. Bu durumda kumanda dosyay| OPEN FILE
fonksiyonuyla otomatik olarak gosterilen bu uygulamada agar.

Ornek

Gosterim igin kullanilabilecek HEROS uygulamast:
= Mozilla Firefox
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10.8 Koordinat doniigiimii igin NC fonksiyonlari

Genel bakis
Kumanda asagidaki TRANS fonksiyonlarini sunar: A A
+Y +Y
Sozdizimi Anlami Ayrintili
bilgiler
TRANS DATUM Malzeme sifir noktasini Sayfa 306
kaydir
TRANS MIRROR Ekseni yansit Sayfa 308
TRANS SCALE Konturlari ve pozisyonlari Sayfa 310 >
Olgeklendir
TRANS RESET Koordinat donusumlerini Sayfa 311 @\B >
sifirla +X

Fonksiyonlari tablodaki sirayla tanimlayin ve fonksiyonlari ters sirada
sifirlayin. Programlama sirasi sonucu etkiler.

Or. 6nce malzeme sifir noktasina kaydirin ve ardindan konturu
yansitin. Siralamayi tersine gevirirseniz kontur orijinal malzeme sifir
noktasinda yansitilir.

TUm TRANS fonksiyonlari, malzeme sifir noktasina gore etki eder.
Malzeme sifir noktasi, I-CS giris koordinat sisteminin baslangig
noktasidir.

Diger bilgiler: "Giris koordinat sistemi I-CS", Sayfa

ilgili konular
®  Koordinat donusumleri igin donguler

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabl

= Referans sistemleri
Diger bilgiler: "Freze makinelerinde referans sistemi”, Sayfa 77
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TRANS DATUM fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasi

Uygulama

TRANS DATUM fonksiyonuyla, malzeme sifir noktasini sabit veya
degisken koordinatlar kullanarak veya bir sifir noktasi tablosu satiri
belirleyerek kaydirin.

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini
sifirlarsiniz.

ilgili konular
= Sifir noktasi tablosunun etkinlestirilmesi

Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene dederleri girerek belirlersiniz. Bir NC timcesinde en fazla
dokuz koordinat tanimlayabilirsiniz. Artan girigler mimkuindur.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir sifir
noktasi kaydirmasi gosterir.

Ayrintil bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

Kumanda, pozisyon gostergesinde sifir noktasi kaymasinin
sonucunu gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonuyla, sifir noktasi tablosunun bir
satirini segerek bir sifir noktasi kaydirmasi tanimlayin.

Bir sifir noktasi tablosunun yolunu istege bagl olarak
tanimlayabilirsiniz. Bir yol tanimlamazsaniz kumanda SEL TABLE ile
etkinlestirilen referans tablosunu kullanir.

Diger bilgiler: "NC programinda sifir noktasi tablosunu etkinlestirin®,
Sayfa 321

Kumanda, TRANS DATUM TABLE ile bir sifir noktasi kaydirmasini
ve sifir noktasi tablosunun yolunu ek durum gostergesinin TRANS
sekmesinde gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini
sifirlarsiniz. Burada daha once sifir noktasini nasil tanimladiginiz
onemli degildir.
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Giris
11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y ; X, Y ve Z eksenlerinde malzeme
+25 Z+42 sifir noktasinin kaydirilmasi

Bu fonksiyona asagidaki sekilde gidersiniz:

NC fonksiyonu ekle » Tiim fonksiyonlar » Ozel fonksiyonlar »
Fonksiyonlar » TRANSFORM » TRANS DATUM

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Sifir noktasi kaydirmasi igin s6z dizimi agici

DATUM

AXIS, TABLE Koordinat girigleri ile sifir noktasi kaydirmasi, bir

veya RESET sifir noktasl tablosu veya sifir noktasi kaydirmasi
ile sifirlama

X, Y,Z, A B, C, Koordinat girisiigin olasi eksenler
UVveyaW  gapbit veya degisken numaralar
Yalnizca AXIS seciminde

TABLINE Sifir noktasi tablosunun satiri
Sabit veya degisken numaralar
Yalnizca TABLE segiminde

isimveyaQS  Sifir noktasi tablosunun yolu
Sabit veya degisken yol
Secim bir secim penceresiyle mimkidndur
Istege bagli soz dizimi elemani
Yalnizca TABLE segiminde

Uyarilar

m  Mutlak degerler, malzeme referans noktasini esas alir. Artan
degerler, malzeme sifir noktasini esas alir.

= TRANS DATUM veya dongu 7 SIFIR NOKTASI ile bir mutlak sifir
ofsetini islerseniz kumanda, degerleri mevcut sifir ofsetinin
Uzerine yazar. Kumanda, artan degerleri gegerli sifir ofset
degerleriyle hesaplar.
Ayrintil bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

= A B, C U,V veW eksenlerinde sifir noktasi otelemesi bir 6teleme
olarak hareket eder. HEIDENHAIN doner eksenleri ayarlamak igin

PLANE fonksiyonlarin veya 3D temel rotasyonun kullanilmasini
onerir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanicr El Kitabi

m  Makine Ureticisi, transDatumCoordSys (no. 127501) makine
parametresini kullanarak pozisyon gostergesi degerlerinin hangi
referans sistemine ait oldugunu tanimlar.

= TRANS DATUM TABLE timcesinde bir sifir noktasi tablosu
tanimlamazsaniz kumanda, onceden SEL TABLE ile segilen
sifir noktasi tablosunu ya da Program akisi tekli tiimce ya da
Program akis1 tiimce takibi isletim tirinde etkin sifir noktasi
tablosunu kullanir (durum M).
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TRANS MIRROR ile yansitma

Uygulama

Bir veya daha fazla eksen etrafindaki konturlari veya konumlari
TRANS MIRROR fonksiyonunu kullanarak yansitirsiniz.

TRANS MIRROR RESET fonksiyonunu kullanarak yansitmayi
sifirlarsiniz.

ilgili konular

= DOngl 8 YANSIMA
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

Yansitma, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler.

Kumanda, etkin malzeme sifir noktasi etrafindaki konturlari veya
konumlari yansitir. Sifir noktasi konturun disindaysa kumanda sifir
noktasina olan mesafeyi de yansitir.

Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donus yonu degisir. Bir dongude
tanimlanan donus yonu korunur, or. OCM Donguleri.

Segilen AXIS eksen degerlerine gore kumanda asagidaki calisma
dizlemlerini yansitir:

B X: Kumanda, YZ galisma duzlemini yansitir
B Y: Kumanda, ZX ¢alisma duzlemini yansitir
m Z: Kumanda, XY galisma dizlemini yansitir

Diger bilgiler: "Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmas!”,
Sayfa 77

Maksimum Ug eksen degeri segebilirsiniz.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir
yansitma gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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Giris

: X koordinatlarini Y eksenine
yansitma

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Yansitma igin s6z dizimi agicl

MIRROR

AXIS veya Eksen degerlerindeki yansitmayi girin veya yansit-
RESET ma sifirlayin

X, Y veyaZ Yansitilacak eksen degerleri

Yalnizca AXIS seciminde

Uyarilar

B Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

= TRANS MIRROR veya dongli 8 YANSIMA ile bir yansitma islerseniz
kumanda giincel yansitmayi gegersiz kilar.

Ayrintih bilgi: isleme Donguilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Dondiirme fonksiyonlariyla ilgili uyanlar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Kumanda, programlanmis dondsumlerin tipine ve sirasina farkli
tepki verir. Fonksiyonlar uygun degilse ongorilemeyen hareketler
veya garpismalar meydana gelebilir.

» llgili referans sisteminde yalnizca dnerilen donistmleri
programlayin

> Eksen agilar yerine hacimsel agilarla dondirme fonksiyonlarini
kullanin

> Simulasyon yardimiyla NC programini test edin

Dondurme fonksiyonunun turd, sonug Uzerinde asagdidaki etkilere

sahiptir:

m Hacimsel acilari (PLANE AXIAL hari¢c PLANE fonksiyonlari, dong
19) donddrirseniz 6nceden programlanan donlstimler malzeme
sifir noktasinin konumunu ve doner eksenlerin yonelimini
degistirir:
= TRANS DATUM fonksiyonuyla kaydirma, malzeme sifir

noktasinin konumunu degistirir.
®  Bir yansitma, doner eksenlerin yonelimini degistirir. Hacimsel
acilar dahil olmak Uzere tim NC programi yansitilir.

m Eksen agllariyla (PLANE AXIAL, dongii 19) dondirirseniz
onceden programlanan yansitmanin, doner eksenlerin yonelimi
dzerinde higbir etkisi olmaz. Bu fonksiyonlarla makine eksenlerini
dogrudan konumlandirirsiniz.

