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TNC'nin kullanim elemanlari

TNC'nin kullanim elemanlari

Ekranda kullanim elemanlari

Tus Fonksiyon
—~ Ekran taksimini segin
(%,
~ Ekranda, makine ve programlama
isletim turleri arasinda gecis yapin

Yazilhm tuslari: Ekrandaki
fonksiyonu segin

a a B Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

Makine isletim tiirleri

—

us Fonksiyon

Manuel isletim

Elektronik el ¢arki

El girigi ile pozisyonlama

Programlari/dosyalari yonetme,
TNC fonksiyonlari

Tus Fonksiyon

PGM Programlari/dosyalari segin ve silin,
MGT harici veri aktarimi

PGM Program c¢agirmayi tanimlayin, sifir
G noktasi ve nokta tablolarini se¢in

MOD-Fonksiyonlarini segin

NC hata mesajlarinda yardim
metinlerini gdsterin, TNCguide'i
¢agirin

HELP

Olugan tum hata mesajlarini
gOsterin

Hesap makinesini gosterin
CALC

Yonlendirme tuslan

Program akisi tekli timce

Program akisi timce takibi

a0

Programlama isletim turleri

Tusg Fonksiyon

Programlama

Program Testi

Tus Fonksiyon

Acik renkli alani tasiyin

GOTO Tdmceleri, donguleri ve parametre
O fonksiyonlarini direkt segin

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre

Mil devri

0 0
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Ddngiiler, alt programlar ve
program bolim tekrarlari

Fonksiyon
— Tarama sistemi donguleri
el tanimlayin

Ozel fonks.

" Dongdleri tanimlayin ve ¢agirin
CALL

CcYcL
DEF

Tus Fonksiyon
SPEC Ozel fonksiyonlari gdsterin
FCT
Formiillerdeki sonraki se¢imi yapin

™R Alt programlari ve program bolim
Mg tekrarlarini girin ve ¢agirin

LBL
SET

Program durdurmayi bir programa

STOP -
girin

BO60:-
[
w

Aletlerle ilgili girigler

—

us Fonksiyon

TOOL Programdaki alet verilerini
o tanimlayin

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Koordinat eksenlerini ve rakamlari girme,
dizenleme

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerini secin veya
programa girin

TooL Alet verilerini gagirin
CALL

Hat hareketlerini programlayin

—
c
w

Fonksiyon

Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

>
o
o
X

(=)
m
o

a a Rakamlar
_ Ondalik nokta/on isaretini ters
/ + cevirin

Serbest kontur programlama FK

Dogru

Kutupsal koordinatlar i¢in daire
orta noktasi/kutup

Daire orta noktasi ¢evresindeki
¢ember

SIHEESES

Yarigap ile gember

Tanjant baglantisi ile gember

N3

(o)
EE
1l
=)
=
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Sevleri/kdseleri yuvarlayin

o)
o

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

Kutupsal koordinatlari girin / artan
degerler

Q parametre programlama/Q
parametre durumu

Gergek pozisyon, degerleri hesap
makinesinden alin

-1

Diyalog sorularini alin ve kelimeleri
JENTH silin

m=
o

=1

Girisi kapatin ve diyalogu
uygulayin

ENT

Tumceyi kapatin, girisi sonlandirin

Sayi degeri giriglerini sifirlayin
veya TNC hata mesajini silin

DEL Diyalogu iptal edin ve program
béliman silin

o
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TNC'nin kullanim elemanlari

4 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014






Temel bilgiler
Bu el kitabi hakkinda

Bu el kitabi hakkinda

Mdateakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin
bir listesini bulacaksiniz

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

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

® [sleme parcasi icin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet icin tehlikeler

Makine igin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

yaralanmalara neden olabilecek olasi tehlikeli

g Bu sembol kaginiimadidi takdirde ufak veya hafif
durumlari belirtir.

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine ureticiniz

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

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in

surekli iyilestirme gayreti icindeyiz. Bize yardimci olun ve
istediginiz degisiklikleri bizimle paylasin. E-Posta adresi:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, agsagidaki NC yazim numaralarindan itibaren
yer alan TNC'lerde kullanima sunulan fonksiyonlari tarif eder.

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 320 340551-06
TNC 320 Programlama istasyonu 340554-06

E harfi, TNC eksport versiyonunu belirtir. TNC eksport versiyonu
icin asagidaki sinirlama gegcerlidir:

®  Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

m TTile alet dlgimi

Gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin makine Ureticisi ile
baglanti kurunuz.

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

Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tdm déngu fonksiyonlari (tarama sistemi donguleri
ve isleme donguleri) dongl programlamasi
kullanici el kitabinda tanimlanmistir. Kullanici

el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 679 220-xx
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Temel bilgiler

TNC Tip, Yazillm ve Fonksiyonlar

Yazilim Segenekleri

TNC 320, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Donanim Seg¢enekleri
|

1. 4 eksen ve mil igin ilave eksen
2. 5 eksen ve mil i¢in ilave eksen

Yazihm secgenegi 1 (Segenek numarasi #08)

Yuvarlak tezgah islemesi [

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat hesap

doéniisiimleri

Calisma dizleminin déndurilmesi

interpolasyon: "

Doéndurulmas calisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire
(hacimsel daire)

HEIDENHAIN DNC (Segenek numarasi #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gizerinden

Ek diyalog dilleri yazilm secenegi (Segcenek numarasi #41)

ek diyaloglar n
|

Slovence
Norvecge
Slovakga
Letonca
Korece
Estonca
Tarkge
Romence
Litvanca
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TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazihm segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait 6nemli diger
gelismeler, guincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsih@) ile yénetilir.
Egder TNC'nizde bir yazilim giincellemesine sahipseniz, FCL'ye tabi
olan fonksiyonlar kullanima sunulmamistir.

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

Glincelleme fonksiyonlari, kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmigtir; burada n gelisim durumunun devam eden numarasini
tanimlar.

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

Ongériilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

Bu Urdin "Open Source" yazilimi kullanir. Diger bilgileri
kumandadaki su bolimler altinda bulabilirsiniz

» Isletim tiir(i kaydetme/diizenleme

» MOD Fonksiyonu

» LISANS UYARISI yazilim tusu
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar:34055x-06

Etkin alet ekseni yonu artik manuel igletimde ve el ¢garki bindirmesi
sirasinda sanal alet ekseni olarak etkinlestirilebilir.("Program akigi
sirasinda el ¢arkini bindirme: M118", Sayfa 318).

Tablolari okumak ve yazmak sadece serbest bir sekilde

tanimlanabilen tablolarda mimkandir ("Serbest tanimlanabilir
tablolar", Sayfa 341).

Kablosuz tarama sistemi TT 449'un (bakiniz Donguler Kullanici El
Kitabi) kalibrasyonu igin yeni tarama sistemi donguisii 484

Yeni el ¢carklari HR 520 ve HR 550 FS desteklenir ("Elektronik el
carklariyla hareket ettirme", Sayfa 380)

Yeni igslem donglist 225 gravir (bkz. Dongli Programlamasi
Kullanici El Kitabi).

Yeni manuel "referans noktasi olarak orta eksen" tarama déngusu
("Referans noktasi olarak orta eksen ", Sayfa 418).

Kdselerin yuvarlanmasina yonelik yeni fonksiyon ("Kdselerin
yuvarlanmasi: M197", Sayfa 324).

TNC'ye harici baglanti artik bir MOD fonksiyonu araciliiyla
engellenebilir ("Harici erigim").
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TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar: 34055x-06

Alet tablosunda AD ve DOC alanlari igin izin verilen maksimum
karakter sayisi 16'dan 32'ye gikariimigtir ("Alet verilerini tabloya
girme", Sayfa 144).

Manuel tarama ddéngulerinin kumandasi ve pozisyon davraniglari
iyilestiriimistir ("3D tarama sisteminin kullaniimasi ", Sayfa 399).

Doéngulerde PREDEF fonksiyonu ile artik 6nceden tanimlanan
degerler bir déngu parametresine uygulanabilir (bkz. Déngl
Programlamasi Kullanici El Kitabr)

KinematicsOpt déngtilerinde artik yeni bir optimizasyon algoritmasi
kullaniimaktadir (bkz. Déngl Programlamasi Kullanici El Kitab).
Simdi déngu 257 daire piminde, pimdeki baslangi¢ pozisyonunu
belirleyebilecegdiniz bir parametre mevcuttur (bkz. Déngl
Programlamasi Kullanici El Kitabi).

Simdi déngu 256 dikdértgen piminde, pimdeki baglangi¢
pozisyonunu belirleyebilecediniz bir parametre mevcuttur (bkz.
Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi).

Manuel "Temel devir" tarama ddngusu ile artik malzemedeki
egdrilikler tezgahin déndurulmesi yoluyla dengelenebilir'Egik
malzeme konumlarini tezgah dénlsu yoluyla dengeleyin®,
Sayfa 412)
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4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

T T T E= 1A= 1P 116
Metni ekran Klavyesiyle QiMME...... .ot e e s e e e e aae 116
B o T3 0= 4 (=T 0 T 117
L)Y7o U] =T o - TP PRI 117
Program girisi sirasinda YOrum QIMMIEK.........coeii i e et e et e e e e e et e e e e e e e e e e enneeeeeeeaaaeeeenns 117
YOorumu SONradan EKIBMEK..........uuiiiiiieiii ettt e e s bt e e sb e e e areeeeeea 117
Ayri bir tUmce ile YOrum GIMMEK.......cooviiiiieiiiiit s e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaeeeeereeeeeeeeeneseennes 117
Yorum degistirme fONKSIYONIAI..........o et e e e e e e e e e e e e e 118
Programlarin dliZenle@NmMESi.......cceiiiieieiiiiinreiiiss s n e e e e 119
Tanimlama, Kullanim iMKaNL..........coooi e e e e e e e e e e e eeeeaane 119
Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi degistirin...........ccoocoviie i 119
Duzenleme timcesini program penceresine (solda) ekIeyin...........oooiiiiii e 119
Duzenleme penceresindeki tUmCEIEri SEGIN.........ccuuiiiiiiiie e e e e e 119
L L= T I 4 0 F= 1] 3 1= N 120
L 1 1= o T 120
Programlama grafigi........ccccooeerermmiiiiisisssmeieneiesisssssssssessssssssssssssssmsnesesessasassssanmnsneeseesansssasannnnnnnesnenannnn 122
Programlama grafigini uygula/uygulama...............oooiiiiiiiiiie e e 122
Mevcut program icin program grafigi OlUSTUIUN.............eiiiiiii e 122
Tdmce numarasini ekrana getirin Ve QizIEYiN..........ooovi i 123
LT 11 4T YU RR 123
Parmaklik gizgilerini ekrana getirme..... ..o 123
Kesit bUylUtme veya KUGUIME. ......ooooiiii e e e e e e e e 124
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L = L= T 1= ] = T 125
[ F= =) e [0 11 (T SRR 125
Hata PENCEIESINT ACIN.....iiiiiiiieiiieieeieee s s e e e e e e e e e e e e e e e eeeeaaaaaaaaaaaaaaeeeeaeeeeeeeeeeeaesassssnsnsnsnsnnnnnn 125
Hata penceresini Kapat...........ooooiiiiiiiiiiiiiii s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeee et eeeeeeeeeeeeesesesesassrnrnrnna 125
Detayll hata MESAJIArI.........eiiiei et e et e e e e e e e b e e e e 126
DAHILE BILGI YAZIIM fUSU. ....ecviieieecee ettt e et s et e e e ae e easeee e steeeennsenanas 126
L F= L e 1Y T | RPN 127
L F= 1 2= T 0] {0} o] (o 11 SO 127
QLI L3N o] (0] (] (o] LT PRSPPI 128
L L= T T 0 0= L= o PP 129
Servis dosyalarint KaYAet..........cooiiiiiiii e 129
TNCguide yardim SiStemini GAGITIN. .......uueiiiiiiieie ettt et e e e raee e e e snee e e e s anneeeesannneeeas 130
Baglama duyarli TNCguide yardim SiStemi...........ccccecmrmmiiiiiiiiiissssceseees s sssssssssssessesssessssssssssssnsesesss 131
L0 Yo U] F= 0 = ST PP PSPPSR 131
TNCguide ile yapilacak GaliSMalar.............oc.ueiiiiiiiii e e e sreee e 132
Gulincel yardim dosyalarint iNAIMME...........cooiiiiiiiiiieee e e e e e e e e s st e e e e e e e s e s eanreeeeeeas 136
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N = Gl o = 4 | I T o P 140
Lo [T o = O EUERRR 140
S 001 e =1 TSP ORP PRSPPI 141
o =Y 1Y 142
Alet dUzZEIME QiGIN ONKOSUL......eeeeiiiii ettt ettt e et e ee e e aeraersea e b aba b anaaanaaaaan 142
Y [ O o TU T g P= T = ST TE= 1 (= A ] LN 142
= S U T 11 T T T PPN 142
F = Y= 1 L= o I S PPUPERRRR 142
Uzunluk ve yarigap icin delta deGerIeri.... ..ot 143
Alet Verilerini Programa QIMMNIE. ... ... . e e e eieereeese e e e e et e s e e e e e e e e eeeeaaaaaaaaaaaaatateeeteeeeeeeeereeeeeesesesssssssnsnsnnnnnnns 143
Alet verilerini tabloya GIrME.......o e et e e e e e e e e e e e e 144
F =y =T o] (o F= T T T IE= 1 =T o = SRR 152
Alet degistiriCisi iGIN Yer taDIOSU..........oii e 153
Alet VEIIIEINT CAGIMMA. ... .. ittt e e e e ettt e e e e e e e e s aeebeeeeeaeeeeeaaannbaseeeeaaaeeeaaaannns 156
= 7= o o o SRR 158
F = U] 1 =TT T o (o ][ SR 161
N L= e L1 1=Y L1 4T = 163
LTRSS ERR 163
Alet UZUNIUGU AUZEIRMESI.....uuviiiiiiee ittt e e e e e e e e e e e s e st areeeae e e e s s nsntaneeneaaeesannnnes 163
Alet yariCap AUZEIMESI.......cooi et e e e e e e e e e e e e e e e s e nbnaeeee 164
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Alt programlar ve program bOIUmM teKrarlari......... oo 169
Programlama: Q ParametreSi.........ooiueiii ittt 169

6.2 Hat fonksiyonlarina iligskin temel BilGiler..........cooiiiiiei e 170
Bir calisma igin alet hareketini programlayin...............oooiii e 170

L2 R o 01T o F= T T o2 | (3 T 174
Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis igin hat formlari..............cccccce i, 174

Gidis ve cikislarda Onemli POZISYONIAT. ..........ciiiiiiiie ettt e e e e et e e e e eree e e e e snreeeeeennees 175
Tegetsel baglantih bir dodru Uzerinde yaklagma: APPR LT ..o 177

Bir dogru tzerinde ilk kontur noktasina dik olarak yaklasma: APPR LN............ccccooiiiiiiiiiiiee e, 177
Tegetsel baglantili bir yaya yaklasma: APPR CT ...t 178
Tegetsel baglantili bir gember lzerinde kontura ve dogru pargasina yaklasma: APPR LCT................. 179
Tegetsel baglantil bir dogru tUzerinde uzaklagsma: DEP LT........cocoiiiiiiiiiiiiiiee e 179

Ik kontur noktasina dik olan bir dogru (izerinde uzaklagsma: DEP LN............ccccveveeueoveeeeeeeeeeeeeeennn, 180
Tegetsel baglantih bir gember Uzerinde uzaklagsma: DEP CT.......c.oooiiiiiiiiiiiiee e 181
Kontura ve dogru pargasina tegetsel baglantisi olan bir gemberde uzaklasma: DEP LCT.................... 181

6.4 Hat hareketler - dik agili KOOrdinatlar.............ccccceiiiiiiiiciicirie e ccrseee e e s sssmne e e e e e s mmnmnnees 182
Hat hareketlering genel DakKIS...... ..o e 182

I o o | (U L] PR PPRR 183

IKi dOGIU @rasina SEV EKIBYIN.........c.evieeeeee ettt e ettt en et e een e s 184
ECKen-RUNAEN RND ... ...ttt e ettt e e e e e e e e e e s teeeeeeaeaeea s e nntneeeeeaaaeeeaaaannes 185

= 1T 0 0 1= 4 (=Y OSSR 186

Daire merkezi CC gevresindeki CEMDET C.........oooiiiiiiiiiiieeee e e e aa s 187

Belirli bir yaricapa sahip CR GEMDE.........uuiiiiiiiiie et nree e e e nees 188
Tedetsel baglantill CT CeMDEII.....cooi e e e e 190
Ornek: Dogru hareketi Ve SEV KAMBZYENi............ceieieieeieeeeeeeee e eeee et ee e e ene e ene e 191
Ornek: Daire hareKeti KArEZYEN............c.c.oiueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et aean e 192
Ornek: Tam daire KAIEZYEN............c.cueveeeieeeeeeeeeeeeeeeee ettt es e s et e s seseas s eseanananas 193
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CIvata Nattl (NEIIKS).....eii it e e e e e e et e e e e s nt e e e e annee e e e e snreeeeeenees 197
Ornek: Kutupsal dOGru NArEKEti............covoveveuieeeeceeeeeeeceeeeeeeee ettt 199
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FK programlama GrafiGi........o.eeee ettt et e e nnaee s 203
L Qo L1721 oo 18 10 1= Vo] o - T PPN 205
FK programlama KUDU............eeiiiee et e e e s e e s e e e s aanneee s 205
Dogrulari serbest programlama............cooo i 206
Cemberleri serbest programlama...............uviiiiiii i a e aaa e e e 207
GIFIS OlANAKIATI. ... . e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaes 208
= 1o [T g LeT N T g =1 = PSP P R 21
ROIAET FEfEIrANSIAN......ciieiei et e et n 212
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(@7 1= Gl = NG o (oo 7= 11 F=T 2 = i SO 216
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7.1 Alt programlari ve program bolim tekrarlarini tanimlama...........cccoooccoceiiei s e 220
0= o T RSOSSN 220
A\ < (o Yo | T 1o T 221
102110 0 F= T SO UTRRTSRSOPP 221
oo =T aa] =T aaE= T )= ] =T o SRR 221

Alt programin ProgramlaNIMASsI...........i..ueeeeiiuieee e iieee et ee et e e e e aabeeeeeaabeeeeeaanbeeeeeaanbeeeaeaabeeeaesabeeeeeaanes 221

W | o] e To =T g 1 VI o= Vo | 1 o 1 222

A T oY | = 4 TN oY 11 4 I =Y =T 223
0= o T I 0SSR 223
L0711 0 F= T SRRSO 223
oo =T aa] F=Ta =T )2 1 =T o SRR 223
Program bolumuanin tekrarini programlama............ccoi e e e ee e 223
Program bolumuUnin teKrarint GaGIriN...........uiiiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e e s e eeeaaaeas 224

7.4 istediginiz programi alt program olarak girme..........ccccccceevureeieeresiresesessesssesssssesessssesessssssssssssassens 225
L7 11T 0 0 = T SO 225

o Tee=Taa = TaaT= T )= 1 - o SRR 225
istediginiz programi alt program 0larak GaAGIFIN. ............c.eveviveeeeeeeeeeeeeee e e eee e eee et een e eneeeeeen s 226

AT 7 1 - 11T | = T 227
U172 1 =TT T (] o1 1= o SRS 227

RO N 221 F= 10 = 0 =Y T o PP 227

Alt programdaki alt ProOgram........oo e 228
Program bolumu tekrarlarinin teKrarlari............oooi i 229

Alt programin teKrarlanmMasi.......cccoooo oo ———————————————— 230

T o e T = 10 01 = T4 T =] 4T 231
Ornek: Birden gok kesmede KONtUr freZEIEME...............ccoveveueveveueeeeeeeeeeeeeeee e 231
(@7 o= Gl L= e (VT o] =T TSR 232
Ornek: Birden ¢ok aletle delik grubU..............cccoveveuieiieceiieeecee et 233
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8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

8.8

Prensip ve fonksiyon genel BaKISI........ccccuiiiiiiiiiciiseceieieiessssccmses e e s e s ss s s sssmmsse e s e e s sasssssmnmnnesnseesnnnnnn 236
Programlama UYAITTAIT..........ueeiieieeee ettt sttt e et e e et et e e s ab et e e e aanne e e s anneeee s 237
Q parametresi fonksiyonlarinin GagrilMasi.........coouuiii i 238
Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi..........cccvueceerririssrerinssee e s ssse s ennns 239
L0 Yo U] F= g = ST PP PP UP TP PPRP 239
Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama...........ccccccviiiiinicii e 240
L)Y7o U] =T o - TR 240
(1T a1 I o= 1A E TP 240
Temel hesaplama tlrlerini Programlama.............cooo e 241
Aci fonksiyonlars (TrigONOMERIi)......cueiuiiiiiieiieieeereiessasssssmsrerereeesasssssssmmsraeeeessasasasassmssnnessesanssnssnnnnnnnes 242
JLIE= 1oL 01 =T 4= = SRS 242
AcI fonksiyonlarini ProgramI@ma...........coei i 242
D F= 11 = T=Eor T o] £ Ty P | F- 1 243
L 1Yo ] =1 o 2 - TSRS 243
Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi........ccccccciiiiiiiiinisie e 244
L 1Yo U] =T o - TR 244
011 = Q=4 F= o £ == T SRS 244
Eger/o zaman Kararlar programlama.............ooeeeioiiiiee e 244
Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar.................ccoooiiiioiii e 245
Q parametresini kontrol etme ve degiStirme...........cccccerieeeciirinescee e e e 246
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H1AVE FONMKSIYONIAT........cceeieeeciiesacieeeasscsieas e sesasse e s sss e e s sae st sasse s sasse e s saese e sasse e esnae e e sasse s sasaesensnanaen 248
GENEI DAKIS. ... ettt ettt e e e oottt e e e e e e e e e e et e——eeeeeeeeeaaeaab———eeaaaaeaeaaaatarerraaaaeaeaaanne 248
FN 14: ERROR: Hata mesajlarinin VErilmesi...........ooiiiiiiiiiiiiiie e 249
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FN 18: SYS-DATUM READ: Sistem verilerini OKUMa............ccciiiiiiiiiie i 257
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L NI A = | SR 268
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8.10

8.11
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LTSRS 269
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€14 TSR0 T4 o= To | RPN 282
85 (T Te Tl 0T 1= 1 4 =1 =Y (=] o 283
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakig

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

Bu bdlim asagidaki konulart igerir:
Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi

1.2 Makinenin baglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara surun

Manuel isletim ‘ aaaaaaaaaa
Referans noktalarinin agilmasi ve bunlara
yaklasilmasi makineye bagl olan fonksiyonlardir. R
B Makine el kitabiniza dikkat edin. i =
2z -10.000 v |
B +0.000 e 3
c +0.000 f:“j
» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC
isletim sistemini bagslatir. Bu islem birka¢ dakika alabilir. stoex 1
Ardindan TNC, ekranin ust satirinda akim kesintisi diyalogunu i 5 B Bl T e o oo Hsl —
O i 8% XCNm1 P1 -T1 & MW
QOStenr' 8% YCNml 10:05 =
» CE tusuna basin: TNC PLC programini aktarir s e 2|

» Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil
kapama kumandasinin fonksiyonunu denetler ve
referans noktasina hareket etme moduna gecer

» Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:

@ Her eksen igin harici BASLAT tusuna basin.
Makinenizde kesin uzunluk ve agi 6lgme cihazlari
bulunuyorsa, referans noktasina siirme devre disi
kalir

TNC, simdi igletime hazirdir ve igletim tiri manuel isletim'dir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Referans noktalarina sirme: bkz. "Calistirma", Sayfa 376
® [sletim turleri: bkz. "Programlama"”, Sayfa 67
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim turiini segin
Sadece programlama igletim tirtiinde programlari olusturabilirsiniz

_@ > isletim tiir(i tusuna basin: TNC, Programlama
isletim tiiriine gecer.

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® gletim turleri: bkz. "Programlama"”, Sayfa 67
TNC'nin en énemli kullanim elemanlari

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Tus
Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog
sorusunu etkinlestirin =N
ENTH

Diyalog sorusuna gegin
.

Diyalogu dnceden sonlandirin E
Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin
Ol

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyon
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

B Programlari olusturma ve degistirme: bkz. "Program
diizenleme", Sayfa 90

®m Tuslara genel bakis: bkz. "TNC'nin kullanim elemanlan”, Sayfa 2
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TNC 320 ile ilk adimlar

1.3

ilk kismi programlama

Yeni bir program agin/dosya yonetin

PGM
MGT

» PGM MGT tusuna basin: TNC dosya yonetimini

acar. TNC'nin dosya yonetimi, Windows Explorer
ile bilgisayardaki dosya yénetimine benzer
yapidadir. Dosya ydnetimiyle TNC sabit diskindeki
verileri yonetirsiniz.

Ok tusuyla, yeni dosyay! agacaginiz klasori segin
.H uzantil dilediginiz bir dosya ad: girin: Ardindan
TNC, otomatik olarak programi acgar ve yeni
programin Ol¢l birimini sorar

Olgli birimi segin: MM veya INCH yazilim

tusuna basin: TNC otomatik olarak ham parca
tanimlamasina baglar (bkz. "Bir ham parga
tanimlayin", Sayfa 45)

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya Yonetimi: bkz. "Dosya yonetimi ile calisma", Sayfa 98
B Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",

Sayfa 85

44
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Manuel Tslstim

Programlama
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPGHN*

1 Dosva Ad:

Bavt Durum Tarih zanan

DXF.H
error.h

27-07-2012 07:05:21
02-05-2011 10:15:22

+ 12-03-2013 07:53:58
02-05-2011 10:15:22

26-07-2012 09:59:00
02-05-2011 10:15:22

N 59 oosvaLAR
t Vo | hehn| G2 Res
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ilk kismi programlama 1.3

Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program agtiktan sonra TNC derhal ham parca Frer we [Progranlana
tanimlamasinin girisi igin diyalogu baglatir. Ham parca olarak EES—N=n pares tanini’ Maksinuw 2
daima, her biri secili referans noktasina bagh MIN ve MAKS

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ ¥+0 Z-20
[2_BLK FORM 0.2 X100 vi200

z+0ll
3 TOOL CALL 5 Z S2000
2 Lz

noktalarinin verileriyle bir kiipl tanimlarsiniz. 3L T e

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

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

» Ham parca tanimlamasi: Minimum X: Referans noktasina gore i
ham parganin en kiglk X koordinatini girin, érn. 0, ENT tusu ile ] =
onaylayin ‘ ‘ ’ ‘ ‘

» Ham parca tanimlamasi: Minimum Y: Referans noktasina gore
ham parganin en ki¢lk Y koordinatini girin, érn. 0, ENT tusu ile z‘
onaylayin

» Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina goére Y
ham parcanin en kii¢lik Z koordinatini girin, érn. -40, ENT tusu
ile onaylayin 100

» Ham parca tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina X
gbre ham parcanin en buyulk X koordinatini girin, 6rn. 100, ENT
tusu ile onaylayin 0

» Ham parca tanimlamasi: Maksimum Y: Referans noktasina
gore ham parganin en buyuk Y koordinatini girin, 6rn. 100, ENT -40
tusu ile onaylayin

» Ham parca tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina
gore ham parganin en buyutk Z koordinatini girin, 6rn. 0, ENT
tusu ile onaylayin: TNC, diyalodu sona erdirir

NC ornek tiimceleri

0 BEGIN PGM YENI MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM YENI MM

MAX

100
MIN
0

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
B Ham pargay! tanimlama: Sayfa 86
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.3  ilk kismi programlama

Program yapisi

isleme programlari olabildigince daima ayni yapida olmali. Bu genel

bakigi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

2 Aleti serbest hareket ettirin

3 Calisma diizleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n
pozisyonlama yapin

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

Kontura yaklasma
Konturu isleme

D O

Konturdan ¢ikma
Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

o N

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m  Kontur programlamasi: bkz. "Alet hareketleri", Sayfa 168

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi
Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme dongusinl tanimlama

Doéngl ¢agirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

oo b~ WON -

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
B DOngu programlama: Bakiniz Déngller Kullanici El Kitabi

Kontur programlama program yapisi

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Dongii programlamada program
yapisi

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

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

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

9 END PGM BSBCYC MM
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Basit bir kontur programlamasi

Sagdaki resimde gdsterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim
cevresinde frezelenmeli. Ham parga tanimlamalarini olusturdunuz.
Fonksiyon tusu Uzerinden bir diyalog actiktan sonra, TNC
tarafindan ekranin st satirinda sorgulanan buttn verileri girin.

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

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

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde serbest
hareket ettirmek igin turuncu renkli Zeksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek pozisyonun degerini
girin, 6rn. 250. ENT tusu ile onaylayin.

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?
ENT tusu ile onaylayin: Bir yaricap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M?END tusu ile onaylayin TNC
girilen hareket timcesini kaydeder

Calisma dizlemindeki alet icin 6n pozisyonlama
yapin: Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve
yaklasilacak konum igin degeri girin, érn. -20
Turuncu renkteki Y eksen tusuna basin ve hareket
ettirilecek konum igin degeri girin, 6rn. -20. ENT
tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?ENT
tusu ile onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M?END tusu ile onaylayin TNC
girilen hareket timcesini kaydeder

Aleti derine surln: Turuncu renkteki eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek konum icin degeri girin,
orn. -5. ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?ENT
tusu ile onaylayin: Bir yarigap duzeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi

devreye alin, 6rn. M13, END tusu ile onaylayin:
TNC, girilen hareket setini kaydeder

Kontura yaklasin: APPR/DEP tusuna basin: TNC,
bir yazilim tusu gubugunu gelis ve gidis hareket
fonksiyonuyla gosterir
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.3  ilk kismi programlama

APPR CT » Gelis hareket fonksiyonu APPR CT secin: Kontur
Sk baslangi¢ noktasi koordinatlarini 1 X ve Y olarak
girin, 6rn. 5/5, ENT tusu ile onaylayin

» Merkez nokta acis1? Giris hareketi agisini girin,
orn. 90°, ENT tusu ile onaylayin

» Daire yaricap1? Giris hareketi yaricapini girin, érn.
8 mm, ENT tusu ile onaylayin

» Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?RL
yazilim tusu ile onaylayin: Programlanan konturun
solunda yarigap dizeltmesi etkinlestirin

» Besleme F=? isleme beslemesini girin, 6érn. 700
mm/dak., END tusu ile girdileri kaydedin

Konturu isleyin, kontur noktasiZ'ye sirtn: Degisen
bilgilerin girislerini yapmak yeterlidir, yani sadece
Y koordinatini (95) giripEND tusu ile girdileri
kaydedin

Kontur noktasi 3'e surin: X koordinatini (95) girin
ve END tusuyla girdileri kaydedin

I

Kontur noktasinda sev 2'0 tanimlayin: Sev
genisligini (10 mm) girin, END tusu ile kaydedin

o
EE
m
v

Kontur noktasi 4'e surln: Y koordinatini (5) girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

It
v

Kontur noktasinda sev 4'G tanimlayin: Sev
genisligini (20 mm) girin, END tusu ile kaydedin

» Kontur noktasi 1'e slriin: X koordinatini (5) girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

o
EE
m
v

=] e
m ‘\L: f
o

APPR » Konturdan gikin
oer o1 » Cikis fonksiyonu olanDEP CT'yi segin
“ > Merkez nokta acis1? Cikis hareketi agisini girin,

orn. 90°, ENT tusu ile onaylayin
» Daire yaricap1? Cikis hareketi yarigapini girin, érn.
8 mm, ENT tusu ile onaylayin
» Besleme F=? Konumlandirma beslemesini girin,
orn. 3000 mm/dak, ENT tusu ile kaydedin
» Ek fonksiyon M? Sodutucu maddeyi kapatin, érn.
M9, END tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket
setini kaydeder
» Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde serbest
areket ettirmek icin turuncu renkli Z eksen tusuna
hareket ettirmek icin t kli Z eksen t
basin ve yaklagilacak pozisyonun degerini girin,
orn. 250. ENT tusu ile onaylayin.
> Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?ENT
tusu ile onaylayin: Bir yarigap duzeltmesi
etkinlestirmeyin
> Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) stirlin
» EK FONKSIYON M? M2 girin (program sonu igin),
END tusu ile onaylayin: TNC girilen hareket
timcesini kaydeder
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Bu konu hakkinda detayh bilgiler

NC setleriyle komple bir érnek: bkz. "Ornek: Dogru hareketi ve
sev kartezyeni", Sayfa 191

Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
Sayfa 85

Kontura yaklagsma/konturdan ¢gikma: bkz. " Konturdan ¢ikma",
Sayfa 174

Kontur programlama: bkz. "Hat hareketlerine genel bakis",
Sayfa 182

Programlanabilir besleme tirleri: bkz. "Agik metin
diyalogundakialet hareketlerini programlama"”, Sayfa 87
Alet yarigap dizeltme: bkz. "Alet yarigap dizeltmesi",
Sayfa 164

M ek fonksiyonlari: bkz. "Program akisi kontrold, mil ve
sogutucu madde icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 307
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TNC 320 ile ilk adimlar

1.3

ilk kismi programlama

Dongl programini ayarlayin

Sagdaki resimde gosterilen delikler (derinlik 20mm) standart bir
delme déngusuyle tamamlanmig olmali. Ham parca tanimlamalarini

olusturdunuz.

TOOL
CALL
l!iii

CYcL
DEF

DELME~
DiSLiSt

200

)

SPEC
FCT

KONTUR/—
NOKTASI
ISLEME

PATTERN

CYCLE
CALL
PAT

50

>

Alet gagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda
girisi ENT TUSU ILE ONAYLAYIN, ALET
EKSENINI UNUTMAYIN

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde serbest
hareket ettirmek igin turuncu renkli Z eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek pozisyonun degerini
girin, 6rn. 250. ENT tusu ile onaylayin.

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?
ENT tusu ile onaylayin: Bir yaricap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M?END tusu ile onaylayin TNC
girilen hareket timcesini kaydeder

Doéngl mendsinu ¢agirin
Delme dongdlerini gosterin

Standart delme dongusi 200 segin: TNC, dongu
tanimlamasi igin diyalogu baslatir. TNC tarafindan
sorgulanan parametreleri adim adim girin, her
girisi ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin
saginda ayrica, ilgili dongl parametresinde
gOsterilen bir grafik gosterir

Ozel fonksiyonlar meniisiinii ¢agirin
Nokta islemleri i¢in fonksiyonlari gosterin
Ornek tanimlama segin

Nokta girisi secin: 4 noktanin koordinatlarini
girin, her birini ENT tusu ile onaylayin. Dérdincu
noktanin girilmesinden sonra setiEND tusuyla
kaydedin

Déngl gagrisinin tanimlamasi igin menuyd
gOsterin

Tanimlanmis drnekte delme dongusu isleyin:

Besleme F=?ENT tusu ile onaylayin: Hizli
harekette (FMAX) sirlin
Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi

devreye alin, 6rn. M13, END tusu ile onaylayin:
TNC, girilen hareket setini kaydeder

Yi
100
20 D D
10 & o
B @\E
T
10 20 80 90 100

x ¥

Manuel Tsletim

Programlama
Alt bekleme siresi?

© BEGIN PGM EX1
1 ;-ANY COMMENT
2 BLK FORM 0.1
3 BLK FORM 0.2
a TOOL CALL 3 Z
5

Q1=-30  FRY

08=-1
14 CALL LBL 2

L 7420 Ro FMAX M3
[5_CycL DEF 200 DELIK
02

3FREZ
2=+1  ;GECIS BINDIRME

=+ BUVENLIK MES.
Q7=+50  GUUENLI YUKSEKLIK
08=+0  ;DATRESEL YARICAP
3DONUS YONU

1mm
z x-135 v-40 z-5

X430 Yv+40 Z+0
s15e0

E DERINLIGI

R

STANDART
DEGER
BELIRLEME
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ilk kismi programlama 1.3

Aleti serbest hareket ettirin: Alet ekseninde serbest
hareket ettirmek igin turuncu renkli Z eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek pozisyonun degerini
girin, 6rn. 250. ENT tusu ile onaylayin.

> Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?ENT
tusu ile onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

» Ek fonksiyon M? M2 girin (program sonu igin),
END tusu ile onaylayin: TNC girilen hareket
timcesini kaydeder

v

4
(@)
[eH
=
=}
()
P
—*
[=H]
3
(2]
o
@
=

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
Sayfa 85

® DOngu programlama: Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.4 ik kismi grafik olarak test edin

1.4 ilk kismi grafik olarak test edin

Dogru igletim turiinii segme
Sadece program testi isletim tiriinde programi test edebilirsiniz:
> isletim tirleri tuslarina basin: TNC, program testi

isletim tirline geger
Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 67
®m Programlari test etme: bkz. "Program testi", Sayfa 447

Alet tablosunu program testi i¢in segin

Bu adimi ancak program testi igletim tiriinde hentz bir alet tablosu
etkinlestirmediyseniz uygulamalisiniz.

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
MGT

acar
Tip » TIPI SECIN yazihim tusuna basin: TNC,
gsﬁca gosterilecek dosya tipinin segimi igin bir yazilim

tusu menlsu gosterir.