Diger bilgiler: "Malzeme koordinat sistemi W-CS", Sayfa
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TRANS SCALE ile olgekleme

Uygulama

TRANS SCALE fonksiyonuyla konturlari veya sifir noktasi igin
mesafeyi dlgeklendirir ve boylece esit sekilde blydtlr veya
kigultdrslintz. Boylelikle 6rnedin bliziisme ve olgl faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

TRANS SCALE RESET fonksiyonunu kullanarak olgeklemeyi
sifirlarsiniz.

ilgili konular
= DOngl 11 OLCU FAKTORU
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
Fonksiyon tanimi
Olgekleme, NC programindaki tanimi sekilsel olarak etkiler. z A
Malzeme sifir noktasinin konumuna bagl olarak kumanda asagidaki
gibi olgeklenir:
= Konturun merkezindeki malzeme sifir noktasi:
Kumanda konturu her yone esit olarak olgeklendirir.
m Konturun sol alt kismindaki malzeme sifir noktas:

Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin pozitif yontinde
Olgeklendirir.

= Konturun sag ust kismindaki malzeme sifir noktasi:

Kumanda, konturu X ve Y eksenlerinin negatif yoninde
Olgeklendirir.

Kumanda, 1'den kiiglk bir 6lgu faktord SCL ile konturu kigultdr.
Kumanda, 1'den blyiik bir 6lgi faktort SCL ile konturu biyUtdr.

Kumanda, olgekleme sirasinda dongulerdeki tim koordinat ve 6lgu
verilerini dikkate alr.

Kumanda, ek durum gostergesinin TRANS sekmesinde etkin bir
Olcekleme gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

Girig
_ ; Islemi 6lgl faktori 1,5 ile biydtin

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini igerir:

Soz dizimi Anlami

elemani

TRANS Olgekleme igin sz dizimi agici

SCALE

SCL veya Olcti faktorini girin veya dlceklemeyi sifirlayin
RESET Sabit veya degisken numaralar
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Uyarilar

m Bu fonksiyonu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitabi

= TRANS SCALE veya dongi 11 OLCU FAKTORU ile bir
Olgeklendirme islerseniz kumanda, gecerli ol¢ulendirme
faktoriindn Uzerine yazar.

Ayrintili bilgi: isleme Dongulerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

® Bir konturu i¢ yaricap ile kigultiyorsaniz dogru aleti sectiginizden
emin olun. Aksi takdirde artik malzeme kalabilir.

TRANS RESET ile sifirlama

Uygulama

TUm basit koordinat dontisimlerini ayni anda sifirlamak igin NC islevi
TRANS RESETi kullanabilirsiniz.

ilgili konular

= Koordinat dontstimud igin NC fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Koordinat dondstmu igin NC fonksiyonlari”,
Sayfa 305

m  Koordinat donusumu donguleri
Ayrintili bilgi: isleme Dongilerinin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

Fonksiyon tanimi

Kumanda asagidaki basit koordinat donisidmlerini sifirlar:

Koordinatdoniigiimii Sozdizimi Ayrintili bilgiler
Sifir noktas| kaydirmasi TRANS DATUM Sayfa 306
Dongu 7 SIFIR NOKTASI Bkz. isleme dongtile-

rinin programlanmasi
kullanici el kitabi

Yansima TRANS MIRROR Sayfa 308

Dongu 8 YANSIMA Bkz. isleme dongile-
rinin programlanmasi
kullanici el kitabi

Derecelendirme TRANS SCALE Sayfa 310

Dongl 11 OLCU FAKTORU Bkz. isleme dongile-
rinin programlanmasi
kullanicr el kitabi

Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP. Bkz. isleme dongile-
rinin programlanmasi
kullanicr el kitabi

Kumanda ayrica makine ureticisi tarafindan tanimlanan
basit koordinat dontstmlerini de sifirlar.
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Girig

; Basit koordinat dontisimlerini
sifirlama

NC fonksiyonu asagidaki soz dizimi elemanlarini ierir:

Soz dizimi Anlami
elemani

TRANS Basit koordinat donusumlerini sifilamak igin s6z
RESET dizimi agici

TRANS fonksiyonunu segin

TRANS fonksiyonunu asagidaki gibi segin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

e » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» TRANSFORM / CORRDATA yazilim tusuna basin

TRANSFORM /
CORRDATA

oonog0u- » DONUSUMLER yazilim tusuna basin

LER

» Istediginiz TRANS fonksiyonu yazilim tuguna
basin
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10.9 Referans noktalarini etkileme

Referans noktalari tablosunda ayarlanmis olan bir referans noktasini
dogrudan NC programinda dizenlemek igin kumanda asagidaki
fonksiyonlari sunar:

m  Referans noktasinin etkinlestirme
= Referans noktasini kopyalama
m Referans noktasini dizeltme

Referans noktasinin etkinlestirme

PRESET SELECT fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini yeni referans noktasi olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Bu referans noktasini ya referans noktasi numarasi ya da DOC
sUtununa giris ile etkinlestirebilirsiniz.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

CfgColumnDescription (No. 105607) makine parametresine
ayniigerigi referans noktasi tablosunun DOC siitununda birkag
kez tanimlayabilirsiniz. Bu durumda, DOC sUtununu kullanarak
bir referans noktasini etkinlestirirseniz kumanda en distk gizgi
numarasina sahip referans noktasini seger. Kumanda istenen
referans noktasini segmezse garpisma riski vardir.

> DOC sutununun icerigini net bir sekilde tanimlayin
> Referans noktasini yalnizca gizgi numarasiyla etkinlestir

PRESET SELECT fonksiyonunu istede bagli parametreler
olmadan programlarsaniz davranis 247 REFERANS NOKT
AYARI dongusuyle ayni olur.

istege bagli parametrelerle asagidakileri belirleyebilirsiniz:
m KEEP TRANS: Basit dontisumleri tut

® DOngl 7 SIFIR NOKTASI

= DOngl 8 YANSIMA

= DOngl 11 OLCU FAKTORU

®m DOngli 26 OLCU FAK EKSEN SP.
= WP: Degisiklikler malzeme referans noktasini esas alir
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Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlarn uygulayin:
» SPEC FCT tusuna basin

PROGRAY > PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

» PRESET yazilim tusuna basin

PRESET

_ » PRESET SELECT yazilim tusuna basin

SELECT

» Istediginiz bir referans noktasi numarasi
tanimlayin

> Alternatif olarak DOC slitunundan giris tanimlayin
> Gerekirse donusimleri tut

> Gerekirse degisikligin hangi referans noktasini
esas alacagini segin

Ornek

Malzeme referans noktasi olarak referans noktasi 3'l segin ve
dontsimu tutun
BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktasi tablosundaki tanimlanmamis alanlar,
degeriyle tanimlanmis alanlardan farkl davranir: 0 ile tanimlanmis
alanlar etkinlestirme durumunda 6nceki dederin lzerine yazar,
tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur. Onceki deger
korunursa garpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestirilmeden 6nce bitin sttunlarin
Uzerine degerlerin yazilip yaziimadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sUtunlar igin degerleri girin, 6rnegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin sdtunlari igin varsayilan
deger olarak 0 tanimlamasini saglayin
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Referans noktasini kopyalama

PRESET COPY fonksiyonuyla referans noktalari tablosunda
tanimlanmis bir referans noktasini kopyalayabilir ve kopyalanan
referans noktasini etkinlestirebilirsiniz.

Kopyalanacak referans noktasini ya referans noktasi numarasi
Uzerinden ya da DOC sUtununa giris Uzerinden secebilirsiniz.

istege bagli parametrelerle asagidakileri belirleyebilirsiniz:
m SELECT TARGET: Kopyalanan referans noktasinin etkinlestir
m  KEEP TRANS: Basit donusumleri tut

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

CfgColumnDescription (No. 105607) makine parametresine
ayni igerigi referans noktasi tablosunun DOC sitununda birkag
kez tanimlayabilirsiniz. Bu durumda, DOC stutununu kullanarak
bir referans noktasini etkinlestirirseniz kumanda en distk gizgi
numarasina sahip referans noktasini seger. Kumanda istenen
referans noktasini segmezse garpisma riski vardir.

> DOC sutununun icerigini net bir sekilde tanimlayin
> Referans noktasini yalnizca gizgi numarasiyla etkinlestir

Uygulama sekli
Tanimlamada asagdidaki adimlar uygulayin:
» SPEC FCT tusuna basin

e » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

VARS .

» PRESET yazilim tusuna basin

PRESET

(1

p— » PRESET COPY yazilim tusuna basin

COPY

> Kopyalanacak referans noktasi numarasini
tanimlayin

> Alternatif olarak DOC stitunundan giris tanimlayin
> Yenireferans noktasi numarasini tanimlayin

» Gerekirse kopyalanan referans noktasini
etkinlestirin
> Gerekirse donusumleri tut
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Ornek

Referans noktasl 1'i 3. satira kopyalayin, referans noktasi 3'U
etkinlestirin ve dondstmleri tutun

Referans noktasini diizeltin
PRESET CORR fonksiyonuyla etkin referans noktasini
diizeltebilirsiniz.

Bir NC timcesinde hem temel devir hem de bir aktarim dizeltilirse
kumanda once aktarimi ve sonra da temel devri diizeltir.

Dlzeltme degerleri etkin referans sistemini esas alirlar.

Uygulama sekli
Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:
» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin

v

PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
VARS.

» PRESET yazilim tusuna basin
PRESET
— > PRESET CORR yazilim tusuna basin
CORR
» Istediginiz diizeltmeleri tanimlayin
Ornek

_ Etkin referans noktasi X'te +10 mm ve SPC'de +45° dizeltilir
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10.10 Sifir noktasi tablosu

Uygulama

Sifir noktasl tablosunda malzemeye bagl sifir noktalarini kaydedin.
Sifir noktasi tablosunu kullanabilmek i¢in bunu etkinlestirmeniz
gerekir.

Fonksiyon agiklamasi

Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalar giincel referans noktasini
baz alir. Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece mutlak
sekilde etkilidir.

Sifir noktasi tablolarini asagidaki sekilde ekleyebilirsiniz:
= Ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullanilmasi durumunda
® Farkli malzemelerde tekrar eden isleme galismalar durumunda

= Bir malzemenin farkli pozisyonlarinda tekrar eden isleme
galismalar durumunda

X, Y ve Z situnlarinin degerleri malzeme koordinat sisteminde W-CS

bir kayma olarak hareket eder. A, B, C, U, V ve W sttunlarinin degerleri

makine koordinat sisteminde M-CS ofset olarak hareket eder.

Sifir noktasi tablosu asagidaki parametreleri icerir:

Parametre Anlami Girig

D Sifir noktalarinin ardisik sayisi 0...99999999

X Sifir noktasinin X koordinati -99999,99999...99999,99999
Y Sifir noktasinin Y koordinati -99999,99999...99999,99999
Z Sifir noktasinin Z koordinati -99999,99999...99999,99999
A Sifir noktasi igin A ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
B Sifir noktasl igin B ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
o Sifir noktasl igin C ekseninin eksen agisi -360,0000000...360,0000000
U Sifir noktast igin U ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
v Sifir noktasl igin V ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
w Sifir noktast igin W ekseninin pozisyonu -99999,99999...99999,99999
DOC Yorum sltunu maks. 16 karakter
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Sifir noktasi tablosu olusturma
Yeni bir sifir noktasi tablosunu asagidaki gibi olusturun:

B

Yent 4
DOSYA
B

A\

’

4
>

Programlama isletim turine gegin
PGM MGT tusuna basin

YENI DOSYA yazilim tusuna basin

Kumanda, veri adinin girisi icin Yeni Dosya
penceresini agar.

*.d dosya tirlyle dosya adini girin

ENT tusuyla onaylayin

Kumanda Tablo bigimini secin penceresini
acabilir.

Gerekirse tablo formatini segin

Gerekirse OK yazilim tusuna basin

Gerekirse 6lcim birimini MM veya INC olarak secin
Kumanda, sifir noktasi tablosunu agar.

Tablo tirlntn en az bir prototipi varsa tablo formatini
segebilirsiniz.

Kumanda, prototipin tanimlandigi mm veya ing¢ olgu birimini
gosterir. Kumandada her iki 6lgim birimi de gosteriliyorsa
Olgim birimini segebilirsiniz.

Makine ureticisi prototipi tanimlar.

6 Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde islem isaretleri, orn. + bulunmamaldir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolayi verilerin girilmesi ya da
okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Diger bilgiler: "SQL talimatlariyla tablo erisimleri”, Sayfa 261
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Sifir noktasi tablosunu agma ve diizenleme

Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri degistirdikten
sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz gerekir.

Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir NC programinin
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Sifir noktasl tablosunu agin ve asagidaki gibi dizenleyin:
» PGM MGT tusuna basin

Istediginiz sifir noktasi tablosunu segin
Kumanda, sifir noktasi tablosunu agar.
Duzenlemek igin istediginiz satiri segin
Girisi kaydedin, or. ENT tusuna basin

z
=1
vV V.V VY

CE tusunu kullanarak segilen giris alanindan sayisal degeri
silin.

Kumanda asagidaki fonksiyonlari yazilim tusu gubugunda gosterir:

Yazilmtusu  Fonksiyon

BASLANG. Tablo baSlnl Se@in
so Tablo sonunu secin
Yan Yukari dogru sayfa gevirme
-
van Asagl dogru sayfa gevirme
Ara

Kumanda icine aranilan metni veya degeri girebile-
ceginiz kiguk bir pencere agar.

- Tablo sifirlama
GERL CEKM
b0GRUY imleg satir basina
BASLAT
<d=
satte imleg satir sonuna
SONU
it
GONGEL Guncel degeri kopyalayin
DEGER
KOPYALA
oraLw Kopyalanan degeri ekleyin
DEGER
UYARLA
N saTIAL Secilebilir sayida satir ekleyin
SONA
e | Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsi-
niz.
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Yazilimtugsu  Fonksiyon

SATIR Satir yapistirin
M Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsi-
niz.
i Satir silin
siL
SUTUNLART Sutunlari siralayin veya gizleyin
SIRALA/
Lo iz | Kumanda Siitun sirasi penceresini agsagidaki

secenekle acar:

= Standart formati kullanin

® Situnlari goruntdleyin veya gizleyin
®  Sdtunlari dizenleyin

m Situnlarr sabitleyin, maks. 3

o Ek fonksiyonlar, or. silme
FONKS.
SOTUN Sutunu sifirlama
GERT
BELIRLEME
aONoEL Guncel alani diizenleme
ALAN
DOZENLE
Sifir noktasi tablosunu siralama
AYIRMA
Kumanda, siralama se¢imine iligkin pencereyi

acar.

555343 anahtar numarasini girerseniz kumanda, BIGIM
DUZENLE yazilim tusunu gorunttler. Bu yazilim tusuyla
tablonun ozelliklerini degistirebilirsiniz.
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NC programinda sifir noktasi tablosunu etkinlestirin
Bir sifir noktasi tablosunu, NC programinda asagidaki gibi etkinles-
tirirsiniz:

pom » PGM CALL tusuna basin

0 NOKTASI
TABLO
SEC

» 0 NOKTASI TABLO SEC yazilim tusuna basin

DOSYA SEC yaziim tusuna basin

Kumanda, dosya segimi igin bir pencere acar.
Istediginiz sifir noktasi tablosunu segin

ENT tusuyla onaylayin

DOSYA
SEG

vV V.V V

ENT

o Sifir noktasl tablosunun adini manuel olarak girerseniz
asagidakileri dikkate alin:

®  Sifir noktasi tablosu, NC programi ile ayni dizinde
kaydedilmisse yalnizca dosya adini girmeniz gerekir

= Sifir noktasli tablosu, NC programi ile ayni dizinde
kaydedilmisse komple yolu girmeniz gerekir

o Dongl 7 veya TRANS DATUM fonksiyonundan once SEL
TABLE fonksiyonunu programlayin.