TUMUNU GOST. yazilim tusuna basin: TNC,
batln kayitl dosyalari sag pencerede gosterir

TUM GOST. >

» Acik alani sola dogru dizinlerin tGzerine surukleyin
» Acik alani TNC:\ dizini Uzerinde surukleyin

Acik alani saga dogru dosyalarin tzerine
surukleyin

» Acik alani TOOL.T (aktif alet tablosu) dosyasi
Uzerine slrukleyin, ENT tusu ile devralin: TOOL.T,
S statiistini alir ve boylelikle program testi igin
etkindir

END tusuna basin: Dosya yonetiminden ¢ikin

-1 11+
v

v

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m  Alet yonetimi: bkz. "Alet verilerini tabloya girme", Sayfa 144
= Programlari test etme: bkz. "Program testi", Sayfa 447
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R cvar o Program Testi

113.H

loBEGIN PGM 113 Mn
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+1e0 Z+2

S z Szaee
3 Lz 0 Friax M3

5 L X+50 Yys+50 R FMAX

& CYCL DEF 4.0 CEP FREZELEME
7 CYCL DEF 4.1 MESFZ

s CYcL DEF 4.2
S CvecL DEF 4.3
10 CYCL DEF 4.4
11 cvel

12 cveL F888 DR- V.
13 L Z+2 RO FMAX M9

14 CYCL DEF 5.0 DAIRE CEBI
15 CYCL DEF 5.1 MESF2

16 CYCL DEF 5.2 DERINL-10

17 CYCL DEF 5.3 PERDH1@ F333
18 CYCL DEF 5.4 ¥.CAP1S

19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-

2e L z-g Re FHAX Mag

21 L 24z Re FMAX
22 CYcL DEF VIV FREZELEME
23 oYeL DEF MESF2
24 CYCL DEF 3.2 DERINL-8

25 CYCL DEF 3.3 PERDHS F333
26 CYCL DEF 3.4 X+15

27 CYCL DEF 3.5 v+90

28 CYCL DEF 3.5 F88g

28 L x+10 viie Re FMAX

30 L 2+z R FMAX M3g
31 CYCL DEF 3.0 YIV FREZELEME

00:01:58 F_MAX.

BASLAT

ml\= =1

sssss

BASLAT




Ilk kismi grafik olarak test edin

Test etmek istediginiz programi segin

PGM » PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
MGT acar
SoNU » SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en

DOSYALRAR

son secilen dosyalarin bulundugu bir genel bakig
penceresi acar

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
B Programi segme: bkz. "Dosya yonetimi ile galisma", Sayfa 98

Ekran bolimlemesi ve goriinimu segin
—~ » Ekran bolimlemesi secimi igin tusa basin: TNC

1\ yazilim tusu cubugunda butiin mevcut alternatifleri
gOsterir
PROGRAM » PROGRAM + GRAFIK yazilim tuguna basin: TNC,
aRAFiK ekranin sol yarisinda programi, sag yarisinda ise

ham pargayi gésterir.
» Yazilim tusu ile istediginiz gérinimu segin
» Ustten gorinisu gosterin

[ ]
= » 3 duzlemde resmin gosteriimesi
LD
» 3D resmin gosterilmesi
o’

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler ", Sayfa 436
B Program testi uygulama: bkz. "Program testi", Sayfa 447
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.4 ilk kismi grafik olarak test edin

Program testini baglatin
ResET » RESET + START yazihm tuguna basin: TNC, etkin

+

BASLAT programi programli bir kesintiye ya da program
sonuna kadar simule eder

» Simulasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden gérunimu degistirebilirsiniz

» STOP yazilim tusuna basin: TNC, program testine
ara verir

» START yazilim tusuna basin: TNC, bir kesintinin
ardindan program testini strdurar

DUR

BASLAT

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® Program testi uygulama: bkz. "Program testi", Sayfa 447
m  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler ", Sayfa 436

® Test hizini ayarlama: bkz. "Program testinin hizini ayarlama",
Sayfa 437
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1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri manuel isletim igletim tiirinde diizenleyin:
@ » isletim tirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim

isletim tlrtine gecer
Bu konu hakkinda detayli bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "Isletim tiirleri", Sayfa 67

Aletleri hazirlayin ve olgun

» Gerekli aletleri ilgili germe dolgusuna gerdirin

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

» Makine Uzerindeki dlgiimlerde: Aletleri alet degistiricisinde tutun
Sayfa 57
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TNC 320 ile ilk adimlar

1.5

Aletlerin duzenlenmesi

Alet tablosu TOOL.T

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\TABLE\ altinda kalici olarak TIEE NEEIeEN TR iET
kaydedilmigtir) uzunluk ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz;

yol izlemelisiniz:

ALET
TABLOSU

DUZENLE

KPL

ancak TNC'nin gesitli fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek o . N
duydugu alete 6zel bagka bilgileri de kaydedebilirsiniz. e s 0 |
Alet verilerini alet tablosu TOOL.T'ye girmek igin, asagidaki sekilde : w : J —
2 S S B | -0 |
Alet tablolarini gosterin: TNC, alet tablosunu bir :
tablo gbsteriminde gdsterir oo P
o . . 18 036 o 10 e &
Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim % oo = = e
' e = - —— 3 et
tusunu ACIK'a getirin et = Yiem w
Asag! ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek - ‘ T ‘ § ’ e son

>

>

>

istediginiz alet numarasini segin

Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "Isletim tiirleri", Sayfa 67
m  Alet tablosuyla ¢alisma: bkz. "Alet verilerini tabloya girme",

Sayfa 144
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Aletlerin duzenlenmesi 1.5

Yer tablosu TOOL_P.TCH

Yer tablosu dizenleme

Yer tablosunun galisma sekli makineye baglidir.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

-

TOOL_P.TCH yer tablosunda (TNC:\TABLE\ altinda kalici olarak

kaydedilmigtir) hangi aletlerin alet tablasinda bulundugunu tespit s e oz s ]
edersiniz. = B =
TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek igin asagidaki sekilde i i @Q
yol izlersiniz: T T T e o | son
ALET » Alet tablolarini gosterin: TNC, alet tablosunu bir
Tia tablo gdsteriminde gdsterir
eer » Yer tablolarini gésterin: TNC yer tablosunu bir
TRELOSU tablo gbsteriminde gdsterir
> Yer tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK'a getirin

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

» Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 67

®m Yer tablosuyla ¢alisma: bkz. "Alet degistiricisi i¢in yer tablosu",
Sayfa 153
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.6 Malzemenin duzenlenmesi

1.6 Malzemenin diuzenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri Manuel isl. ya da EL. el carki isletim tlrlerinde
duzenlersiniz

» isletim tirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim
isletim tlrtine gecer

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

B Manuel igsletim: bkz. "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
Sayfa 379

isleme pargasini sabitleyin

isleme parcasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi lizerine
sabitleyin. Makinenizde bir 3D tarama sistemi bulunuyorsa, isleme
pargasinin eksene paralel dogrultulmasi iptal edilir.

Bir 3 D tarama sistemine sahip degilseniz, isleme parcasini makine
eksenine paralel gelecek sekilde sabitlemelisiniz.
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Malzemenin duzenlenmesi

3D tarama sistemiyle malzeme dogrultma

» 3D tarama sistemini degistirin MDI (MDI = Manual Data Input)
isletim tirtinde bir TOOL CALL tiimcesini alet ekseni bilgisiyle
uygulayin ve ardindan tekrar manuel isletim isletim tirinu
segin (MDI isletim tlriinde dilediginiz NC timcelerine birbirinden
bagimsiz olarak timceye gore islem yapabilirsiniz)

TARaNA » Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen
s giris imkanlarini yazilim tusu gubugunda gésterir.
TARaNe » Ana dénlsu Ol¢in: TNC ana dénis menusinu
acar. Ana donusu tespit etmek igin isleme

parcasindaki bir dogru Gzerinde iki notayi tarayin
» Tarama sistemini eksen yonu tuslariyla ilk tarama
noktasinin yakinina 6n konumlandirin
» Yazilim tusu ile tarama ydnuni segin

» NC start'a basin: Malzemeye dokunana kadar
tarama sistemi tanimlanmig yone gider ve
ardindan otomatik olarak baglangi¢ noktasina
doéner

» Eksen yon tuslari ile tarama sistemini ikinci tarama
noktasinin yakinina pozisyonlandirin

» NC baslat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmig yone gider ve
ardindan otomatik olarak baslangi¢ noktasina
doéner

» Ardindan TNC, tespit edilen ana dénusleri gosterir

> Gosterilen degeri TEMEL DONME AYARI yazilim
tusu ile aktif donls olarak devralin. Meniyu terk
etmek igin SON yazilim tusu

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  MDI isletim tura: bkz. "Basit islemeleri programlama ve isleme",
Sayfa 430

®  Malzemeyi yonlendirme: bkz. "3D tarama sistemiyle malzemenin
egik konumunu dengeleyin ", Sayfa 411
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TNC 320 ile ilk adimlar

1.6

Malzemenin duzenlenmesi

3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

» 3D tarama sistemini degistirin: MDI isletim triinde alet ekseni
bilgisiyle bir TOOL CALL seti olugturun ve ardindan tekrar
manuel isletim igletim tirind segin

TARAMA
FONKSIYON
2

TARAMA

(5

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

>
>

Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebile

n

giris imkanlarini yazilim tusu gubugunda gosterir.

Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
ayarlayin

Tarama sistemini, ilkk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Yazilim tusu ile tarama yonUunu segin

NC basglat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmig yéne gider ve
ardindan otomatik olarak baglangi¢ noktasina
doéner

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, birinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasinin
yakinina pozisyonlandirin

NC baslat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmig yone gider ve
ardindan otomatik olarak baslangi¢ noktasina
doéner

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, ikinci
malzeme kenarinda birinci tarama noktasinin
yakinina pozisyonlandirin

Yazihm tusu ile tarama yéninu segin

NC basglat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmig yéne gider ve
ardindan otomatik olarak baglangi¢ noktasina
doéner

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini, ikinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasinin
yakinina pozisyonlandirin

NC baglat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmig yone gider ve
ardindan otomatik olarak baslangi¢ noktasina
doéner

Ardindan TNC belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gdsterir

0 girme: REF NOK. GIR yazilim tusuna basin
SON yazilim tusu ile meniden ¢ikin

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

m Referans noktalarini belirleme: bkz. "Referans noktasinin 3D
tarama sistemiyle ayarlanmasi ", Sayfa 414
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1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Programlari, program akigi tekil timce isletim tiriinde veya
program akisi timce sonu igletim tirtnde isleyebilirsiniz:

» Isletim tiri tusuna basin: TNC program akis
tekil seri isletim tlriine geger, TNC programi
timce halinde igler. Her timceyi NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

» Isletim tiirleri tusuna basin: TNC Program akisi
tiimce sirasi isletim tirtine gecer. TNC, programi
NC baglat sonrasi program iptaline veya sonuna
kadar isler

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 67
® Programi igleme: bkz. "Program akisi", Sayfa 450

islemek istediginiz programi segin

— » PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
MGT agar
Sonu » SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en

DOSYALAR

son secilen dosyalarin bulundugu bir genel bakis
penceresi agar

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya Yonetimi: bkz. "Dosya yonetimi ile calisma", Sayfa 98

Program baslatma
@ » NC start tusuna basin: TNC Aktif programi isler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Programi igleme: bkz. "Program akis1", Sayfa 450
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Giris
21 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC'ler, direkt makinedeki kolay anlasilir agik metin
diyalogu ile klasik freze ve delme galismalarini yapabileceginiz,
atélyeye uygun hat kumanda sistemleridir. Bunlar, freze makineleri,
delme makineleri ve islem merkezleri icin 18 eksene kadar
tasarlanmigtir. Ayrica mil a¢i pozisyonunu programlayarak
ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran goéruntisu acgik bir sekilde dizenlenmistir;
bdylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erisebilirsiniz.

Programlama: HEIDENHAIN Diiz Metin Diyalogu ve
DIN/ISO

Kullanici dostu HEIDENHAIN Agik Metin Diyalogu'nda yer alan
program ayarlama gok kolaydir. Bir program grafigi, program girisi
sirasindaki tekil galisma adimlarini gosterir. Eger NC gizimi mevcut
degilse, ek olarak Serbest Kontur Programlama FK yardim eder.
Alet calismasinin grafik similasyonu, program testi sirasinda ve
ayni zamanda program akigi sirasinda mumkandur.

Ek olarak TNC'leri DIN/ISO'ya veya DNC isletimine goére
programlayabilirsiniz.

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturulan isleme programlari, TNC 320 tarafindan sadece kosullu
olarak iglenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa,
bunlar TNC tarafindan dosya agildiginda ERROR tiimceleri olarak
isaretlenir.

bkz. "TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin

E> karsilastiriimasi”, Sayfa 508. Burada iTNC 530
ile TNC 640 arasindaki farkhliklara iliskin detayl
aciklamayi da dikkate alin TNC 320
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Ekran ve Kumanda paneli 2.2

2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

TNC, kompakt striim veya ayri ekran ve kumanda panelli stiriim B

seklinde temin edilir. Her iki secenekte de TNC, 15 in¢ TFT diiz R

ekranla donatiimistir. snuat eperation 1

1 Baslk -140.
TNC agikken, ekran baglikta segilen isletim turleri gdsterilir: ‘fgg :
Makine igletim trleri solda ve programlama isletim tirleri +360.

sagda. Basligin buyuk alaninda, ekranin acildigi isletim tirt
yer alir; orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri gérinar

(istisna: Eger TNC sadece grafigi gosterirse). T mesmsane
2 Yazilim tuslari - ENENREEY

TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu
ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kullanarak
secin. Yonlendirme icin dar cubuklar direkt yazilim tusu gubugu
Uzerinden yazilim tugsu ¢ubuk sayisini gésterir, bu ¢cubuklar
disarida dizenlenmis siyah ok tuslari ile segilebilir. Aktif yazihm
tusu cubugu, 11kl gubuk olarak goésterilir

Yazilim tusu segim tuslari

Yazilim tusu cubuguna gegis yapin

Ekran taksiminin belirlenmesi

Makine ve programlama isletim tirleri icin ekran gegis tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

0 N OO g b W

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu gubuguna gegis
yapin
9 USB baglantisi
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Giris
2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran taksimini belirleme

Kullanici ekran taksimini seger: Boylece TNC 6rn. programlama
isletim tlrtinde programi sol pencerede gdsterebilir; bu sirada sag
pencere es zamanl olarak orn. bir programlama grafigi gésterir.
Alternatif olarak, sag pencerede program dizenleme de gosterilir
veya sadece bilyik bir pencerede program gosterilir. TNC'yi
gOsterebilen pencereler, secilen igletim turine baghdir.

Ekran taksimini belirleyin:

—~ » Ekran degistirme tusuna basin: Yazilim tusu

1\ cubugu olasi ekran taksimlerini gosterir; bkz
"isletim Turleri", sayfa 62.

PROGRAN » Ekran taksimini yazilim tusu ile segin

e
GRAF Ik

Kumanda paneli

TNC 320 dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. TNC 320
alternatif olarak ayri ekran ve alfa klavyeli kumanda paneli
bulunduran bir stirim de mevcuttur

HEIDENHAIN

Manual operation

1 Metin girigleri, dosya isimleri ve DIN/ISO programlama igin alfa 140,

klavye. +150.
e . . _2? =
Dosya Ydnetimi +360.

Hesap makinesi

MOD Fonksiyonu ST == o
. 138% S-0VR

HELP Fonksiyonu

Programlama isletim tirleri

Makine igletim turleri

Programlama diyalogunun agiimasi
Ok tuslari ve gegis talimati GOTO

Rakam girisi ve eksen segimi

Dokunmatik pad

© 00 N o g b~ W

Fare fonksiyon tuslari

10 Makine kumanda paneli (bkz. Makine el kitabi)

Tekil tuglara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

kullanim alanini kullanmazlar. Makine el kitabiniza
3B dikkat edin.

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuglar

makine el kitabinizda tarif edilmigstir.

? Bazi makine ureticileri HEIDENHAIN'In standart
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2.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el ¢arki

Makinenin hizalanmasi manuel igletimde gercgeklesir. Bu
isletim tUrinde, makine eksenleri manuel veya adim adim
konumlandirilabilir, referans noktalari yerlestirilebilir ve ¢alisma
dizlemi kaydirilabilir.

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

Ekran taksimi yazihim tuslar (6nceden tanimlanan sekilde
segin)

Pencere Yazilim tusu

Pozisyonlar
POZISYON
Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi PoZESVON
DURUM

El girigi ile pozisyonlama

Bu igletim tiriinde basit ydntem hareketleri programlanabilir, 6rn.
plan frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran taksimi igin yazilim tuslan

Pencere Yazilim tusu

Program
PROGRAM
Sol: Program, Sag: Durum Gdstergesi PROGRAM
DURUM

Programlama

Calisma programlarinizi bu isletim tlriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama, serbest kontur

programlama, farkli dénguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

istege gére programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran taksimi igin yazilim tuslan

Pencere Yazilim tusu

Program

PROGRAM

isletim tiirleri

2.3

Manuel isletim Provranzans
"
2N
+50.000 Ubersicht |peM|LBL |cve|M|Pos | TooL [TT| » = .
RFSOLL x  +Se.000 | +0.000
Y +66.558 16,558 B 0,000 |8 Dr‘
2 “10.008 2 15000 o o008 -
T : s D1@ L] -
B +0.0008 || is0.000 R 150000 -
C +0.000) |o-tan +o.0000 OR-TAB  0.c000 i
DL-PGM  +0.0000  DR-PGH _+0.0000
s e
=
Fd L4
&
o
o B LeL REP sieex [
Pon cALL © ovro0:07 v
LG TS @2 18 2000 lfatives pan: oFF]  on
— I R
= r1c0
©% XCNm1 P1 -T1 o W
8% YCNml 10:05 =
oo | ovn | oo | PR o - =
o | e e || mem || | e = =

1 girisi ile pozisyonlama

ES
$mdi.h
PLANI

Prograniana

Ubersicht [pan| LL | cve || Pos| TooL [T
3 PeANe mxian Bea0 nove oiste pmax | et NI ST ve.cce —|INE
R leisss B veleoe B
a ma z  -1s0.000 C +0.000 —
S CYCL DEF 13.0 YONLENDIRME TE B D1 =
s cvcL DEF 13.1 AcTe
8 CupL e dna nc L +60.0000 R +5.0000 a
e L x+zeo Re Fieo M3 DL-TAB  +0.0o@0  DR-TAR  +0.000@
s nao DL-PGM  +0.0000  DR-PGM +0.0000 v
10 TOOL CALL 40 2 52000 o
11 FN 17: SYSWRITE ID 60 NR1 =+5 Hs L]
12 cyoL DEF 200 DELIK pu i
GUVENLIK MES. “ & et
0201--20  ;DERINLII /
0206=+15 DERIN KESME BESL. @
0202:15  ;KESME DERINL. oL
0210:+0  ;UST BEKLEME SURESI
0203=+0  YUZEV KOOR. el REP
R PG cALL ® e0:00:07
fktives PGM: snai
@x vinm 10:05 sioex 1
)
+50.000 Y +66.559 2 -18.000 & ¥
B +0.000 C +0.000
F1o0x
)
NomN ) @ 1 & 1 slzs zoee & omn/nin  our 1eex M sse |19 °"'§
DURUM DURUM DURUM BEZE) DURUM - =
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. |  ALET | prsap pon | O-PARAM. =] =]

Manuel Tsletim

Programlama
EX4.h

Sol: Program, Sag: Program diizenleme PROGRAN

UYE

50 F500

ol

5L v-so ro
14 oo xeo veo
8L zeie
20 L xi0 vie
2L 28
22 [ 1x018 RO
25 G x+18 ¥+ OR 1
24 L 1x-18 RO -
25 L 7 &
26 TooL CALL § Z Sz560
- 100 ko Friax M3
26 GvcL DEF 200 DELIK
0200517 3GUVENLIK HES B
0201--20  ;DERINLIK It
0208-+150 DERIN KESME BESL. A - - -
BAsLANG. son van ven shsLAT ReseT
1 ) s sAsLAT TEK “
i BAsLAT

Sol: Program, Sag: Programlama Grafigi PROGRAN

GRAFIK
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isletim tiirleri

Program Testi

TNC, programlarin ve program bdlumlerinin isletim tlrl program
testindeki simulasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkli
gérinumlerle desteklenir.

Ekran taksimi icin yazilim tuglari: bkz. "Timce sirasi program akisi
ve tekil timce program akisi", Sayfa 68.

Tumce sirasi program akigi ve tekil timce program
akisi
TNC, program akig! seri sonundan, program sonuna kadar veya

manuel ve programlanan kesintiye kadar bir program sunar. Bir
kesintiden sonra program akigini tekrar alabilirsiniz.

Program akisi tekil serisindeki her seriyi harici bir BASLAT tusu ile
tekil olarak baslatin.

Ekran taksimi igin yazilim tuglan

Pencere Yazilim tusu

Program akisi
tunce takibi

113.H

CERCIE T
-

2 x
¥
&
s
&
8
x
3
=
E
R

21 L 242 Re FMAX
22 CYCL DEF 2.0 YIV FREZELEME
23 CYCL DEF 3.1 MESF2

24 CYCL DEF 3.2 DERINL-8

L Zz+2 Re FMAX Mag
31 CYCL DEF 3.0 YIV FREZELEME

loBEGIN PGM 113 Mn

Program Testi

o1 riax r
= orsLar | reser
4" g BasLar T 5
C 10| o’ iy

g
i
=8
28
A
3
2

BLK FORM 1
TOOL CALL § Z Sz

LERE T

0% XINml P1 -T1

©% ViNm1 10:05

Program akisi tiimce takibi

+66.

Szs zeeo &

+0.

Prosraniana

6§59 2
000

van

|

omn/min  Our 100% M 58
TumcE e ALET
LERLEME TABLOSU
— wLvinz | 2R

Program e 608 t
PROGRAM =
NOMIN 1 & 1 e T
Sol: Program, Sag: Program dlzenleme provRa T ‘ T
UYE
Sol: Program, Sag: Durum PROGRAN
DURUM
Sol: Program, Sag: Grafik PROGRAN
GRAFIK
Grafik
GRAFIK
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24 Durum gostergeleri

"Genel" durum gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum goéstergesi, makinenin gincel
durumu hakkinda bilgi verir. Otomatik olarak igletim tirlerinde
ekrana gelir

m Gosterge icin sadece "Grafik" segildigi sirece, program akigi
tekil serisinde ve program akisi seri sonunda ve

m ¢l girigi ile pozisyonlamada.

Manuel igletim ve el. el ¢garki isletim tlrlerinde durum goéstergesi
biylk pencerede goérindr.

Durum Gostergesi Bilgileri

Sembol Anlami

GERC Pozisyon gdstergesi: Gergek, hedef veya kalan
yol koordinatlari modu

Durum gostergeleri 2

4

Program akisi timce takibi

Progran Tes

E Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kiiguk
harflerle gosterir. Gdsterilen eksenlerin sirasini

ve sayisinl makine Ureticisi belirler. Makine el
kitabini dikkate alin

@3 Preset tablosundaki aktif referans noktasi
numarasl. Referans noktasI manuel olarak
yerlestirilirse TNC, semboliin arkasindaMAN
yazisini gosterir

FSM Besleme gdstergesi ing olarak, etkin degderin
onuncu bdlimune uygundur. Devir S, besleme F
ve etkin ek fonksiyon M

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Eksenler, dondiriimis ¢alisma dizleminde
izlenir

higbir program etkin degil

o BB O+

Program baslatildi

il
— Program durduruldu
el

Program durdurulur
X g
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stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL |cvc|M POS|ToOL [TT ¥
12 1.1 ro v
18 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU RFSOLL X +50.100 C +0.000 L E
22 CALL LBL 15 REPS £ -139.000 i
23 PLANE RESET STAY R +0.000
24 LBL @ B +0.000 s
25 END PEM STAT1 MM -
A +o.00000 7
ve_ &
[ srundarenuns  +0.20000 (=and |
Aktive Kinema tik L
o xiva1 P T2
ox vina) 10:07 = i
+50.459 Y +33.436 2 -18.255 Z
B +0.0008 C +0.008
@
Nowin Bl & 1 K T S@2s zsee F enn/nin our 100% M 58 ""‘Q
MANUEL 4 INTERN
PaRaNETRE
1SLEM LSTE DURDUR



Giris
2.4 Durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri

Ek durum géstergeleri, program akisi ile ilgili detayl bilgileri verir.
Bunlar, tim isletim tirlerinde ¢agrilabilir, istisna olarak Program
kaydetme/diizenleme igletim tirtinde yer alir.

Ek durum géstergelerini agin

—~ » Ekran taksimi i¢in yazihm tusu ¢ubugunu ¢agirin
%
PROBRAN » Ek durum gostergeli ekran gérinimuni segin:
e TNC, ekranin sag yarisinda GENEL BAKIS durum

formunu g0sterir

Ek durum gostergelerini se¢in

» Yazilim tusu ¢ubugu ile DURUM yazilim tuglari
ekrana gelene kadar gegis yapin
SURLM » Ek durum gostergesini direkt yazilim tusu ile segin,
Poz. sos. ornegdin pozisyonlari ve koordinatlari, veya
— » Istediginiz gériinimii gegis yazilim tusu ile segin

Daha sonra yazilim tuglari Gzerinden veya gecis yazilim tuslari
ile direkt olarak secilebilen, eklenmis durum gdstergeleri
tanimlanmigtir.

? Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazilim

seceneg@i TNC'de serbest agildiktan sonra kullanima
3B sunulmus olmasina dikkat edin.
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Genel bakig

Genel bakis durum formili TNC'yi TNC acildiktan sonra gosterir,
fakat bunun icin PROGRAM+DURUM (veya POZISYON +
DURUM) ekran taksimini segmis olmaniz gerekir. Genel bakig
formald, ilgili dosya formillerinde bélinmis halde bulabileceginiz,
bir araya getirilmis dnemli durum bilgilerini igerir.

Yazilim Anlami

tusu

Pozisyon gdstergesi

DURUM
GENEL BAKS

Durum gostergeleri 2.

4

Alet Bilgileri

Program akisi timce takibi [EETEIUEEE
stat.H
R Upersicnt [pen|LBL |cve|M|[Pos|TooL [TT| »
19 CYGL DEF 11.0 OLCU FAKTORU BESOLLEX CLFELL ] so-vee  {AEEED
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8935 v +66.553 B +e.000 _—a
B1stop z  -1se.e00 C +0.¢00 —,
22 CALL LBL 15 REPS T s b10 =
23 PLANE RESET STAY
22 PLANE L ws0.0000 R +5.0000 s
25 END PG STAT1 M DL-TRB +0.0000  DR-TAB  +0.000¢
DL-PGM  +0.2500 DR-PGM  +0.1000 W
me CEN— s
X +as.g622 pu R T
» ¥ +133.0883 ® xv i—ama
. ¥ U
a LeL 88
[ REP
TNG:\nc_prosPGN | ) 00:00:01
P —— PGM CALL TNG: \nc_pros\pan | ®
Akt ives PGH:
ex vinm1 10:05

Aktif M fonksiyonlari

Aktif koordinat dondsumleri

Aktif alt program

Aktif program bélumi tekrari

PGM CALL ile gagrilan program

Guncel galigsma siresi

Aktif ana program ismi

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilim Anlami

tusu

Dogrudan Aktif ana programin ismi
secim
imkani

yoktur

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme siresi sayaci

Program, Program testi isletim tlriinde
tamamen simile edilmisse, ¢calisma suresi

Glncel galisma stiresi % olarak

Gulncel Saat

Cagrilan programlar
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+50.459 Y +33.436 2 =19.265
B +0.000 C +0.000
F100% @
(_f\‘.
Nomin Bl & 1 K [ sz zsee F emn/min  our 10ex M 58 °"‘§
MANUEL a INTERN
PARAMETRE
tsien i DURDUR
Program akisi timce takibi [T
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht PGM|LBL|cvc|M|Pos|TooL|TT[>
18 L Ix-0.1 RO FMAX :
19 CYGL DEF 11.0 OLCU FAKTORU Aktives PGM =
ze cvcL DEF 11.1 SoL @.3sss & AL
21 s1oP [%]x +78.esa3
22 CALL LBL 15 REPS v +6a.2780 00:00:01 -
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0 Aktuelle Uhrzeit: 10:06:53 s Dr'
25 END PG STAT1 M
Autgerutene Programne .
PN 1: TNC.une. ProaPEINGTAT1.H V|
Pon 2
Pon 3 S0 0
PGM 4 e
Pon 5 v Y
PGM 6 L
Pon 7
PN ©
Pon 8
@ xiNml PL -T1 Pon 10
@x YNl 10:05 T %l.
+50.459 Y +33.436 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
F00% @
@
nomin Bl & 1 K T sZ5 zsee F enn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
MANUEL q INTERN
PARAMETRE
tsien e DURDUR

4l



Durum gostergeleri

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

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

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

Program akisi tiimce
stat.H

takibi

Program Testi

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

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

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC segenegi)

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Aktif calisma donguisu

Ubersicht |PBM LBL |cve |M|Pos|TooL|TT[>
Unterprogranne

LBL-NT . /Nane
4

Wiederholungen
2-Nr

72

32 doéngusii toleransinin aktif degerleri

Satznr. o LBL-NE./ane rep R
-
¥

o xinal PL -T1
o vina1 10:08 stoes 1]
+50.459 Y +33.436 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
F100x
@
Nomin Bl & 1 K [ sz zsee F enn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
MANUEL 8 INTERN
PARAMETRE
soLem e ouRDUR

Program akisi tiimce takibi [EEER IRETH

stat.H

17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL o¥C |M|PoS|ToOL [TT [

1 L Ixe.1 re Fhax =

15 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU (5517 =]

20 SveL DEF 1111 SO o.asss i

GisYe, Zvkius 32 ToLERANZ Aktit (—

22 CALL LBL 15 REPS T =l

23 FLANE RESET STAV

24 LEL © (i Sl s

2% END o sTATL Mt T

W
T
e
W i
o xinal Pt Tt
o vina 10:08 e 1]
+50.459 Y +33.436 2 -10.255 | & @
B +0.000 C +0.000
F10e
@
NN Bl ® 1 K T siZs zses F omn/min  our 1oex M S/ ""‘g
MANUEL u INTERN
PARAMETRE
1ISLEM ¥ DURDUR
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Aktif ek fonksiyonlar M (M sec¢enegi)

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim
tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gdstergesi turu, orn. gergek pozisyon

Durum gostergeleri 2.4

Program akisi tiimce takibi

Program Testi

Calisma duizlemi icin gevirme agisi

Temel devir agisi

25 END PGM STAT1 MM
A +0.00000

5 1e.o0000

¢ +25.00000

[ sruncarenun
ict s Kinsast ik
Ao heno. o Thoie

Etkin kinematik
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0% XINm1 P1 -T1

0% ViNml 10:07

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PEM|LBL [cve M|Pos|TooL [TT (>
1 L Tx-0.1 Re Frax
15 GyoL DEF 11.0 OLCU FAKTORU nie
20 GyoL DEF 1111 ScL o.6sss
Bivcror
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
Za Lol ©
25 END pon sTAT1 Mt
oen
fre ]
s
nso
o xinml 1 -T2
0% vinm1 10:07 soe 11
+50.459 Y +33.436 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
Fio0x
@
Nomin Bl & 1 K [ sz zsee F enn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
MANUEL 8 INTERN
PARAMETRE
soLem e DURDUR
Program akisi tiimce takibi [EEER IRETH
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL |cYe | POS|ToOL [TT [
1 L Tx-0.1 ke Frax
18 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU RFSOLL X +50.100 C +0.000 L E
20 GvCL DEF 1111 SCL o.s8sS v aes.sse A
=
22 CALL LBL 15 REPS £ Zige eee.
23 PLANE RESET STAY R +0.000
2a LsL © 8 so.000

+0.00000

s100%
-10.255 & 7

+50.459 Y +33.436 2 O
B +0.000 C +0.000
Fio0x
@y
nown @l ® 1 K T szZs zsed F ownsain]  [our1oex] HEA ""‘g
HANEL ‘ o mreRn
PaRaNETRE
1SLEM i DURDUR
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Durum gostergeleri

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim
tusu

DURLM
ALET

Anlami

Etkin alet gostergesi

m T gobstergesi: Alet numarasi ve ismi
®m Gosterge RT: Yardimci alet numarasi ve ismi

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve yarigapi

Alet tablosundan (TAB) alinan élgller (delta
degerleri) ve TOOL CALL olglleri (PGM)

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

Programlanan alet ve yardimci alet géstergesi

Alet 6l¢iimii (TT secenegi)

o

-

Yazilim
tusu

Dogrudan
segim
imkani
yoktur

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

Anlami

Olciilecek aletin numarasi

Program akisi tiimce takibi R
stat.H
17 L6L 15 Ubersicht | PaM| LBL | cvC || POS. TOOL [T [¢>
18 L 1x-0.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU T E 5 p1e L E
20 cvcL DEF 11.1 SoL e.gsss Doc:
B1stop —
22 GALL LBL 15 REPS L +60.e000 d
23 PLANE RESET STAY z o] R +5.0000
24 LBL © R2  +0.0000 B
25 END PGM STAT1 MM :
oL [ oRz 7
TRB  +0.0000  +.0000  +0.0000 B
PaM  so.zs00  40.1000  se.esee (|
CUR.TINE TINEL TIMEz e
Y
T s
RT
@x XiNml PL -T2
ex vinm 10:07 stoon ]
+ . s . = . L
50.459 Y 33.436 2 10. 255 RN,
B +0.000 C +0.000
F1eex @
(fu
NN Bl ® 1 L T sizs zseo F omn/nin  our 10ex M S °"‘§
MANUEL 8 INTERN
PARAMETRE
sLEM e DURDUR
Program akisi tiimce takibi PredEankTRe iy
stat.H
17 L8L 15 Ubersicht | paM| LBL | cve || pos | TooL T [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 GvOL DEF 11.8 OLCU FAKTORU TH & 10 " g
Ze CYcL DEF 11.1 SCL @.g3ss ooc:
1 sTop —
22 GALL LBL 15 REPS N s
23 PLANE RESET STAY MAX
24 LBL @ =l &
25 END PGM STAT1 i
C |
o T |
ey
¥ Y
@x xiNml PL -T2
ex vinm 10:07 i
3
+50.458 Y +33.436 2 =19.255 L
B +0.600 C +0.000
F100%
@
N @Bl ® 1 L T szs zseo F omn/nin  Our 10ex M S/ ""‘g

MANUEL.
SLEM

g INTERN
PARAMETRE
LisTE

DURDUR

Alet yarigapi veya uzunlugunun dlgulip
Olgllmeyeceginin gdstergesi

Tekil kesim 6lcima MIN ve MAX degeri ve
Olgiim sonucunun doénen alet sonucu (DYN)

74

ilgili 8lclim degeri iceren alet kesim numarasi.
Olglim degeri arkasindaki yildiz, toleransin alet
tablosunu astigini gosterir
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Koordinat hesaplari (TRANS secgenegi)

Yazilim tusu

DURUM
KOORD .
HESAP DON

Anlami

Aktif sifir noktasi tablosu ismi

Durum gostergeleri 2.4

Program akisi tiimce takibi
stat.H

Program Testi

Aktif sifir noktasi (#), 7 déngusinden alinan
aktif sifir noktasinin aktif satir yorumu (DOC)

Aktif sifir noktasi kaydirma (7 déngusi); TNC,
8 eksene kadar aktif bir sifir noktasi kaydirma
gOsterir

Aynalanan eksenler (8 dongisi)

Aktif Temel Donme

17 LBL 15 PGM | LBL | cYC | M| POS | TOOL | TT TRANS [}
12 1.1 ro o
18 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU Nullpunkt-Tab. : " E
ZarCaLt Lot 15 Rers x +a0.0022 :
%5 Porne Reser sTav =
t |
Ex v le] vo.cocee
Tk A
L
@l =y
X ©.998500 B g
2 olsassee
o xiva1 P T2
o vin1 10007 =i
+50.459 Y +33.436 2 -18.255 v
B +0.888 C +0.000
100
@
Nomin Bl & 1 K [ sz zsee F enn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
MANUEL ] INTERN
PaRaNETRE

SLEM

DURDUR

LisTE

Aktif Donme Agisi (10 dongusi)

Aktif 6lgim faktord / 6lgiim faktorleri (11 /26
doénguleri); TNC 6 eksene kadar aktif bir 6lgiim
faktori gosterir

Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin

Dongler.

Merkezi mesafe orta noktasi

Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
Q-PARAM .