Sifir noktasi tablosunu manuel olarak etkinlestirin

SEL TABLE olmadan galisirsaniz program testinden once
istediginiz sifir noktasi tablosunu etkinlestirmeniz gerekir.

Program testi igin bir sifir noktasi tablosunu asagidaki gibi etkinles-
tirirsiniz:

» Program Testi isletim tlrline gegin
PGm » PGM MGT tusuna basin

> Istediginiz sifir noktas tablosunu segin

> Kumanda, program testi igin sifir noktasi
tablosunu etkinlestirir ve dosyayl S durumuyla
isaretler.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi
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10.11 Diizeltme tablosu

Uygulama

Dizeltme tablolari ile diizeltmeleri (T-CS) alet koordinat
sistemine veya (WPL-CS) ¢alisma dizlemi koordinat sistemine
kaydedebilirsiniz.

.tco dlizeltme tablosu, Tool Call timcesinde DL, DR ve

DR2 ile dizeltmeye bir alternatiftir. Bir diizeltme tablosunu
etkinlestirdiginizde kumanda, Tool Call timcesindeki dizeltme
degerlerinin Uzerine yazar.

Duzeltme tablolari su avantajlari sunar:

= NC programinda uyarlama olmadan degerleri degistirme olanagi
®  NC program akisi sirasinda degerleri degistirme olanagi

Bir degeri degistirdiginizde bu degisiklik yalnizca duzeltme yeniden
gaginidiginda etkindir.

Diizeltme tablosu tipleri

Tablo uzantisiyla kumandanin dizeltmeyi hangi koordinat
sisteminde uygulayacagini belirlersiniz.

Kumanda asagidaki diizeltme tablolarini sunar:

® tco (tool correction): T-CS alet koordinat sisteminde diizeltme

= wco (workpiece correction): WPL-CS galisma diizlemi koordinat
sisteminde dizeltme

Tablo Gzerinden duzeltme, TOOL CALL timcesi diizeltmeye bir

alternatiftir. Tablodaki dlizeltme, TOOL CALL tiimcesi zaten

programlanmis bir diizeltmenin Uzerine yazar.

T-CS alet koordinat sisteminde diizeltme

*.tco uzantili tablolardaki diizeltmeler etkin aleti dizeltir. Tablo tim
alet tipleri igin gegerlidir, bu ylzden bunlan olusturma sirasinda alet

Yalnizca aletiniz igin anlamli olan degerleri girin. Etkin alet
icin mevcut olmayan degerleri dizeltirseniz kumanda, bir
hata mesaji verir.

Duzeltmeler asagidaki gibi etki eder:

B Freze aletlerinde TOOL CALL icindeki delta degerlerine alternatif
olarak

Kumanda, ek durum gostergesinin TOOL sekmesindeki *.tco
diizeltme tablosuyla aktif bir kaydirma gosterir.

Ayrintili bilgi: Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

WPL-CS caligma diizlemi koordinat sisteminde diizeltme

*.wco uzantili dizeltme tablolarindaki degerler, WPL-CS galisma
duzlemi koordinat sisteminde kaydirmalar olarak etki eder.

Ozel fonksiyonlar | Diizeltme tablosu
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Diizeltme tablosu olusturma
Bir duizeltme tablosuyla galismadan once ilgili tabloyu olusturmaniz

gerekir.

Dlzeltme tablosunu su sekilde olusturabilirsiniz:

PGM
MGT

YENE
DOSYA

H]E

N SATIRI
SONA
EKLE

>

v

v v Vvy

A 4

vV v yVy

Programlama isletim tirine gegin
PGM MGT tusuna basin

YENI DOSYA yazilim tusuna basin

Dosya adini istenen uzantiyla girin, or. Corr.tco
ENT tusuyla onaylayin

Kumanda Tablo bigimini secin penceresini
acabilir.

Gerekirse tablo formatini segin

Gerekirse OK yazilim tusuna basin

Gerekirse 6lcim birimini MM veya INC olarak secin
Kumanda, dizeltme tablosunu agar.

N SATIRI SONA EKLE yazilim tusuna basin
Dlzeltme degerlerini girin

Tablo tirlntn en az bir prototipi varsa tablo formatini
segebilirsiniz.

Kumanda, prototipin tanimlandigi mm veya in¢ olgu birimini
gosterir. Kumandada her iki 6lcim birimi de gosteriliyorsa
olglim birimini segebilirsiniz.

Makine Ureticisi prototipi tanimlar.
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Diizeltme tablosunu etkinlestirin

Diizeltme tablosunu se¢gme

Duzeltme tablolarini kullanirsaniz istenen dizeltme tablosunu NC
programindan etkinlestirmek igin SEL CORR-TABLE fonksiyonunu
kullanin.

NC programina dizeltme tablosu eklemek igin su sekilde hareket

edin:
» SPEC FCT tusuna basin
oA » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin
VARS .
DUZELTHE » DUZELTME TABLOSUNU SECME yaziim tusuna
o basin
> Tablo tipinin yazilim tusuna basin, or. TCS
TCS
> Tablo segimi

SEL CORR-TABLE fonksiyonu olmadan galisirsaniz istenen tabloyu
program testinden veya program akisindan etkinlestirmelisiniz.

Her isletim tUrU icin su sekilde hareket edin:
» Istenen isletim tUriini segin
> Dosya yonetiminde istenen tabloyu segin

> Tablo Program Testi isletim tlrinde S durumunu, Program akisi
tekli tlimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim tirlerinde ise
M durumunu alir.

Diizeltme degerinin etkinlestirilmesi

NC programinda dlizeltme degerini etkinlestirmek i¢in su sekilde
hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
CRGRA » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
TRANSFORN ,' » TRANSFORM / CORRDATA yazilim tusuna basin
coRroATA |
FunCTION > FUNCTION CORRDATA yazilim tusuna basin
T > istenen diizeltmenin yazilim tusuna basin, 6r. TCS
» Satir numarasi girin

Diizeltmenin etki siiresi

Etkinlestirilen dizeltme, program sonuna veya bir alet degisimine
kadar etki eder.

FUNCTION CORRDATA RESET ile programlanan dizeltmeleri
sifirlayabilirsiniz.
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Diizeltme tablosunun program akisinda diizenlenmesi

Etkin dizeltme tablosundaki de@erleri program akisi sirasinda
degistirebilirsiniz. Dlzeltme tablosu etkin olmadidi sirece kumanda,
yazilim tuslarini gri renkte gosterir.

Asagidaki islemleri yapin:

DuzELTHE » DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin
TABLOLARI
AC .
buzeLTue > isj[_enilen tablonun yazilim tusuna basin, or.
e DUZELTME TABLOSU T-CS

» DUZENLE yaziim tusunu AGIK konuma getirin
> Ok tuslaryla istediginiz yere hareket edin
> Degeri degistirin

a

Degistirilen veriler yalnizca dizeltme yeniden
etkinlestirildikten sonra etkilidir.
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10.12 Tablo degerlerine erigim

uygulamasi

TABDATA fonksiyonlariyla tablo degerlerine erisebilirsiniz.

Bu fonksiyonlarla 6rn. diizeltme verilerini otomatiklestirilmis sekilde
NC programi icinden degistirebilirsiniz.

Asagidaki tablolara erisilebilir:

Alet tablosu *.t, yalnizca okuma erigimi

B Dizeltme tablosu *.tco, okuma ve yazma erigimi

m Diizeltme tablosu *.wco, okuma ve yazma erigimi

= Referans noktasi tablosu *.pr, okuma ve yazma erigimi

Yalnizca etkin tabloya erisilebilir. Okuma erisimi her zaman
mumkundur, yazma erigimi ise yalnizca isleme sirasinda.
SimUlasyon veya bir timce ilerlemesi sirasinda yazma erisimi etkili
olmaz.

NC programi ve tablo farkl 6l¢l birimlerine sahiplerse kumanda
degerleri MM iken INCH birimine ve tersi yonde dontsturr.

Tablo degerini okuma

TABDATA READ fonksiyonuyla bir tablodaki bir degeri okuyabilirsiniz
ve onu bir Q parametresine kaydedebilirsiniz.

Degeri kaydetmek icin okudugunuz sutun tipine gére Q, QL, QR
veya QS parametrelerini kullanabilirsiniz. Kumanda tablo degerlerini
otomatik olarak NC programinin dlgu birimine dondstdrdr.