Anlami

Tanimlanmis Q parametrelerin giincel
degderlerinin gdstergesi

Program akisi timce takibi

Program Testi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gostergesi

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

stat.H
P I— Pen|LBL| cve[M|Pos | TooL [T [TRANS oPARAL«
18 CYOL DEF 11. OLCU FAKTORU O=parsmstas " g
20 cvoL DEF 1111 SCL 0.s38s N
AW =
22 CALL LBL 15 REPS -
23 PLANE RESET STAY
2a LeL & s
25 END pan sTATL M
W
L b
L
A 4
String-Parameter ==
ex xiNml P -T1
@ vinm1 10:07 T %
+50.459 Y +33.436 2 -10.255 | & W
B +0.000 C +0.000
Fieex
@
NomiN Bl ® 1 K T siZs zses F omn/min  Our 10ex M S/ ""‘2
MANUEL. 8 INTERN
PARAMETRE

SLEM
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Giris
2.5 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

2.5 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama
sistemi ve elektronik el ¢arki

3D tarama sistemleri

HEIDENHAIN'In farkli 3D tarama sistemleri ile yapabilecekleriniz:
m  Aletleri otomatik olarak ayarlayin

m Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

B Program akigi sirasinda, alet élglimlerini uygulayin

m Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

ﬂ Tdm déngu fonksiyonlari (tarama sistemi donguleri
ve isleme donguleri) déngl programlamasi
kullanici el kitabinda tanimlanmistir. Kullanici
el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 679 220-xx

Acilan tarama sistemleri TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 ve
TS 740

Bu tarama sistemleri, 6zellikle otomatik malzeme ydnlendirme,
referans noktasi yerlestirme, malzemedeki élgimlere uyum
gOsterir. TS 220, bir kablo Uzerinden, duruma bagl olarak dijital
olusturulmasi gereken agilis sinyallerini ve uygun alternatifleri tagir.

Ozellikle alet degistiricisi igeren makineler igin agilis sinyallerini
enfraruj mesafede kablosuz aktaran, tarama sistemi TS 640
(bakiniz resim) ve daha kiguk olan TS 440 ile uyum saglar.

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

Alet élguimii igin alet tarama sistemi TT 140

TT 140, aletlerin dlgulmesi ve kontrol edilmesi i¢in agilan bir 3D
tarama sistemidir. TNC burada 3 dénguiyi kullanima sunar, bu
donguler ile duran ve dénen milde alet yarigapi ve uzunlugu
belirlenebilir. Ozellikle saglam yapi ve yiiksek koruma tiirii ile

TT 140, sogutma suyu ve toza karsi dayanikli hale gelir. Agilig
sinyali, kilitlenebilen, ylksek guvenilirlik gosteren optik bir salter ile
donatiimistir.
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Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

Elektronik el carki HR

Elektronik el garklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yontemini
kolaylastirir. Her el ¢arki devrine ait ydntem sekli, daha genis

bir alanda segilebilir. HEIDENHAIN, HR 130 ve HR 150 monte
edilebilir el garklarinin yani sira, portatif HR 410 el ¢arkini da
kullanima sunar.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol olgum cihazlari ve referans isaretleri

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

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

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki diizenleme kaybolur. Bu diizeni tekrar
olusturmak igin, artan yol élgiim cihazlarini referans isaretleri
Uzerinden ekleyin. Bir referans isareti gecisinde TNC, makineye
sabit bir referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Bbylece
TNC, glincel makine pozisyonu icin gergek pozisyon diizenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri iceren uzunluk dlgiim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi 6lgim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

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

Referans sistemi

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

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

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

X (2Y)

z
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Freze makinelerinde referans sistemi

Bir freze makinesindeki bir malzemenin ¢alismasinda, genel
olarak dik acili koordinat sistemi baz alinir. Sagdaki resim, dik
acili koordinat sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini
gOsterir. Sag eldeki G¢ parmak kurali, disinmeye destek olarak
gorev yapar: Eger orta parmak alet ekseni ydninl malzemeden
alete dogru gdsteriyorsa, bu durumda orta parmak Z+ yoniuna, bas
parmak X+ ydnunu ve isaret parmagi Y+ ydninu goésterir.

TNC 320 istege bagl olarak 18 eksene kadar kumanda edebilir.
X, Y ve Z ana eksenlerin yanisira paralel duran ek eksenler U, V
ve W'dir. Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim,
yardimcl eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gére
dlzenini gosterir.

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y 4
Y z X
Z X Y
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.1 Temel bilgiler

Kutupsal koordinatlar

Bitirme c¢izimini dik acili élgtikten sonra, isletim programini dik
acili koordinatlarla olusturun. Yay iceren malzemelerde veya agi
girislerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek daha
kolay olur.

Dik agili koordinatlar X, Y ve Z'nin tersine, kutupsal koordinatlar
sadece bir dizlemdeki pozisyonlari tanimlar. Kutupsal
koordinatlarin sifir noktasi CC kutbundadir (CC = circle centre;
ing. daire merkezi). Bir diizlemde yer alan bir pozisyon acik¢a
belirlenmistir:

®m Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki

mesafe

Yi
— T T~
~\PR N,
/ PA,
! PA3 PR \
PR PA,
10 P 0°
cC
N

m  Kutupsal koordinatlar acisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu

pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi

Kutup ve aci referans eksenini belirleyin
Kutbu, dik acili koordinat sistemindeki iki koordinat ile t¢

duzlemden birinde belirleyin. Bdylece kutupsal koordinat agisinin

acl referans ekseni dePA acikga atanmig olur.

Kutup koordinatlari Aci referans ekseni
(diizlem)
XY +X
Y/IZ +Y
ZIX +Z
82
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Mutlak ve artan malzeme pozisyonlari

Mutlak malzeme pozisyonlari

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

Bir malzemedeki her pozisyon, kesin koordinatlari ile agik¢a
belirlenmistir.

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

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

Artan malzeme pozisyonlari

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak

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

Artan bir élglyd, bir "I" olarak isaretlersiniz.
Ornek 2: Artan koordinatl delikler

Delik 4 i¢in mutlak koordinatlar

X=10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Kesin ve artan kutupsal koordinatlar
Kesin koordinatlar daima kutuba ve ag¢i referans eksenine baglidir.

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

10,10

Temel bilgiler 3.1

83



Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

Referans noktasi segme

Bir malzeme ¢izimi, malzemeye ait belirli bir formul elemanini kesin
referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gcogunlukla bir malzeme
késesi. Referans noktasi belirlemede, malzemeyi 6nce makine
eksenine ydnlendirin ve aleti her eksen i¢in malzemenin bilinen
pozisyonuna getirin. Bu pozisyon i¢in TNC gdstergesini sifira veya
Onceden girilen bir pozisyon degerine gdre belirleyin. Boylece
malzemeyi referans sistemine goére dizenlersiniz, bu sistem TNC
gOstergesi veya sizin galisma programiniz icin gecerlidir.

Malzeme gizimi rolatif referans noktalarini girin, bu sekilde
koordinat hesabi igin donguleri kullanirsiniz (bakiniz Déngiiler
Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi icin Dongiler).

Eger bir malzeme c¢izimi NC'ye gore o6lg¢liimediyse, bir pozisyonu
veya bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu
noktadan itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin élgtlerini mimkiin
olan en kolay sekilde belirleyin.

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir
sekilde belirleyin. Bkz. "3D Tarama Sistemi ile Referans Noktasi
Ayarn" Kullanici El Kitab.

Ornek

Malzeme semasi (1 ila 4) arasindaki delikleri gosterir; bu deliklerin
Olguimleri, X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan mutlak bir referans
noktasini baz alir. Delikler (5 ila 7 arasindakiler) X=450 Y=750
mutlak koordinatlara sahip roélatif bir referans noktasini baz alir.
SIFIR NOKTASI KAYDIRMA dongusti ile sifir noktasini gegici olarak
X=450, Y=750 pozisyonuna tasiyin, boylece delikleri (5 ila
arasindakiler) baska hesaplama yapmadan programlayabilirsiniz.
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Programlari agma ve girme

3.2 Programlari agma ve girme

Bir NC programininHEIDENHAIN a¢ik metin
formatindaki yapisi

Bir calisma programi, bir sira program timcesinden olusur. Sagdaki
resim bir timcenin elemanlarini gdsterir.

TNC, bir galisma programinin timcelerini artan bir sirada
numaralandirilr.

Bir programin ilk tiimcesi BEGIN PGM, program ismi ve gegerli 8lgii 10 '-"“10 Y+5 RO F100 M3 ‘
birimi ile tanimlanmistir. ‘ ‘

Block

Asagida yer alan timcelerin icerdigi bilgiler su konularla ilgilidir:
B ham parga

Alet gagirma

Bir glvenlik pozisyonunun caligtiriimasi

Besleme ve devirler

Path functions Words

Block number

Hat hareketleri, donguler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son tiimcesi END PGM, program ismi ve gegerli 6l¢u
birimi ile tanimlanmistir.

HEIDENHAIN alet cagirma isleminden sonra temelde
' bir guivenlik pozisyonuna hareket etmenizi énerir,
[ TNC bu pozisyondan ¢arpisma olmaksizin ¢alisma
icin konumlama yapabilir.

Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

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

®  MIN noktasi: Karenin en kiigiik X, Y ve Z koordinatlari; mutlak
degerleri girin

® MAKS noktasi: Karenin en buyik X, Y ve Z koordinatlari; mutlak
veya artan degerleri girin

Ham parca tanimi sadece, eger programi grafik
olarak test etmek isterseniz gereklidir!
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Yeni ¢calisma programi agma

Bir calisma programini daima PROGRAMLAMA isletim tlrinde EleS e Programlana ) _
girersiniz. Bir program agma érnegi: - M”yi'"z_:arga o Teveram 2
» PROGRAMLAMA igletim tarinu segin ]
» Dosya yodnetimini gagirin: PGM MGT tuguna basin
MGT s
E P
Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin:
DOSYA ADI = ALT.H i
» Yeni program ismini girin, ENT tusu ile onaylayin 2 s -

[

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

MM

GRAFIKTEKI CALISMA DUZLEMI: XY
@ » Mil ekseni girin, 6rn. Z

HAM PARCA TANIMI MiNIMUM

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

ENT

HAM PARGA TANIMI: MAKSIMUM

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

ENT

Ornek: NC programindaki BLK formu gostergesi

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

3 END PGM YENI MM Program sonu, adi, 6lgu birimi

TNC, timce numaralarini ve ayrica, BEGIN ve END tiimcelerini
otomatik olarak olusturur.

Eger herhangi bir ham parga tanimi programlamak
istemezseniz Grafikteki calisma diizlemi: XY

durumunda diyalogu DEL tusu ile iptal edin!

En kisa sayfa minimum 50 ym ve en uzun sayfa
maksimum 99 999,999 mm ise, TNC grafigi
olusturabilir.
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Acik metin diyalogundakialet hareketlerini

programlama

Bir timceyi programlamak icin bir diyalog tusu ile baglayin. TNC,
ekran Ustbilgisinde tim gerekli verileri sorar.

DIN/ISO fonksiyonlarini bagh bir USB klavye ile
girdiginizde buyuk yazimin etkin olmasina dikkat

edin.

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi

» Tumceyi agin

KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni igin hedef koordinatlari girin)
» 20 (Y ekseni icin hedef koordinatlari girin)

» ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

ENT

YARICAP DUZLT.: RL/RR/DUZELT. YOK:?

Programlari agma ve girme

3.2

Manuel Tslstim Programlama

oL
5 L
5 L

7 L
s APPR LCT

12 RND R?.5
13 L x+80

o BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20
2 Bl o vileo z+o

S L v+60
10 RND R7.5

11 L X436 v

3

14 RND R7.5

15 L x+84 v+Be

16 L v45

17 DEP LCT X+150 V-5 RS
1

8 L z+2 RO FMAX
19 L z+100 Re FMAX M30
20 END PGM 14 MM

Ek fonksiyon M?
T

1130
RO FMAX M13

o
X+12 v+5 RS RL F25@

50

i

50

M ‘ M9 4 ‘ NIBB’ n11s‘ n1ze‘

‘ M128 ‘

» "Yarigap duzeltmesi yok" girin, ENT tusu ile bir

ENT

BESLEME F=? / F MAX = ENT

sonraki soruya gegin

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

» ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

ENT

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyonM3 "Mil acik") girin.
» TNC, ENT tusu ile bu diyalogu sonlandirir.

ENT

Program penceresi satiri gosterir:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Olasi besleme girigleri

Besleme belirleme fonksiyonlari Yazilim tusu

Hizli harekette, timceye gore etkili.
istisna: istisna: APPR tiimcesinden énce
tanimlanmigsa FMAX, yardimci noktaya
yaklasma islevi de gorur (bkz. "Gidis ve
cikiglarda 6nemli pozisyonlar", Sayfa 175).

TOOL CALL timcesinden otomatik olarak
hesaplanan besleme ile hareket ettirme

F MAX

F AUTO

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

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

Fi

(=

Disli beslemesini tanimlayin (birim mm/dis
veya ing¢/dis). Dis sayisi alet tablosundaki CUT.
sutununda tanimlanmahdir

=

N

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari Tus

Diyalog sorusuna gecin

m=
<
_.o|

Diyalogu 6nceden sonlandirin

Diyalogu iptal edin ve silin
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Programlari agma ve girme

Gergek pozisyonu devralma

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

® hareket serilerini programlarsaniz

® Doénglleri programlarsaniz

Dogru pozisyon deg@erlerini almak icin alttakileri uygulayin:

» Girig alanini, bir pozisyonu devralmak istediginiz bir timcenin
yerine konumlayin

» Gercek pozisyonu alma fonksiyonunu segin:
"g" TNC yazihim tusu gubugunda, pozisyonlarini

alabileceginiz eksenleri gosterir

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

TNC calisma dizleminde, alet yaricap dizeltme aktif
olsa da daima alet orta noktasi koordinatlarini alir.

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

TNC'de yazilim tusu gubugdu, siz eksen segimi

icin, "Gergek pozisyonu alin" tusuna yeniden
basilmasi ile tekrar kapatana kadar aktif halde kalir.
Bu davranis ayni zamanda, eger gegerli timceyi
kaydederseniz ve her hat fonksiyon tusu i¢in yeni bir
timce agarsaniz gegerlidir. Eger yazilim tusu ile bir
girig alternatifi segmeniz gereken bir timce elemanini
secgerseniz (6rn. yarigap duzeltme), daha sonra TNC
yazilim tusu gubugunu eksen segimi icin kapatir.

Eger calisma dizlemini gevir fonksiyonu etkin ise
"Gergek pozisyonu alin" fonksiyonuna izin verilmez.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Program duzenleme

Programi, eger bu program o sirada TNC
tarafindan makine igletim tiriinde islenmiyorsa

dizenleyebilirsiniz.

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

kelimeyi secebilirsiniz:

Fonksiyon

Bir 6nceki sayfayi cevirin

Yazilim tusu/
tuslar

YAN

t

Bir sonraki sayfayi ¢evirin

YAN

Program basglangicina gecis

BASLANG .

Program sonuna gegis

[0}
o
2

Gegerli timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece gegerli timcenin
ondnde programlanan daha fazla program
timcesini gosterebilirsiniz

Il =

Gegerli tumcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Bdylece gegerli timcenin
arkasinda programlanan daha fazla
program tiimcesini gosterebilirsiniz

Timceden timceye gegin

TUmcedeki tekil kelimeleri segin

Belirli timceyi segme: GOTO tusuna basin,

istenen timce numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin. Veya: Timce numarasi
adimini girin ve girilen satir sayisini N
SATIRLAR yazilim tusuna basarak yukari
veya asag! atlatin

90

GOTO

20008
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Programlari agma ve girme

Fonksiyon Yazilim tusu/
tus
Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin CE

Hatali degeri silin

Hata mesajini (yanip sbnmeyen) silin

Halla)
ImBaE m

Segilen kelimeyi silin

mz=
30

Segilen timceyi silin

(=)
m
-

Ddénguleri ve program bolumlerini silin

En son duzenlenmis veya silinmis olan son

NC TUMCES

tUmceyl Ekleyin UYARLA

Tilmceleri istenen konuma ekleme

» Arkasina yeni bir timce eklemek istediginiz tUmceyi secin ve
diyalogu ac¢in

Kelimeleri degistirin ve ekleyin

» Bir timcede bir kelime sec¢in ve bunun Ustlne yeni bir deger
yazin. Kelimeyi secerken, Acik Metin diyalogu kullanima sunulur

» Degisikligi tamamlayin: END tusuna basin

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

istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz

degeri girin.

Ayni kelimeleri farkl tiimcelerde arayin

Bu fonksiyon icin OTOM. CiZIiM yazilim tusunu KAPALI olarak
ayarlayin.

» Bir timcedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
- .
. isaretlenene kadar ok tusuna basin
» Tumceyi ok tuslariyla segin

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

Eger cok uzun programlarda arama iglemini
baslatirsaniz, TNC ilerleme gdstergesini iceren bir

sembolu ekrana getirir. Ek olarak yazilim tusu ile
aramay! iptal edebilirsiniz.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu secin: ARAMA yazilim tusuna basin. TNC
Metin Ara diyalogunu gésterir:

» Aranan metni girin
» Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin

Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

Program bélumlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC me e [Programlana
programina kopyalamak igin TNC asagidaki fonksiyonlari kullanima ——
sunar: Asagidaki tabloya bakin. 3R om0 TR AT e

a L z+100 Re FMAX Mi3
5 L x-S0 y-50 R@ FMAX M12

Program boélumlerini kopyalamak igin asagidakileri uygulayin:

» Yazihim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin 1 005 v

» Kopyalanacak program bdlimunln ilk (sonuncu) timcesini segin I | S
» ilk (sonuncu) timceyi isaretleyin: BLOK iISARETLEME yazilim 5 b

tusuna basin. TNC, timce numarasinin ilk yerini agik renkli

alanla arka plana koyar ve ISARETLEMEYI| IPTAL EDIN yazilim
tusunu ekrana getirir B - .

son
NG TOMCES
UYARLA

> Acik renkli alani, kopyalamak veya silmek istediginiz o o | S
program boélimaniin sonuncu (ilk) timcesine tasiyin. TNC,

isaretlenen tim timceleri farkl bir renkte gésterir. isaretleme

fonksiyonunu istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz; bunun igin

ISARETLEMEYI IPTAL EDIN yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

> isaretlenen program béliimiini kopyalayin: BLOK KOPYALAMA
yazilim tugsuna basin, isaretlenen program boélimuni silin: BLOK
SIL yazilim tusuna basin. TNC isaretlenen blogu seger

» Ok tuslari ile, arkasina kopyalanan (silinmig) program bolimuni
eklemek istediginiz timceyi segin

KoPYALA ‘

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

» Kaydedilen program bélimunu ekleyin: BLOK EKLEME yazilim
tusuna basin

» Isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETLEMEY! IPTAL ET
yazilim tuguna basin
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Fonksiyon Yazilim tusu
isaretleme fonksiyonunu agin _—
TISARETL .
isaretleme fonksiyonunu kapatin T
IPTAL ET
isaretlenen blogu silin aLox
KESME
Hafizada yer alan blogu ekleyin —
UYARLA
isaretlenen blogu kopyalayin -
KOPYALA

TNC'nin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arama

» Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

X

BUL

BUL

SON

>

Arama fonksiyonunu segin: TNC, arama
penceresini ekrana getirir ve yazilim tusu
cubugunda yer alan arama fonksiyonlarini gésterir
(bakiniz Arama fonksiyonlari tablosu)

+40 (aranan metni girin, biylk/kuguk harflere
dikkat edin)

Arama iglemini baglatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki timceye gecer

Arama iglemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki timceye gecer

Arama fonksiyonunu sonlandirin

Programlari agma ve girme 3.2
Tanuel sletin Brogranlams
14.h

o BEGIN PGM 14 MM

g0

7.5
11 L x+36 v+o0
12 RND R?.S Metin ara GECERLE KELEME
3L x+60
14 RND R7.5 [ped _ew |
15 L x+gd ves0
16 L ves Deaistir: DEGESTRN
17 DEP LCT xs150 &
1o s RormAx | TUMONU pEstsTiR
18 L 7:108 Ro FHAX [ - T
20 END PG 14 MM z1erive ara

L
= I E
I .. onceL | kopvaLanm
Saane | s | omessamn| G, | son beéer || oeeer
KoPYALA |  UvARLA
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.2

Programlari agma ve girme

istenen metinleri arama/degistirme

=

Arama/degistirme fonksiyonu mimkuiin degildir, eger
®  Bir program korunmus ise

® Program, o sirada TNC tarafindan igleniyorsa

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

» Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

BUL

BUL

DEGISTIRM

SON

94

>

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

Aranan metni girin, blyuk/kiguk harflere dikkat
edin, ENT tusu ile onaylayin

Degistiriimesi gereken metni girin, buyutk/kiglk
yazimina dikkat edin

Arama islemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne geger

Metni degistirmek ve ardindan sonrakini bulmak
icin: DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da
bulunan buitliin metin konumlarini degistirmek igin:
HEPSINI DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da
metni degistirmeden bir sonrakini bulmak igin:
ARAMA yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonunu sonlandirin
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Dosya yonetimi: Temel bilgiler

3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler
Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
Programlar
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda i
Tablolar
Aletler i¢in T
Alet degistirici igin .TCH
Paletler igin P
Sifir noktalari igin .D
Noktalar i¢in PNT
On ayarlar igin PR
Tarama sistemleri igin TP
Doner aletler igin .TRN
Yedek dosyalar igin .BAK
Bagl dosyalar (6rn. diizenleme 6geleri) .DEP
icin
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
Protokol dosyalari olarak TIXT
Yardim dosyalari olarak .CHM
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Eger galisma programini TNC'ye girerseniz, bu programa énce bir
isim verin. TNC, programi sabit diskte, ayni isimde bir dosya olarak
kaydeder. TNC, metinleri ve tablolari da dosyalar olarak kaydeder.
Dosyalari hizli bulmak ve yénetmek icin TNC bunlari, ézel bir
pencere Uzerinden dosya yénetimine ekler. Burada farkl dosyalari
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, ismini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

Munferit bir NC programi maksimum 2 GByte boyutunda olabilir.

Ayarlamaya goére TNC, NC programlarinin
dizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir

*.bak yedekleme dosyasi olusturur. Bu islem, size
sunulan bellek alanini etkileyebilir.

Dosya adlari

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

tanimlar.
Dosya ismi Dosya Tipi
PROG20 H

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

TNC'de bulunan dosya adlari su sekildedir: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Buna bagli olarak dosya adlarinda su karakterler
bulunabilir:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Diger karakterlerin hi¢birini dosya adlarinda kullanmayiniz, aksi
halde dosya aktariminda problemler meydana gelebilir.

izin verilen maksimum dosya adi uzunlugu, izin

E> verilen maksimum yol uzunlugu 82 karakteri
asmayacak sekilde olmalidir, bkz. "Yollar",
Sayfa 98.

96 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Dosya yonetimi: Temel bilgiler 3.3

Veri yedekleme

HEIDENHAIN, TNC'de yeni olusturulmus programlarin ve
dosyalarin dizenli mesafelerde bir PC'ye kaydedilmesini énerir.
Ucretsiz veri aktarim yazilimi TNCremo NT ile HEIDENHAIN,
TNC'de kaydedilen verilerin kolayca yedeklenebilmesini saglar.
Ayrica, lzerinde makineye 6zel tiim verilerin (PLC programi,

makine parametresi vs.) kaydedilmis oldugu bir veri tasiyicisi
kullanin. Gerekirse makine Ureticisine basvurun.

Zaman zaman kullanmadiginiz dosyalari silin,

E> bdylece TNC sistem dosyalari igin (6rn. alet tablosu)
daima yeteri kadar serbest sabit disk hafizasini
kullanima sunar.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dizinler
Sabit diskte birgok program veya dosya kaydedebileceginiz igin,

genel bakisi saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere (klasérler)

koyun. Bu dizinlerde diger dizinleri, alt dizinleri dizenleyebilirsiniz.
-/+ veya ENT tusu ile alt dizinleri gérindr veya gérinmez hale
getirebilirsiniz.

Yollar

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

Maksimum izin verilen yol uzunlugu, yani surica,
dizin ve dosya ismini iceren uzantinin tamami 82
karakteri agsamaz!

Sirtct tanimi en fazla bliylk harflerle 8 karakter
olabilir.

Ornek

TNC: suriicisiine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini olusturuldu ve buraya PROG1.H
galisma programi kopyalandi. Calisma programi bdylece su yolu
igerir:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gdstergesi icin bir 6rnek
gOsterir.

B{=]TNCA

AUFTR1

—{1 NCPROG
7 wzTAB

E—{"7 A35K941
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Genel bakig: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Dosya yonetimi ile calisma

Fonksiyon Yazihim Sayfa
tusu
Tekil dosyayi kopyalayin KOPYALA 102
el
Belirli dosya tipini gosterin 1P 101
SEC
Yeni dosya olusturun vENt 102
En son segilen 10 dosyayi gosterin sonu 105
Dosyayi veya dizini silin stL 106
Dosyayi isaretleyin 107
iSARETL.
Dosya ismini degistirin o DEgzeT 108
oo
Dosyayi, silmeye ve degistirmeye KORUMALT 109
kars! koruyun B
Dosya korumasini kaldirma KORUMRS - 109
Alet tablolarini ice aktarma TRELO 152
Ag surdcdlerini yonetin ) 112
Diizenleyici seg s 109
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore sirala 108
Dizini kopyalayin KoP.DIZN. 104
C =+
Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin =
Bir sUrtcunun dizinlerini gésterin BB ur.
Dtnf;ncx

Dizini yeniden adlandir

RAD DEGIST

[mec] [xve]

Yeni dizin olusturun

YENI
DIzZiN
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dosya yonetimini gagirma

PGM
MGT

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

Soldaki, dar pencere mevcut siriculeri ve dizinleri gosterir.
Sdruculer, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
surict TNC'nin sabit diskidir, diger surlciller olan arayizlere
(RS232, Ethernet) 6rnegin kisisel bir bilgisayar baglayabilirsiniz.
Bir dizin daima bir klasér sembolii (solda) ve dizin ismi (sagda) ile
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Klasér sembolinden 6nce bir
Ucgen isareti varsa, -/+ veya ENT tusu ile ekrana getirebileceginiz
diger alt dizinler mevcuttur.

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tim

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

TR ——
PAT.H
=il
blioeo
N osvaLer | SON
t ) 9 | perbes] Ly

gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ad1 Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, programlama isletim trinde
segilmistir

S Program, program testi igletim tiriinde
secilmistir

M Program bir program akisi isletim tlrinde

secilmigtir

Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

Dosya, islem gérmekte oldugu igin
silmeye ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih
Zaman Dosyanin son degistirildigi saat
100
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Dosya yonetimi ile calisma

Suriiculeri, dizinleri ve dosyalari segme
» Dosya ydnetimini ¢gagirin
MGT

Aclik renkli alani ekranda istenen yere hareket ettirmek icin ok
tuglarini veya yazilim tuslarini kullanin:

» Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi

ydnde hareket eder

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

van » Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari
ve asagl hareket eder

YAN

1. adim: Suriicliyli segme
» Sol penceredeki siriclyl isaretleyin

sec » Siriclyl segin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT

» ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

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

3. adim: Dosya segme

&= » TiP SECIN yazilim tusuna basin
» Istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
Fr— » tim dosyalari gérintiileyin: TUMUNU
GORUNTULE yazilim tusuna basin veya

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin

SeC » SEC yazihm tusuna basin veya

» ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini cagdinldidi, segilmis dosyayi isletim tlriinde
etkinlestirir
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Yeni dizin olusturma
Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin
» YENI (yeni dizin adi girin)

» ENT tusuna basin

ENT

\YENi DiZiN OLUSTURULSUN MU?
» EVET yazilim tusu ile onaylayin veya

EVET

» HAYIR yazilim tusu ile iptal edin

HAYIR

Yeni dosya olugsturma
» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini segin.

» YENI (dosya uzantisiyla birlikte yeni dosya adi)

=T girin ve ENT tusuna basin veya

T » yeni dosya olusturma diyalogunu agin, YENI
N (dosya uzantisiyla birlikte yeni dosya ad\) girin ve
ENT tusuna basin..

ENT

Tekil dosya kopyalama
» Aclik renkli alani, kopyalanmasi gereken dosyaya tasiyin

kopvaLe » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
" fonksiyonunu secin. TNC, bir genel bakis
penceresi agar

» Hedef dosya ismini girin ve ENT tusu veya OK
yazilim tusu ile alin: TNC, dosyayi guncel dizine
veya segilen hedef dizine kopyalar. Orijinal dosya
korunur veya

55 » Bir genel bakis penceresindeyken, hedef dizini

:@'\ se¢mek i¢in hedef dizin yazilim tusuna basin ve
ENT tusu veya OK yazilim tusu ile devralin: TNC,
dosyayi ayni isimle segilen dizine kopyalar. Orijinal
dosya korunur.

Ok

Eger siz kopyalama islemini ENT tusu veya OK
yazilim tusu ile baslatirsaniz, TNC bir ilerleme

gOstergesi gosterir.
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Dosya yonetimi ile calisma

Dosyayi farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran taksimini ayni buyuk pencere ile segin
» Her iki pencerede dizinleri gésterin: YOL yazilim tusuna basin

Sag pencere
» Acik renkli alani, dosyalari kopyalamak istedidiniz dizine hareket
ettirin ve ENT tusu ile bu dizindeki dosyalari goruntuleyin

Sol pencere
» Dizini, kopyalamak istediginiz dosyalarla birlikte secin ve ENT
tusu ile dosyalari gésterin

» Dosya isaretleme fonksiyonlarini gosterin

ISARETL .

» Aclik renkli alani, kopyalamak ve igaretlemek

DOSYA

ESARETL. istediginiz dosyaya tasiyin. Eger isterseniz, diger
dosyalari ayni sekilde secin

KoP.£RT. » Secilen dosyalari hedef dizine kopyalayin

(=50

Diger isaretleme fonksiyonlari: bkz. "Dosyalari isaretleme”,

Sayfa 107.

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

Dosyalarin lizerine yazma

Eger dosyalari, ayni isimdeki dosyalarin yer aldidi bir dizine

kopyalarsaniz, TNC, hedef dizindeki dosyalarin Uzerine yazilip

yazilmayacagini sorar:

» Tdm dosyalarin tzerine yazin ("Mevcut dosyalar" alani segilidir):
OK yazilim tusuna basin veya

» Higbir dosyanin iizerine yazmayin: IPTAL yazilim tusuna basin
veya

Eger korumali bir dosyanin Uzerine yazmak isterseniz, bunu

"Korumali dosyalar" alaninda segmeli veya islemi iptal etmelisiniz.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Tablo kopyalama

Satirlar bir tabloya aktar

Eger bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz ALANLARI
DEGISTIR yazilim tusu ile tekil satirlarin (izerine yazabilirsiniz. On
kosullar:

® hedef tablo hazir halde bulunmalidir
®m kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari icermelidir
B Tablonun dosya tipi ayni olmaldir

bulunan satirlarin Uzerine yazilir. Veri kaybini
Onlemek icin orijinal tablonun bir yedek kopyasini
olusturun.

g ALANLARI DEGISTIR fonksiyonu ile hedef tabloda

Ornek

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

» Bu tabloyu, harici veri taslyicisindan istediginiz bir dizine
kopyalayin

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

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

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

Bir tablodan satir cikarmak

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

» Kopyalamak istediginiz satirlara ait tabloyu agin
Ok tuslariyla kopyalamak istediginiz ilk satiri segin
EK FONKS. yazilim tusuna basin.

ISARETLE yazilim tusuna basin

Duruma gore diger satirlari isaretleyin

FARKLI KAYDET yazilim tusuna basin

Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo ismi girin

vV vyVvyvVvyVyywy

Dizini kopyalama

» Sag penceredeki acik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

» KOPYALA yazihm tusuna basin: TNC, hedef dizinlerin segim
penceresini ekrana getirir

» Hedef dizini se¢in ve ENT tusu veya OK yazilim tusu ile
onaylayin: TNC, secilen dizinin igerdigi alt dizinleri segilen hedef
dizine kopyalar
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Son segilen dosyalardan birini segin

PGM
MGT

SONU
DOSYALRAR

» Dosya ydnetimini ¢gagirin

» En son secilen 10 dosyayi goruntileyin: SON
DOSYALAR yazilim tusuna basin

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

oK

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi
hareket eder

» Dosyayi secin: OK yazilim tuguna basin veya

» ENT tusuna basin
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3.4

Manuel Tslstin Programlama
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPGHN*

=0 ne_prog  Dosva Ad1 Bavt Durum Tarih

zaman

DXF.H 282

27-07-2012

L NN

09\PGMN1

07:05:21
10:15:22
09:58:58
07:53:58
10:15:22
03:08:18

zeroshift.d 6557

10
05-10-2012
+ 18-09-2012

02-05-2011

10:15:22

51 Dosya 21.11 GByte bos

E

oK ‘ SiL ‘ IPTAL

GUNCEL
DEGER
KoPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dosyayi silme

' Dikkat, veri kaybi yaganabilir!
Silinen dosyalari geri alamazsiniz!

» Aclik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tasiyin

St » Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tusuna
basin. TNC, dosyanin gergekten silinip
silinmeyecegini sorar

» Silme islemini onaylayin: OK yazilim tusuna basin
veya

» Silme islemini iptal edin: IPTAL yazilim tusuna
basin

Dizini silme

' Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
Silinen dosyalari geri alamazsiniz!

» Acik renkli alani, silmek istediginiz dizine tasiyin

szl » Silme fonksiyonunu segcin: SiL yazilim tusuna
basin. TNC, butin alt dizinlerle ve dosyalarla
dizinin gergekten silinip, silinmeyecegini sorar

» Silme islemini onaylayin: OK yazilim tusuna basin
veya

» Silme iglemini iptal edin: IPTAL yazilim tusuna
basin

106 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Dosyalari igsaretleme

isaretleme fonksiyonu Yazilim tusu
Tekil dosyayi isaretleyin o
ISARETL.
Tam dosyalar dizinde isaretleyin Tom
DOSYALAR
TSARETL .
Tekil dosya icin isaretlemeyi kaldirin T
Tum dosyalar igin isaretlemeyi kaldirin Ton
iSAR.
isaretlenen tiim dosyalari kopyalayin pr—
=D

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

» Aclik renkli alani ilk dosyaya tasiyin

> isaretleme fonksiyonunu gérintiileyin: ISARETLE
yazilim tusuna basin

ISARETL .

nosvn » Dosyayi isaretleyin: DOSYAY!| ISARETLE yazilim
$SARETL, tuguna basin
» Acik renkli alani diger dosyaya tasiyin. Sadece
1 yazilim tuglar Gzerinden ¢aligir, ok tuslari ile
yonlendirin!
¢
— » Baska dosya isaretleyin: DOSYAY| ISARETLE
£SARETL. yazilim tuguna basin vb.
Kop zeRT. » Isaretli dosyalari kopyalayin: ISART. KOP. yazilim
(0 tusuna basin ya da

> isaretlenen dosyalari silin: isaretleme

Sl fonksiyonlarindan gikmak i¢cin SON yazilim tusuna
= basin ve daha sonra isaretlenen dosyalari silmek
X icin SIL yazilim tugsuna basin
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4

Dosya yonetimi ile galisma

Dosyayi yeniden adlandirma

» Acik renkli alani, ismini degistirmek istediginiz dosyaya tasiyin

AD DEGiST
[ 0N

» Isim degistirme fonksiyonunu segin

» Yeni dosya ismini girin; dosya tipi degistirilemez

» Isim degisikligini uygulayin: OK yazilim tusu ya da
ENT tusuna basin

Dosyayi siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klaséru segin

AYIRMA

108

» SIRALA yazilim tusunu segin
» llgili gbsterme kriteriyle yazilim tusunu segin
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Ek fonksiyonlar

Dosya koruma/Dosya korumasni kaldirma
» Aclik renkli alani, korumak istediginiz dosyaya tagiyin

- » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . basin
KoRUMALT » Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMA yazilim
] tusuna basin, dosya P durumuna gelir
KoRUMAS - » Dosya korumasini kaldirin: KORUMASIZ yazilm
[ tusuna basin

Diizenleyici se¢
» Acik renkli alani sagdaki pencerede agmak istediginiz dosyaya
dogru hareket ettirin

» » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS. basin

[ » Secili dosyanin birlikte agilacagi editoru segin:
sec EDITOR SEC yazilim tusuna basin

> Istediginiz editdri isaretleyin
» Dosyayl agmak igin OK yazilim tusuna basin

USB cihazini baglayin/¢ikarin
» Acik renkli alani sol pencereye tasiyin

- » Ek fonksiyonlari segin: EK FONKS. yazilim tusuna
FONKS . basin

» Yazihim tusu gubuguna gegis yapin
» USB cihazini arayin

i
» USB cihazini ¢ikarmak igin: Acik renkli alani USB
cihazina tasiyin

» USB cihazini ¢ikarin

o

Ayrintili bilgiler: bkz. "TNC'de USB aygitlari”, Sayfa 113.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Harici bir veri tasiyicisina/tagiyicisindan veri aktarma

- I I TITIETT
Verileri harici veri taglyicisina aktarmadan énce, veri PAT.H
araylz(in( kurmaniz gerekir, bkz. "Veri araylzleri
kurma", Sayfa 468. o =

ide
ser10g. xnl 17280

Eger verileri seri araylz Uzerinden alirsaniz, daha

sonra kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari

ile giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagh [ ——

problemler olusabilir.

» Dosya yénetimini cagirin Ty T YT
A e o | son
PENCERE » Veri aktarimi igin ekran taksimini secin: PENCERE
yazilim tusuna basin. TNC, ekranin sol yarisinda

guncel dizinlerin tim dosyalarini ve ekranin sag
yarisinda TNC:\ kok dizininde kayitli olan tim
dosyalari gosterir

Acik renkli alani, aktarmak istediginiz dosyaya tasimak i¢in ok
tuslarini kullanin:

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

» Acik renkli alan sad pencereden sol pencereye ve

tersi ydbnde hareket eder
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Eger TNC'den harici veri tasiyicisina kopyalamak isterseniz, sol
penceredeki agik renkli alani aktarilan dosyaya tasiyin.