Kumanda o anda etkin olan alet tablosu ve referans noktasi
tablosunu okur. Duzeltme tablosundan bir degeri okumak igin bu
tabloyu onceden etkinlestirmelisiniz.

TABDATA READ fonksiyonunu orn. kullanilan aletin alet verilerini

onceden kontrol etmek ve program akisli sirasinda bir hata mesaj
glkmasini onlemek icin kullanabilirsiniz.
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Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

PROGRAY » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» TABDATA yazilim tusuna basin

TABDATA

a

o » TABDATA READ yazilim tusuna basin
READ » Sonug icin Q parametresini girin
EnT > ENT tusuyla onaylayin

Istenilen tablonun yazilim tusuna basin, orn.
CORR-TCS

Satun adini girin

ENT tusuyla onaylayin
Tablonun satir numarasini girin
ENT tusuyla onaylayin

CORR-TCS

>

ENT

vV vyvy

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

DUzeltme tablosunda DR sitununda 5. satirdaki dederi Q1'e
kaydedin

Tablo degerini yazma

Bir tabloya bir deger yazmak igin TABDATA WRITE fonksiyonunu
kullanin.

Yazdi§iniz sttun tipine gore aktarma parametresi olarak Q, QL, QR
veya QS parametrelerini kullanabilirsiniz. Alternatif olarak degeri
dogrudan NC fonksiyonunda TABDATA WRITE tanimlayabilirsiniz.
Bir duzeltme tablosuna yazmak icin o tabloyu etkinlestirmelisiniz.
Bir tarama sistemi dongusinden sonra 6rnedin gerekli bir alet
dizeltmesini diizeltme tablosuna yazmak igin TABDATA WRITE
fonksiyonu kullanabilirsiniz.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 327



Ozel fonksiyonlar | Tablo degerlerine erigim

Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

PROGRAY » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» TABDATA yazilim tusuna basin

TABDATA

a

i » TABDATA WRITE yazilim tusuna basin

WRITE

» Istenilen tablonun yazilim tusuna basin, érn.
CORR-TCS

Situn adini girin

ENT tusuyla onaylayin
Tablonun satir numarasini girin
ENT tusuyla onaylayin

Numara, ad veya degisken girin
ENT tusuyla onaylayin

CORR-TCS

vV v viVvyyYwvyy

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

Q1'deki degeri diizeltme tablosunda DR sitununda 3. satira
yazin

Tablo degerine ekleme

Mevcut bir tablo degerine deger eklemek icin TABDATA ADD
fonksiyonunu kullanin.

Yazdiginiz sttun tipine gore aktarma parametresi olarak Q, QL veya
QR parametrelerini kullanabilirsiniz. Alternatif olarak degeri dogrudan
NC fonksiyonunda TABDATA ADD tanimlayabilirsiniz.

Bir duzeltme tablosuna yazmak icin o tabloyu etkinlestirmelisiniz.

TABDATA ADD fonksiyonunu 6rnegin tekrarlanan bir 6lgiimde bir alet
dizeltmesini giincellemek icin kullanabilirsiniz.
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Uygulama sekli
Asagidaki islemleri yapin:
SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

v

PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

PROGRAM
FONKS .

» TABDATA yazilim tusuna basin

TABDATA

a

TABDATA » TABDATA ADDITION yazilim tusuna basin

ADDITION

» istenilen tablonun yazilim tusuna basin, orn.
CORR-TCS

Situn adini girin

ENT tusuyla onaylayin
Tablonun satir numarasini girin
ENT tusuyla onaylayin

Sayi veya degisken girin

ENT tusuyla onaylayin

ENT

vV v viVvyyYwvyy

Duzeltme tablosunu etkinlestirin

Q1'deki degeri diizeltme tablosunda DR sitununda 3. satira
ekleyin
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10.13 Metin dosyalari olusturma

Uygulama

Kumandada metinleri bir metin editori ile olusturabilir ve
isleyebilirsiniz. Tipik uygulamalar:

B Deneyim degerlerini sabit tutun

= s akislarini belgeleyin

m Formul toplamlari olusturun

Metin dosyalari .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz bunlar once .A tipine donustlrmeniz gerekir.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

» Isletim tirl: Programlama tusuna basin

> Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin

» Atipi dosyalari goriintiileyin: Arka arkaya TiP SEC ve TUM GOST.
yazilim tusuna 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 dizenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya yonetimini gagirin ve

baska tlrde bir dosya segin; or. bir NC programi.

Yazihmtusu  imleg hareketleri

[ ke | imleg bir kelime saga
TASI
L
son imleg bir kelime sola
KELIME
=
SAgLANG. imlec dosya baslangicina
son imleg dosya sonuna
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Metinleri diizenleyin

Metin editordnln ilk satirinin Ustinde, dosya adini, durma yerini ve
satir bilgisini gosteren 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.

isaretleri, kelimeleri ve satirlar silme ve tekrar ekleme
Metin editorl ile bitdn bir kelimeyi veya satiri silebilir ve baska bir
yere ekleyebilirsiniz.

» Imleci, silinmesi ve baska bir yere eklenmesi gereken kelime veya
satira hareket ettirin

» KELIME SIL veya SATIR SiL yazilim tusuna basin: Metin gikartilir
ve ara bellege kaydedilir

> imleci, metinin eklenecegi pozisyona hareket ettirin ve
SATIR / KELIME UYARLA yazilim tusuna basin

Yazilmtusu  Fonksiyon

SATIR Satirlari silme ve ara hafizaya kaydetme
stL
KeLtue Kelimeyi silme ve ara hafizaya kaydetme
sIL
e Isareti silme ve ara hafizaya kaydetme
.‘SIL
SATIR / Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar ekleme
KELIME
UYARLA

HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023 331



Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve baska
bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda once istediginiz metin blogunu
isaretleyin:

» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baslamasi
gereken isaretin Uzerine getirin

P— ‘ » BLOK ISARETL. yazilim tusuna basin

1SARETL.

» Imleci, metin isaretleme isleminin sonlanacagi
isaretin Uzerine getirin. imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve asagl 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:

Yazihmtugsu  Fonksiyon

sIL

‘ Lo ‘ Isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin

isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya kaydedin
(kopyalayin)

BLOK
KOPYALA

Eder ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek isterseniz
asa@idaki adimlar uygulayin:

» Imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

‘ BLoK ‘ » BLOK UYARLA yazilim tusuna basin: Metin eklenir

UYARLA

Metin ara hafizada yer aldi§i slirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin

» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin

» DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin.
Kumanda, Dosya adi diyalogunu gosterir.
Hedef dosyanin yolunu ve adini girin.

Kumanda, isaretlenen metin blogunu hedef
dosyaya badlar. .

EKLE
DOSYAYA

vV vV

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin

» Imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin

» UYARLA DOSYADAN yazilim tusuna basin.

> Kumanda, Dosya Adi1 = diyalogunu gosterir.

» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini
girin

UYARLA
DOSYADAN

Metin pargalarini bulma

Metin editorinin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. Kumanda iki segenek sunar.

Ozel fonksiyonlar | Metin dosyalari olugturma
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Gegerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldidi 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 gikin: SON yazilim tusuna basin

v vyYwyy

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin. Kumanda
Metin ara : diyalo§unu gosterir

» Aranan metni girin
> Metin arama: BUL yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan gikin, SON yazilim tusuna basin
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10.14 Bekleme siiresi FUNCTION DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

FUNCTION DWELL fonksiyonu ile saniye olarak bir bekleme siresini
veya bekleme i¢in mil devir sayilarini programlarsiniz.

Uygulama sekli
Ornek

Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlar uygulayin:

» Ozel fonksiyonlu yazilim tusu gubugunu agin
EROGRAN » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

FONKS .