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

= a » Diger sUruciyl veya dizini segin: Dizin secimi igin
D': yazihm tusuna basin, TNC bir gosterim penceresi
gOsterir. Acilir pencerede ok tuslar ve ENT tusuyla
istediginiz dizin segin.

KopvaLR » Tekil dosyalar aktarin: KOPYALA yazilim tusuna

" basin veya

» Birden fazla dosya aktarin: ISARETLE yazilim
tusuna basin (ikinci yazihim tusu gubugunda, bkz.
"Dosyalari isaretleme”, sayfa 111)

ISARETL.

» OK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin. TNC, kopyalama
asamasl hakkinda bilgi veren durum penceresini ekrana getirir

veya
PENCERE » Veri aktarimini sonlandirin: Agik renkli alani sol
pencereye taslyin ve daha sonra PENCERE

yazihm tusuna basin. TNC, dosya ydnetimi icin
standart pencereyi tekrar gosterir

Bolinmus dosya penceresi gosteriminde diger
bir dizini segmek igcin AGACI GOSTER yazilim

tusuna basin. DOSYALARI GOSTER yazilim tuguna
bastiginizda, TNC segili dizinin igerigini gosterir!
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile caligma

Agda TNC

Ethernet kartini aginiza baglamak i¢in, bkz. "Ethernet
arayuzi".
TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin
protokolliini hazirlar, bkz. "Ethernet araytzi".

Eger TNC bir aga bagli ise, sol dizin penceresinde ilave suriciler
kullaniminiza sunulur (bakiniz resim). Onceden tanimlanmis tiim
fonksiyonlar (strlcu segin, dosyalari kopyalayin) erisim hakkiniz
izin verdigi strece sadece ag suruculeri icin gecerlidir.

Ag siriicusiinii sokiin ve ¢oziin
PGM » Dosya ydnetimini segin: PGM MGT tusuna basin,
MGT gerekirse PENCERE yazilim tusu ile ekran
taksimini, sag Ust resimde goésterilen sekilde secgin
» Ag ayarlarini segin: AG yazilim tusuna (ikinci
yazilim tusu gubugu) basin.

ARG

» Ag siricilerini yonetin: AG
BAGLANTISI TANIMLA yazilim tuguna basin.
TNC, sag pencerede erisim saglayabilecegdiniz
olasi ag surlculerini gosterir. Asagida tanimlanan
yazilim tuslari ile her sirtcu igin baglantilari

Manual operation

Programming
82093-02-01.H

Auo = add = Remove - Copy >Edt

belirleyin
Fonksiyon Yazilim tusu
Ag baglantisi olusturma; baglanti etkin Baglan
durumdaysa TNC Baglama sitununu isaretler.
Ag surucusund sonlandirin Ayrr
TNC'yi acarken ag baglantisini otomatik Otom.

olusturun. Baglanti otomatik olarak
olusturuldugunda TNC, Oto sutununu isaretler

Yeni ag baglantisi olustur Ekle
Mevcut ag baglantisini sil Cikar
Ag baglantisini kopyala Kopyala
Ag baglantisini diizenlemek isleme
Stati penceresini silme Bosalt
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

TNC'de USB aygitlan

Verileri USB cihazlari Gizerinden kolayca kaydedebilir veya TNC'de
cahistirabilirsiniz. TNC alttaki USB blok cihazlarini destekler:
FAT/VFAT dosya sistemli disket siriculer

FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlari

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM sdrtctleri

TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.

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

Eger bir USB hubi taksaniz bile TNC USB: TNC,
cihaz1 desteklemiyor hata mesaji verir. Bu durumda
mesaji CE tusu ile onaylayin.

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

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel surtcu
olarak gérursinlz, bdylece dnceki bolimlerde tanimlanan
fonksiyonlar dosya ydnetimi icin kullanilabilir.

Makine Ureticisi, USB cihazlari icin kesin isimler
verebilir. Makine El Kitabi'na dikkat edin!

-
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4

Dosya yonetimi ile galisma

Bir USB cihazini ¢gikarmak i¢in prensip olarak agsagidakileri
uygulamaniz gerekir:

» Dosya ydnetimini segin: PGM MGT tusuna basin

PGM
MGT

&

RAG

'

» Ok tusu ile sol pencereyi segin
» Bir ok tusu ile ayrilacak USB cihazini sec¢in
» Yazihim tusu gubuguna gegin

» Ek fonksiyonlari segin

» USB cihazi sékilmesi fonksiyonunu segin: TNC,

USB cihazlarini dizin agacindan cikarir
» Dosya yodnetimini sonlandirin

Asagidaki yazilim tusunu onaylayarak tam tersi bir islemle,
onceden ¢ikarilmis bir USB cihazini tekrar baglayabilirsiniz:

@

114

» USB cihaz tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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Programlama: Programlama yardimlari

4.1 Ekran klavyesi

4.1 Ekran klavyesi

TNC 320 drindnin kompakt stirimdni (alfa klavyesi icermeyen)
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle
veya USB baglantisi Gzerinden baglanmis bir PC klavyesiyle
girebilirsiniz.

Metni ekran klavyesiyle girme
» Ornegin program adi ya da dizin ad igin ekran klavyesiyle bir
metin girmek istediginizde GOTO tusuna basin

» TNC, ilgili harf tanimlamasini iceren TNC sayi giris alanini
gOsteren bir pencere acar

Menueiitslotie Makine -Parametresi

100.h

7 ABC DEF

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyz

CIE—

oK PTAL

abc/pEC | Backspace

» ligili tusa bircok defa basarak imleci istediginiz karakter (izerine

hareket ettirebilirsiniz

» Bir sonraki karakteri girmeden énce TNC'nin segili karakteri giris

alanina devralmasini bekleyin
» OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alanina devralin
abc/ABC yazilim tusuyla blyUk/ kiglk harf kullanimi arasinda

tercih yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ilave 6zel karakterler
tanimlamissa bunlari OZEL KARAKTER yazilim tugu Gizerinden

cagirabilir ve ekleyebilirsiniz. Tek tek karakterleri silmek icin GERI

AL yazilim tusunu kullanabilirsiniz.
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Yorum ekleme

4.2 Yorum ekleme

Uygulama

4.2

Bir calisma programinda, program adimlarini agiklamak ve uyari R e [Programiana
yapmak i¢in yorum ekleyebilirsiniz. Yorune

© BEGIN PGM Ex11 MM
W -Any COMMENTH

BLK FORM 0.1 Z X-135 v-4@ Z-5
BLK FORM 0.2 X+30 v+40 Z+0
TOOL CALL 3 z S1500
L z+20 RO FMAX M3
GYCL DEF 200 DELIK
‘azeo= U

EXEXL

Eger TNC bir yorumu ekranda tam olarak
gOsteremezse, isareti ekrana gelir.

Bir yorum timcesinde son karakter yaklasik isareti
olmamalidir (~).

CER

10
11
2 cvel

13
a1=-3

Bir yorum girmek icin Gi¢ se¢eneginiz vardir: !

5T

BASLANG.

o=

son

=]

son
KELEME
-

KELIME | [ovamia ]
GeARLA

TAsT

-

UZER. vAZ

Program girisi sirasinda yorum girmek

» Bir program tiimcesi igin verileri girin, daha sonra alfa klavyede

;" (noktal virgll) tusuna basin — TNC Yorum? sorusunu gosterir
» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Yorumu sonradan eklemek

» Yorum eklemek istediginiz timceyi segin

» Sag ok tusu ile timcedeki son kelimeyi segin: Tumce sonunda
bir noktali virgiil ekrana gelir ve TNC Yorum? sorusunu sorar

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Ayri bir tiimce ile yorum girmek

» Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin

» Programlama diyalogunu ";" tusu (noktal virgual) ile alfa klavyede
acin

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

117




Programlama: Programlama yardimlari
4.2 Yorum ekleme

Yorum degistirme fonksiyonlari

Fonksiyon Yazilim tusu
Yorumun baslangicina atlama BRSLANG -
Yorumun sonuna atlama son
=

Bir kelime baslangicina atlama. Kelimeler bir son

. KELIME
bosluk ile ayrilir -—
Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir KELEME
bosluk ile ayrilir =
Ekleme ve Uzerine yazma modlari arasinda
ge(}|§ yapma UZER. YAZ
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Programlarin duzenlenmesi 4.3

4.3 Programlarin duzenlenmesi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, ¢alisma programini dizenleme timceleriyle yorumlama R T Progranians

imkani verir. Duzenleme timceleri, asagidaki program satirlari igin _ 1EE..H
yorumlar veya bagliklar olarak anlagilan kisa metinlerdir (maks. 37 % :
karakter).

Uzun ve karmasik programlar, yararl dizenleme timceleri ile genel
bakis saglanacak ve daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, programda daha sonra yapilan degisiklikleri kolaylastirir.
Ayirma tiimceleri, sizi calisma programinda istediginiz bir yere

ekler. Ek olarak ayri bir pencerede gosterilebilir ve islenebilir veya
tamamlanabilir. Shs R

Eklenen diizenleme noktalari TNC tarafindan ayri bir dosyada = ‘ T ‘ ] ‘

yonetilir (Sonu .SEC.DEP). Boylece diizenleme penceresindeki
yoénlendirme hizi artar.

ssssss
LGLGLGLG

xxxxx

FEEEEEL

i,

Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi

degistirin
PROGRAM » Duzenleme penceresini gosterme: PROGRAM +
ave DUZENL. ekran taksimini segin
e » Aktif pencereyi degistirme: "Pencere degistir"
yazilim tuguna basin

Diizenleme tiimcesini program penceresine (solda)

ekleyin

» Arkasina diizenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi segin
bizi- » DUZENLEME EKLEME yazilim tusuna veya ASCII
R klavyesindeki * tusuna basin

» Alfa klavye ile diizenleme metnini girin

» Gerekirse yazilim tusu ile dizenleme derinligini
degistirin

Duzenleme penceresindeki timceleri segin

Duzenleme penceresinde timceden timceye gecerseniz, TNC
tumce gostergesini program penceresinde uygular. Ki¢uk adimlarla
blyUk program boélimlerine gegebilirsiniz.
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Programlama: Programlama yardimlari
4.4 Hesap makinesi

4.4 Hesap makinesi
Kullanim
TNC bir hesap makinesi Uzerinden en 6nemli matematik Fe e [Programiana
fonksiyonlarini ekler. i afil
» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirme veya kapatma E
» Hesaplama fonksiyonlarini segme: Yazilim tusu Uzerinden veya i
alfa klavye ile kisayolu girin.
Hesaplama fonksiyonu Kisa yol (tus) — R
% o il i B2
verpma T T | e
Bolme /
Parantez hesaplama ()
Arc Cosinus ARC
SinlUs SIN
Kosinus COS
Tanjant TAN
Deger kuvvetlerini almak XAY
Kare kokini alma SQRT
Tersine fonksiyon 1/x
P1(3.14159265359) Pl
Degeri ara bellege ekleyin M+
Ara bellek degeri MS
Ara belleg@i cagirin MR
Ara bellegi silin MC
Dogal logaritma LN
Logaritma LOG
Ustel fonksiyon e’x
Cebirsel isareti kontrol et SGN
Mutlak deger olusturun ABS
Virgul sonrasi haneleri kesin DAH
Virgul 6éncesi haneleri kesin FRAC
Modiil deger MOD
Gorindm seg¢ Gorinim
Degeri sil CE
Olglim birimi MM ya da INC
Acli degerlerinin gosterilmesi DEG (derece) ya da

RAD (radyan 6lgimu)

Sayi degerinin gosterilme tiru DEC (ondalik) ya da
HEX (onaltilik)
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Hesap makinesi 4.4

Hesaplanan degeri programa alma

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi
segme

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

> "Gergek pozisyonu al" tusuna veya DEGERI DEVRAL yazilim
tusuna basin "Gergek pozisyonu al" tusuna basin: TNC,
hesaplanan degeri aktif giris alanina alir ve hesap makinesini
kapatir

Bir programdan aldiginiz deg@erleri de hesap
makinesine uygulayabilirsiniz. DEGER AL yazilim

tusuna bastiginizda TNC ,aktif giris alanindan hesap
makinesine alir

Hesap makinesi konumunu ayarlama

EK FONKSIYONLAR yazilim tusu altinda hesap makinesini
kaydirmaya yonelik ayarlara ulasabilirsiniz

Fonksiyon Yazilim tusu
Hesap makinesini ok isareti ydnine kaydirma 1
Kaydirma i¢in adim genigligini ayarlama EEEE‘

Hesap makinesini ortaya konumlandirma +

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

makinesini fareyle de pozisyonlayabilirsiniz.
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Programlama: Programlama yardimlari
4.5 Programlama grafigi

4.5 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula/uygulama

Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D
cizgisel grafikle gdsterebilir.
» Ekran taksimi igin programi sola ve grafigi saga gegirin: SPLIT
SCREEN tusuna ve PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin
» OTOM. GiZiM yazilim tusunu ACIK olarak
ayarlayin. Siz program satirlarini girerken,
TNC programlanan her hat hareketini grafik
penceresinin saginda gosterir

OTOM.
ISARET

[kPL] Ack

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

OTOM. CiZiM ACIK program béliimii tekrarlarini gizmez.

Mevcut program igin program grafigi olusturun

» Ok tuslari ile grafigin hangi timceye kadar olusturulacagini
secin veya GOTO tusuna basin ve istediginiz timce numarasini
dogrudan girin

» Grafigi olusturun: RESET + START yazilim tugsuna
basin

RESET

&
BASLAT

Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini tam olarak olusturun

BASLAT
TEK

Programlama grafigini timce olarak olusturun

Manuel Tsletim

Programlama
Hebel . H

& L 2-5 Re FMAX M3 13
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL o
e FPOL x+100 v+@

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0
12 FLT

T DR-

4 FLT PI
15 FSELEG
16 FCT OF

cccccccccc

18 F:
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

Programlama grafigini komple olusturun
veya RESET + START igleminden sonra
tamamlama

BASLAT

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

122

EasLmE.‘ son ‘ van ‘ van

BASLAT

El
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Programlama grafigi 4.5

Tuimce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

B » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin: Bakiniz resim
» Tlmce numarasini ekrana getirme: GOSTER
o GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu GOSTER

olarak ayarlayin

» Timce numarasini gizleme: GOSTER GIZLE
TUMCE NO. yazilim tusunu GIZLE olarak
ayarlayin

Grafik silme
E » Yazihim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

» Grafik silme: GRAFIK SiL yazilim tusuna basin

GRAF Ik
SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

B » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin: Bakiniz resim
E=E » Kilavuz gizgileri ekrana getirme: KILAVUZ
kpL CIZGILERI EKRANA GETIR yazilim tuguna basin
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Programlama: Programlama yardimlari
4.5 Programlama grafigi

Kesit buylitme veya kugililtme

Bir grafik gériniminu kendiniz de belirleyebilirsiniz. Bir ¢erceve ile PR e ——

biylatme veya kigultme icin kesimi segin. Heb el

5 L 2-5 Re FMAX M3
7 @PPR LCT X-10 Y+@ RS RL
o FPOL  x+100 v+

» Kesim buyutme/kigultme icin yazilim tusu cubugunu segin
(ikinci gubuk, resme bakin)

FC DR- R10
10 FLT
11 FCT DR- R1S CCX+100 CCY+0

Bodylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

CLSD- COX+@ CCY+d k
v+0 Z+100 RS FMAX
mm

18 FCT DR- R10
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30
21 END PGM HEBEL

Fonksiyon Yazilim tusu =)

Cerceveleri gosterin ve kaydirin. Kaydirmak f i

igin ilgili yazilim tusunu basili tutun -

Cerceveleri kigultme — kigultme icin yazilim =
tusunu basili tutun -

Cergeveleri blyltme — blyttme igin yazilim
tusunu basil tutun

e PeRC » HAM PARCA KESM. yazilim tusu ile secilen alani
KESH. devralma

HAM PARCAYI SIFIRLA yazihm tusu ile ilk bastaki kesiti tekrar
olusturun.

E> Bir fare bagladiysaniz sol fare tusuyla blyutilecek

alan igin bir gergeve gizebilirsiniz. Grafigi fare
tekerlegi ile de buyutebilir ve kigultebilirsiniz.
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Hata mesajlari

4.6 Hata mesajlar

Hatayi goster

TNC hatay! suralarda gosterir:

® yanlis giriglerde

® programdaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

® kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

Meydana gelen bir hata, bas satirda kirmizi yaziyla gosterilir. Bu
esnada uzun ve ¢ok satirli hata mesaijlari kisaltilarak gosterilir. Arka
plan isletim tlriinde bir hata meydana geldiginde, "Hata" s6zcugu
kirmizi yaziyla gosterilir. Mevcut tim hatalarin tam bilgisine hata
penceresinden ulasabilirsiniz.

istisnai olarak "Veri isleminde hata" meydana geldiginde TNC,
otomatik olarak hata penceresini agar. Bu tirden bir hatayi siz
gideremezsiniz. Sistemi sonlandirin ve TNC'yi yeniden baslatin.

Bas satirdaki hata mesaiji silinene kadar ya da daha dnemli bir hata
mesaji ile degistirilene kadar gdsterilir.

Bir program timcesindeki numarayi igeren bir hata mesaji, bu
timce veya 6nceden girilen bir timce nedeniyle olusur.

Hata penceresini agin

» ERR tusuna basin. TNC hata penceresini agar ve
mevcut batlin hata mesajlarini tam olarak gdsterir.

Hata penceresini kapat
» SON yazihm tusuna basin ya da

SON

H » ERR tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir.
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4.6 Hata mesajlari

Detayli hata mesajlar

TNC, hatanin olasi nedenlerini gésterir ve muhtemel hata giderme P

Program Testi
FK prosranlana: secersiz konumlandirma tuscesi

yéntemlerini agiklar:
» Hata penceresini agin

Nowber Tvpe Text
402-9008 O FK programlama: secersiz konumlandirma tumcesi

= » Hata nedeni ve hata giderilmesi hakkinda
BiLGt bilgiler: Acik renkli alani, hata mesaji Uzerine

konumlandirin ve EK BILGI yazilim tusuna basin.

TNC, hata nedeni ve hata giderme hakkinda bilgi
iceren bir pencere acar

» Bilgileri terk etme: EK BILGI yazilim tusuna tekrar

basin 5

pppppppp

DAHILI BILGI yazilim tusu

DAHILI BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda gegerli olan
hata mesaji hakkinda bilgi aktarir.
» Hata penceresini agin.
< » Hata mesajl hakkinda ayrintili bilgi: Agik renkli
BILGE alani, hata mesaji Uzerine konumlandirin ve
DAHILI BILGI yazilim tusuna basin. TNC, hatayla
ilgili dahili bilgi iceren bir pencere agar
» Detaylardan ¢ikma DAHILI BILGI yazilim tusuna
tekrar basin.
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

CE » Bas satirda g0Osterilen hatayi/uyariy sil: CE tusuna
basin

Bazi isletim tUrlerinde (6rnegin: Editor), baska
fonksiyonlar igin islevlendirildiginden dolayi CE
tusunu hata silmek igin kullanamazsiniz.

Coklu hata silme
» Hata penceresini agin

» Tek tek hata sil: Agik renkli alani, hata mesaji
tzerine konumlandirin ve SiL yazilim tuguna

SIL

basin.
o » Biitiin hatalari sil: HEPSINI SIL yazilim tusuna
stL basin.

Bir hatanin nedeni ortadan kaldirilmadiysa, bu hata
silinemez. Bu durumda hata mesaiji kalir.

Hata protokolii

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

» Hata penceresini agin.

Toaoken » PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin.
— » Hata protokoliini agin: HATA PROTOKOLU

PROTOKOL yazilim tusuna basin.

ONCERE » ihtiyac halinde bir énceki log dosyasini ayarlayin:
oosva ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin.

mo—— » inhtiyag halinde giincel log dosyasini ayarlayin:
posyA GUNCEL DOSYA yazilim tusuna basin.

Hata log dosyasinin en eski girisi dosyanin en basinda — en yeni
girisi dosyanin en sonunda durur.
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4.6

Hata mesajlari

Tus protokoli

TNC, tus giriglerini ve dnemli olaylari (6rn. sistem baglatma) bir
tus protokolinde kaydeder. Tug protokolinln kapasitesi sinirhdir.
Tus protokoll dolu ise, ikinci bir tus protokoliine gegis yapilir. Bu
da dolu ise birinci tug protokoll silinir ve yeniden yazilir vs. Gerekli
durumda giriglerin gegmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA'dan
ONCEKI DOSYA'ya gegis yapin.

PROTOKOL
DOSYALAR

TUSLART
PROTOKOL

ONCEKT
DOSYA

GUNCEL
DOSYA

>

PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

"Tus log dosyasi"ni agin: TUS PROTOKOLU
yazilim tusuna basin

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

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

TNC, kullanim akiginda basilan her kullanim alani tusunu bir tus
protokoliine kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en yeni
girisi dosyanin en sonunda durur.
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Log dosyasini goriintiilemeye yarayan tuslara ve yazilim
tuslarina genel bakis:

Fonksiyon Yazilim tusu/
tuslar

Log dosyasl baglangicina gecis BASLANG.

Log dosyasi sonuna gegis son

Glincel log dosyasi L

Onceki Log dosyasi e

Satir ileri/geri

Ana menuye geri don —

= mim=im == =]

Uyari metinleri

izinsiz bir tusa basma ya da gegcerlilik alaninin disindaki bir degerin
girilmesi gibi hatali bir kullanimda TNC, sizi bas satirda (yesil) bir
uyari metniyle bu hatali kullanima y6nlendirir. TNC uyari metnini bir
sonraki gegerli girigte siler.

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda "TNC'nin giincel durumu"nu kaydedebilirsiniz

ve teknik servise degerlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada

bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin giincel durumu

ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus log dosyasi ve baska
dosyalar).

"Servis dosyalarini kaydet" fonksiyonunu ayni dosya adiyla birgok
kez uyguladiginizda, dnceki kayitli servis dosyalari grubunun
Uzerine yazilir. Bu nedenle fonksiyonu tekrar uyguladiginizda farkli
bir dosya ad1 kullanin.

Servis dosyalarini kaydetme
» Hata penceresini agin.
» PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin.

PROTOKOL
DOSYALAR

servis » SERVIS DOSYALARINI KAYDET yazilim tusuna
DOSYALARI . .
KaYDET basin: TNC bir agilir pencere agar, burada servis
dosyasi icin bir isim girebilirsiniz.
» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tusuna
basin.

Ok
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4.6 Hata mesajlari

TNCguide yardim sistemini ¢gagirin

Yazihm tusu ile TNC yardim sistemini ¢agirabilirsiniz. Su anda,
yardim sistemi dahilinde HELP tusuna basarak elde edeceginiz
hata agiklamasinin aynisini elde edersiniz.

sunarsa, TNC ek MAKINE URETICISI yazilim tusunu

3B ekrana getirir; bu tusla s6z konusu ayri yardim
sistemini ¢cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaiji
ile ilgili diger detayli bilgileri bulabilirsiniz.

? Eger makine Ureticiniz bir yardim sistemini kullanima

HEZDENHAIN » HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢agirin

TNCguide

HAKENE » Eger kullanima sunulmussa, makineye 6zel hata
URETICIST . o
. mesajlari yardimini gagirin
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4.7

Uygulama

=

Kontekst duyarli yardim sistemi TNCguide HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide'in ¢agrilmasi
HELP tusu ile yapilir; burada TNC, kismen duruma bagh olarak
ilgili bilgiyi dogrudan gdésterir (baglama duyarli ¢gagirma). Bir NC
timcesinde dizenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da,
normal durumda tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun
aciklandigi yere ulasirsiniz.

=

TNCguide'l kullanmadan 6nce, yardim dosyalarini
HEIDENHAIN ana sayfasindan indirmelisiniz bkz.
"Gulncel yardim dosyalarini indirme", Sayfa 136.

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Baglama duyarli TNCguide yardim

4.7

BAek FORUARD PAGE PAgE DIRECTORY |  LINDOW TNCGUIDE | TMCGUIDE
= | -‘ t ‘ L |DIQ‘ S

TNC prensip olarak, TNCguide'l TNC'de
ayarladiginiz diyalog dilinde baslatmayi dener. Bu
diyalog dilinin dosyalari TNC'de heniiz kullanima
sunulmamissa, TNC ingilizce versiyonu acar.

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima

uygundur:

Aclk Metin Diyalogu Kullanici El Kitabl (BHBKIartext.chm)
DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)

Dongl programlamasi kullanici el kitabi (BHBtchprobe.chm)
Tdm NC hata mesaijlarinin listesi (errors.chm)

Ek olarak, mevcut chm dosyalarinin 6zet seklinde gdsterildigi
main.chm kitap dosyasi kullanima sunulmustur.

-

Secime bagli olarak makine uUreticisi, TNCguide'da
makineye 6zel belgeler sunabilir. Bu dokiimanlar ayri
bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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4.7 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar
TNCguide'l gagirin

TNCguide'l baglatmak igin birgok imkan kullanima sunulmustur:
» Eger TNC bir hata mesaji géstermiyorsaHELP tusuna basin

» Eger ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembolln(
tikladiysaniz, yazilim tuglarina mouse'la tiklayin

» Dosya yonetimi Gizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)

acin. TNC, bu dosya TNC sabit diskinde kayith olmasa da
herhangi bir CHM dosyasini agabilir

Eger bir veya daha fazla sayida hata mesaji
olustuysa, TNC hata mesaijiyla ilgili direkt yardimi

ekrana getirir. TNCguide'l baslatmak i¢in tim hata

mesajlarini onaylamaniz gerekir.

TNC programlama yerine yardim sistemi ¢agrisi
yaptiginda, sistem, dahili tanimlanmig standart
islemciyi baslatir (genelde Internet Explorer), aksi

Foruno | page eacE ore | o

[ SEE]i]

BAck
-

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

halde HEIDENHAIN tarafindan uyumlu hale getirilmig

bir islemciyi baglatir.

Bir¢ok yazilim tugu kontekst duyarli bir gagirma iglemini kullanima

sunar, bu islem ile ilgili yazilim tusu i¢in fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece mouse kullanimi tzerinden
kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

» istediginiz yazilim tusunun gésterildigi yazihm tusu gubugunu

segin
» TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu cubugu lzerinden

gOsterdigi yardim sembollnd mouse ile tiklayin: Mouse imleci

soru isaretine donusur
» Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim

tusunu tiklayin: TNC, TNCguide'l agar. Eger sizin tarafinizdan
secilen yazilim tusu igin hicbir giris noktasi yoksa, bu durumda

TNC main.chm kitap dosyasini agar, bu dosyada, tam metin

arama veya navigasyon ile istediginiz a¢iklamayi manuel olarak

aramaniz gerekir

Bir NC tiimcesi dliizenlediginiz esnada da baglama duyarl bir gagri

hazir bulunur:

> istenen NC tiimcesini segin

» Ok tuslariyla timcede hareket edin

» HELP tusuna basin: TNC yardim sistemini baslatir ve etkin

fonksiyon icin agiklamayi gdsterir (makine Ureticiniz tarafindan

dahil edilen ilave fonksiyonlar ya da donguler icin gegerli
degildir)
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCguide'da yonlendirme

TNCguide'da yonlendirmeyi mouse ile kolay sekilde yapabilirsiniz.
Sol sayfada igerik dizini gosterilir. Sagda gdsterilen tg¢geni
tiklayarak asagida yer alan béliumu gdsterebilirsiniz veya ilgili
girisi dogrudan tiklayarak ilgili sayfayi gésterebilirsiniz. Kullanim,
Windows Explorer kullanimi ile aynidir.

Linklendirilmis yazi alanlari (capraz yonlendirme) mavi ve alti

cizilidir. Bir linke tiklama ilgili sayfayi acar.

TNCguide'l tuslar ve yazilim tuslari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki

tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Fonksiyon Yazilim tusu

® Soldaki igerik dizini aktif: Altinda veya
Ustlinde yer alan girisi segme

®m Sagdaki metin penceresi aktif: Metin veya

grafikler tam olarak gdsterilmiyorsa sayfayi
asag! veya yukari dogru kaydirma

® Soldaki igerik dizini aktif: Igerik dizinini
acma. Igerik dizini agilamiyorsa sagdaki
pencereye gegin

® Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

-] -

® Soldaki igerik dizini aktif: igerik dizinini
kapatma

®m Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

B

® Soldaki igerik dizini aktif: imleg tusu ile
secilen sayfayi goéruntileme

®m Sagdaki metin penceresi aktif: Eger imleg
bir link Gzerinde duruyorsa link verilen
sayfaya gecis

® Soldaki igerik dizini aktif: Sekmede igerik
dizini gostergesi, konu basligi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu
ve sag ekrana gegis arasinda gegcis yapma

®  Sagdaki metin penceresi aktif: Soldaki
pencereye geri gitme

ENT

® Soldaki igerik dizini aktif: Altinda veya
Ustlinde yer alan girisi segme
®m  Sagdaki metin penceresi aktif: Sonraki linke

g

gecis

En son gosterilen sayfayi segin GERE
=

Eger "en son gdsterilen sayfayi segin" fLER:

fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara ==

gidin

Bir sayfa geri gidin van

Bir sayfa ileri gidin van
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4.7 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Fonksiyon

icerik dizinini gésterin/gizleyin

Yazilim tusu

DiZiN

E =

Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
arasinda gecis yapin. Azaltiimig gosterimde
TNC araylzinin bir bolimiini gorirsiniz

PENCERE

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

TNCGUIDE
CIK

TNCguide sonlandir

Konu baghgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu bashgi dizininde (Index sekmesi)

TNCGUIDE
SONLAND .

listelenir ve fareyle tiklayarak veya imleg tuslariyla secerek ile

dogrudan segilebilir.
Soldaki sayfa aktiftir.
» indeks sekmesini secin

> Anahtar kelime giris alanini etkinlestirin
» Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagh

konu basligi dizinini senkronize eder, bdylece konu
basligini uygulanan listede daha hizl bulabilirsiniz

veya

» Ok tusu ile istenen konu bashgini acik renkte arka

plana yerlestirin

» ENT tusu ile secilen konu baghqi ile ilgili bilgileri

gOsterin

ey e e | P e
- | = | % |7V O3 s

E> Aranacak s6zcugu sadece USB lzerinden baglanmis

bir klavye ile girin.
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.7

Tam metin aramasi

Arama sekmesinde, belirli bir kelimeyi TNCguide'in tamamininda
arayabilirsiniz.

Soldaki sayfa aktiftir.
» Arama sekmesini segin
» Arama: giris alanini etkinlestirin

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

» Ok tusu ile istenen alani, agik renkte arka plana
yerlestirin

» ENT tusu ile secili bulunan alani gosterin

Aranacak s6zciigu sadece USB Uzerinden baglanmis
bir klavye ile girin.
Tam metin aramasini daima tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Eger Sadece basliklarda ara fonksiyonunu
etkinlestirirseniz (maus tusu ile veya imlecle
isaretleyip, bosluk tusu ile onaylayarak), TNC metnin
tamamini degil sadece tiim basliklari arar.
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4.7

Guncel yardim dosyalarini indirme

TNC yazilimina uygun olan yardim dosyalarini
www.heidenhain.de HEIDENHAIN ana sayfasindaki su bagliklar
altinda bulabilirsiniz:

» Dokumantasyon ve bilgiler

» Kullanici dokiimantasyonu

» TNCguide

» Istediginiz dili segin

» TNC kumandalari

» Seri, 6rn. TNC 600

> istenen NC yazilimi numarasi, érn. TNC 320 (34059x-01)

» Cevrimici yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
strimlnd segin

» ZIP dosyasini indirin ve agin

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

E> Eger CHM dosyalarini TNCremoNT ile TNC'ye .
aktarirsaniz, Ekstralar >Konfigiirasyon >Mod > Ikili
formatta aktarma menu 6gelerinde uzantiy1 .CHM
olarak girmeniz gerekir.
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Dil

Almanca

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNC dizini
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:\tncguide\da

Fince

TNC:\tncguide\fi

Felemenkcge

TNC:\tncguide\nl

Lehge

TNC:\tncguide\pl

Macarca

TNC:\tncguide\hu

Rusca

TNC:\tncguide\ru

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovakega (yazilim segenegi)

TNC:\tncguide\sl|

Norvegge

TNC:\tncguide\no

Slovakca

TNC:\tncguide\sk

Letonyaca

TNC:\tncguide\lv

Korece

TNC:\tncguide\kr

Estonya dili

TNC:\tncguide\et

Tlrkge

TNC:\tncguide\tr

Romence

TNC:\tncguide\ro

Litvanyaca

TNC:\tncguide\lt
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5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

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

Girig

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde (alet gagirma) ve her
konumlama timcesinde girebilirsiniz, (bkz. "Program timcelerinin
hat fonksiyon tuslari ile ayarlanmasi", Sayfa 172). Milimetre
programlarinda beslemeyi mm/dak biriminde girin, in¢
programlarinda ¢ézulme nedeniyle 1/10 in¢/dak olarak girin.

Hizh hareket

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

orn. F30000 programlayabilirsiniz. Bu hizli hareket,
FMAX'In tersine sadece timcede degil siz yeni bir
besleme programlayana kadar etkilidir.

E> Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili sayi degerini,

Etki siresi

Bir say! degeri ile programlanan besleme, yeni bir beslemenin
programlandigi timceye kadar gecerlidir. F MAX sadece
programlandigi timce igin gegerlidir. F MAX igeren timceden sonra
sayli degeri ile en son programlanan besleme gegerlidir.

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F Override déner
digme ile degistirin.
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Alet bazh girigler

S mil devri

Mil devri S'yi dakika basina devir (U/dak) cinsinden bir TOOL CALL
timcesine girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini m/
dak olarak tanimlayabilirsiniz.
Programlanan degisiklik
Calisma programinda mil devrini bir TOOL CALL tiimcesi ile
degistirebilirsiniz, bunun i¢in sadece yeni mil devrini girin:
E— » Alet cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
CALL basin
» Alet numarasi? diyalogunu NO ENT tusu ile gegin
> Mil ekseni paralel X/Y/Z ? diyalogunu NO ENT tus
ile gegin
> Mil devri S= ? diyalogunda yeni mil devrini girin,
END tusu ile onaylayin veya VC yazilim tusu ile
kesim hizi girisine gegis yapin.

Program akisi sirasindaki degisiklik

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

5.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in onkosul

Genel olarak hat hareketi koordinatlarini, malzeme ¢iziminde
6lcildiga gibi programlayin. TNC'nin alet orta noktasini
hesaplamasi icin, yani bir alet dizeltmesi uygulayabilmesi i¢in
uzunluk ve yarigapi belirlenen her alet igin girmeniz gerekir.

Alet verilerini ya TOOL DEF fonksiyonuyla dogrudan programda

ya da alet tablolarinda girebilirsiniz. Eger alet verilerini tablolarda
girmek icin diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Eger ¢calisma
programi ¢aligiyorsa, TNC girilen tim bilgileri dikkate alir.

Alet numarasi, alet ismi

Her alet, 0 ila 32767 arasinda bir numara ile tanimlanir. Eger alet
tablolari ile galigiyorsaniz, ek olarak alet ismini girebilirsiniz. Alet
isimleri maksimum 32 karakterden olusabilir.

Numarasi 0 olan alet sifir aleti olarak belirlenmistir ve uzunlugu L=0
ve yaricap! R=0'dir. Alet tablolarinda TO aletini daima L=0 ve R=0
olarak tanimlamaniz gerekir.

Alet uzunlugu L

Alet uzunlugu L'yi prensipte, kesin uzunluklar olarak, alet referans
noktasini baz alarak girmeniz gerekir. TNC bir¢ok fonksiyon igin
birden ¢ok eksen ¢alisma ile birlikte aletin tim uzunlugunu kullanir.

Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.

i

8

12

l\/”

L3

xV

142 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014

<V



Uzunluk ve yarigap igin delta degerleri
Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapl igin sapmalari
tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir Ust dl¢t anlamina gelir (DL, DR, DR2>0).
Ust dlcl ile calisirken TOOL CALL ile alet gagirma programlamasi
icin olan Ust 6lgu degerini girin.

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

Delta deg@erlerini sayisal deger seklinde girin, TOOL CALL
timcesinde degeri bir Q parametresi ile de aktarabilirsiniz.

Girdi alani: Delta degerleri maksimum £ 99,999 mm olmalidir.

Alet tablosundaki delta degerleri aletin grafiksel
gosterimini etkiler. Aletin gdsterimi similasyonda
ayni kalir.

TOOL CALL timcesindeki delta degerleri
similasyonda aletin gdsterilen blyUkligunu
degistirir. Simulasyonu yapilan alet buyiikliigi ayni
kalir.

Alet verilerini programa girme

Belirli bir aletin numara, uzunluk ve yarigapini galisma programinda
bir defa TOOL DEF timcesinde belirleyin:

» Alet tanimini secgin: TOOL DEF tusuna basin

p— > Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti tam
DEF olarak tanimlayin

» Alet uzunlugu: Uzunluk icin diizeltme degeri
» Alet yaricapi: Yarigap icin diizeltme degeri

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

yazilim tusuna basin.

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

Alet verilerini tabloya girme

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

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

m Aletleri, 6rnegin birden fazla uzunluk diizeltmesi igeren kademeli
matkabi kullanmak isterseniz

®  Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimigsa

m 22 calisma dongusulyle ilave dizenleme yapmak isterseniz
(bakiniz Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi, BOSALTMA
dongusi)

m 251 ila 254 arasi ¢aligma ddnguleriyle calismak isterseniz
(bakiniz Déngu Programlama Kullanici El Kitabi, 251 ila 254
arasi donguler)

ilave alet tablolari olusturdugunuzda ya da
yonettiginizde dosya adi bir harfle baglamalidir.

Tablolarda "Ekran taksimi" tusu ile liste gérinimuyle
form gorinimu arasinda sec¢im yapabilirsiniz.

Alet tablosunu actiginizda tablonun gérinimini de
degistirebilirsiniz.
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Alet tablosu: Standart alet verileri:

Alet verileri 5.2

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda ¢agrildigi numara (6rn. 5, belirlenen: -
5.2)
iSim Aletin programdaki ismi (maksimum 32 karakter, sadece Alet ismi?
biyulk harf, bosluk yok)
L Alet uzunlugu L i¢in diizeltme degeri Alet uzunlugu?
Alet yarigapi R icin diizeltme degeri Alet yaricapi R?
R2 Kose yarigap frezeleme icin R2 alet yarigapi (sadece Alet yancapi R2?
U¢ boyutlu yaricap dlizeltme veya yarigap freze ile
calismada grafik gosterim)
DL Delta degeri L alet uzunlugu Alet uzunlugu olgiisii?
DR Delta degeri R alet yarigapi Alet yancap olciisii?
DR2 Delta degeri R2 alet yaricapi Alet yanicap olgiisii R2?
LCUTS Do6ngl 22 igin alet kesim uzunlugu Alet ekseninde kesme
uzunlugu?
ANGLE Dongl 22 ve 208 icin sarkag seklinde delik agma Maksimum dalma acis1?
hareketindeyken aletin maksimum delik agma agisi
TL Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = ing. alet kilitli) Alet kilitli?
Evet = ENT / Hayir = NO ENT
RT Yedek alet olarak - eder varsa - yardimci aletin numarasi Benzer alet?
(RT: Replacement Tool = ing. Yedek alet); ayrica bkz.
TIME2)
TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu Maks. bekleme siiresi?
fonksiyon makineye baglidir ve makine el kitabinda
tanimlanmistir
TIME2 TOOL CALL sirasinda aletin dakika cinsinden maksimum TOOL CALL'dayken maksimum
bekleme sliresi: Gegerli bekleme siiresi bu degere bekleme siiresi?
ulagirsa veya asarsa TNC sonraki TOOL CALL yedek
aleti belirler (bkz. CUR_TIME)
CUR_TIME Aletin dakika cinsinden gtincel bekleme siresi: TNC Giincel bekleme siiresi?

glincel bekleme siresini (CUR_TIME: CURrent TIME igin
= Ing. giincel/devam eden zaman) kendiliginden artirir.
Kullaniimig aletler igin bir giris girebilirsiniz
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Gir. Girigler Diyalog

TiPi Alet tipi: TIP SEC yazilim tusu (3. yazilim tugu gubugu); Alet tipi?
TNC, alet tipi segebilecediniz bir pencere acar. Alet
tipini, sadece segili tipin tabloda gériinmesini saglamak
icin gbsterge filtresi ayarlarini dizenlemek Uzere

girebilirsiniz.
DOC Alet yorumu (maksimum 32 karakter) Alet yorumu?
PLC Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
PTYP Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi Yer tablosu icin alet tipi?
NMAX Bu alet igin mil devri siniri. Potansiyometre tzerinden Maksimum devir [1/dak]?

hem programlanan deger (hata mesaji) hem de devir
yukseltme denetlenir. Fonksiyon devre digl: - girin.

Girig alani: 0 ila +999999, fonksiyon etkin degil: - girin

LIFTOFF Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin Aleti kaldir Y/N ?
TNC'nin aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni
yonunde serbest hareket ettirip ettirmeyeceginin
belirlenmesi. Eger Y tanimlanmigsa, bu fonksiyonun NC
programinda M148 ile etkinlestirilmis olmasi durumunda
TNC aleti konturdan kaldirir. bkz. "Aleti NC Durdur
sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma: M148",

Sayfa 323

TP_NO Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina Tarama sisteminin numarasi
yoénlendirme

T_ANGLE Aletin ug agisi. Eger gap girisi ile merkez derinligini Nokta acis1?
hesaplayabilmek igin dongiide merkezleme (déngi 240)
kullanihr

LAST_USE TNC'nin en son TOOL CALL ile aleti degistirdigi tarih ve LAST_USE
saat

Giris alani: En fazla 16 karakter, format dahili olarak
belirlendi: Tarih = YYYY.AA.GG, saat = ss.dkdk
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Alet verileri 5.2

Alet tablosu: Otomatik alet 6lgiimii igin alet verileri

Otomatik alet 6l¢gim icin dongulerin tanimi: Dongu
Programlamasi Kullanici El Kitabi'na bakiniz.

Kisalt. Girigler Diyalog
CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayisi1?
LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen Asinma toleransi: Uzunluk?

sapma. Girilen deger asilmissa, TNC aleti kilitler (L
durumu). Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R i¢in izin verilen Asinma toleransi: Yaricap?
sapma. Girilen deger asiimissa, TNC aleti kilitler (L
durumu). Giris alani: 0 ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, alet yarigapi R2 igin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen deger agilmissa, TNC aleti kilitler (L
durumu). Giris alani: 0 ila 0,9999 mm

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

R_OFFS Yarigap 6lcuimi: Aletin, igne ortasi ve alet ortasi arasinda  Alet kaydirma yaricapi?
kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis (kaydirma =
alet yarigapi)

L_OFFS Uzunluk 6lgiimi: Aletin, igne st kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, offsetToolAxis'e (114104) ek olarak kaymasi.
On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen Kirilma toleransi: Uzunluk?
sapma. Girilen deger asiimissa, TNC aleti kilitler (L
durumu). Giris alani: 0 ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R i¢in izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asilmissa, TNC aleti kilitler (L durumu).
Giris alani: 0 ila 0,9999 mm
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablolarini diizenleme

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

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

TOOL.T alet tablosunu acin:
> Istediginiz makine isletim tiiriinii segin
ALET » Alet tablosunu sec¢in: ALET TABLOSU yazilim

TABLOSU

THH tusuna basin
» DUZENLE yazilim tusunu "ACIK" konuma getirin

DUZENLE
KPL ACK

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)

» TABLO FILTRESI yazilim tusuna basin (dérdiinci yazilim
gubugu tusu)

> istenen alet tipini yazilim tusu ile segin: TNC, sadece segilmis
tipin aletlerini gosterir.

> Filtreyi tekrar kaldirin: Onceden segilmis olan alet tipine yeniden
basin ya da baska alet tipi seg¢in

Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon
gergevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabiniza
3B dikkat edin.

Alet tablosu dizenleme

22 -2} 120 22 aJﬂ =
> on
5 - . 1
S
T
‘L‘ 1’ ] msu‘s“"
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Alet tablosunun siitunlarini gizleme veya siralama

Alet tablosunun gdsterimini ihtiyaclariniza gére uyarlayabilirsiniz.

Gosterilmemesi gereken sutunlari kolayca gizleyebilirsiniz:

» SUTUNLARI SIRALA/GIZLE yazilim tusuna basin (dérdiinci
yazihm tusu gubugu)

> istediginiz siitun ismini ok tuslariyla secin

» SUTUNU GIZLE yazilim tusuna basarak bu siitunu tablo
gOriiniminden kaldirin

Tablo sUtunlarinin gosterilme sirasini da degistirebilirsiniz:

» "Oniine tasi:" diyalog alaniyla, tablo siitunlarinin gésteriime
sirasini degistirebilirsiniz. Mevcut siitunlar icinde isaretlenen
girdi bu stutunun éntne kaydirilir

Bagli bir fare veya TNC klavyesi yoluyla formda gezinebilirsiniz.

TNC klavyesiyle navigasyon:

» Giris alanlarina gegmek igin navigasyon
tuslarina basin. Bir giris alani i¢inde ok tuglariyla
gezinebilirsiniz. A¢ilir menileri GOTO tusuyla
acarsiniz.

"sltun sayisini sabitle" fonksiyonuyla ekranin

E> sol kenarinda kag sutun sabitleyecegini (0 -3)
belirleyebilirsiniz. Boylece, tabloda sagda gittiginizde
bile bu sutunlar gosterilir.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

istediginiz farkl bir alet tablosunu agin
» Programlama isletim tlrind segin

» Dosya yodnetimini ¢gagirin
MGt » Dosya tipi secimini gosterin: TIP SEC yazilim
tusuna basin
» T tipi dosyalari gésterin: GOSTER .T yazilim
tusuna basin
» Bir dosya se¢in veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Eger bir alet tablosunu degistirmek igin agtiysaniz, agik renkli alani
tabloda ok tuslariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona
hareket ettirebilirsiniz. istediginiz pozisyonda kaydedilen degerlerin
Uzerine yazabilir veya yeni bir deger girebilirsiniz. Ek degistirme
fonksiyonlarini lUtfen asagidaki tablodan aliniz.

Eger TNC, alet tablosundaki tim pozisyonlari ayni anda
gOsteremiyorsa, tablonun dst kismindaki gubuk ">>" veya. "<<"
sembollni gosterir.
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Alet tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo baslangicini segin

Yazilim tusu

BRSLANG -

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YRAN

Metin ya da say! bul

BUL

Satir baslangicina gegis

DOGRUYU
BASLAT
<=

Satir sonuna gegis

SATIR
SONU
=5

Acik renkli arka alani kopyalayin

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekleyin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
ekleyin

N SATIRL
SONDA
EKLE

Girilebilir alet numarasi igeren satir ekleme

SATIR
UYARLA

Gegerli satin (alet) silin

SATIR
SiL

Aletleri segilebilir bir sttunun igerigine gore
siralayin

AYIRMA

Batan delicileri alet tablosunda goster

MATKAP

Batun frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

Batan digli delicileri / digli frezeleri alet
tablosunda goster

DisLi-
MRATKAP/—
FREZE

Batdn tuslari alet tablosunda goéster
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablosundan ¢ikin

» Dosya ydnetimini gagirin ve farklh tipte bir dosya segin, érn. bir
calisma programi

Alet tablolarini aktarma

Makine Ureticisi TABLO AKTAR fonksiyonunu
uyarlayabilir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

N4

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 320 cihazina

aktarirsaniz, alet tablosunu kullanabilmek igin 6nce formati ve

icerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 320 cihazinda TABLO AKTAR

fonksiyonu ile rahatlikla alet tablosunu uyarlayabilirsiniz. TNC

okunan alet tablosunun igerigini TNC 320 cihazi i¢in gegerli bir

formata donUstirir ve degisiklikleri secilen dosyaya kaydeder.

Asagida tarif edilen yonteme dikkat edin:

» iTNC 530'un alet tablosunu TNC:\table dizinine kaydedin

» Isletim tir(i programlama'yi segin

» Dosya ydnetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» Acik renkli alani, aktarmak istediginiz alet tablosuna dogru
hareket ettirin

EK FONKSIYONLAR yazilim tusunu segin

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

» Dosyanin lizerine yazmayin: KESINTI yazilim tusuna basin
veya

» Dosyanin Gzerine yazin: TABLO FORMATINI UYARLA yazilim
tusuna basin

» Donastirdlen tabloyu agin ve icerigi kontrol edin

Alet tablosunun isim siitununda
su karakterlere izin verilir:
LABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#

$&amp;-._“. TNC, aktarma iglemi esnasinda alet
adinda yer alan bir virgult bir noktaya dénusturar.

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

Alet tablolarini TNC dosya ydnetimi Gzerinden nasil
kopyalayabileceginiz "Dosya ydnetimi" bélimiinde
aciklanmistir (bkz. "Tablo kopyalama", Sayfa 104).

iTNC 530 alet tablolarinin ige aktarilmasi sirasinda
TiP sltunu aktariimaz.

v

152 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Alet degistiricisi igin yer tablosu

Makine Ureticisi, yer tablosunun fonksiyon
gergevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabiniza
3B dikkat edin.

Otomatik alet degisimi icin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yonetirsiniz. Yer tablosu
TNC:\TABLE dizininde bulunur. Makine Ureticisi, yer tablosunun
ismini, yolunu ve igerigini uyarlayabilir. Gerekirse TABLO FILTRESI
menusindeki yazilim tuslariyla farkli gériiniim de segebilirsiniz.

Yer tablosunu bir program akisi igletim tiiriinde degistirin

ALET » Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
TEa tusuna basin

= » Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim
TABLOSU tusuna basin
o » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin,
ACK bazen makinenizde gerekli veya mimkun

olmayabilir: Makine el kitabinizi dikkate alin!
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunu segme

» Dosya ydnetimini ¢gagirin
MGT » Dosya tipi segimini gésterin: HEPSINI GOSTER
yazilim tuguna basin
» Bir dosya secin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Kisalt. Girigler Diyalog
P Aletin alet tablasindaki yer numarasi -
T Alet numarasi Alet numarasi?
RSV Ylizey tablasi igin yer rezervasyonu Yer rezerv.:
Evet=ENT/Hayir =
NOENT
ST Alet 6zel alettir (ST: fiir Special Tool = ing. Ozel alet); eger 6zel ~ Ozel alet?
aletiniz yerleri, kendi yeri 6niinde ve arkasinda bloke ederse, L
sutunundaki ilgili yeri kilitleyin (Durum L)
F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: firr Fixed = ing. Sabit yer? Evet =
sabitlenmisg) ENT / Hayir = NO
ENT
L Yeri kilitleyin (L: fir Locked = ing. kilitli, bakiniz siitun ST) Yer degistirildi Evet
= ENT / Hayir = NO
ENT
DOC TOOL.T'deki aletle ilgili yorum gdstergesi -
PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?
P1...P5 Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?
dokiimantasyonuna dikkat edin
PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Yer tablosu icin alet

Makine dokiimantasyonuna dikkat edin

tipi?

LOCKED_ABOVE

Yilzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan
kilitle?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

154

Ylzey tablasi: Yeri sagdan Kkilitleyin

Yeri sagdan kilitle?
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Yer tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo baslangicini segin

Alet verileri

Yazilim tusu

BRSLANG -

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YRAN

Yer tablosunu sifirlayin

YER-
TABLOSU
BGERI C.

Alet numarasi T sltununu sifirlayin

SIFIRLA
SUTUN
i

Satirin baglangicina gegis

DOGRUYU
BASLAT
<=

Satirin sonuna gegis

SATIR
SONU
=3

Alet degisim similasyonu

SIMUL.
T
DEGISIM

Aleti alet tablosundan segin: TNC, alet
tablosunun igerigini agar. Ok tuslariyla aleti
secin, OK yazilim tusuyla yer tablosuna
aktarin

SECIM

Giincel alanda diizenle

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Gorindmu sirala

RAYIRMA

Makine Ureticisi, ¢esitli gdsterge filtrelerinin fonksiyon,
ozellik ve tanimlamasini belirler. Makine el kitabiniza

3B dikkat edin.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet verilerini gagirma

Bir alet gagirmay1 TOOL CALL galisma programinda asagidaki
girislerle programlayin:
» Alet cagirmay! TOOL CALL tusu ile segin

TooL > Alet numarasi: Aletin numarasini veya ismini
girin. Aleti bir TOOL DEF timcesi veya bir alet
tablosunda belirlediniz. ALET ISMI yazilim tusu
ile isim girisine gegis yapin. TNC, bir alet ismini
otomatik olarak gésterge isaretine getirir. isimler,
TOOL.T alet tablosundaki bir girisi baz alir. Bir
aleti diger dizeltme degerleri ile birlikte cagirmak
icin alet tablosunda tanimlanan igerigi ondalik
bir noktaya gore girin. SEC yazilim tusu ile bir
pencereyi ekrana getirebilirsiniz, bu pencere
Uzerinden bir TOOL.T alet tablosunda taniml aleti
secebilirsiniz
» X/Y/Z'ye paralel mil ekseni: Alet eksenini girin

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

> F beslemesi: Besleme [mm/dak. veya 0,1 ing/dak.]
bir konumlama tiimcesine ya da bir TOOL CALL
tumcesine yeni bir besleme programlayana kadar
etki eder

> Alet uzunlugu olgiisii DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri

> Alet yaricapi olciisii DL: Alet yarigapi igin delta
degeri

> Alet yaricapi Olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin delta
degeri
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Alet verileri

Ornek: Alet cagirma

Alet numarasi 5, Z alet ekseninde, 2500 U/dak'lik bir mil devri ve
350 mm/dak’lik bir besleme ile ¢cagrilir. Alet uzunlugu Gst 6lgis
ve alet yarigapi 2 0,2 veya 0,05 mm'dir, alet yarigapi i¢in alt élcl
1 mm'dir.

20 TOOL CALL 5.2 7Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
Lve R'nin 6nlindeki D harfi delta dederini simgeler.

Alet tablolarinda 6n segim

Eger alet tablolarini kullaniyorsaniz, bu durumda bir TOOL DEF
timcesi ile sonraki alet icin bir 6n se¢im yaparsiniz. Bunun igin alet
numarasini veya Q parametresi veya tirnak isareti icinde bir alet
ismi girin.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet se¢imi

Alet degisimi makineye bagli bir fonksiyondur.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

-

Alet degisim pozisyonu

Alet degisim pozisyonu, ¢garpmasiz gidilebilir olmalidir. M91 ve M92
ek fonksiyonlari ile makineye bagl degdisim pozisyonuna hareket
edebilirsiniz. ilk alet cagirma isleminden énce TOOL CALL O olarak
programlayin, sonra TNC, mil eksenindeki sabitleme saftini, alet
uzunlugundan bagimsiz olan bir pozisyona getirir.

Manuel alet degisimi

Manuel bir alet degisiminden énce mil durdurulur ve alet, alet
degistirme pozisyonuna getirilir:

> Alet degisim pozisyonuna programlanan sekilde gidin

» Program akisini kesin, bkz. "islemeyi yarida kesme",
Sayfa 452

> Aleti degistirin
» Program akisina devam edin, bkz. "Yarida kesme sonrasinda
program akisini devam ettirme", Sayfa 453

Otomatik alet degisimi

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. TOOL CALL ile
yapilan bir alet gagirmada TNC, alet tablasini degistirir.

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

M101 makineye bagli bir fonksiyondur. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

-

TNC, belirli bir bekleme siliresinin ardindan otomatik olarak bir
yardimci alet takabilir ve ¢alismaya bununla devam edebilir. Bunun
icin M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102 ile
tekrar kaldirabilirsiniz.
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Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme siiresini girin. Bu
sure asildigina isleme bir yardimci alet ile devam ettirilecektir. TNC
CUR_TIME sGtununa aletin glincel bekleme suresini kaydeder.
Glincel bekleme siresi TIME2 siitununda bulunan degeri astiginda,
bekleme suresi dolduktan en ge¢ bir dakika sonra, programin bir
sonraki olasi noktasinda yardimci alet takilir. Degisim, NC timcesi
tamamlandiktan sonra gergeklestirilir.

TNC, alet degisimini otomatik olarak programin uygun bir
yerinde gercgeklestirir. Otomatik alet degisimi su kosullar altinda
gercgeklestiriimez:

B jslem donguleri uygulandiginda

bir yarigap diizeltmesi (RR/RL) etkinken

APPR hareket fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen éncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen éncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulandiginda

bir alet degisimi gerceklestirildiginde

TOOL CALL ya da TOOL DEF'IN HEMEN ARDINDAN

SL dongdleri uygulandiginda

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

TNC'nin aleti 6nce daima alet-eksen yoninde

o malzemeden uzaklastirmasindan dolay 6zel aletler
(6rn. alin freze bigagi) ile calistiginizda M102 ile
otomatik alet degisimini devre digi birakin.

Bekleme stresinin kontrol edilmesi ya da otomatik alet degisiminin
hesaplanmasiyla, NC programindan badimsiz olarak, isleme
zamani artabilir. istege bagh bir giris elemani olan BT (Block
Tolerance) ile bu durumu etkileyebilirsiniz.

M101 fonksiyonunu girdiginizde TNC diyalogu BT sorgusu ile
devam ettirir. Burada otomatik alet degisiminin gecikmesine
yonelik NC timcelerin (1 - 100 ) adetini belirlersiniz. Bu sekilde
elde edilen alet degisimi gecikme zamani NC timcelerin igerigine
baghdir (6rnegin besleme, yol mesafesi). BT'yi tanimlamamaniz
durumunda, TNC 1 degerini ya da makine Ureticisi tarafindan
belirlenen bir standart degeri kullanir.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

BT degderini ne kadar ylkseltirseniz M101 Gzerinden
E> gerceklestirilen olasi bir galisma slresi uzatmasinin

etkisi de o kadar azalir. Otomatik alet degisiminin

daha sonra gergeklesecedi dikkate alinmahdir!

BT icin uygun cikis dederini hesaplamak amaciyla BT
=10 : NC tiimcesinin saniye cinsinden ortalama
isleme siiresi formulind kullanin. Dogru olmayan
sonucu yuvarlayin. Hesaplanan deger 100'den blylk
olursa azami giris degerini 100 olarak kullanin.

Bir aletin glincel bekleme suresini sifirlamak
istiyorsaniz (6rnegin bir kesme plakasi degisimden
sonra) CUR_TIME sutununa 0 degerini girin.

M101 fonksiyonu, déner aletleri simgeler ve dénme
isletiminde mevcut degildir.

Yiizey normal vektorler ve
3D diizeltme igeren NC tiimceleri i¢in 6nkosullar

Yardimci aletin etkin yarigapi ( + DR orijinal aletin yarigapindan
farkli olmamalidir. Delta degerlerini (DR) ya alet tablosuna ya da
TOOL CALL timcesine girersiniz. Sapmalar durumunda TNC bir
uyari metni gosterir ve aleti degistirmez. M fonksiyonunu M107 ile
bu uyari metnini kapatir, M108 ile tekrar etkinlestirirsiniz. Ayrica
bkz. "Ug boyutu alet diizeltmesi (yazilim segenegi 2)".
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Alet kullanim kontrolii

Alet uygulama kontroltintin fonksiyonu, makine
Ureticisi tarafindan serbest birakilmis olmalidir.

3B Makine el kitabiniza dikkat edin.

Alet kullanim kontrolini gergeklestirebilmek igin, kontrol edilmesi
gereken acik metin diyalog programi, Program-Testi isletim tirinde
tamamen simule edilmis olmalidir.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANIM ve ALET KULLANIM KONTROLU yazilim
tuslari ile, bir programi baglatmadan énce isleme igletim turinde,
segcilen programda kullanilan aletlerin mevcut olup olmadiklarini
ve yeterince bekleme slrelerine sahip olup olmadiklarini kontrol
edebilirsiniz. TNC bu sirada bekleme suresi gergek degerleri alet
tablosundan, alet kullanma bilgisi nominal degerlerle karsilastirir.

TNC, ALET KULLANIM KONTROLU yazilim tuguna basildiktan
sonra, kullanim kontroll sonucunu bir agilir pencerede gdsterir.
Bilgi pencerelerini ENT tusuyla kapatin.

TNC alet kullanim sirelerini pgmname.H.T.DEP uzantili ayri bir
dosyada saklar. Uretilen alet kullanma dosyasi agagidaki bilgileri
icerir:

Anlami

TOKEN ® TOOL: TOOL CALL basina alet kullanim
suresi. Girigler kronolojik sira diziliminde
girilmigtir.

® TTOTAL: Bir aletin toplam kullanim
suresi

= STOTAL: Alt programin ¢agriimasi;
kayitlar kronolojik siraya gore
listelenmistir

® TIMETOTAL: NC programinin toplam
c¢alisma slresi WTIME sitununa
girilir. TNC, PATH sitununda ilgili NC
programinin yolunu kaydeder. TIME
sutunu tim TIME girislerinin toplamini
igerir (hizh hareketler olmadan). TNC
geri kalan tim sdtunlari O getirir.

® TNC, TOOLFILE: PATH sitununda
program testini gerceklestirmede
kullandiginiz alet tablosunun yol ismini
kaydeder. Bu sekilde TNC, gerek alet
kullanimi kontroliinde, program testini
TOOL.T ile yapip yapmadiginizi tespit
edebilir.

Siitun

TNR Alet numarasi (-1: Henulz bir alet

degistiriimedi)
Alet indeksi
Alet tablosundan alet ismi

IDX
iSim
TIME

Saniye cinsinden alet kullanma stiresi
(besleme stresi)
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Situn Anlami

WTIME Saniye ile alet kullanim stresi (alet
degdisiminden alet degisimine toplam
kullanim siresi)

RAD Alet tablosundan alinanAlet yaricap1 R
+ Alet yaricapi olciisii DR toplami. Birim
mm'dir

BLOK TOOL CALL timcesinin programlanmis
oldugu satir numarasi

PATH B TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt

programin yol ismi
m TOKEN = STOTAL: Alt programin yol ismi

T Alet endeksi ile alet numarasi

OVRMAX Bir galisma sirasinda meydana gelen
azami besleme Uzerine yazma. Program
testinde TNC 100 (%) degerini alir

OVRMIN Bir calisma sirasinda meydana gelen
asgari besleme Uzerine yazma. Program
testinde TNC -1 (%) degerini alir

NAMEPROG ® (: Alet numarasi programli

Palet dosyasindaki alet kullanma kontroliinde, iki olanak sunulur:

® 1: Alet adi programli

® Acik renkli alan, palet girisindeki palet dosyasinda
bulunmaktadir: TNC alet kullanim kontroliini paletin tamami igin

yapar.

®m  Acik renkli alan, program girisindeki palet dosyasinda
bulunmaktadir: TNC segilen program igin alet kullanim kontroli

yapar
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5.3 Alet dluzeltmesi

Girig
TNC, alet hattinin, alet uzunlugu diizeltme deg@erini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yarigapini dizeltir.

Eger calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmissa, alet
yarigap diizeltme sadece galisma diizleminde etkilidir. TNC, bu
sirada devir eksenleri dahil bes eksene kadar dikkate alir.

Alet uzunlugu duzeltmesi

Bir alet calistirdidinizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet ¢cagrilana kadar kaldirilir.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Eger pozitif bir degere sahip bir uzunluk dizeltmesini
o TOOL CALL 0 ile kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan
mesafesi azalir.

TOOL CALL alet gagirma isleminden sonra aletin
mil eksenindeki programli yolu, eski ve yeni aletin
uzunluk farki kadar degisir.

Uzunluk diizeltmesinde hem TOOL CALL timcesindeki hem de alet
tablosundaki delta degerleri dikkate alinir.

Duzeltme degeri = L + DL oo, carL + DL1pg ile

L: Alet uzunlugu L; TOOL DEF timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DL rooLca:  TOOL CALL O timcesinden alinan uzunluk i¢in DL Ust
Olgusu

DL 14g: Uzunluk i¢in DL alet tablosundan alinan Gst 6lgU
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Alet yaricap duzeltmesi

Bir alet hareketine ydnelik program timcesi sunlari icerir:

m RL veya RR (yaricap duzeltmesi igin)

®m RO, (eger herhangi bir yarigap diizeltmesi yapmak
gerekmiyorsa)

Yarigap dizeltmesi, bir alet ¢cagrilip bir dogru timcesi ile galisma
dizleminde RL veya RR ile hareket ettirilir ettirilmez etki eder.

E> TNC, yarigcap duzeltmeyi kaldirir, eger:
® RO ile bir dogru timcesi programlarsaniz

® konturdan DEP fonksiyonu ile gikarsaniz
® bir PGM CALL programlarsaniz
B PGM MGT ile yeni bir program segerseniz

Uzunluk diizeltmesinde TNC, hem TOOL CALL tiimcesindeki hem
de alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Duzeltme degeri = R + DRyoo cal + DRyag ile

R: Alet yaricapi R; TOOL DEF timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DR oo ca: TOOL CALL timcesinden alinan yarigap i¢in DR st
Olglsu

DR 145! Alet tablosundan alinan yarig¢ap igin DR Ust dlgusi

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: RO

Alet, calisma dizleminde orta noktasi ile programlanan hat veya
programlanan koordinatlar Gzerinde hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL
RR:  Alet konturun sagina hareket eder

RL:  Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur 6éntinde bu alet yari¢api

mesafesine sahiptir. "Sag" ve "sol" aletin durumunu, hareket
yéninde, malzeme konturu boyunca tanimlar. Resimlere bakiniz.

RR ve RL seklinde farkli yaricap diizeltmelerine sahip

E> iki program timcesi arasinda g¢alisma duzleminde
yaricap dizeltmesiz (yani RO igeren) en az bir
hareket timcesi olmalidir.

TNC bir yarigapl, ilk defa programladiginiz dizeltme
timcesinin sonunda etkinlestirir.

Yarigap dizeltmeli ilk timcede RR/RL ve RO ile
yarigap dizeltmesini kaldirma sirasinda TNC, aleti
daima programlanan baslangi¢ ve son noktasina
dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin
Onlne veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, béylece kontur hasar gérmez.

Yarigap diizeltmesi girisi
Yaricap dizeltmesini bir L timcesine girersiniz. Hedef noktasinin
koordinatlarini girin ve ENT tusu ile onaylayin

YARICAP DUZLT.: RL/RR/DUZELT. YOK.?

» Programlanan konturdan alet hareketi, soldan: RL
RE yazilim tusuna basin veya
» Programlanan konturdan alet hareketi, sagdan: RR
RR yazilim tusuna basin veya
» Yarigap dizeltmesiz alet hareketi veya yaricap
ENT dizeltmesini kaldirma: ENT tusuna basin
@ » Tumceyi sonlandirma: END tusuna basin
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Yarigap diizeltmesi: Koseleri isleme

®m Dis kdseler
Bir yarigap diizeltmesi programladiysaniz, TNC, aleti bir gegis
dairesindeki dis kdselere slrer. EGer gerekliyse, TNC beslemeyi
dis kdselerde azaltir, 6rn. buyik yon degdistirmelerde.

® g koseler:
ic kdselerde TNC, alet merkezinin diizeltilmis olarak hareket
ettigi hatlarin kesisim noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren
alet sonraki kontur elemani boyunca hareket eder. Boylece
malzeme i¢ kdselerde hasar gérmez. Buradan gikan sonug; alet
yarigapi belirli bir kontur igin istenen buyuklikte secilemez.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
Baslangi¢ ve son noktalarini i¢ hat ¢calismada bir
o kontur kdse noktasina koymayin, aksi halde kontur
hasar gorebilir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.1 Alet hareketleri

6.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

Bir malzeme konturu, alisiimis sekilde dogrular ve yaylar gibi L

birden fazla kontur elemanini biraraya getirir. Hat fonksiyonlari ile cC
dogrular ve yaylar igin olan alet hareketlerini programlarsiniz L A
L
C

FK serbest kontur programlama
Egder NC tarafindan 6l¢iimis higbir ¢izim yoksa ve 6lgu girisleri vi

NC programi i¢in tamamlanmamigsa, malzeme konturunu serbest
kontur programlama ile programlayin. TNC, eksik girisleri hesaplar. 80
FK programlama ile de dogrular ve yaylar icin alet hareketleri ce
programlarsiniz. 60 D
©
40 55
— \ =
; X
"o 115

Ek fonksiyonlar M
TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:
B program akisli, érn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari

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

Alt programlarla programlama ve program bdlima tekrarlari 7.
bolimde agiklanmistir.

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi degerleri yerine
bulunurlar: Bir Q parametresine baska bir yerde bir say1 degeri
duzenlenir. Q parametreleri ile program akigini kumanda

eden veya bir kontur tanimlayan matematiksel fonksiyonlari
programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlama dlgtimleri yardimiyla 3B
tarama sistemi ile program akigi sirasinda uygulayabilirsiniz.

Q parametresi ile programlama 8. bélimde agiklanmigtir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel
bilgiler

Bir caligma igin alet hareketini programlayin

Eger bir gcalisma programi olusturursaniz, sirasiyla hat
fonksiyonlarini, malzeme konturunun tekil elemanlari igin
programlayin. Bunun igin 6I¢l ¢iziminden alinan kontur
elemanlarinin son noktalarinin koordinatlarini her zamanki gibi
girin. TNC, bu koordinat giriglerinden alet verilerinden ve yaricap
dlizeltmeden aletin gergek hareket yolunu tanimlar.

TNC, bir hat fonksiyonu program tiimcesinde programladiginiz tim
makine eksenlerinde es zamanl hareket eder.
Hareketler makine eksenlerine paralel

Program tiimcesi bir koordinat bilgisi igerir: TNC aleti programli
makine eksenine paralel strer

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

Ornek:

50 L X+100

50 Timce no

L "Dogru " hat fonksiyonu
X+100 Son nokta koordinatlari

Alet Y ve Z koordinatlarini igerir ve X=100 pozisyonuna hareket
eder. Bakiniz resim.
Ana diizlemlerdeki hareketler

Program tiimcesi iki koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli zA
duzlemde surer

Ornek
L X+70 Y+50

Alet Z koordinatini igerir ve XY dlzleminde X=70, Y=50
pozisyonuna hareket eder. Bakiniz resim.
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Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler 6.2

Ug boyutlu hareket

Program timcesi U¢ koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli
konuma hacimsel olarak surer.

Ornek
L X+80 Y+0 Z-10

Daireler ve yaylar

Daire hareketlerinde TNC iki makine eksenini ayni anda surer: vi v
Alet isleme pargasina bir dairesel hatta géreli olarak hareket eder.
Dairesel hareketler igin daire merkezi CC'yi girebilirsiniz.

Yaylara yonelik hat fonksiyonlariyla ana diizlemde daireler :
programlarsiniz: Ana diizlem TOOL CALL alet ¢cagrisinda, mil 1‘
ekseninin belirlenmesiyle tanimlanir:

Mil ekseni Ana diizlem EE - .
Z XY, ayrica UV, XY, UY X

Y ZX, ayrica WU, ZU, WX
X YZ, ayrica VW, YW, VZ

Ana diizleme paralel olmayan daireleri "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonu ile (bakiniz Dongiler

Kullanici El kitabi, Déngii 19, CALISMA DUZLEM:I),
veya Q parametreleri ile programlayabilirsiniz (bkz.
"Prensip ve fonksiyon genel bakisi", Sayfa 236).

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegissiz daire
hareketlerinde donlis mantigini asagidaki gibi girin:

Saat yoniinde donus: DR-

Saat yonundn tersine dénus: DR+
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Yarigap diizeltmesi

Yarigap duzeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz timcede
yer almalidir. Yarigap duzeltmesini bir timcede bir gember icin
etkilestiremezsiniz. Bunu 6nce dogrusal bir timce igin (bkz. "Hat
hareketler - dik agili koordinatlar”, Sayfa 182) veya yaklagsma
timcesinde (APPR timcesi, bkz. " Konturdan ¢gikma", Sayfa 174)
programlayin.

On pozisyonlama
' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

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

Program tiimcelerinin hat fonksiyon tuslari ile ayarlanmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuslari ile Agik Metin diyalogunu agin. TNC, R e [Prosraniana
sirayla tim bilgileri sorar ve program timcesini galisma programina L =M SBSs e

ekler e e
- 3 _TOOL CALL S Z S3500

9 L v+60
10 RND R7.5
1

1L x+38 vego
12 RND R?.5

13 L x+60
13 RND R7.5

15 L x+34 v+8e o
16 L y+5 5

X+150  ¥-
18 L 2+2 RO FMAX
19 L Zz+100 Re FMAX M30
20 END PGM 14 MM

5 15 50

M ‘ M3 4 ‘ I1‘183’ Hl‘lB‘ HlZB‘ ‘ H‘IZS‘
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Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Ornek - Bir dogrunun programlanmasi
[ ff} » Programlama diyalogunu acin: Orn. dogru

KOORDINATLAR?
» Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, érn.
X X'de -20

KOORDINATLAR?

. » Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, orn.
Y Y'de 30, ENT tusu ile onaylayin

YARICAP DUZELT.: RL/RR/DUZELT. YOK?

» Yarigap diizeltmesini segin: Orn. RO yazilim
tusuna basin, alet diizeltiimeden hareket eder

RO

BESLEME F=? / F MAX = ENT

» 100 degerini girin (Besleme érn. 100 mm/dk; INC
programlamasinda: 100 girilmesi 10 in¢/dakikaya
denktir) ve ENT tusuyla onaylayin veya

» hizh harekette surin : FMAX yazilim tusuna basin,
ya da

» TOOL CALL timcesinde tanimlanmis olan
besleme ile hareket edin: FAUTO yazilim tusuna
basin

ENT

F MAX

F AUTO

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon 6rn. M3) girin ve diyalogu ENT

=T tusu ile kapatin

Calisma programindaki satir
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

6.3 Konturdan ¢ikma

Genel bakig: Kontura hareket ve konturdan cikis igin
hat formlari

APPR (ing. approach = yaklasma) ve DEP (ing. departure = gikis) e CTITITIYTT
fonksiyonlari APPR/DEP tusu ile etkinlestirilir. Daha sonra alttaki r—rrr—
hat formlarini yazilim tuglari ile segin: 3o om0k e A e
Fonksiyon Kalkig Cikig P 1
Tanjant baglantisi iceren dogru APPR LT DEP LT 7
G\?ﬂ:l /A—El e
Kontur noktasina dik dogru APPR Ly DEP LN
S ~40 ]
Tanjant baglantisi ile gember APPR CT oEP o1 e e -
o &' 8| 35| T T
Kontura tanjant baglantisi iceren APPR LOT oEP Lot
cember, kontur disindaki yardimei 0 <
bir noktaya tanjant dogru pargasi
Uzerinde gidis ve cikig

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina hareket ederken veya hattan gikarken (Heliks)
alet civata hatti uzatmada hareket eder ve konturdaki tanjant
¢ember Uzerinde kesisir. Bunun igin APPR CT veya DEP CT
fonksiyonunu kullanin.