» FUNCTION DWELL yazilim tusu

FUNCTION
DWELL

oueLL » DWELL TIME yaziim tusuna basin

TIME

> Saniye olarak sireyi girin

DWELL > Alternatif olarak DWELL REVOLUTIONS yazilim
REVOLUTIONS tusuna basin

> Mil devir sayisini tanimlayin

334 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023






11.1 Ekran diizeni CAD-Viewer

CAD-Viewer temel ilkeleri

Ekran goriintiisii

CAD Viewer ogesini agtiginizda asagidaki ekran dizeni kullanima
hazir olur:

‘\“T‘\ﬁT‘\““TjTT"‘?
NNNNNNNS N SRR NNNEN

1 Menu gubugu

2 Grafik Alani

3 Durum gubugu

4 Eleman bilgileri alani
5 Liste gorunimda alani
Dosya tipleri

CAD Viewer dogrudan kumandada agabileceginiz agagidaki
standartlastirimis dosya turlerini destekler:

Dosya tipi Bitis Bigim
STEP * stp ve *.step m AP 203
B AP 214
IGES *igs ve *.iges B Sirdm 5.3
DXF * dxf B R10ila2015
= ASCI
STL * st m kil
= ASCII

CAD Viewer ile herhangi bir sayida dggenden olusan CAD
modellerini acabilirsiniz.

CAD-Viewer | Ekran diizeni CAD-Viewer
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11.2 CAD-Viewer

Uygulama

Segim, ayni NC programlarinda segctiginiz gibi kumandanin dosya
yonetimi Uzerinden kolayca yapilabilir. Bu sekilde modeller hizli ve
kolay bir sekilde gorintulenebilir.

Referans noktasi modelde istendigi sekilde konumlandirilabilir.

Bu referans noktasindan yola gikarak orn. dairelerin merkezleri
gibi eleman bilgileri gortintllenebilir. Ancak kumanda bunu igleme
koyamaz.

Bunun igin asagidaki simgeler kullanilabilir:

Simge Ayar
" Grafik penceresini blyttmek igin liste gortindmu
E penceresini gizleme veya gosterme

Cesitli katmanlarin gorintilenmesi

Referans noktasi belirleme veya belirlenen
referans noktasini silme

Genel grafigin mimkin olan en biylk gosterimi-
ni yaklastirma

Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

0,01 CozUunurlik ayari: Cozunurlik kumandanin virgdl
0.001 sonras! kag adet rakam igin kontur programi
olusturacagini belirler.

Temel ayar: mm icin 4 ondalik basamak ve ing
icin 5 ondalik basamak

Modelin gesitli gortinimleri arasinda gegis
yapma orn. Ust

Simgeler yardimiyla konturlari ve delme konumlarini
segebilirsiniz ancak kumanda, elemanlari isleme koyamaz.
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12.1 Girig

Kumanda islevlerinin tamamina erigim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. érnek tanimi PATTERN
DEF.

XveY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,
kumandada dongu olarak kaydedilmistir. Koordinat dontstirmeleri
ve bazl 6zel fonksiyonlar da dongui olarak kullanilabilir. Codu
dongliler gecgis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Donguler kapsamli galismalar uygulamaktadir. Carpisma tehlikesi!

> islemesinden dnce bir program testi uygulayin

Numaralari 200 Uzerinde olan dongulerde dolayl parametre
atamalari (6rne@in Q210 = Q1) kullanirsaniz, atanan
parametrede (6rnedin Q1) dongl tanimlamasindan sonra
yapilan bir degisiklik etkili olmayacaktir. Bu gibi durumlarda
dongl parametresini (6rnedin Q210) dogrudan tanimlayin.

Numaralar 200 uzerinde olan dongulerde bir besleme
parametresi tanimlarsaniz, sayisal deder girmek yerine
yazilim tusunu kullanarak da TOOL CALL timcesinde
tanimlanmis besleme (FAUTO yazilim tusu) atamasini
gergeklestirebilirsiniz. ilgili déngiye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagli olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve FU
(devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongu
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin, giinku
numerik kontrol, dongu tanimlamasinin islenmesi sirasinda,
TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi dahili olarak
sabit eslestirir.

Birgok kismi tiimceye sahip bir dongliyd silmek istiyorsaniz,
numerik kontrol, dongtinidn tamaminin silinip silinmeyecegi
konusunda bir bilgi verir.
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12.2 Mevcut dongii guruplari

islem déngiilerine genel bakig

» CYCL DEF tusuna basin
Yazilim tusu Dongii grubu Sayfa
e Derin delme, surtiinme, tornalama, disli delme ve indirme 373
bisList dongileri
e Dikdortgen cep ve pim, yiv ve ylizey frezeleme igin donguler 429
vIveR
00D, - Istediginiz konturlarin kaydiriimasini, dénddrilmesini, 461
HESAP DON yansitilmasini, blyutilmesini ve kiglltilmesini saglayan
koordinat dontisimd igin donguler
NOKT . Nokta orneklerinin dretilmesi icin dongdiler; 363
NUMUNE
_ Bekleme stresi, Program gagrisi, Mil oryantasyonu ile ilgili 473
DONGOLER Ozel donguler
@ > Gerekirse makineye 6zel isleme dongdlerine gegis
yapin

Bu tip isleme dongdleri makine Ureticiniz
tarafindan entegre edilebilir.
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12.3 isleme dongiilerle caligma

Makineye 6zgii dongiiler

Bunun igin makine el kitabindaki s6z konusu iglev
acgiklamasini dikkate alin.

Bircok makinede dongtler hazir bulunur. Makine Ureticiniz bu
donguleri HEIDENHAIN dongdlerine ek olarak kumandaya ekleyebilir.
Bunun igin ayri bir dongt numara ¢gemberi kullanima sunulmustur:
= Dongu 300 ila 399
CYCL DEF tusu ile tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler
= Dongl 500 ila 599
CYCL DEF tusu ile tanimlanmasi gereken makineye 6zgi tarama
sistemi dongdileri

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN dongdleri, makine Ureticisi donguleri ve GgUncu
taraf tedarikgi fonksiyonlari degiskenleri kullanir. ilave olarak

NC programlari dahilinde degiskenleri programlayabilirsiniz.
Onerilen degisken araliklarindan saparsaniz Ust Uste binmeler ve
dolayisiyla istenmeyen davranislar olusabilir. isleme sirasinda
carpisma tehlikesi vardir!

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan dnerilen degisken araliklari
kullanilmalidir
» Onceden atanmis degiskenleri kullanmayin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

Diger bilgiler: "Donguleri gagirin®, Sayfa 345
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Yazilim tuglan iizerinden dongii tanimlama

Asagidaki islemleri yapin: [ feiesi @ zcozamians =

oL » CYCL DEF tusuna basin

> Yazilim tusu gubudu, ¢esitli dongu gruplarini
gosterir.

» DOongl grubunu segin, or. delme dongdileri
pisList

TNG: \ne_p:
| GavenLik mesafesi?
6
9

o
NN

v

Dongu secin, or. 200 DELME

Kumanda bir diyalog agar ve tim giris degerlerini
sorgular. Kumanda ayni zamanda ekranin sag
yarisinda bir grafik ekrana getirir.

> Gerekli parametrelerin girilmesi
> Her girisin ENT tusu ile sonlandiriimasi

> Siz gerekli bitun verileri girdikten sonra kumanda,
diyalogu sona erdirir.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi

A\

L&
—
-
_—
=
—
-

DEgER
BELIRLEME

STANDART l

HEIDENHAIN dongulerinde giris degeri olarak degiskenler
programlayabilirsiniz. Degiskenlerin kullaniminda sadece
dongunun onerilen giris araligini kullanirsaniz bu bir garpismaya
neden olabilir.

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen giris araliklar
kullaniimalidir

> HEIDENHAIN doktimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin
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GOTO iglevi iizerinden dongii tanimlama
Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL DEF tusuna basin
> Yazilim tusu cubudu, gesitli dongi gruplarini
gosterir.
aoro » GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir agilir pencerede dongulere genel
bakigl gosterir.

> Ok tuslariyla istenilen donguyu segin
veya

» DOngu numarasini girin

Her seferinde ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, dongu diyalogunu yukarida agiklandigi
gibi agar.

v

Ornek

3
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Dongiileri ¢gagirin

On kosullar

Bir dongu c¢agrisindan dnce her zaman sunlari programlayin:
BLK FORM grafik tasvir igin (sadece test grafigi igin gerekli)
Alet gagirma

Milin doniis yoni (ek fonksiyon M3/M4)

Dongl tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongu agiklamalarinda ve genel bakis
tablolarinda sunulmus olan diger onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki dongtler NC programinda tanimlandiktan sonra etkili
olurlar. Bu donguleri gagiramazsiniz ve cagirmamalisiniz:

Dongl 9 BEKLEME SURESI

Dongili 12 PGM CALL

Dongl 13 YONLENDIRME

Dongl 220 ORNEK DAIRE

Dongii 221 ORNEK HATLAR

Koordinat dontstirmeye yonelik dongdler
Tarama sistemi dongdileri

TUum diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle ¢agirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL fonksiyonu son tanimlanmis isleme dongusunu bir
defa gagirnir. Dongunin baslangig noktasl, son olarak CYCL CALL
timcesinden dnce programlanmisg pozisyondur.