174
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Gidis ve cikiglarda 6nemli pozisyonlar

® Baslangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR timcesinden hemen énce programlarsiniz.
Ps kontur disinda yer alir ve yarigap diizeltmesi olmadan (R0)

yaklasilir.

Py yardimci noktasina

Yaklagsma ve uzaklagsma, bazi hat formlarinda bir yardimci
nokta Py Gizerinden uygulanir, TNC bu noktayi APPR ve DEP
timcesi giriglerinden hesaplar. TNC, giincel pozisyondan en
son programlanan beslemedeki Py yardimci noktasina hareket

eder. FMAX yaklasma fonksiyonundan énce son konumlandirma

timcesine (hizli hareketle konumlandirma) programladiysaniz
TNC de, Py yardimci noktasina hizli harekette strer

ilk kontur noktasi P, ve son kontur noktasi Pg
P, ilk kontur noktasini APPR timcesinde, Pt son kontur
noktasini ise herhangi bir hat fonksiyonunda programlarsiniz.

Eger APPR tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa, TNC aleti 6nce

calisma duzleminde Pye ve oradan da alet ekseninde girilen
derinlige hareket ettirir.

Son nokta Py

Py pozisyonu konturun disinda yer alir ve DEP timcesindeki
giriglerinizden alinir. Eger DEP tiimcesi Z koordinatini da
iceriyorsa, TNC aleti 6nce ¢alisma dizleminde P4'ye ve oradan
da alet ekseninde girilen ylikseklige hareket ettirir.

Kisa tanim Anlami

APPR ing. APPRoach = Gidisg
DEP ing. DEParture = Cikis

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

T Tanjant (surekli, diz gecis
N Normaller (dik)

=

Gergek pozisyondan yardimci nokta Py'ye
konumlanmada TNC, programlanan konturun hasar
gOrup gérmeyecedini kontrol etmez. Bunu test grafigi
ile deneyin!

APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda
TNC gergek pozisyondan yardimci nokta PH'ye en
son programlanan besleme/hizli hareket ile hareket
eder. APPR LCT fonksiyonunda TNC, yardimci nokta
PH'ye APPR tumcesinde programlanan beslemeyle
yaklagir. Eger gidis timcesinden 6nce hicbir besleme
programlanmadiysa, TNC bir hata mesaji verir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Kutupsal koordinatlar

Asagidaki gidis/cikis fonksiyonlari i¢in kontur noktalarini kutupsal
koordinatlar Gzerinden programlayabilirsiniz:

® APPRLT, APPR PLT'ye dénugur
APPR LN, APPR PLN'ye dénustur
APPR CT, APPR PCT'ye donusur
APPR LCT, APPR PLCT'ye dénlsgur
DEP LCT, DEP PLCT'ye donustr

Bunun i¢in yazilim tusu ile bir gidis veya ¢ikis fonksiyonu sectikten
sonra turuncu P tusuna basin.

Yarigap diizeltmesi

Yarigap duzeltmesini ilk kontur noktasi P, ile APPR tiimcesinde
programlarsiniz. DEP timceleri yarigap diizeltmesini kaldirir!

Yarigcap duzeltmesi olmadan yaklasma: RO APPR timcesinde
programladiysaniz TNC, aleti R = 0 mm ve yarigap duzeltmesi
RR olan bir alet gibi surer! Béylece TNC'nin aleti kontura ve
konturdan hareket ettirdigi APPR/DEP LN ve APPR/DEP CT
fonksiyonlarindaki yonu belirlenmistir. Ek olarak ilk hareket
timcesinde APPR'ye gére ¢alisma dizleminin her iki koordinatini
programlayabilirsiniz
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde yaklagma:

APPRLT
TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina vi
hareket ettirir. Buradan sonra alet bir dogru tzerinde ilk kontur 35

noktasi P,'ya yaklasir. Yardimci nokta Py'nin LEN mesafesi ilk
kontur noktasi P,'ya kadardir.

> istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma 20
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LT ile agin:

aPPR LT » ilk kontur noktasi P,'nin koordinatlari

=g » LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi P,'ya
mesafesi

> isleme icin RR/RL yarigap diizeltmesi

<Y

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'ye yaricap diizeltmesi olmadan yaklasma

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P4, yarigap diizeltmesi RR ile, mesafe Py ila Px: LEN=15
9 L X+35Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik olarak
yaklagsma: APPR LN

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir Py noktasina Yl
hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru Gizerinde dik olarak
ilk kontur noktasi P,'ya yaklasir. Yardimci nokta P,'nin ilk kontur
noktasi P,'ya olan mesafesiLEN + alet yaricapi kadardr.

» istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LN ile agin:

APPR LN » ik kontur noktasi PA'nin koordinatlari
i

» Uzunluk: Yardimci nokta Py'nin mesafesi. LEN'i
daima pozitif girin!
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

Pa

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklagsma
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa, yaricap diizeltmesi RR ile

9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Tegetsel baglantili bir yaya yaklagma: APPR CT

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur elemanina teget gegen bir
cember Uzerinde ilk kontur noktasi P,'y1 hareket ettirir.

Py'den P,'ya kadar giden gember, yaricap R ve merkez agi CCA ile
belirlenmistir. Cember donus yon, ilk kontur elemaninin akisi ile
verilir.

> istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR CT ile agin:

APPR GT » P, ilk kontur noktasinin koordinatlari

% » Cemberin yarigapi R

B Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme
tarafindan yaklasma: R'yi pozitif girin.
®  Malzeme tarafindan yaklasma: R'yi negatif
girin.
» Cemberin CCA merkez agisi
m CCA'yl sadece pozitif girin
®  Maksimum giris degeri 360°
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklagsma
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa, yarigap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir gember tUizerinde kontura ve
dogru pargasina yaklasma: APPR LCT

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina vi
hareket ettirir. Alet, buradan sonra gember Uzerinde ilk kontur 35
noktasina P, yaklasir. APPR timcesinde programlanan besleme, -
TNC'nin hareket timcesinde gittigi tim mesafe igin etkilidir (Mesafe ((4 %

PS - PA) 20 PA

RR
Eger hareket timcesindeki ti¢ ana eksenin koordinatlari X, Y ve

Z programlandiysa, TNC APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan
pozisyonun 6nlne Ug¢ eksenin timinde es zamanl olarak yardimci K ) |
nokta P'ye ve daha sonra P,'den P,'ya dodru sadece calisma S = RO
dizleminde hareket eder. 4.@
Cember, hem Pg — P, dogrularini hem de ilk kontur elemanina \f
tegetsel olarak baglanir. Béylece R yaricapi ile tam olarak belirlenir.

» istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LCT ile agin:

APPR LoT » P, ilk kontur noktasinin koordinatlari

<Y

10 20 40

E » Cemberin yarigapi R. R'yi pozitif girin
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

NC ornek timceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yaricap diizeltmesi olmadan yaklasma
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa, yarigap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani

Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde uzaklagma:
DEP LT
TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi P¢'den son nokta vi

P\'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer
alir. Py, Pe'ye LEN mesafesi kadar uzaktadir. AR

» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin 20

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LT ile agin:

DEP LT » LEN: Son nokta Py'nin son kontur elemanina olan
oK mesafesi P¢'yi girin #T Py

3 E“ ‘{...,/-J RO

12.5 —
gt -

<Y

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
24 DEP LT LEN12.5 F100 LEN=12,5 mm kadar geri hareket edin
25 L Z+100 FMAX M2 Z iceri slirme, geri gitme, program sonu
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

ilk kontur noktasina dik olan bir dogru lizerinde
uzaklagma: DEP LN

TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi P¢'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak
uzaklasir. Py'nin P¢'ye olan mesafesi, LEN + alet yaricapi kadardr.

» Son kontur elemanini, Pe son noktasi ve yarigap diizeltme ile
programlayin

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LN ile agin:

» LEN:Son nokta Py mesafesini girin Onemli: LEN
degerini pozitif girin!

NC ornek tiimceleri

Y
20
X
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir gember tUzerinde uzaklagma:
DEP CT
TNC, aleti bir gember Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta

P\'ye hareket ettirir. Cember tanjantli olarak son kontur elemanina ;
baglanir. RR

Yi

» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigcap dizeltme ile
programlayin 20

s B
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP CT ile agin: "‘\Q‘P>Z1{A0°// RE
oer o1 » Cemberin CCA merkez agisi
» Cemberin yarigapl R
m  Alet, malzemeden gikarken, yarigap dizeltmesi
ile belirlenen tarafa dogru hareket etmelidir: R'yi
pozitif girin
®  Alet, malzemeden ¢ikarken, malzemenin

yaricap dizeltmesi ile belirlenen karsi tarafina
dogru hareket etmelidir: R'yi negatif girin

x ¥

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
Orta nokta agisi=180°,
Cember yarigapi=8 mm

Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu

Kontura ve dogru pargasina tegetsel baglantisi olan
bir gemberde uzaklagsma: DEP LCT

TNC aleti, gember lizerinde son kontur noktasi P¢'den yardimci bir
Py noktasina hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru Uzerinde -
son nokta P\'ye hareket eder. Son kontur elemaninin ve P, — Py RR|
dogrusunun ¢ember ile tegetsel gegisleri bulunur. Boylece gember v
R yarigapi ile tam olarak belirlenir. 20
» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigap dizeltme ile . @

programlayin 1

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LCT ile agin: Py

10

Yi

» Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

DEP LCT

0

<Y

» Cemberin yarigap! R. R'yi pozitif girin

NC ornek tiimceleri

23 LY+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
Py koordinatlari, cember yaricapi=8 mm

Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Hat hareketlerine genel bakig

Fonksiyon Hat fonksiyonu Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
tusu
Ldogrusu L Dogru Dogru son noktasinin 183
ing.: Line koordinatlari
Sev: CHF CHE iki dogru arasindaki sev  Faz uzunlugu 184
ing.: CHamFer o
Daire merkezi CC; Yok Daire merkezi 186
ing.: Circle Center koordinatlar veya
kutuplar

Yay C CC daire merkezi Daire son noktasi 187
ing.: Circle cevresinde, daire yayi koordinatlari, donis

son noktasina kadar yoénu

cember
Yay CR CR_, Belirli yaricap ile Daire son noktasi 188
ing.: Circle by cember koordinatlari, donls
Radius yoénu
YayCT e Onceki ve sonraki Dogru son noktasinin 190
ing.: Circle »J kontur elemanindaki koordinatlari
Tangential tanjantli baglanti iceren

cember
Kdse yuvarlama RND, Onceki ve sonraki Kose yarigapl R 185
RND o kontur elemanina
engl.: RouNDing of tegetsel baglanti iceren
Corner cember
Serbest kontur Onceki kontur bkz. "Hat hareketleri 205

programlama FK

182

F

£l

elemanindaki istenen
baglantiyi iceren dogru
veya ¢gember
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

L dogrusu
TNC, aleti bir dogru tzerinde glincel pozisyonundan dodrunun vi
son noktasina getirir. Baglangi¢ noktasi, 6nceki timcenin son
noktasidir. 40 >
> Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger ol |© .
& - ~
gerekliyse ~,
> Yaricap diizeltmesi RL/RR/RO = :
» Besleme F 7
» M ek fonksiyonu
17a\
N4
20 —=
10

60

NC ornek timceleri

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogru timcesini (L timcesi) "GERCEK POZISYONU DEVRAL"
tusu ile de olusturabilirsiniz:

» Aleti, manuel isletim tiriinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
» Ekran gorinimind, Programi kaydet/diizenle olarak degistirin

» L timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin

» "GERCEK POZISYONU AL" tusuna basin: TNC,

gercek pozisyon koordinatlari ile birlikte bir L
timcesi olusturur
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

iki dogru arasina sev ekleyin

iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur kdselerini bir sev ile Y A
donatabilirsiniz.

® Dogru timcelerinde, CHF timcesinden dnce ve sonra sevin Xr
-

uygulandidi diizlemin her iki koordinatini programlayin

® Yarigap dizeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni ol =
olmalidir 30 \

B Sev, glncel alet ile uygulanabilir olmahdir

|2

CHE, » Sevleme parcasi: Sevin uzunlugu, gerekli
Lo durumda:

> Besleme F (sadece CHF- tiimcesinde etkilidir) @

Yo

NC ornek tiimceleri r
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

40

E> Bir kontura CHF timcesi ile baglamayin
Bir sev sadece bir ¢calisma dizleminde uygulanir.

Sev tarafindan kesilen kdse noktasi hareket
ettiriimez.

CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu CHF timcesinde etkilidir. Daha sonra CHF
timcesi tarafindan programlanan besleme tekrar
gecerli olur.
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Hat hareketler -

Ecken-Runden RND

Fonksiyon RND kontur kdselerini yuvarlar.

Alet, dnceden hareket eden ve ayrica devamindaki kontur elemani
olarak kapanan ¢emberde hareket eder.

Yuvarlama yayi, ¢cagrilan alet ile uygulanabilir olmaldir.

RND, » Yuvarlama yaricapi: Yayin yarigapi, gerekli
oF durumda:

> Besleme F (sadece RND tliimcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10Y+5

Onceki ve sonraki kontur elemani, kdge yuvarlama
E> uygulanacak duzlemin her iki koordinatini da

icermelidir. Eger konturu alet yarigap dizeltmesiz

islerseniz, ¢calisma duzleminin her iki koordinatini da

programlamaniz gerekir.

Kose noktasi hareket ettiriimez.

RND tiimcesinde programlanan bir besleme sadece
bu RND timcesinde etkilidir. Daha sonra RND
timcesi tarafindan programlanan besleme tekrar
gegerli olur.

Bir RND tiimcesi, kontura yumusak yaklasmak igin de
kullanihr
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Daire merkezi

C tusuyla (gember C) programladiginiz,, veya fonksiyonlariyla

> ey o YIS zi
programladiginiz gemberler igin daire merkezini belirlersiniz. Bunun Y
igin
m daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma duzleminde girin SN

veya

®E en son programlanan pozisyonu alin veya Yec
® koordinatlar "GERCEK POZISYONU ALIN" tusu ile devralin

$cc » Koordinatlar: Kutup igin dik acili koordinatlar girin
ya da en son programli konumu devralmak igin: Xec
Koordinati girmeyin

NC 6rnek tumceleri

5 CC X+25 Y+25

veya

10 L X+25 Y+25

11 CC

Program satirlari 10 ve 11 resmi baz alir.

Gegerlilik

Daire merkezi, siz yeni bir daire merkezi programlayana kadar
belirlenmis olarak kalir.

Daire merkezini artan sekilde girin

Daire merkezi igin artarak girilen bir koordinat, daima en son
programlanan alet pozisyonunu baz alir.

CC ile bir konumu daire merkezi olarak isaretlersiniz:
Alet bu konuma hareket etmez.

Daire merkezi, ayni zamanda kutupsal
koordinatlarinin kutbudur.
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Daire merkezi CC cevresindeki gember C

Cemberi programlamadan énce CC daire merkezini belirleyin. Y A
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

» Aleti, gemberin baslangi¢ noktasina getirin

£° » Daire merkezinin koordinatlarini girin
(\c » Cember son noktasina ait koordinatlar girin, eger
gerekliyse:

» Doniis yonii DR
> Besleme F
> M ek fonksiyonu

TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif

E> calisma diizleminde hareket ettirir. Aktif calisma
dizlemlerinde yer almayan daireleri programlarken,
orn. C Z... X... DR+ (Z alet ekseninde) ve ayni

zamanda bu hareketi ¢eviriyorsaniz TNC, hacimsel Y A
bir daire, yani 3 eksenli bir daire gizer (yazilim
secenegi 1).

NC ornek tiimceleri

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Tam daire
Son nokta igin baglangi¢ noktasi ile ayni koordinatlari programlayin.

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, cember
Uzerinde yer almalidir.

Giris toleransi: 0,016 mm'ye kadar (circleDeviation
makine parametresi Uzerinden segilebilir).

TNC'nin hareket edebilecegi mimkin olan en kiguk
daire: 0.0016 pm.
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Belirli bir yarigapa sahip CR ¢gemberi
Alet, R yaricapli bir gemberde hareket eder.

C}F},o » Koordinatlar gember son noktasina ait
» Yaricap R Dikkat: On isaret, yayin biyikligini
belirler!

» Doniis yonii DR Dikkat: On isaret konkav ve
konveks bombeyi belirler!

» M ek fonksiyonu
» Besleme F

Tam daire
Bir tam daire icin iki daire timcesini sirayla programlayin:

ilk yarim dairenin son noktasi, ikincinin baslangig noktasidir. ikinci

yarim dairenin son noktasi, birincinin baslangi¢ noktasidir.

Merkez agisi CCA ve yay yarigapi R

Kontur Uzerindeki baslangi¢ ve son noktalari, esit yarigapl doért
farkli yay ile birbirine baglanir:

Daha kugik yay: CCA<180°
Yarigapin isareti pozitiftir R>0

Daha buyik yay: CCA>180°
Yarigapin isareti negatiftir R<0

Donus yon ile, yayin disa (konveks) mi veya ice (konkav) mi
bombeli olacagini belirleyebilirsiniz:

Konveks: DR- donis yonu (RL yarigapi ile)
Konkav: DR+ ddnus yonu (RL yarigapi ile)

Daire gevresi baslangic ve son noktasi arasindaki
mesafe, daire gapindan blyik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.
Aci eksenleri A, B ve C desteklenir.

188
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NC o6rnek tiimceleri
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Tegetsel baglantil CT ¢emberi
Alet, tanjantl 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis "tanjantli"dir, eger kontur elemani kesisim noktasinda kirik
veya kdge noktasi olusmamissa, kontur elemanlari artarak i¢ ice
gecerler.

Yayin tegetsel olarak kesistigi kontur elemanini CT timcesinden
hemen 6nce programlayin. Bunun igin en az iki konumlama timcesi
gereklidir

C;/Y » Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

» Besleme F
> M ek fonksiyonu

NC 6rnek tumceleri

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

CT timcesi ve 6nceden programlanan kontur
elemanti, yayin uygulandigi dizlemin her iki
koordinatini da igermelidir!
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Ornek: Daire hareketi kartezyen

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

=Y
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Ornek: Tam daire kartezyen

50

(&)
o
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Genel bakig

Kutupsal koordinatlar ile PA agisi ve 6nceden tanimlanan CC
kutbuna olan PR mesafesi lizerinden bir pozisyon belirlersiniz.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:

® Yaylar Gzerindeki pozisyonlar
® Agci girisleri ile malzeme ¢izimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis

Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
Dogru LP Lo + Dogru Kutup yarigapi, dogru 195
son noktasinin kutup
acgisi
Yay CP + Daire merkezi/ kutup Daire son noktas! kutup 196
cevresinde, daire yayr  agisi, dénus yonu
son noktasina kadar
cember
Yay CTP cre |+ P Onceki kontur Kutup yarigapli, daire son 196
»’2 elemanindaki tanjantli  noktasinin kutup agisi
baglanti iceren
cember
Civata hatti + Bir cemberin bir Kutup yarigapi, daire son 197
(heliks) dogru ile st Uste noktasinin kutup agisi,
getirilmesi alet eksenindeki son
noktanin koordinatlari
194 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Kutupsal koordinat orijini: CC kutbu

Kutupsal koordinatlar ile pozisyonlar belirlemeden énce CC Y A
kutbunu, ¢alisma programinda istediginiz yerlerde belirleyebilirsiniz.
Kutuplari belirleme islemini, daire orta noktasi programlamadaki

gibi uygulayin.
» Koordinatlar: Kutup igin dik agili koordinatlar
girin ya da en son programli pozisyonu devralmak

icin: Koordinat girmeyin. Kutupsal koordinatlari
programlamadan dnce kutbunu belirleyin. Kutbu Yee ‘ &
sadece dik acili koordinatlarda programlayin.

Kutup, siz yeni bir kutup belirleyene kadar etkilidir.

cC

AV

NC ornek tiimceleri
12 CC X+45 Y+25

Hizli hareket G10'da LP
Alet, bir dogru lzerinde glincel pozisyonundan dogrunun son vi
noktasina gider. Baslangi¢ noktasi, dnceki timcenin son noktasidir.

L » PR kutupsal koordinat yarigapi: Dogru son noktasi
ile kutbu arasindaki mesafeyi girin

» Kutupsal koordinat acgis1 PA; —360° ve +360°
arasinda dogru son noktasinin agi pozisyonu

25

i
PA'nin 6n isareti, aci referans ekseni ile belirlenmigtir: ,' !
®  Aci referans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine agi: PA>0 R ,’
®  Agcli referans ekseni ile PR arasindaki saat yoniinde agi: PA<Q

x ¥

- - - 45
NC ornek tiimceleri

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

CC cevresindeki CP ¢gemberi

Kutupsal koordinat yarigapi PR ayni zamanda yayin yarigapidir. PR,
CC kutbu ile baslangic noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

(\c » PA kutupsal koordinat agisi: Cember son
noktasinin —99999,9999° ve +99999,9999°
arasindaki a¢i pozisyonu
@ > Doniis yonii DR

NC ornek tiimceleri

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

E> Artan koordinatlarda DR ve PA igin ayni 6n isareti
girin.

Tegetsel baglantili CTP ¢gemberi

Alet, tanjantli 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
¢cember Uzerinde hareket eder.

‘i? » PR kutupsal koordinat yarigapi: Cember son
noktasi ile CC
» PA kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi
agl pozisyonu

E> Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

NC ornek tiimceleri

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik
olarak Ust Uste getiriimesinden olusur. Cemberi bir ana dizlemde
programlayin.

Civata hatti icin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda
programlayabilirsiniz.

Kullanim

® Buyuk capli i¢ ve dig digli
B Besleme kanali

Civata hatti hesabi

Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tim agi girisini
ve civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Gegis sayisi n: Vida disi gegisi + vida disi
baslangicindaki ve sonundaki gegis
atlama

Toplam yUkseklik h: Egim P x Gegis sayisi n

Artan IPA toplam agisi: Gegis sayisi x 360° + vida disi
baslangici agisi + gegis atlama agisi

Baslangi¢ koordinati Z: Egim P x (Disli gegisi + Digli
baslangicinda gegis atlama)

Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari i¢in ¢alisma yonu, dénus ydni ve yaricap
dlzeltmesi arasindaki benzerligi gosterir.

icten vida disi Calisma yonii Donis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden Z+ DR+ RL
sola giden Z+ DR- RR
saga giden Z— DR- RR
sola giden Z- DR+ RL

Distan vida disi

saga giden Z+ DR+ RR
sola giden Z+ DR- RL
saga giden Z— DR- RL
sola giden Z- DR+ RR
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Civata hattini programlayin

Doénlis yonu ve artan IPA toplam agisini ayni 6n isaret
ile girin, aksi halde alet hatali hatta hareket edebilir. Y

IPA toplam agcisi igin -99 999,9999° ila +99 999,9999°

arasinda bir deger girilebilir.
25

girisinden sonra bir eksen se¢im tusu ile alet
eksenini segin.

» Civata hatti ylkseklidi icin koordinatlar artimli
olarak girin

» Doniig yonii DR
Civata hatti saat yéninde: DR—
Civata hatti saat yénunin tersine; DR+

» Yaricap diizeltmesiYarigap diizeltmesini tabloya
gOre girin

» Kutupsal koordinat acisi: Aletin civata hattinda
hareket ettigi toplam aciy artimli olarak girin. A¢i

NC ornek tiimceleri: 5 gegisli M6 x 1 mm vida disi
12 CC X+40 Y+25

13 LZ+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Ornek: Kutupsal dogru hareketi

™ T

5 50 100
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Ornek: Heliks

M64 x 1,5

T T

50 100

2
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur
programlama

Temel bilgiler

NC'ye gore olcilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog

tuslari ile girilemeyen koordinat girigi icerir. Bdylece 6rn.

® kontur elemani Uzerinde veya yakininda yer alan bilinen
koordinatlart,

m  diger kontur elamanini baz alan koordinat girisleri veya

B YOn girigleri ve kontur akisi girisleri bilinmelidir.

Buna benzer girisleri, direkt Serbest kontur programlama FK ile
programlayin. TNC, bilinen koordinat girislerinden konturu hesaplar
ve interaktif FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag
ustteki resim, FK programlama tzerinden kolayca girilen dlgimu
gosterir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

FK programlama icin asagidaki 6n kosullari
dikkate alin

Kontur elemanlarini Serbest kontur programlama ile
sadece calisma diizleminde programlayabilirsiniz.

FK programlamasinin galisma dizlemi asagidaki

hiyerarsiye gore belirlenir:

® 1. Bir FPOL tiimcesinde tanimlanan diizlem
yoluyla

m 2. FK sirasi donme igleminde uygulanirsa Z/X
dizleminde

® 3. TOOL CALL'da belirlenen tanimli galisma
dizleminde (6r. TOOL CALL 1 Z = X/Y dlzlemi)

® 4. Higbiri uymazsa standart X/Y duzlemi aktif olur

FK yazilim tuslarinin gésterilmesi BLK FORM'daki

mil eksenine baglidir Ornegin BLK FORM'da Z mil
eksenini girerseniz TNC sadece X/Y dizlemi igin olan
FK yazilim tuslarini gésterir.

Her kontur elemani igin kullanima sunulan tim
verileri girin. Degismeyen timcelerdeki bilgileri de
programlayin: Programl olmayan verilerin bilinmedigi
varsayilir!

Q parametreleri, rolatif referansh yani diger NC
timcelerini baz alan elemanlar (Or.RX veya RAN)
haricindeki tim FK elemanlarinda kullanilabilir.

Eger programda klasik sekildeki programlama ile
Serbest kontur programlamayi karistirirsaniz, her FK
bolimu tam olarak belirlenmis olmalidir.

TNC, hesaplamalarin yapilacagi sabit bir noktayi
kullanir. FK bdlimunden dnce gri diyalog tusu ile
c¢alisma duzleminin her iki koordinatini igeren bir
pozisyonu direkt programlayin. Bu timcede hicbir Q
parametresi programlamayin.

Eger FK bolimindeki ilk timce bir FCT veya FLT
timcesi ise, en azindan iki NC timcesini gri diyalog
tusu Uzerinden programlamaniz gerekir; boylece
hareket ydénu tam olarak belirlenir.

Bir FK bélimu, dogrudan bir LBL isaretinden sonra
baslayamaz.
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama 6.6

FK programlama grafigi

DTS TITTITIETT
FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin Hebel.H
PROGRAM + GRAFIK ekran taksimini segin, bkz. ey i

+0
R10 CLSD+ COX+0 =

"Programlama", Sayfa 67

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCYV+0

R10  CCPR+4® CCPA-110

12 FLT
13 FCT DR~
14 FL

19 FSELECT1
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX

Eksik koordinat girigleri ile bir malzeme konturunu tam olarak

belirleyemezsiniz. Bu durumda TNC farkli gézumleri FK grafiginde |
gOsterir ve siz dogru olani segin FK grafigi, malzeme konturunu 5

farkli renklerle gosterir: i

mavi: Kontur elemani tam olarak belirlenmigtir. = 5 : i
. . y . . y [ = | soN
yesil: Girilen degerler birden fazla ¢6zim sunar; dogru olani ’ ‘ ‘ = ‘
siz segin.
kirmizi: Girilen degerler kontur elemanini tam olarak

belirlemiyor; daha fazla giris yapin

Eger veriler birden fazla ¢6zim getiriyorsa ve kontur elemani yesil

goérunuyorsa, dogru konturu asagidaki gibi secin:

p— » Kontur elemani dogru olarak gosterilene kadar

cozom COZUM GOSTER yazilim tuguna basin. Eger
olasi ¢oziimler standart gosterimde kiyaslanabilir
degilse, Zoom fonksiyonunu (2. yazilim tusu
¢cubugu) kullanin

oo » Gosterilen kontur elemani resimdekine uygundur:
sec COZUMU SEC yazilim tuguyla belirleyin
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Eger yesil gosterilen bir konturu belirlemek istemezseniz, FK
diyalogunda ilerlemek igin SECIMi SONLANDIR yazilim tuguna
basin.

Yesil olarak gosterilen kontur elemanlari COZUM
E> SEC ile miimkin olan en erken zamanda

belirlenmelidir; boylece asagidaki kontur

elemanlarinin birden fazla anlama gelmesi engellenir.

Makine Ureticisi, FK grafigi icin farkl renkler
belirleyebilir.

TNC, PGM CALL ile gagrilan, bir programdan alinan
NC timcelerini farkli bir renkle gdsterir.

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gésterme
Tamce numaralarini grafik penceresinde gdstermek igin:

Gosters. » GOSTERIMI GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu
GOSTER olarak ayarlayin (yazilim tugu gubugu 3)
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

FK diyalogunu agma

Eger gri hat fonksiyonu tusu FK'ya basarsaniz, TNC, FK diyalogunu
actiginiz yazilhim tuslarini gésterir: Bakiniz takip eden tablo. Yazilim
tuslarini tekrar se¢mek icin FK tusuna yeniden basin.

Eger FK diyalogunu bu yazihm tuslari ile agarsaniz TNC, bilinen
koordinatlari girebilecediniz, yon giriglerini ve kontur akisi giriglerini
yapabileceginiz diger yazilim tugsu gubuklarini gdsterir.

FK elemani Yazilim
tusu
Tegetsel baglantili dogru FLT T
Tanjant baglantisi igermeyen dogru FL
i
Tanjant baglantisi iceren yay FoT T
Tanjant baglantisi igermeyen yay Fe ,
FK programlama kutbu Fp%

FK programlama kutbu

FPOL

=

» Serbest kontur programlama yazihim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Kutup tanimi diyalogunu agin: FPOL yazilim
tusuna basin. TNC, aktif galisma dizleminin eksen
yazilim tuslarini gésterir

» Yazilim tuslari ile kutupsal koordinatlari girin

FK programlama kutbu, siz FPOL ile yeni bir kutup
tanimlayana kadar aktif kalir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Dogrulari serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen dogru

» Serbest kontur programlama yazihm tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

L » Serbest dogru diyalogunu agin: FL yazilim tusuna
— ] basin. TNC, diger yazilim tuslarini gésterir

» Bu yazilim tuglari ile bilinen tim girigleri
timceye girin. FK grafigi, girigler yeterli olana
kadar programlanan konturu kirimizi gésterir.
Grafik diger ¢cézimleri yesil gésterir (bkz. "FK
programlama grafigi", Sayfa 203)

Tegetsel baglantili dogru
Eger dogru tedetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FLT yazilim tusu ile agin:

FK » Serbest kontur programlama yazilhim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Diyalogu agin: FLT yazilim tuguna basin
» Yazilim tuslari ile bilinen tim girisleri timceye girin

FLT I
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Cemberleri serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen gember

» Serbest kontur programlama yazihm tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

Fo » Serbest yay diyalogunu agin: FC yazilim tusuna

N basin; TNC yaya yonelik dogrudan girisler veya
daire merkezine yonelik girisler icin yazilm tuglari
gOsterir

» Bu yazilim tuglar Gzerinden bilinen bilgilerin

timdnu timceye girin: FK grafigi programli
konturu, bilgiler yeterli gelene kadar kirmizi
gosterir. Grafik diger ¢ozumleri yesil gosterir (bkz.
"FK programlama grafigi", Sayfa 203)

Tegetsel baglantili gember
Egder cember tegetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FCT yazilim tusu ile agin:

FK » Serbest kontur programlama yazilhim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Diyalog agma: FCT yazilim tusuna basin
» Yazilim tuslari ile bilinen tim girisleri timceye girin

FCT I
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Giris olanaklari

Son nokta koordinatlari

Bilinen girigler Yazilim tuglan

Dik agili X ve Y koordinatlari

L

FPOL bazh kutupsal koordinatlar p@

PA

NC ornek tiimceleri

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kontur elemanlarinin yénii ve uzunlugu

Bilinen girigler

Dogru uzunlugu

Yazilim
tuslan

Dogrunun yukselme agisi

Yay pargasi gevseme uzunlugu LEN

Giris tanjanti yikselme agisi AN

e
o
0n

Yay pargasi merkez agisi

Dikkat, malzeme ve alet icin tehlike!

Artimli olarak (IAN) tanimladidiniz yikselme agisini
TNC, en son hareket timcesinin yonine ¢eker. Artan

5

yikselme agisi iceren ve bir iTNC 530 ya da daha
eski TNC'lerde olusturulmus programlar uyumiu

degildir.

NC ornek tiimceleri

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15

208
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Daire merkezi CC, FC-/FCT tiimcesinde yarigap ve doniis yoni

Serbest programlanan ¢gemberler icin TNC girislerden bir daire
merkezi hesaplar. Bdylece FK programlama ile bir timcede tam bir
daire programlayabilirsiniz.

Eger daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz,
kutbu CC yerine POL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL bir
sonraki timceye kadar FPOL ile etkili kalir ve dik acili koordinatlar
ile belirlenir.

bir daire merkezi yeni bir FK boliminde artik bir
kutup olarak ya da daire merkezi olarak etkili degildir.
Klasik sekilde programlanmis polar koordinatlari,
dncesinde bir CC timcesinde tespit ettiginiz bir
kutupla ilgiliyse, bu kutbu FK béliminden sonra
yeniden bir CC timcesiyle tespit edin.

|:> Klasik sekilde programlanmis ya da hesaplanan

Bilinen girigler Yazilim tuslari

Dik acili koordinatlarin merkezi
A 4
Kutupsal koordinatlarin merkezi cc cc
i i=va
Cember donis yonu DR- DR+
- a
Cember yarigcapi @R

NC ornek tiimceleri
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Kapali konturlar

Yazilim tugu CLSD ile kapali bir konturun baslangicini ve sonunu Y
tanimlayin. Bdylece en son kontur elemani icin olasi ¢ézimlerin
sayisi azalir.

CLSD'yi bir FK boélimiinun ilk ve son timcesinde farkli bir kontur
girisine ek olarak girersiniz.

m Kontur baslangici: CLSD+
Kontur sonu: CLSD-

NC o6rnek tiimceleri
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Yardimci noktalar

Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Serbest dogrular ve ayrica serbest cemberler icin yardimci nokta
koordinatlarini kontur Gzerinde veya yaninda girebilirsiniz.

Bir kontur Uzerindeki yardimci noktalar

Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin
veya direkt cemberin Uzerinde yer alir.

Bilinen girigler

Yazilim tuslari

60.071
53

Bir dogrunun P1 veya P2 ]
yardimci noktalarinin X mf/\ Qf“
koordinati

Bir dogrunun P1 veya P2 . .

yardimci noktalarinin' Y
koordinati

P1y

Bir cemberin P1, P2 veya
P3 yardimci noktalarinin X
koordinati

P2X .

P3X l.

Bir cemberin P1, P2 veya
P3 yardimci noktalarinin Y
koordinati

P2Y

©

Bir kontur yanindaki yardimci noktalar

Bilinen girigler

Bir dogrunun yani sira bir yardimci

noktanin X ve Y koordinatlari

Yazilim tuslari

DX

PDY

Dogru ile yardimci nokta arasindaki

mesafe

Bir yardimci noktanin X ve Y

koordinatlari; bir gemberin yaninda

DX

Cember ile yardimci nokta arasindaki

mesafe

NC ornek tiimceleri

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

s R RS

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

6.6
. R10
/7 A
7/
a ||\
7/
1
1
! I
X
50
42.929
211



Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Rolatif referanslar

Rolatif dayanak, diger bir kontur elemanini baz alan giriglerdir. vi
Rolatif referanslara yénelik yazilim tuglari ve program kelimeleri
"R" harfi ile baglar. Sagdaki resim, rélatif dayanak olarak
programlamaniz gereken 0lgu girislerini gosterir.

Rélatif dayanak ile koordinatlari daima artarak © A45° \‘
girin. Ayrica baz aldiginiz kontur elamani timce 20° :
numarasini da girin. 10

Tdmce numarasini girdiginiz kontur elemani,

"FPOL

BW7: N\
dayanak programlayacaginiz timceden 6nce en @ﬁ 35
fazla 64 pozisyon timcesi icermelidir. 10

Eger baz aldiginiz bir timceyi silerseniz TNC hata
mesajl verir. Bu timceyi silmeden énce programi
degistirin.