Asagidaki islemleri yapin:

cver » CYCL CALL tusuna basin
CALL
oveL » CYCL CALL M yazilim tusuna basin
M > Gerekirse M ek fonksiyonunu girin (6r. M3, milleri

devreye almak icin)
> END tusu ile diyalogu sonlandirin
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CYCL CALL PAT ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, bir PATTERN
DEF desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis
oldugunuz son tanimlanmis isleme dongusund gagirir.

Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 353

M99/M89 ile dongii ¢agrisi

TUmce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmis galisma
doéngUsiind bir defa gagirir. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama
timcesinin sonunda programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda
bu pozisyonun Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis galisma
dongusund ¢agirir.

Numerik kontrol donguyu her pozisyonlama timcesinden

sonra otomatik olarak uygulayacaksa ilk dongu ¢cagrisini M89
fonksiyonuyla programlayin.

M89'un etkisini kaldirmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
» Konumlandirma timcesinde M99 programlanir
> Kumanda, son baslangi¢ noktasina ilerler.
veya
» CYCL DEF ile yeni isleme dongusu tanimlanir

Esaslar/ Genel bakis | isleme déngiilerle galigma

o Kumanda, M89'u FK programlamayla birlikte desteklemez!
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SEL CYCLE ile dongii ¢cagrisi

SEL CYCLE ile istenilen NC programini isleme dongusu olarak
kullanabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tusuna basin
CALL
» DONGU SECIMI yazilim tusuna basin

SECTM

— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

S » NC programini segin
NC programini dongu olarak ¢agirin
» CYCL CALL tusuna basin

» DOngu ¢agirma yazilim tusuna basin
veya

> M99'u programlayin

Programlama ve kullanim bilgileri

B Cagrlan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢cin DOSYA SEC yazilim tusunun
segim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu
kullanilabilir.

B SEL CYCLE ile secilmis bir NC programini iglerseniz
tekil timce program akisinda durma olmadan her
NC tumcesinden sonra islem yapilir. Ayni sekilde timce
takibi program akisinda da sadece bir NC tumcesi
halinde gorulur.

m  Dongu uygulamaya gegmeden once CYCL CALL
PAT ve CYCL CALL POS, bir konumlandirma mantig
kullanir. Konumlandirma manti§i ile ilgili olarak
SEL CYCLE ve dongu 12 PGM CALL ayni sekilde
davranir: Nokta drneginde hareket edilecek guvenli
ylksekligin hesaplanmasi, 6rnegin baslamasi sirasinda
Z konumundaki maksimum deger ve nokta 6rnegindeki
tdm Z konumlari kullanilarak gergeklestirilir. CYCL
CALL POS durumunda alet ekseni yoniinde bir 6n
konumlandirma yapilmaz. Gagrilan dosya dahilinde
bir 6n konumlandirmayi bu durumda kendiniz
programlamalisiniz.
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12.4 Dongiiler igin program bilgileri

Genel bakis

Bazi dongulerde surekli olarak ayni dongu parametreleri kullanilir,
ornegin tim dongl tanimlarinda belirtilmesi gereken Q200

guvenlik mesafesi. GLOBAL DEF fonksiyonu tzerinden, bu

dongu parametrelerini program baslangicinda merkezi olarak
tanimlama imkanina sahipsiniz, boylece bu dongl parametreleri

NC programinda kullanilan tim dongdleri i¢in etkili olur. Bu durumda

e =y

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\1GB. n

|=168.n 3 l
0 BEGIN PGM 1GB WM

1 _BLK FORM 0.1 Z X0 Y+0 2.40

: %
s0z konusu donglde program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
degeri referans alirsiniz.
Asagidaki GLOBAL TAN fonksiyonlari kullanima sunulur: Cl
R |
Yazilim tusu isleme deseni Sayfa
100 GLOBAL TAN GENEL 350
A Genel gecerli déngii parametrelerinin tanimlamasi
105 GLOBAL TAN DELME 350
GLOBAL DEF -~ . . P
DELEK Ozel delme dongu parametresinin tanimlamasi
110 GLOBAL TAN CEP FREZELEME 351
oy Ozel cep freze déngli parametresinin tanimlamasi
11 GLOBAL TAN KONTUR FREZELEME 351
s Ozel kontur freze parametresinin tanimlamas|
125 GLOBAL TAN POZiISYONLAMA 352
S CYCL CALL PAT'da pozisyonlama davranisinin tanimlanma-
sl
120 GLOBAL TAN TARAMA 352
. Ozel tarama sistemi déngiileri parametrelerinin tanimlan-
masi
GLOBAL TAN girin
Asagidaki islemleri yapin: [EE T oo m
» Programlama tusuna basin (et A | D
> SPECFCT wsuna basin %
— » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin B D
VARS . ki P [7]
e » GLOBAL DEF yazilim tusuna basin Qf
e | » Istediginiz GLOBAL TAN fonksiyonunu secin, or. o™ | o™ | e’ et | e | " |
St GLOBAL TAN GENEL yazilim tusuna basin

> Gerekli tanimlari girin
> Her defasinda ENT tusu ile onaylayin

348 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Esaslar/ Genel bakis | Dongiiler i¢in program bilgileri

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program basglangicinda s6z konusu GLOBAL TAN.fonksiyonlarin Bes sisisa it o @ricozenians
girdiyseniz herhangi bir dongud tanimlarken kiresel olarak gegerli e
olan bu degerleri referans alabilirsiniz. A S e S |

Asagidaki islemleri yapin:
» PROGRAMLAMA tusuna basin

CYCL
DEF

g o

CEPLER/
TIPALAR/
YIVLER

257
Lt

STANDART
DEGER
BELIRLEME

2 BLK FORM 0.2 Xx+150
3_TOOL GALL 5 2 83500

CYCL DEF tusuna basin

Istediginiz dongl grubunu segin, ér. Cep / Pim /

i —

Yiv dongdileri

STANDART

JHHNNRN

DEGER
BELIRLEME

Istenilen donguyu segin, or. RECTANGULAR STUD
Bunun icin global bir parametre bulunuyorsa
kumanda STANDART DEGER BELIRLEME yazilim
tusunu agar.

STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna
basin

Kumanda, PREDEF (ingilizce: 6n tanimli)
kelimesini dongl tanimlamasina girer. Boylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz s6z
konusu GLOBAL DEF parametresine igin baglanti
gercgeklestirmis oldunuz.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz, bu
degisiklikler NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem akisi
onemli ol¢ude degisebilir. Garpisma tehlikesi bulunur!

> GLOBAL DEF bilingli sekilde kullanilmalidir. islemesinden 6nce
bir program testi uygulayin

» Dongulerde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL TAN
degerleri degistirmez
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Genel gecerli global veriler
Parametreler biitlin 2xx tarama sistem dongdleri icin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu — malzeme ylizeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacad alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Kumandanin aleti bir dongu dahilinde surdugu besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?

Kumandanin aleti geri konumlandirdi§i besleme.
Girig: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO

Delme islemeleri igin global veriler

Parametreler 200 ila 207, 240 ve 241 delme, vida disi delme ve vida
disi frezeleme donguleri igin gegerlidir.

Yardim resmi Parametre

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kirlmasi sirasinda geri strdigu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0.1...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disar strdikten
sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesinde bekledigi sire.

Girig: 0...3600.0000

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi stre.
Giris: 0...3600.0000

w
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Cep dongiileri ile freze islemeleri igin global veriler
Parametreler 233, 251, 253 ve 256 donguleri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricapi k yan sevkini verir.