N timcesine rolatif referans: Son nokta koordinatlari

Bilinen girigler Yazilim tuslari

N tiimcesini baz alan

dik acili koordinatlar N i
N tiimcesini baz alan

kutupsal koordinatlar e - e -

NC ornek tiimceleri

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

N tiimcesine rélatif referans: Kontur elemanlarinin yénii ve
mesafesi

Bilinen girigler Yazilim
tusu

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki

veya yay giris tanjanti ve diger kontur elemani -

arasindaki agl

Diger kontur elemanina paralel dogru PaR [Noes]

Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki ﬁp

mesafe

NC ornek tiimceleri
17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

N tiimcesine rolatif referans: CC daire merkezi

Bilinen girigler Yazilim tusu

Daire merkezinin N timcesini baz alan

dik acili koordinatlari s E rec

Daire merkezinin N timcesini baz alan

kutupsal koordinatlari RECPR [N ] RecPA ]

NC ornek timceleri

12 FL X+10 Y+10 RL

13 FL ...

14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Ornek: FK programlama 1

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama 6.6

Ornek: FK programlama 2

30

w
o
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1| Programlama: Konturlari programlama
6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama

Ornek: FK programlama 3

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
7.1  Alt programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama

71 Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

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

Label

Alt programlar ve program bolimunun tekrarlari, galisma
programinda LBL isareti ile baslar; bu isaret LABEL sézcugunin
(ing. etiket, isaretleme demektir) kisaltmasidir.

LABEL'ler, 1 ve 999 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmig isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her
LABEL ismini programda sadece bir defa LABEL SET girerek
atayabilirsiniz. Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle
sinirhdir.

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

Label 0 (LBL 0) alt program sonunu isaret eder ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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Alt program 7.2

7.2 Alt program

Calisma sekli
1 TNC bir CALL LBL alt program gagrisina kadar galigma 0 BEGIN PGM ...
programini gerceklestirir .
2 Bu konumdan itibaren TNC, LBL 0 alt programi sonuna kadar ! @
¢agrilan alt programi igler ' CALL LBL1
3 Ardindan TNC, CALL LBL program c¢agrisini takip eden tiimceyle ! <
programi devam ettirir. ' \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Programlama uyarilari

B Bir ana program 254 alt programlar igerebilir

®  Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz.

® Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

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

® Eger alt programlar galisma programinda M2 veya M30
tumcesinin 6ntinde duruyorsa, o zaman ¢agrilmasina gerek
kalmadan en az bir kez iglenebilir.

Alt programin programlanmasi

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
SET » Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin
LBL ISMI yazilim tuguna basin
» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve Label
numarasini "0" girin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
7.2 Alt program

Alt programi ¢agirin
» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin
CALL

» Label numarasi: Cagrilacak alt programin Label
numarasini girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin LBL ISMI
yazilim tusuna basin. Bir string parametresinin
numarasini hedef adres olarak girmek istiyorsaniz:
QS yazilim tusuna basin. TNC, tanimlanan string
parametresinde belirtilen Label ismine atlar

> Tekrarlamalar REP: Diyalogu NO ENT tusuyla
atlayin. Tekrarlamalar REP fonksiyonunu sadece
program boélimu tekrarlarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, cink( ¢agrildidinda alt
program sonlandirmasina denktir.
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Program bolumu tekrarlart 7.3

7.3 Program bolumu tekrarlari

Label LBL

Program boélimu tekrarlari LBL isareti ile baslar. Bir program
bolimi tekrari CALL LBL n REPnR ile tamamlanir. 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Calisma sekli
1 TNC galisma programini program bolimi sonuna kadar (CALL
LBL n REPn) gerceklestirir

2 Daha sonra TNC, ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n REPn ¢agrisi
arasinda kalan program bolimini REP altinda belirtti§iniz kadar
tekrarlar

3 Ardindan TNC, galisma programini islemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimini 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz.

®m Program boélimleri TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan
bir fazlasi ile uygulanir

Program bolimiiniin tekrarini programlama

= » Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
ve LABEL numarasini tekrarlayacak program
bdlima icin girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girisine gegmek icin LBL ISMI
yazilim tuguna basin
» Program bolimind girin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
7.3 Program bolumu tekrarlari

Program bolimiiniin tekrarini gagirin

LBL » LBL CALL tusuna basin
CALL

> Alt programi/tekrarlamasini ¢agirma:
Tekrarlanacak program bolimunin Label
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin.
LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girisine gegmek igin " tusuna basin. Bir string
parametresinin numarasini hedef adres olarak
girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna basin.
TNC, tanimlanan string parametresinde belirtilen
Label ismine atlar

» Tekrar REP: Tekrar sayisini girin, ENT tusu ile
onaylayin
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istediginiz programi alt program olarak girme 7.4

7.4 istediginiz programi alt program olarak
girme
Calisma sekli

.. . . . 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
Degisken program ¢agdrilarini string parametreleriyle . .
baglantili olarak programlamak istiyorsaniz SEL PGM ' @

fonksiyonunu kullanin. :
+ CALL PGM B

1 TNC, siz CALL PGM ile bagka bir program ¢agirana kadar : (]E :
calisma programini gergeklestirir ' END PGM A ' END PGM B

2 Daha sonra TNC ¢agrilmis programi sonuna kadar gergeklestirir

3 Ardindan TNC, (¢agrilan) program ¢agrisini takip eden timceyle
¢alisma programini devam ettirir

Programlama uyarilar

® [stediginiz programi alt program olarak kullanmak igin, TNC
LABEL'e ihtiya¢ duymaz

® Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagrilan programda alt programlari etiketlerle tanimladiysaniz,
bu program bolimind zorunlu olarak atlamak icin M2 veya
M30'u, FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 atlama fonksiyonu ile
kullanabilirsiniz.

® Cagrilan program, ¢agrilmis programa yapilan bir CALL PGM
¢agrisi igermemelidir (sonsuz déngu)
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
7.4 Istediginiz programi alt program olarak girme

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin
. » Program cagirma fonksiyonlarini segin: PGM
CALL CALL tusuna basin

» PROGRAM yazilim tuguna basin: TNC, ¢agrilacak
programin tanimlamasi igin bir diyalog baslatir. Yol
adini ekran klavyesi Uzerinden girin (GOTO tusu),

PROGRAM

ya da
— » PROGRAM SECIMi yazilim tusuna basin: TNC,
seC cagrilacak programi secgebileceginiz bir se¢im

penceresi acar, END tusu ile onaylayin

program ¢agri programi igindeki ayni dizinde
bulunmahdir.

Eger ¢cagrilan program, ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini
giriniz, 6rn. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Eger donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .|
dosya tipini girin.

istediginiz programi 12 PGM CALL déngiisii
Uzerinden cagirabilirsiniz.

Q parametreleri, PGM CALL sirasinda temel olarak
global etki gosterir. Bu nedenle g¢agrilan programdaki
Q parametreleri degisikliklerinin bazi durumlarda
¢agiran programa da etkide bulundugunu unutmayin.

E> Eger sadece program ismini girerseniz, gagrilan

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve kasitsiz olarak
sifirladiginiz koordinat dondsimleri, prensip olarak
cagrilan program icin de aktif kalir.
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Yuvalamalar

7.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

Alt programdaki alt programlar

Program bolumunun tekrarindaki program bélimunin tekrarlari
Alt programlarin tekrarlanmasi

Alt programda, program bélimlerinin tekrarlanmasi

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi ne kadar ¢ok program bdlumlerinin veya alt
programlarin ya da program bélimu tekrarlarinin yapilabildigini
icerir.

®  Alt programlar icin maksimum yuvalama derinligi: 19

®m  Ana program ¢agrilari icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

®  Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.5 Yuvalamalar

Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
UPGMS ana programi tiimce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve timce 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri gitme

Alt program 1, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir. Alt
program 1 sonu ve UPGMS ana programina geri gitme
UPGMS ana programi tiimce 18'den tiimce 35'e kadar
uygulanir. TGmce 1'e geri gitme ve program sonu

w N =

EN

()}

N
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Yuvalamalar 7.5

Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

Tamce 27 ve timce 20 arasindaki program bolimua 2 kez
tekrarlanir

REPS ana programi tiimce 28'den tiimce 35'e kadar uygulanir.

Tdmce 35 ve timce 15 arasindaki program bolimi 1 kez
tekrarlanir (timce 20 ile timce 27 arasindaki program bélimu
tekrarini icerir)

REPS ana programi tiimce 36'dan timce 50'ye kadar uygulanir
(Program sonu)

N =

LSOV

(&)
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.5 Yuvalamalar

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
UPGREP ana programi timce 11'ye kadar uygulanir
Alt program 2 g¢agrilir ve uygulanir

Tdmce 12 ve timce 10 arasindaki program bolimi 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi timce 13'den timce 19'a kadar
uygulanir; Program sonu

w N =

N

N
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Programlama ornekleri 7.6

7.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok kesmede kontur frezeleme

Program akisi: Y
Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina getirin
Kesmeyi artacak nitelikte girin

Kontur frezeleme

Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

100

20 50 75 100
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akigt: Y
®  Ana programda delik gruplarina seyir etmek
® Delik gruplarinin gagrilmasi (Alt program 1)

®m Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

T T T T

2
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Programlama ornekleri 7.6

Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
®  Ana programda ¢alisma dongulerini programlama
® Komple delme resimlerinin gagrilmasi (Alt program 1)

m Alt program 1'de delik gruplarina yaklagin, delik
grubunu ¢agirin (Alt program 2)

m Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

X 4
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.6 Programlama ornekleri

N
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Programlama: Q Parametreleri
8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parga ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun i¢in sayisal degerler yerine yer
tutucusunu girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagidaki hususlar igin belirlenir
m Koordinat degerleri

®m Besleme

®m Devirler

® DOngu verileri

Ayrica Q parametreleriyle matematiksel fonksiyonlar izerinden
tanimlanmig olan konturlari programlayabilir veya isleme
adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara baglayabilirsiniz.
FK programlamasiyla baglantili olarak NC*ye uygun olarak
Olceklendirilen konturlari da Q parametreleriyle kombine
edebilirsiniz.

Q parametreleri, Q harfiyle ve 0 ila 1999 arasi numaralarla
isaretlenmistir. Farkh etki bicimine sahip parametreler
kullanimdadir, bakiniz agagidaki tablo:

Anlami Alan

Serbestce kullanilan parametreler, QO ila Q99
SL déngdleriyle kesismiyorsa, global

olarak tim TNC hafizalarinda bulunan

programlar igin etkilidir

TNC 6zel fonksiyonlari igin parametre Q100ila Q199

Doénguler igin kullanilan tercih edilen Q200ila Q1199
parametre icin, global olarak tim TNC

hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Uretici dongdileri igin kullanilan tercih Q1200ila Q1399
edilen parametre igin, global olarak tim

TNC hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir. Gerekirse, makine ureticisi veya

uclncu sahislarla uyarlama yapilmasi

gerekebilir

Parametrenin tercih edildigi Call-Aktive Q1400 ila Q1499
uretici donguleri igin kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar icin etkilidir

Parametrenin tercih edildigi Def-Aktive Q1500 ila Q1599
uretici déngdleri icin kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar igin etkilidir

236
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Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Anlami Alan

Serbestce kullanilan parametreler, tim Q1600 ila Q1999
TNC hafizasi igcindeki programlar igin

global etkilidir

Serbest kullanilabilir QL parametreleri, QLO ila QL499
sadece bir program dahilinde lokal etkindir

Serbest kullanilabilir QR parametresi, QRO ila QR499

surekli (remanent) etkilidir, akim kesintisi
oldugunda da

Ayrica size QS parametresi (S String icin belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla TNC'de metinleri igleyebilirsiniz. Prensipte QS
parametresi igin ayni Q parametresi alanlari i¢in kullanilanlar
gecerlidir (yukaridaki tabloya bakiniz).

QS parametrelerinde de QS100 ila QS$199 arasindaki
alanin dahili metinler i¢in ayrildigini dikkate alin.

QL lokal parametreler sadece bir program icinde
etkilidir ve programin ¢agrilarinda ya da makrolara
aktariimaz.

Programlama uyarilari

Q parametreleri ve sayisal dederler, program igine karisik sekilde
girilebilir.

Q parametrelerine —999 999 999 ila +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Girig alani azami 15 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgllin éniindedir. TNC, dahili olarak 10"a
kadar olan sayi degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maksimum 254 karakter tahsis atayabilirsiniz.

TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik

E> olarak hep ayni verileri atar, 6rnegin Q parametresi
Q108 gecerli alet yarigapi bkz. " On tanimh Q
parametreleri”, Sayfa 294.

TNC, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart
formatin kullanimiyla bazi ondalik sayilar tam olarak
ikili olarak gosterilemeyebilir (yuvarlama hatasi).

Bu duruma 6zellikle, atlama komutlarinda veya
konumlandirmalarda hesaplanan Q parametresi
iceriklerini kullandiginiz zaman dikkat edin.
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Programlama: Q Parametreleri

8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Q parametresi fonksiyonlarinin gagrilmasi

Eger bir galisma programi giriyorsaniz, "Q" tusuna basin (sayi
girdileri hanesindedir ve eksen segimini —/+ tusuyla belirleyin). O
zaman TNC size asagidaki yazilim tuglarini gésterir:

Fonksiyon grubunu Yazilim Sayfa
tusu

Matematik temel fonksiyonlari Tl 240
Aci fonksiyonlari e 242
Daire hesaplama fonksiyonu DARE 243
Egder/o zaman kararlari, 244
atlamalari srene

Diger fonksiyonlar el 248
Formli dogrudan girme 279

FORMUL

Karmasik konturlari igsleme
fonksiyonu

KONTUR-
FORMUL

Bakiniz Déngtler
Kullanici El Kitabi

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da
atadiginizda, TNC Q, QL ve QR yazilim tuslarini

gOsterir. Bu yazilim tuglarini kullanarak, éncelikle
istenilen parametre tlrlnl segin ve ardindan
parametre numarasini girin.

Eger bir USB tus takimi bagl ise, Q tusuna basarak
formil girisi diyalogunu dogrudan acgabilirsiniz.

238
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Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi 8.2

8.2 Parcga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

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

NC ornek tiimceleri

Parga ailesinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapit: R=Q1
Silindir yiksekligi: H=Q2
Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10
ol
Silindir Z2: Q1=+10
Q2 = +50

Q2
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Programlama: Q Parametreleri
8.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

8.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama
Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari ¢alisma

programina programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segcin: Q tusuna basin (say
girisleri hanesinde, sagda). Yazilim tusu gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

» Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL FONK. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir:

Genel bakig

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 0: ATAMA s

z.B.FN0: Q5 = +60 x=v

Degeri dogrudan atama

FN 1: TOPLAMA =

zB.FN1:Q1=-Q2 +-5 X+

iki degerin toplamini bulma ve atama

FN 2: CIKARMA Pz

zB.FN2: Q1 =+10- +5 X - v

iki degerin farkini bulma ve atama

FN 3: CARPMA FN3

zB.FN3:Q2=+3*+3 Xxv

iki degerin garpimini bulma ve atama

FN 4: DIVISION z.B. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 iki e

degerin béliminu bulma ve atamaYasak: 0'a X /v

bélmeyin!

FN 5: KAREKOK z.B. FN 5: Q20 = SQRT 4 Bir —

sayinin karekokinu alma ve atamaYasak: Negatif KoK

sayinin kokind almayin!

Sagindan isaretleri girebilirsiniz:
B iki sayi
B ki Q parametresi

B bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerler, denklemlerin iginde istediginiz
On isaretiyle belirleyebilirsiniz.
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama 8.3

Temel hesaplama tirlerini programlama

Ornek 1
m > Q parametresi fonksiyonunu se¢cme: Q tusuna basin TNC'deki program tiimceleri
. _ o 16 FN 0: Q5 =+10
e » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme: FNO X =
X =¥ Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT tusu

ENT .
ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

> 10 girin: Q5 parametresine 10 sayi degerini atayin

ENT ve ENT yazilim tusuna basin.

Ornek 2
» Q parametresi fonksiyonunu segcme: Q tusuna
basin
TEEL » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e » CARPMA Q parametresi fonksiyonunu segin:
X xv FN3 X *Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT

ENT .
tusu ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

» Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusu ile

ENT
onaylayin.

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

» 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusu ile

ENT
onaylayin.
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Programlama: Q Parametreleri
8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cosa
Buna gore

® ¢, dik acinin karsisindaki kenar
®E 3, a agisinin karsisindaki kenar a
® b U¢lUncu kenar

Tanjanttan TNC agisi tespit edilebilir:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b*=c*(a’=axalile)

c =1 (a2 + b2

Aci fonksiyonlarini programlama

Aci fonksiyonlari, ACI---FONKS. yazilim tusuna basildiginda belirir.
TNC, yazihm tuslarini tablonun altinda gdsterir.

Programlama: "Ornek: Temel hesaplama tiirlerini programlama”

karsilastirin

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 6: SlNUS FNB

or. FN 6: Q20 = SIN-Q5 sTNCO

Bir aginin sinGstnu derece (°) cinsinden

belirleme ve atama

FN 7: KOSINUS =

or. FN 7: Q21 = COS-Q5 £os 00

Bir aginin kosinusunu derece (°) cinsinden

belirleme ve atama

FN 8: KARELERIN TOPLAMININ KAREKOKU —

or. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LeN v

iki degerden uzunlugu bulma ve atama

FN 13: AC' FN13

Or. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG v

Arctan fonksiyonu ile iki kenarin agisini veya
acinin (0 < agi < 360°) sin ve cos degerlerini
belirleme ve atama
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8.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla t¢ veya doért daire noktasindan
daire odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapllir.

Uygulama: Bu fonksiyonu, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukligiinden veya daire
boliminden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 23: Ug daire noktasindan DAIRE VERILERI Frza

tespit etme i

Or. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Ug daire noktasindaki koordinat giftinden, Q30 parametresi ve
bundan sonra yer alan bes parametre, — ki burada Q35'e kadar —
kayit edilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yaricapi Q22
parametresinde iglenir.

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 24: Dért daire noktasindan DAIRE VERILERI Pz

tespit etme a NoKTA

Or. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Doért daire noktasinin koordinat giftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yarigapi Q22
parametresinde iglenir.

FN 23 ve FN 24 fonksiyonlarinin otomatik olarak,
sonug parametrelerinin yani sira sonraki iki
parametrenin de Uzerine yazacagina dikkat edin.
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Programlama: Q Parametreleri
8.6 Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi

8.6 Eger/o zaman kararlarinin
Q parametreleriyle verilmesi

Uygulama

Egder/ o zaman kararlarinda TNC bir Q parametresini baska bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul
yerine getirilmigse, TNC, kosulun arkasinda programlanmis

olan etiketteki isleme programina devam eder (etiket bkz. "Alt
programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama", Sayfa 220).
Eger kosullar yerine getiriimemigse, TNC bir sonraki timceyi
uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢adirmak isterseniz,
Label arkasina PGM CALL ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, kosulu (=mutlaka) yerine getirilmesi gereken
atlamalardir, 6rn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazilim tusuna basilmasiyla
belirir. TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir:

Fonksiyon Yazilim

tusu
FN 9: EGER ESITSE, ATLA
Or. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL T ooto
“UPCAN25“

Eger her iki deger veya parametre esitse, belirtilen
etikete atlama

FN 10: EGER ESIT DEGILSE ATLA P
Or. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 " eoto
Eger her iki deder veya parametre esit degilse,

belirtilen etikete atlama
FN 11: EGER BUYUKSE, ATLA PN

Or. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 "ot
Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha buyikse, belirtilen etikete

atlama
FN 12: EGER KUCUKSE ATLA
Or. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* oo

Eger ilk deder veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha klglkse, belirtilen etikete
atlama
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Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi 8.6

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger
EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): Esit degil
GT (ing. greater than): Buiyuktir
LT (ing. less than): Klglktir
GOTO (ing. go to): Git
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Programlama: Q Parametreleri
8.7 Q parametresini kontrol etme ve degistirme

> Gerekirse program akisini yarida keser, (6rn. harici DURDUR
tusu ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya
program testini durdurabilirsiniz

8.7 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme

Uygulama sekli

Tam igletim turlerinde Q parametreleri (yani programlari Frerean Bkaen Hiee e e

olustururken, test ederken ve islerken) kontrol edebilirsiniz ve ls?* aL‘B-f —

degigtirebilirsiniz. E0BEr §3.6"Bhcy FakTORU N
DE 11.1 SCL ©8.8885 —
[HE = -

NNNNNN -
[ ENTATN] - [STEY

o » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO [ )
BiLGist yazilim tugsuna ya da Q tusuna basin
» TNC tim parametreleri ve ilgili gecerli degerleri ¢
listeler Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen o 1 5 25 zseo r
donglyu segin. o ’ ‘ ‘ e |

» Eger degeri degistirmek istiyorsaniz, GUNCEL
ALANI DUZENLE yazilim tusuna basin, yeni
degeri girin ve ENT tusu ile onaylayin.

» Eger degeri degistirmek istemiyorsaniz, o zaman
GECERLI DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusu ile sonlandirin

TNC, dongileri veya dahili kullanilan parametreler,
acgiklamalarla islenmisgtir.

Eger lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz, Q QL

QR QS PARAMETRESINI GOSTER yazilim tuguna
basin. TNC daha sonra ilgili parametre tirini
gOsterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni
sekilde gecerlidir.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Manuel, el ¢arki, tekil timce, timce sirasi ve program testi
isletim tlrlerinde Q parametrelerini ayrica statli géstergesinde

gOsterebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini yarida keser, (6rn. harici DURDUR
tusu ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya
program testini durdurabilirsiniz

X

%

PROGRAM
+
DURUM

DURUM
Q-PARAM.

Q
PARAMETRE
LISTE

» Ekran taksimi i¢in yazilm tusu gubugunu ¢agirin

ilave statli gdstergeli ekran gériinimiini segin:
TNC ekranin sag yarisinda Genel bakis stati
formunu gosterir

DURUM Q-PARAM. yazilim tusunu segin

Q PARAMETRE LISTESI yazilim tusunu segin

TNC bir genel bakis penceresi agar, burada

Q parametresinin veya String parametresinin
gostergesi icin istenen alana girebilirsiniz. Birden
fazla Q parametresini bir virgl ile girin (6rnegin
Q 1,2,3,4). Gosterge alanlarini bir tire girerek
tanimlayin (6rnegin Q 10-14)
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Programlama: Q Parametreleri

8.8 Ilave fonksiyonlar

8.8 ilave fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir.

TNC, alttaki yazihm tuglarini gésterir:

Fonksiyon

FN 14:ERROR
Hata mesajlarinin verilmesi

Yazilim
tusu

FN14
HATASI=

Sayfa

249

FN 16:F-PRINT

Metinlerin ve Q parametresi
degerlerinin bigimlendirilmis ¢iktisini
alma

FN1B
F-BASINC

253

FN 18:SYS-DATUM READ
Sistem verilerini okuma

FN1g8
oKU
Sis VERiL

257

FN 19:PLC
Degerleri PLC'ye aktarma

FN18
PLC=

266

FN 20:WAIT FOR
NC ve PLC senkronizasyonu

FNZ20
KONTROL
YUKARI

266

FN 29:PLC
En fazla sekiz degeri PLC'ye aktarma

FN28
PLC LIST=

268

FN 37:EXPORT

Lokal Q parametrelerini ya da QS
parametrelerini gagdiran bir programa
gbnderme

FN37?
EXPORT

268

FN 26: TABOPEN
Serbest tanimlanabilir tablolari agma

FN2B
TRABLO
AC

344

FN 27:TABWRITE
Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma

FN27
TRBLO
YAZDIR

345

FN 28:TABREAD
Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma

248

FN28
TABLO
okU

346
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ilave fonksiyonlar

FN 14: ERROR: Hata mesajlarinin verilmesi

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine ureticisi veya HEIDENHAIN
tarafindan dnceden belirtiimis program kumandali mesajlarin
verilmesini saglayabilirsiniz: E§er TNC program akisinda veya
program testinde timce FN 14 ile belirirse, islemi yarida keser ve
bir mesaj verir. Ardindan programi yeniden bagslatmaniz gerekir.
Hata numaralari: Asagidaki tabloya bakiniz

Hatali numaralar alani Standart diyalog
0...999 Makineye bagl diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesajlari (sagdaki

tabloya bakiniz)

NC ornek tiimcesi

TNC mesajini, hata numarasi 254 altinda kayith olani belirtiimesi
isteniliyor

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi ¢ok kiguk

1003 Alet yarigapi ¢ok buyuk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin verilmez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanhsg

1012 On igaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Girig celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Dizlem yanlis tanimlanmis
1019 Yanls eksen programlanmig
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok buyuk
1024 Tanimsiz program baslatmasi
1025 Cok ylksek yuvalama
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1026 Acli referansi eksik
1027 islem déngiisii tanimlanmamis
1028 Yiv genisligi cok kiigiik
1029 Cep cok kiigik
1030 Q202 tanimsiz
1031 Q205 tanimsiz
1032 Q218'4 Q219'den daha buyuk girin
1033 CYCL 210 izin verilmez
1034 CYCL 211 izin verilmez
1035 Q220 gok buyik
1036 Q223'iG Q222'den daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buyuk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin
1039 Acl bolgesi < 360° girme
1040 Q223'4 Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez
1042 Gidis yonu tanimsiz
1043 Sifir nokta tablosu aktif degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen
1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen
1046 Delik gok kiiglk
1047 Delik ¢ok buyuk
1048 Pim cok kiglk
1049 Pim ¢ok buyuk
1050 Cep cok kuguk: Ek is 1.A.
1051 Cep cok kiigiik: Ek is 2.A.
1052 Cep cok blyik: Iskarta 1.A.
1053 Cep c¢ok blyuk: Iskarta 2.A.
1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.
1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.
1056 Pim ¢ok buyuk: Ek is 1.A.
1057 Pim cok buyuk: Ek is 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Maks 6lgiim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgiim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks dl¢gim hatasi
1061 TCHPROBE 426: Min ol¢iim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap ¢ok buyuk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
1064 Olgli ekseni tanimsiz
1065 Alet kirilma toleransini asti
250

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



Hatali numara

Metin

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyik 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini disdrin

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tamce girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 6lcum déngustnde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin veriimez

1080 Hesaplanilan degerler yanhs
1081 Olgiim noktalari celigkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geliskili

1084 islem déngusiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya karg! korunaklidir
1086 Olgl toplami derinlikten blyik
1087 Uc acisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin veriimez

1090 Kesme esgit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegcisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin verilmez

1095 Yazilim secgenegi aktif degil
1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez

1098 Ham parca 6l¢l gakismasi

1099 Olglim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erigsim mamkun degil
1101 Olglim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tari mdmkin degil
1105 Daldirma acisi yanls tanimlanmis
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1106 Acllma agisi tanimlanmamig
1107 Yiv genisligi cok buylk
1108 Olcii faktérleri esit degil
1109 Alet verileri tutarsiz
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ilave fonksiyonlar

FN 16: F-PRINT: Metinleri ve Q parametrelerinin
bicimlendirilmis ¢iktisini alma

FN 16 ile NC programindan da istediginiz mesaijlari
E> ekranda gosterebilirsiniz. Bu gibi mesaijlar

TNC tarafindan ekran Uzerine yansitilan bilgi

penceresinden gosterilir.

FN 16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametresi de@erlerinin ve
metinlerin bicimlendirilmis ¢iktilarini alabilirsiniz. E§er degerleri
yazdirirsaniz, TNC dosyadaki verileri FN 16 timcesinde
belirlediginiz yere kaydeder.

Formatlanmis metni ve Q parametresi degerleri vermek igin,
TNC'nin metin editériyle metin dosyasi olusturun, bunun icine
formatlari ve verilecek Q parametresini tespit edin.

Cikis formatini belirleyen metin dosyasi icin érnek:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT“;
"TARIH: %2d-%2d-%4d", DAY, MONTH, YEAR4;
"SAAT: %2d:%2d:%2d“, HOUR, MIN, SEC;

“OLCUM DEGERI SAYISI: = 1¢;

“X1 =%9.3LF“, Q31;

“Y1 =%9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;
Metin dosyalarini olusturmak igin, asagida yer alan formatlama
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel isaretler Fonksiyon

e “ Cikis formati metin ve degiskenler igin st
tirnak isaretleriyle belirleyin

%9.3LF Q parametreleri igin formati belirleme:
toplam 9 haneli (dahil edilen isaretler:
ondalik noktasi), bundan da 3 virgll sonrasi
hane, Long, Floating (ondalik sayist)

%S Metin degiskeni i¢in format

%d Tam say!1 bigimi

, Cikis formati ve parametre arasinda ayirag
isareti

; Tamce sonu isareti, satiri sonlandirir

\n Satir sonu
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Programlama: Q Parametreleri

8.8

ilave fonksiyonlar

Cesitli bilgileri protokol dosyalariyla belirtmek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar Fonksiyon

kelime

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmis yol isimlerini belirtir. Ornek:
"Olglim programi: %S", CALL_PATH;

M_CLOSE FN16 ile yazdiginiz dosyay kapatir. Ornek:
M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar verildiginde protokol mevcut

protokole ekleme yapar. Ornek:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Yeni bir ¢iktida protokol, kilobayt cinsinden
belirtilen maksimum dosya boyutu agilana
kadar mevcut protokole ilitirilir. Ornek:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Yeni bir ¢iktida protokol eskisinin tGzerine
yazilir. Ornek: M_TRUNCATE;

L_INGILizCE Metin sadece diyalog dilinde ingilizce verin

L_GERMAN Metin sadece diyalog dilinde Almanca verin

L_CZECH Metin sadece diyalog dilinde Cekge verin

L_FRENCH Metin sadece diyalog dilinde Fransizca
verin

L_ITALIAN Metin sadece diyalog dilinde italyanca verin

L_SPANISH Metin sadece diyalog dilinde ispanyolca
verin

L_SWEDISH Metin sadece diyalog dilinde isvegge verin

L_DANISH Metin sadece diyalog dilinde Danca verin

L_FINNISH Metin sadece diyalog dilinde Fince verin

L_DUTCH Metin sadece diyalog dilinde, Felemenkge
verin

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce
verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_SLOVENIAN Metin sadece diyalog dilinde Slovence
verin

L_ALL Metni, diyalog dilinden bagimsiz verin
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Anahtar Fonksiyon

kelime

HOUR Gergek sureden saat adeti

MYN Gergek sireden dakika adeti

SEC Gergek sureden saniye adeti

DAY Gergek sureden giin

MONTH Gergek sureden ay

STR_MONTH Gergek sureden aylik String kisaltmasi
YEAR2 Gergek sureden iki haneli yil sayisi
YEAR4 Gergek sureden dort haneli yil sayisi

Calisma programinda giktiyi etkinlestirmek igin FN 16: F-PRINT
programlarsiniz

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC ardindan PROT1.TXT dosyasini olusturur:
MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT
TARIH: 27:11:2001

SAAT: 08:56:34

"OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde

ciktisi alinmig metinlerin arkasina iligtirir.

Eger programda, FN 16'y1 birden ¢ok kullandiysaniz,
TNC dosyadaki tim metinleri ilk FN 16fonksiyonunda
belirttiginiz yere kaydeder. Dosyanin ¢iktisi ancak,
eger TNC END PGM tiimcesini okuduktan sonra ya
da NC durdur tusuna bastiktan sonra veya dosya
M_CLOSE ile kapatildiktan sonra yapilir.

FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini ilgili uzantisiyla programlayin.

Eger protokol dosyasi yol isimlerini dosya ismi

ile belirtirseniz, TNC protokol dosyalarini, NC
programinda FN 16 fonksiyonu ile dizine yerlestirir.
fn16DefaultPath ve fn16DefaultPathSim
(ProgrammTest) kullanici parametrelerinde

protokol dosyalarin ¢ikisi i¢in standart bir yol
tanimlayabilirsiniz.
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

Mesajlari ekranda gésterme

FN 16 fonksiyonunu kullanarak, istediginiz mesajlari NC
programindan alip agilir bir pencereyle TNC ekraninda
gOsterebilirsiniz. Béylece kolay bir sekilde daha uzun uyari
metinlerini de programda istediginiz yerde génderebilir,
kullanicisinin buna tepki gdstermesini saglayabilirsiniz. Bu sekilde
Q parametresi igeriklerini de eger protokol tanimlama dosyasi ilgili
talimatlar iceriyorsa verebilirsiniz.

TNC ekraninda mesaj belirlenmesi icin, protokol dosyasi ismi olarak
sadece SCREEN: belirtmelisiniz.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesajiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha
fazla ise, ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri
yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak igin: CE tusa basin. Program kontrol
penceresini kapatmak igin, asagida yer alan NC timcesini
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6ncesinden
tanimlanan konvansiyonlar gecerlidir.

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde
¢iktisi alinmig metinlerin arkasina iligtirir.

Mesajlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonunu FN 16 ile olusturulmus dosyalari NC
programiyla harici olarak kaydetmek igin de kullanabilirsiniz. Bunun
icin iki olanak kullanima sunulur:

Hedef dizinin ismini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\WMSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6ncesinden
tanimlanan konvansiyonlar gecerlidir.

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde
¢iktisi alinmis metinlerin arkasina ilistirir.
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ilave fonksiyonlar 8.8

FN 18: SYS-DATUM READ: Sistem verilerini okuma

FN 18: SYS-DATUM READ fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir
ve Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi,

grup numaralandirmasi Gzerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve
gerekirse indeks Uzerinden belirlenir.

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Program-Info, 10 3 - Aktif calisma donguisi numarasi
103 Q parametresi NC dongdileri icinde 6nemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan

CYCLE DEF'te belirgin bir sekilde verilmis
olmasini sorgulamak lizere.

Sistem atlama adresleri, 13 1 - Glncel programi sonlandirmak yerine M2/
M30'da atlanan label, deger = 0: M2/M30
normal etki ediyor

2 - FN14'de: ERROR'da programi bir
hatayla durdurmak yerine, NC-CANCEL
reaksiyonuyla atlanan Label. FN14
komutunda programli hata numarasi ID992
NR14 altinda okunabilir. Deder= 0: FN14
normal etki eder.