Giris: 0.1...1.999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE daldirma
acisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak dalar

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi
halde kumanda bir hata mesaji verir

2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet i¢cin ANGLE daldir-
ma acisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina
baglidir, kumanda minimum deger olarak alet capinin iki katini kulla-
nir

Giris: 0,1, 2

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri igin global veriler

GLOBAL DEF KONTUR FR. yazilim tusunun TNC 128 yol
kumandasinda fonksiyonu yoktur. Bu yazisim tusu sadece
uyum sebebiyle eklenmistir.
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Pozisyonlama davranisi igin global veriler

Eger s6z konusu donguyd CYCL CALL PAT islevi ile cagirirsaniz,
parametreler butln isleme donguleri i¢in gegerlidir.

Yardim resmi Parametre

Q345 Pozisyon yiikseklik secimi (0/1)

Bir isleme adiminin sonunda alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine
veya Unit baslangicindaki pozisyona geri gekme.

Giris: 0,1

Tarama islevleri igin global veriler
Parametrelerin gecerliligi: Tim 4xx tarama sistemi donguleri

Yardim resmi Parametre

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deer mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde dlciim noktalar arasinda hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

w

52 HEIDENHAIN | TNC 128 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2023



Esaslar/ Genel bakig | Ornek tanimi PATTERN DEF

12.5 Ornek tanimi PATTERN DEF

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme desenleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Uzerinden
gadirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu gibi, desen tanimlarinda
da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini saglayan yardimci
resimler kullanima sunulmustur.

BILGI

Dikkat garpigma tehlikesi!

PATTERN DEF fonksiyonu X ve Y eksenlerinde igleme
koordinatlarini hesaplar. Z hari¢ butun alet eksenlerinde asagidaki
islem sirasinda carpisma tehlikesi olusur!

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Asagidaki isleme ornekleri kullanima sunulmustur:

Yazilm igleme deseni Sayfa
tusu
NOKTA NOKTA 355
. 9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi
STRA SIRA 356

o Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz
veya dondurilmas

NUMUNE ORN EK 357
Tek bir ornegin tanimlanmasi,
duz, dondurulmus veya burulmus

cerceve | CERCEVE 359
Tek bir cergevenin tanimlanmasi,
duz, dondurtlmds veya burulmus

DAIRE 361
Bir tam dairenin tanimlanmasi

B

o
>
=
o
m

g

oat kestit | Kismi daire 362
Bir kismi dairenin tanimlanmasi

E
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PATTERN DEF girme
Asagidaki islemleri yapin:

» PROGRAMLAMA tusuna basin

3 o]

spec » SPEC FCT tusuna basin
o » KONTUR/NOKTA iSL. yazilim tusuna basin
ISLENE
PATTERN » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
sira > Istediginiz isleme drnegini segin, or. tek sira
yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlari girin
» Her defasinda ENT tusu ile onaylayin

PATTERN DEF kullanma

Bir desen tanimi girdiginiz anda, bunu CYCL CALL PAT fonksiyonu
Uzerinden ¢agirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Donguleri gadirin", Sayfa 345

Kumanda, en son tanimlanan igleme dongtsuni tanimlamis
oldugunuz isleme 6rnegi Uzerinde uygular.

Programlama ve kullanim bilgileri

m Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya
SEL PATTERN islevi Uizerinden bir nokta tablosu segene
kadar aktif kalir.

B Kumanda, aleti basglangig¢ noktalari arasinda guvenli
yUkseklige geker. Kumanda, guivenli yikseklik olarak
hangisinin daha blytk olduguna bagli olmak Uzere,
dongu cagirmasi sirasinda alet ekseni pozisyonunu veya
Q204 dongu parametresindeki degeri kullanr.

®m PATTERN DEF dahilindeki koordinat yuzeyi
dongudekinden biylkse glvenlik mesafesi ve 2.
glivenlik mesafesi PATTERN DEF 6gesinin koordinat
yUzeyi Uzerine eklenerek hesaplanir.

m CYCL CALL PAT oncesinde GLOBAL DEF 125
fonksiyonunu (SPEC FCT/program talimatlarinda
bulunur) Q345=1 ile kullanabilirsiniz. Bu durumda
kumanda, delikler arasinda her zaman donglde
tanimlanmis olan 2. glvenlik mesafesine konumlama

yapar.

Kullanim bilgileri

B TUmce ilerleme Uzerinden islemeyi baslatacaginiz veya
devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi segebilirsiniz
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Tekli igleme pozisyonlarini tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri: (B Satin @ soorarios =
B Maksimum 9 igleme pozisyonu girebilirsiniz, girisi her e
defasinda ENT digmesi ile onaylayin.

B POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir. POS2 ile
POS9 arasI mutlak veya artimsal programlanabilir.

= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusiinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide
bulunur.

M-

Yardim resmi Parametre

POS1: X-Koordinat islem pozisyonu
X koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POST: Y-Koordinat islem pozisyonu
Y koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS2: X-Koordinat islem pozisyonu
X koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS2: Y-Koordinat islem pozisyonu

Y koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999
POS2: Malzeme yiizeyi koordinasyonu

Z koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999
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Miinferit siralarin tanimlanmasi

Programlama ve kullanim bilgileri [Euanes Tosetin QP oazaniana o

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

i [ F

————

MM -

!

Yardim resmi Parametre

X baslangi¢ noktasi

X eksenindeki sira baslangig noktasinin koordinati. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

Y baslangi¢c noktasi

Y eksenindeki sira baslangig noktasinin koordinati. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

isleme pozisyon araliklari

isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Degeri pozitif
veya negatif girin

Giris: -999999999...+999999999

islem sayis

Isleme pozisyonlari toplam sayisi

Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Girilmis bir basglangi¢ noktasi etrafinda donme agisi. Referans
eksen: Etkin isleme dizleminin ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X).
Degeri mutlak pozitif veya negatif girin

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

Islemenin basgladigi Z koordinatini mutlak girin

Giris: -999999999...+999999999

Ornek
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Tekli ornek tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

eder.

bulunur.

B Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tiim
numunelerin doniis pozisyonu 6Jesine ek olarak etki

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusunde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide [

T

Yardim resmi

Parametre
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X baslangi¢ noktasi
X ekseninde desen baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢c noktasi
Y ekseninde desen baslangi¢ noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde igsleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklan

Y yonilinde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). De@er
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Siitun sayisi
Ornegin toplam siitun sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ornegin toplam satir sayis|
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin etrafinda dondu-
ruldigu donme agisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak pozitif veya negatif
girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece isleme duzleminin ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasi-
na gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece isleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin bagladigi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999
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Tekli gergeve tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

eder.

bulunur.

B Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tiim
numunelerin doniis pozisyonu 6Jesine ek olarak etki

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusunde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

Yardim resmi

Parametre

X baslangi¢ noktasi
X ekseninde gergeve baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢c noktasi
Y ekseninde gergeve baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde igsleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklan

Y yonilinde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). De@er
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Siitun sayisi
Ornegin toplam siitun sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ornegin toplam satir sayis|
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin etrafinda dondu-
ruldigu donme agisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak pozitif veya negatif
girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece isleme duzleminin ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasi-
na gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece isleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin
Giris: -999999999...+999999999
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Esaslar/ Genel bakig | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tam daire tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri: [Euanes Tosetin @Pzoazaniana o

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

bulunur. 0 ko pon AT !

M-

Yardim resmi Parametre

Vida adimi ¢cap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢ap1

Delikli dairenin gapi

Giris: 0...999999999

Baslangi¢ agisi

Ik isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin isleme
diizleminin ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

islem sayisi

Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
Islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

Ornek
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Daire kesiti tanimlama

Esaslar/ Genel bakig | Ornek tanimi PATTERN DEF

Programlama ve kullanim bilgileri:

bulunur.

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

o !
=

MM -

————

|

Yardim resmi

Parametre

Ornek

Vida adimi ¢cap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi1 cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢ap1
Delikli dairenin gapi
Giris: 0...999999999

Baslangic acisi

Ik isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin isleme
diizleminin ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Ac1 adimi/Son a1

iki isleme pozisyonlari arasinda artimsal kutup agisi. Deger pozitif
veya negatif girilebilir. Alternatif bitis agisi girilebilir (yazilim tusuyla
degistirin)

Giris: -360.000...+360.000

islem sayis
Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi
Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladigi Z koordinatini girin.
Giris: -999999999...+999999999
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