3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili
bir sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
atlanan Label. Deger= 0: Sunucu hatasi
normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi
2 - Hazirlanilan alet numarasi
- Aktif alet ekseni

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Programlanmis mil devri

5 - Aktif mil durumu: -1=tanimli degil, 0=M3 aktif,
1=M4 aktif, 2=M3 sonrasiI M5, 3=M4 sonrasi
M5

7 - Disli kademeleri

8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agik

9 - Aktif besleme

10 - Hazirlanilan aletin endeksi

11 - Aktif aletin indeksi

Kanal verileri, 25 1 - Kanal numarasi
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Doéngu parametresi, 30 1 - Aktif calisma doéngusu guvenlik mesafesi
2 - Aktif calisma dongusu delme derinligi/freze
derinligi
- Aktif calisma doéngusu derinlik ayarlamasi
- Aktif calisma doéngusu derinlik ayari
beslemesi
5 - Dikdortgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikddrtgen dongusu ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv dongusu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv déngusi ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep déngust yarigapi
10 - Aktif calisma déngusu freze beslemesi
11 - Aktif calisma dongiisi donme yonii
12 - Aktif calisma dongust bekleme siresi
13 - Hatve donglsu 17, 18
14 - Aktif calisma doéngusu perdahlama 6lglsu
15 - Aktif calisma déngusu bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekle gore durum, 35 1 - Olglimlendirme:

0 = mutlak (G90)
1 = artan (G91)

SQL tablolarinin verileri, 40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet Uzunlugu

2 Alet no. Alet Yarigapi

3 Alet no. Alet yaricapi R2

4 Alet no. Alet uzunlugu dlgtist DL

5 Alet no. Alet yaricap 6l¢ist DR

6 Alet no. Alet yaricap o6l¢clistu DR2

7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)

8 Alet no. Yardimci aletin numarasi
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ilave fonksiyonlar

8.8

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
9 Alet no. Maksimum bekleme stresi TIME1
10 Alet no. Maksimum bekleme sturesi TIME2
11 Alet no. Gegerli bekleme siiresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisi ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapt RTOL
18 Alet no. TT: D6nme yéni DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 Alet no. TT: Kaydirma diizlemi R-OFFS
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
23 Alet no. PLC Degeri
24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen ortadan kaydirma tusu
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen ortadan kaydirma tusu
26 Alet no. CAL-ANG kalibreleme sirasinda mil agisi
27 Alet no. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: 0=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: O=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
Yer tablosunda bir aletin yer 1 Alet no. Yer numarasi
numarasi, 52
2 Alet no. Alet tabla numarasi
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8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Dogrudan TOOL CALL 1 - T alet numarasi
sonrasli programlanan
degerler, 60

2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- S mil devri

Alet uzunlugu o6lgtist DL

- Alet yarigap 6lgist DR

(>N &) B - N I V)
1

- Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir

7 - Alet yaricap o6l¢clisu DR2
8 - Alet indeksi
9 - Aktif besleme
Dogrudan TOOL DEF 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 61
2 - Uzunluk
3 - Yarigap
4 - indeks
5 - Alet verileri TOOL DEF'de programlanmis
1 =Evet, 0 = Hayir
Aktif alet dlizeltmesi, 200 1 1 =0l¢l Etkin yaricap
olmadan
2 =0lgl ile
3= Olgu ve
TOOL CALL'dan
alinan dl¢u ile
2 1 =20l¢l Etkin uzunluk
olmadan
2 = olgl ile
3= olcl ve
TOOL CALL'dan
alinan élgu ile
3 1 =20l¢l R2 yuvarlama yaricapl
olmadan
2 = olguile
3= olgl ve
TOOL CALL'dan

alinan 6lgu ile
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks

Aktif transformasyonlar, 210 1 -

ilave fonksiyonlar

Anlami

Temel ddnme manuel igletim tirQ

8.8

Do6ngl 10 ile programlanilan dénme

Aktif yansitma ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi

+256: W ekseni yansitildi

Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami

Aktif X ekseni 6lgiim faktori

Aktif Y ekseni 6lgiim faktori

Aktif Z ekseni 6lgiim faktori

Aktif U ekseni dlgim faktorl

Aktif V ekseni olgiim faktori

Aktif W ekseni 6lgiim faktori

3D-ROT A ekseni

3D-ROT B ekseni

3D-ROT C ekseni

o|lolalaldla|rln[n]s
WIN| A O O N WIN|—~

Program akisi igletim tirinde calisma

dizleminin hareket etmesi aktif/aktif degil

(-1/0)

Manuel igletim tlrinde galisma dizleminin

hareket etmesi etkin/etkin degil (-1/0)

Aktif sifir noktasi 2 1
kaydirmasi, 220

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol NoOoOjlO|h~|W|DN

W ekseni
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Hareket alani, 230 2 T1ila9 Negatif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

3 1ila9 Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da kapali:
0 = acik, 1 = kapal

REF sisteminde nominal 1 1 X ekseni
pozisyon, 240

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

W ekseni

Ol INO O |~V |DN

Aktif koordinat sisteminde 1 X ekseni

gecerli pozisyon, 270

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol NO|lO || W|DN

W ekseni
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ilave fonksiyonlar

8.8

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Komut eden tarama sistemi 50 1 Tarama sistemi tipi
TS, 350
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
51 - Etkin Uzunluk
52 1 Etkin bilye yaricapi
2 Yuvarlama yarigapi
53 1 Ortadan kaydirma (ana eksen)
2 Ortadan kaydirma (yan eksen)
54 - Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak
kaydirma)
55 1 Hizh hareket
2 Olciim beslemesi
56 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Glvenlik mesafesi
57 1 Mil oryantasyonu olanakli: O=hayir, 1=evet
2 Mil oryantasyonu agisi
Tezgah tarama sistemi TT 70 1 Tarama sistemi tipi
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
71 1 Ana eksen merkezi (REF Sistemi)
2 Yan eksen merkezi (REF Sistemi)
3 Alet ekseni merkezi (REF Sistemi)
72 - Disk yarigapi
75 1 Hizli hareket
2 Mil durdugu esnada 6lgim beslemesi
3 Mil dondugu esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Uzunluk dl¢giimu igin glivenlik mesafesi
3 Yarigap Olgim igin glvenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yoni
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Tarama sistemi déngusinde 1 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
referans noktasi, 360 X,Y,Z,A B, C, son referans noktasi veya tarama yari¢ap!i
U, VvV, w) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
fakat tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngisindn en son tarama noktasi
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglisunin en
X,Y,Z, A B,C, sonreferans noktasi veya tarama yarigapi
U, V,Ww) dizeltmesi ile (makine koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngusindn en son tarama noktasi
3 1ila9 Tarama yarigapi diizeltmesi ve tarama
X,Y,Z, A B,C, uzunluk duzeltmesi olmadan 0 ve 1
U, VvV, w) dongdlerinin tarama sistemi dl¢glim sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
X,Y,Z,A B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, VvV, w) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
dongusindn en son tarama noktasi
10 - Mil oryantasyonu
Aktif koordinat sisteminde Satir Situn Degerlerin okunmasi

aktif sifir noktasi
tablosundaki deger, 500

Temel transformasyon, 507 Satir 1ila6
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)

Bir 6n ayarin temel transformasyonunu
okumak

Eksen-Offset, 508 Satir 1ila9
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)

Bir 6n ayarin Eksen-Offset'ini okumak

Aktif nayar, 530 1 -

Aktif 6n ayar numarasini okumak

—_

Gilncel aletin verilerinin
okunmasi, 950

Alet uzunlugu L

2 - Alet yaricapi R
3 - Alet yarigapi R2
4 - Alet uzunlugu o6lgtist DL
5 - Alet yarigap 6lgisti DR
6 - Alet yaricap 6l¢listi DR2
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIME1
10 - Maksimum bekleme stresi TIME2
11 - Gegerli bekleme siresi CUR. TIME
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ilave fonksiyonlar 8.8
Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 - Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Uzunluk asinma toleransi LTOL
17 - TT: Yarigcap asinma toleransi RTOL
18 - TT: D6nls yoni DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 - TT: Dizlem kaydirmasi R-OFFS
20 - TT: Uzunluk kaydirmasi L-OFFS
21 - TT: Uzunluk kirilma toleransi LBREAK
22 - TT: Yarigap kirilma toleransi RBREAK
23 - PLC degeri
24 - Alet tipi TIP
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
32 - Ug acisl
34 - Lift off
Tarama sistemi dénguleri, 1 - Yaklagsma tutumu:
990 0 = Standart tutum
1 = Etkin yarigap, guvenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi agik
4 - 0 = Tarama kalemi yén degistirmemis
1 = Tarama kalemi yon degistirmis
islem durumu, 992 10 - Timce akig! aktif
1 =evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme aktif
1 = Isleme, 2 = Similasyon
Ornek: Z eksenindeki aktif dlgii faktorii degerini Q25 atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 =ID210 NR4 IDX3
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

FN 19: PLC: Degerleri PLC'ye aktarma

FN 19: PLC fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 ym veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye
aktarin

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanin!

FN 20: WAIT FOR fonksiyonu ile program akisi sirasinda
senkronizasyonu NC ve PLC arasinda uygulayabilirsiniz.
NC,FN 20: WAIT FOR- timcesinde programlanan tiim kosullar
yerine gelene kadar iglemesini durdurur. TNC bu sirada PLC
uygulamalarini kontrol edebilir:

PLC Kisa tanim Adres alani

igslenen

isaretci M 0 ila 4999

Girig | Oila 31, 128 ila 152
64 ila 126 (ilk PL 401 B)
192 ila 254
(ikinci PL 401 B)

Cikis (0] Oila 30

32 ila 62 (ilk PL 401 B)
64 ila 94 (ikinci PL 401 B)

Sayac C 48 ila 79
Timer T Oila 95

Bayt B 0 ila 4095
Kelime w 0ila 2047
Cift kelime D 2048 ila 4095
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ilave fonksiyonlar

TNC 320, PLC ve NC arasindaki iletisimi saglama igin gelistirilmis
bir araylize sahiptir. Burada s6z konusu yeni bir sembolik
Aplikasyon Programcisi Araylizi'dir (API). Simdiye kadar bilinen
ve alisiimis PLC-NC araylizl paralel olarak mevcut kalacaktir ve
tercihe gore kullanilabilir. Yeni ya da eski TNC-API'nin kullanimini
makine Ureticisi belirler. Sembolik islemcinin tanimli durumunu
beklemek igin sembolik islemcinin adini String olarak girin.

FN 20- timcesinde asagdidaki kosullara izin verilir:

Kosul Kisa tanim
Esit ==
Kaguktur <

Bayuktur >
KigUk-Esit <=
Buyuk-Esit >=

Bunun haricinde FN20: WAIT FOR SYNC fonksiyonu mevcuttur.
WAIT FOR SYNC 6rn. sadece gergek zamana bir senkronizasyon
gerektiren FN18 Uzerinden sistem verileri okudugunuzda kullanin.
TNC 6n hesaplamayi durdurur ve asagidaki NC tiimcesini ancak
NC programi gergekten bu timceye ulastiginda gerceklestirir.

Ornek: Program akisini PLC hatirlatma 4095'i, 1'e oturtana kadar
durdurun

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Ornek: Program akigini PLC sembolik iglemciyi, 1'e oturtana
kadar durdurun

32 FN 20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = 1D270 NR1 IDX1
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye aktarma

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 ym veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye
aktarin

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait donguler
olusturdugunuzda ve TNC'ye baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz. 0-99 Q parametresi donguler igcinde ancak lokal olarak
etkili. Bunun anlami, Q parametresi sadece tanimlandigi programda
etkilidir. FN 37: EXPORT fonksiyonu ile lokal etkili Q parametresini
baska bir (¢agrilan) programa tagiyabilirsiniz.

TNC, parametrenin EXPORT komutu esnasinda
mevcut olan degerini tasir.

Parametre, sadece ¢agirmakta olan programa
tasinir.

Ornek: Lokal Q parametresi Q25 taginiyor
56 FN37: EXPORT Q25

Ornek: Lokal Q25 ila Q30 Q parametresi taginiyor
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

8.9 SQL talimatlariyla tablo erisimleri

Girig
Tablo erigimlerini, TNC'de SQL talimatlariyla bir Transaksiyon
cercevesinde programlayabilirsiniz. Bir transaksiyon, tablo

kayitlarinin diizenli islenmesini saglayan birgok SQL talimatlarindan

meydana gelir.

Tablolar, makine Ureticisi tarafindan konfiglre edilir.
Bu esnada, SQL talimatlari igin parametre olarak
3B gerekli isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

Tablolar: Bir tablo x sUtunlarindan ve y satirlarindan meydana
gelir. Dosya olarak TNC'nin dosya yénetimine kaydedilir ve adi
ve dosya adi (=tablo adi) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile
adreslemeye alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir.

Situnlar: Sdtunlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfigurasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi gesitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir.

Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar
ekleyebilirsiniz. Satir numarasi ya da benzeri yoktur.

Ancak sutunlarin igerigine gore satirlari tercih edebilirsiniz
(secebilirsiniz). Satirlari silmek ancak tablo editériinde
mumkindur — NC programiyla degil.

Hiicre: Bir satirin bir sGtunu.

Tablo girisi: Bir hticrenin icerigi

Result-set: Bir transaksiyon esnasinda segilen satirlar ve
sutunlar Result-set iginde yonetilir. Result-set'i segili satir ve
sutunlarin miktarini gegici o_Iarak alan bir ara bellek olarak
gorebilirsiniz. (Result-set = Ingilizce sonug miktari).

Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla
bir tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi
tarafindan konfigtrasyon verilerinde belirlenir.

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

8.9

269



Programlama: Q Parametreleri
8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

® Tablolari (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e
transfer etme.

m  Result-setteki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin.

B Transaksiyonu sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda
Result-set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir.

Ancak tablo girislerinin NC programinda islenmesi igin ve ayni tablo
satirlarinin paralel degistiriimesini 6nlemek igin baska aksiyonlar
(islem) gerekli. Bunun sonucunda asagidaki gibi bir iglem akisi
meydana gelir:

1 Islenmesi gereken her siitun icin bir Q parametresi 6zellestirilir.
Q parametresi sutunda diizenlenir — baglanir (SQL BIND...).

2 Tablolar (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e
transfer etme. Ayrica hangi sttunlarin Result-set'e aktarilacagini
tanimlarsiniz (SQL SELECT...). Secili satirlari kilitleyebilirsiniz.
Ardindan baska sturecler satirlara okumak Uizere erigebilir ancak
tablo girislerini degistiremezler. Daima degisiklikler yapildiginda
segcili satirlari kilittemelisiniz (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Result setinden alinan satirlari okuma, degistirme ve/
veya yeni satir ekleme: — Result setinin bir satirint NC
programinizin Q parametrelerine aktarma (SQL FETCH...) —

Q parametrelerindeki degisiklikleri hazirlama ve bir Result seti
satirina tagima (SQL UPDATE...) — Q parametrelerindeki yeni
tablo satirini hazirlama ve yeni bir satiri olarak Result setine
aktarma (SQL INSERT...)

4 Transaksiyonu sonlandirin. — Tablo girisleri degistirildi/
tamamlandi: Veriler Result-set'ten tabloya (dosya) aktarilir.
Simdi dosyaya kaydedildi. Olasi kilittleme islemleri sifirlanir,
Result-sete izin verilir (SQL COMMIT...). — Tablo girigleri
degistirilmedi/tamamlanmadi (sadece okuma erigimi):
Olasi kilitleme islemleri sifirlanir, Result-set paylasilir (SQL
ROLLBACK... INDEKS OLMADAN).

Birgok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

Sadece okuma erisimi kullansaniz da baslatilan

E> bir transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi,
kilitlerin sifirlanmasi ve Result-set'e izin verilmesi
saglanabilir.
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Result-set

Result-set'in iginde secili satirlar 0'dan baglayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi indeks olarak
tanimlanir. Okuma ve yazma erigsimlerinde indeks verilir ve Result-
set'in belirli bir satirina yénelik islem yapilir.

Genelde Result-set iginde satirlari diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini igeren bir tablo siitununun
tanimlanmasiyla mimkindur. Ayrica artan ya da azalan bir
siralama segilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-set'e aktarilan secilmis satir HANDLE ile adreslenir. Takip
eden diger butin SQL talimatlari Handle', segili satirlar ve
sutunlarin miktarina referans olarak kullanir.

Bir islemin sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gecersizdir.

Ayni anda birgok Result-set'e iglem yapabilirsiniz. SQL sunucusu
her secim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi, Result-set'teki tablo girislerine dogrudan erisime
sahip degildir. Veriler Q parametresine transfer edilmelidir. Tersi
islemde, veriler 6nce Q parametrelerinde hazirlanir ve ardindan
Result-set'e transfer edilir.

SQL BIND ... ile hangi tablo situnlarinin hangi Q parametrelerinde
gOsterilecegini belirlersiniz. Q parametresi situnlara baglanir
(dizenlenir). Q parametresine bagl olmayan sutunlar, okuma/
yazma islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satiri olusturuldugunda,
Q parametresine bagl olmayan sutunlara varsayilan degerler
verilir.
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Programlama: Q Parametreleri

8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL talimatlarinin programlanmasi

Bu fonksiyonu ancak, eger 555343 anahtar sayisini
girerseniz programlayabilirsiniz.

SQL talimatlarini, programlama igletim tlrtinde
programlayabilirsiniz:

SaL

basin

» SQL fonksiyonlarinin segimi: SQL yazilim tusuna

» SQL talimatini, yazilim tusu ile segin (bkz. genel
bakis) ya da SQL EXECUTE yazilim tuguna basin

ve SQL talimatini programlayin

Yazihim tuglarina genel bakis

Fonksiyon

SQL EXECUTE
Select talimatini programlama

Yazilim
tusu

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametresini tablo sitununa baglayin
(dtzenleyin)

saL
BIND

SQL FETCH
Tablo satirlarini, Result-set'ten okuyun ve Q
parametrelerine kaydedin

saL
FETCH

SQL UPDATE
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut
bir tablo satirina kaydedin

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni bir
tablo satirina kaydedin

saL
INSERT

SQL COMMIT
Result-set'teki tablo satirlarini tabloya transfer edin
ve iglemi tamamlayin.

soL
COMMIT

SQL ROLLBACK

= [NDEKS programli degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalari iptal edin ve
transaksiyonu sonlandirin.

= [NDEKS programli: Belirtilen satir Result-set'te
korunur — diger bitln satirlar Result-set'ten
cikartilir. Transaksiyon sonlandirilmaz.

272

saL
ROLLBACK
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 8.9

SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sitununa baglar. Fetch,
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiyi (dizenlemeyi) Result-
set ve NC programi arasindaki veri alig-verislerinde degerlendirir.

Tablo ve situn adi olmadan bir SQL BIND diizenlemeyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilir.

® [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okumal/yazma islemlerinde sadece, segim
talimatinda verilen sGtunlar dikkate alinir.

= SQL BIND..., Fetch, Update ya da Insert
talimatlarindan énce programlanmalidir. Bir se¢im
talimatini, 6nceden olusturulan baglama talimatlari
olmadan programlayabilirsiniz.

®  Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi

yapiimamis situn gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program kesintisi) neden

olur.
- » Sonug i¢in parametre numarasi: Tablo sitununa
BIND baglanacak (diizenlenecek) Q parametresi.

» Veritabani: Siitun ismi: Tablo adini ve siitun
tanimlamasini . ile ayrilmis olarak girin.
Tablo ismi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve
dosya adi. Es anlam dogrudan kaydedilir — yol ve
dosya adi basit tirnak isaretleriyle eklenir.
Situn tanimlamasi: Tablo sttununun
konfiglirasyon verilerinde belirlenen tanimlamasi
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Q parametresini tablo siitununa
baglayin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Baglantiy1 kaldir
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Programlama: Q Parametreleri
8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL SELECT

SQL SELECT tablo satirlarini seger ve Result-set'e aktarir.

SQL sunucusu verileri satir satir Result-set'e kaydeder. Satirlar 0'dan
baslayarak devam eden bigcimde numaralandirilir. INDEKS'in bu satir
numarasi Fetch ve Update SQL komutlarinda kullanilir.

SQL SELECT...WHERE... fonksiyonunda secim kriterlerini girebilirsiniz.

Bununla aktarilacak satirlarin sayisi sinirlandirilir. Bu segenegi
uygulamazsaniz, tablonun butn satirlari yiklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... fonksiyonunda siralama kriterini
verebilirsiniz. SGtun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu opsiyonu kullanmazsaniz,
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE fonksiyonuyla baska uygulamalar icin
segcili satirlari kilitleyebilirsiniz. Bagka uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler
yaptiginizda, bu opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse, SQL
sunucusu gegcerli bir Handle aktarir ancak tablo giriglerini geri
getirmez.

= » Sonug i¢in parametre numarasi: Tanitici i¢cin Q
EXECUTE parametresi. SQL-Server, Select talimatiyla segilmis
bu mevcut satir ve situn grubunun taniticisini verir.
Hata durumunda (sec¢im gergeklestiriliemezse)
SQL-Server 1 degerini geri dondurdr. 0 degeri ise
gecersiz taniticlyr tanimlar.

» Veritabani: SQL komut metni: Asagidaki
elemanlarla:

m SELECT (anahtar kelime):
SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sutunlarinin tanimlamalari — ¢oklu sttunlar ,
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir

B FROM Tablo adt:
Tablo adi: Bu tablonun eg anlamlisi ya da yol ve
dosya adi. SQL komutunun es anlami dogrudan
girilir — yol ve tablo adi basit tirnak isaretlerine
icine alinir (bkz. érnekler), transferi yapilacak
tablo sutunlarinin tanimlamalari — ¢oklu sttunlari
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir

Biitiin tablo satirlarinin segilmesi

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu
ile secilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Tablo satirlarinin WHERE ve Q
parametresi fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Tablo adi yol ve dosya adi ile tanimli

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM *V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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® [stege bagl:

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

WHERE Bir sec¢im kriteri, stitun tanimlamasindan,
kullanim (bkz. tablo) ve karsilastirma degerinden
olusur. Birgok seg¢im kriterini belirli bir mantikla
VE veya VEYA ile baglayabilirsiniz. Karsilastirma
degerini dogrudan ya da bir Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
baslatilir ve basit apostroflar igcine alinir (bkz.

ornek

® [stege bagli: artan siralama igin

ORDER BY siitun tanimlamasi ASC , veya azalan
siralama icin ORDER BY slitun siralamasi

DESC ASC veya DESC secgeneklerinden birini
programlamazsaniz varsayilan 6zellik olarak
artan siralama gecerli olur. TNC, segili satirlar

verilen situnun ardindan birakir

® [stege bagh:

FOR UPDATE (anahtar kelime): Segili satirlar
baska sureclerin yazma erigimine kapatilir

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>

daha kaguk <

daha kuguk ya da esit <=

daha buyuk >

daha blyuk ya da esit >=

Bir¢ok kosulun baglanmasi:

VE mantigi AND

VEYA mantigi OR
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Programlama: Q Parametreleri
8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL FETCH
SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve tablo Satir numarasi Q parametresine
giriglerini baglanmig (diizenlenmig) Q parametrelerine kaydeder. aktarihr
Result-set, HANDLE ile adreslenir. 11 SQL BIND
SQL FETCH, secim talimatinda verilmig bitlin situnlar dikkate alir. Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
o » Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun 12 SQL BIND
FETCH sonucu geri bildirdigi Q parametresi: Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
0: herhangi bir hata olusmadi 13 SQL BIND
1: hata olugtu (tanitici yanlis veya dizin ¢ok buyuk) Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
Veritaban: SQL erisim ID'si: Handle ile Result- 14 SQL BIND
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set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-
set'lerinin iginde satir numarasi. Bu satirin tablo
girisleri okunur ve bagli olarak Q parametresine
tasinir. indeksi vermediginizde, ilk satir (n=0)
okunur.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren
Q parametresini programlayin.

Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Satir numarasi dogrudan
programlanir

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 8.9

SQL UPDATE

SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, iNDEKS ile
adreslenen Result-set'lerinin satirina aktarir. Result-set'te mevcut
satirin tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, secim talimatinda verilen butiin sttunlari dikkate alir.

SaL
UPDATE

SQL INSERT

» Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olugsmadi

1: hata olustu (tanitici yanhs, ¢ok biylk dizin, deger
arah@inin disina ¢ikildi veya veri formati yanlis)

Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'lerinin icinde satir numarasi. Q parametrelerinde
hazirlanan tablo girisleri bu satira yazilir. indeksi
vermediginizde, ilk satir (n=0) belirtilir.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren
Q parametresini programlayin.

SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olusturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, secim talimatinda verilen bitin situnlari dikkate alir
— segim talimatinda dikkate alinmayan tablo situnlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

SoL
INSERT

» Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olusmadi

1: hata olustu (tanitici yanlis, deger araliginin digina
cikildi veya veri formati yanhs)

» Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).
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Satir numarasi dogrudan
programlanir

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Satir numarasi Q parametresine
aktarilir

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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8.9

SQL talimatlaniyla tablo erigimleri

SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set icindeki mevcut tim satirlari tabloya geri
aktarir. SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit sifirlanir.

SQL SELECT talimatinda verilen Handle gegerliligini kaybeder.

COMMIT

= > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olugtu (tanitici yanlis veya farkh girigler
yapilmasi gereken sutunlara ayni bilgiler girildi.)

» Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina baghdir:

iINDEKS programl degil: Result-set tabloya geri yazilmaz
(olasi degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). Transaksiyon

sonlandiriir — SQL SELECT'te verilen Handle gecerliligini kaybeder.

Tipik uygulama: Bir transaksiyonu sadece okuma erigimi ile
sonlandirirsiniz.

INDEKS programli: Belirtilen satir korunur — diger biitiin
satirlar Result-set'ten ¢ikartilir. Transaksiyon sonlandiriimaz.
SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan kilit belirlenen satir igin
korunur — diger butiin satirlar icin sifirlanir.

ROLLBACK

oL » Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun
sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

278

0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olustu (tanitici yanhs)

» Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

» Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'in iginde kalmasi gereken satir. Satir
numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.10 Formiulu dogrudan girme

Formiul girin

Yazilim tuslari Gzerinden matematik formdlleri, birden ¢ok hesap

islemi icerenleri, dogrudan ¢alisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

Formulu dogrudan girme

basarak belirir. TNC, asagidaki yazihm tuslarini birden ¢ok gubukta

gOsterir:

lligkilendirme fonksiyonu

Toplama
Or.Q10=Q1 + Q5

Yazilim

tusu

Cikarma
Or. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
Or.Q12=5*Q5

Bolme
Or.Q25=Q1/Q2

Parantez agma

Or.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantezi kapama

Or.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alma (ing. square)
Or.Q15=5Q5

=1t

Karekokiinii alma (ing. square root)
Or. Q22 = SQRT 25

SGRT

Bir aginin siniisii
Or. Q44 = SIN 45

SIN

Bir aginin kosintisi
Or. Q45 = COS 45

Bir aginin tanjant
Or. Q46 = TAN 45

Arksiniis

Sinlsin ters fonksiyonudur; karsi kenar/hipotenus
oranindan aclyi belirleme

Or. Q10 = ASIN 0,75

RASIN

Arkkosiniis

Kosinusin ters fonksiyonudur; komsu kenar/
hipotenis oranindan agiyi belirleme

Or. Q11 = ACOS Q40

RCOS

Arktanjant

Tanjantin ters fonksiyonudur; kargl kenar/komsu
kenar oranindan agiyi belirleme

Or. Q12 = ATAN Q50

RATAN

Degerlerin kuvvetlerini alma
Or.Q15 =33
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Programlama: Q Parametreleri
8.10 Formullu dogrudan girme

iligkilendirme fonksiyonu

Pi sayisi (3,14159)
Or. Q15 = Pi

Yazilim
tusu

PI

Bir sayinin dogal logaritmasini bulma
Taban 2,7183
Or.Q15 =LN Q11

LN

Bir sayinin logaritmasini bulma, taban 10
Or. Q33 = LOG Q22

Ustel fonksiyon, 2,7183 iizeri n
Or. Q1 = EXP Q12

EXP

Degerleri negatif yapma ( -1 ile garpma)
Or. Q2 = NEG Q1

Virgiilden sonraki haneleri atma
Tam say!1 olugturma
Or. Q3 = INT Q42

Bir sayinin mutlak degerini bulma
Or. Q4 = ABS Q22

RBS

Bir sayinin virgiilden énceki hanelerini atma
Kesirli hale getirme
Or. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6niindeki igareti kontrol etme

Or. Q12 = SGN Q50

Doénus degeri Q12 = 1 ise o zaman Q50 >= 0 olur
Doénus degeri Q12 = -1 ise 0 zaman Q50 < 0 olur

Modulo degerini (b6lme isleminden arta kalan
sayl1) hesaplama
Or. Q12 = 400 % 360 Sonug: Q12 =40
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Hesaplama kurallari
Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar
gecerlidir:
Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Hesaplama adimi 5*3 =15
2 Hesaplama adimi 2 * 10 = 20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35
veya
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'ln 3 UsslnU alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 - 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagilma kural
a*(b+c)=a*b+a*c
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8.10 Formulu dogrudan girme

Girig ornegi

Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin

(Q13), sonucunu Q25 atayin:
» Formuil girigini segin: Q tusuna ve FORMUL
yazilim tugsuna basin veya hizli girigi kullanin:

FORMUL

[Q} » ASCII klavyesindeki Q tusuna basin.

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 25 (Parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin.

Yazilim tusu gubugunu kaydirin ve arktanjant
fonksiyonunu segin.

ENT

v

ATAN

» Yazilim tusu gubudunu kaydirin ve parantezleri
acin.

» 12 (Q parametresi numarasi) girin.

» Bolimi segin

13 (Q parametresi numarasi) girin.

» Parantezi kapatin ve formuil girigini sonlandirin.

@ ~ a N a - B
v

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 String parametreleri

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini FN 16:F-PRINT fonksiyonu tzerinden verebilir, degisken
protokoller olusturabilirsiniz.

String parametrelerine isaret zincirini (harf, rakam, 6zel isaret,
komut isareti ve bosluk isareti) 256 karaktere kadar bir uzunlukla
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri ardindan tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur (bkz. "Prensip ve fonksiyon genel bakisi",

Sayfa 236).

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkli fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

STRING FORMULU fonksiyonu Yazihm  Sayfa
tusu

String parametresi atama 284

String parametrelerini zincirleme 284

Numerik degeri bir string 285

parametresine donustiirme TOCHER

Parca dizesini string parametresinden 286

kopyalayin SHESTE

String fonksiyonu FORMUL Yazilim  Sayfa

fonksiyonunda tusu

Sayisal degerde string parametresini 287

dénustiiriin

String parametresini kontrol etme 288

String parametresi uzunlugunu tespit 289

edin STRLEN

Alfabetik sira dizilimini kargilastirin 290

Eger STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,

E> uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
dizedir. Eger FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz,
uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
sayisal degerdir.
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8.11 String parametreleri

String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

e » Yazilim tugu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
FCT ag|n
T— » Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS . fonksiyonu i¢in meni
— » String fonksiyonlarini segin
DECLARE » DECLARE STRING fonksiyonunu secin

NC ornek tiimcesi
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatorl (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

e » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu cubugunu
FCT ag|n
— » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
FONKS. yonelik menlyl segin
izet » String fonksiyonlarini segin
— » STRING FORMULU fonksiyonunu segin
FoRmory » TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini

istediginiz String parametre numarasini ENT tusu
ile onaylayin

» String parametre numarasini ilk parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, | |
zincirleme sembolinu gdsterir

» ENT tusu ile onaylayin

» String parametre numarasini ikinci parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> islemi tekrarlayarak, tim zincirlenmis bdliim
stringleri secilene kadar yapin, END tusu ile
sonlandirin
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Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 icermelidir
37 .QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametre icerikleri:

QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta

Numerik degeri bir string parametresine donustiirme

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donustlrir. Bu sekilde sayisal degerleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

SPEC >
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

TOCHAR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yoénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

Sayisal degeri String parametresine donustirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstlirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger isterseniz TNC'nin donugstirtlmesini
istediginiz, virgll sonrasi hane sayisini girebilir,
ENT tusu ile onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiriin, 3ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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8.11 String parametreleri

Bir string parametresinden parc¢a string kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
FCT agin
e » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
FONKS. yonelik menuyi segin
T » String fonksiyonlarini segin
p— » STRING FORMULU fonksiyonunu segin
FORMOLS » TNC'nin kopyalayacagi sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
» Parga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin
o » Parca dizesini ¢cikartmak istediginiz QS parametre

numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
» Parga Stringini kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Kopyalamak istediginiz isaretlerin sayisini girin,
ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parcga stringi (LEN4)
okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Sayisal degerde string parametresini doniisturin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donustirtr. Donusturilecek olan deger, sayisal deger olarak

kalmalidir.

=

FORMUL

TONUMB

Dondusturilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal
degeri kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile
onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametresini sayisal degere donustirme
fonksiyonunu secin

TNC'nin dénlstlirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

doniistiirin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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8.11 String parametreleri

String parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin kaydedecegdi Q parametre numarasini
aranacak olan metne girin, ENT tusu ile onaylayin

a » Yazilim tusu gubudunda gegis yapin

FORMUL

» String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

» TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parga Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

INSTR

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
bagslamasina dikkat edin.

Eger TNC aranan parga dizeyi bulamazsa, aranan
dizenin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den
baslar) sonu¢ parametresine kaydeder.

Aranan parga dizesi i¢in birden ¢ok sonug¢
bulunuyorsa, TNC parga dizeyi buldugu ilk haneyi
gOsterir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )

288 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



String parametresi uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinin kayith oldugu
metin uzunlugunu belirtir.

FORMUL

STRLEN

>

>
>

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin tespit edecegi String uzunlugunu
kaydetmesini istediginiz Q parametresi numarasini
ENT tusu ile onaylayin

Yazihm tusu cubugunda gegcis yapin

String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme
icin fonksiyon segin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugu,

QS parametre numarasiyla girin, ENT tusu ile
onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programlama: Q Parametreleri
8.11 String parametreleri

Alfabetik sira dizilimini karsilagtirma

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT
tusu ile onaylayin

a » Yazilim tusu gubudunda gegis yapin

FORMUL

» String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu
segin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

E> TNC asagidaki sonuglari verir:
®m 0: Karsilastinlan QS parametresi aynidir
® -1: {lk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS

parametresinin éniinde

= +1: {lk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

STRCOMP

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Makine parametrelerini okuma
CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
deger veya dize olarak okuyabilirsiniz.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve varsa grup adini ve indeksini TNC'nin konfiglrasyon
editériinde tespit etmelisiniz:

Tipi Anlami Ornek Sembol

Key Makine N CH_NC T
parametresinin grup
adi (eger mevcut

ise)
Antite P_a_rametre Tgsne& CfgGeoCycle E]
(isim ,Cfg..." ile
baslar)
0Oz Makine displaySpindleErr
nitelik parametresinin adi
Indeks Makine [0] E9)

parametresinin
liste indeksi (eger
mevcut ise)

Kullanici parametresi icin konfiglrasyon editériinde
E> bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin gérintistni
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler
kisa ve aciklayici metinlerle gésterilir. Parametrelerin
gercek sistem isimlerinin gériinmesi i¢in ekran
bélimlemesi tusuna basin ve ardindan SISTEM
ISMIiNi GOSTER yazilim tusuna basin. Standart
gOruntime geri dénmek i¢in ayni yolu izleyin.

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup adi
ile birlikte tanimlamalisiniz.

Asagidaki parametreler CFGREAD fonksiyonunun diyalogunda
sorgulanir:

KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)

TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)

IDX: Makine parametresinin indeksi
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Programlama: Q Parametreleri

8.11

String parametreleri

Makine parametresine ait String'i okumak
Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde

kaydedin:

SPEC
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizGt
FONKS .

STRING-

FORMULU

>

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yoénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'in makine parametresini kaydetmesini
istediginiz String parametre numarasini girin ve
ENT tusu ile onaylayin

CFGREAD fonksiyonunu segin

Key, antite ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin
Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Dordiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfiglirasyon editoriinde parametre ayan

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]ila [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Antite i¢in string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 QS1 = Makine parametresini okumak

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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String parametreleri

Makine parametresine ait sayi degerini okumak

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'in makine parametresini kaydetmesini
istediginiz Q parametre numarasini girin ve ENT
tusu ile onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Key, antite ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

FORMUL

Ornek: Bindirme faktoériinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Antite icin string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)) Makine parametresini okumak
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Programlama: Q Parametreleri

8.12 On tanimli Q parametreleri

8.12  On tanimli Q parametreleri

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

PLC'deki degerler
Alet ve mil ayrintilar

isletim konumuyla ilgili ayrintilar
Tarama sistemi dongulerinde 6lgim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q

parametresini glincel programin ilgili It biriminde kaydeder.

Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve
I:> Q199 (QS100 ve QS199) arasinda NC programindan
hesap parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde
istenmeyen etkiler ortaya ¢ikabilir.

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108
Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:

m Alet yarigap! R (Alet tablosundan veya TOOL DEF tiimcesinden)

m Delta degeri DR alet tablosundan
m Delta degeri DR, TOOL CALL timcesinden

E> TNC guincel alet yarigapini elektrik kesintisinin

disinda da kaydeder.

Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni degerine baghdir:

Alet ekseni Parametre
degeri
Alet ekseni tanimlh degil Q109 = -1
X ekseni Q109=0
Y ekseni Q109 =1
Z ekseni Q109=2
U ekseni Q109 =6
V ekseni Q109=7
W ekseni Q109 =8
294
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Mil konumu: Q110

On tanimh Q parametreleri 8.12

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M

fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre
degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat yoniinde Q110=0

M4: Mil ACIK, saat yonu tersinde Q110 =1

M5 sonrasi M3 Q110=2

M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre
degeri

M8: Sogutucu madde ACIK Q111 =1

M9: Sogutucu madde KAPALI Q111 =0

Bindirme faktori: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine (pocketOverlap)

atar.

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina bagh olarak
cagrilan ilk farkh programin, program 6l¢iim bilgilerine baghdir.

Ana programlarin él¢iim bilgileri Parametre
degeri

Metrik sistem (mm) Q113=0

ing sistemi (inch) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanr.

' TNC guincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi

oldugunda da kaydeder.
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Programlama: Q Parametreleri
8.12 On tanimli Q parametreleri

Program akigi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan oélc¢llerde, tarama suresi anindaki mil pozisyon
koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim tirtinde aktif
olan referans noktasina dayanmaktadir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yari¢api, bu koordinatlar
icin dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre
degeri

X ekseni Q115

Y ekseni Q116

Z ekseni Q117

IV. Eksen Q118
Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagl

TT 130 ile otomatik alet 6l¢ciimiinde gergek-nominal
deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre
degeri

Alet uzunlugu Q115

Alet yarigapl Q116

Malzeme acilariyla galigma duzleminin hareket
edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir eksenleri
icin koordinatlarla

Koordinatlar Parametre
degeri

A ekseni Q120

B ekseni Q121

C ekseni Q122
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On tanimh Q parametreleri 8.12

Tarama sistemi dongiuleri 6l¢iim sonuglarn (bkz. dongu

programlamasi kullanici el kitabi)

Olgiilen gergek degerler Parametre
degeri

Bir dogrunun agisi Q150

Ana eksen ortasi Q151

Yan eksen ortasi Q152

Gap Q153

Cep uzunlugu Q154

Cep genigligi Q155

Segilen eksen dongusiindeki uzunluk Q156

Orta eksen durumu Q157

A ekseni agisi Q158

B ekseni agisi Q159

Secilen eksen dongulsiindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma Parametre
degeri

Ana eksen ortasi Q161

Yan eksen ortasi Q162

Gap Q163

Cep uzunlugu Q164

Cep genigligi Q165

Olgiilen uzunluk Q166

Orta eksen durumu Q167

Tespit edilen hacimsel agi Parametre
degeri

A ekseni gevresinde donme Q170

B ekseni ¢evresinde dénme Q171

C ekseni ¢evresinde donme Q172

Malzeme durumu Parametre
degeri

Iyi Q180

Ek isleme Q181

Iskarta Q182
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Programlama: Q Parametreleri

8.12 On tanimli Q parametreleri

BLUM lazeri ile alet dl¢limii Parametre
degeri
Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193
Dahili kullanim i¢in rezerve edilmistir Parametre
degeri
Dongdler igin hatirlatic Q195
Doénguler igin hatirlatici Q196
Doéngdler igin hatirlatma (islenecek Q197
resimler)
Son aktif 6lgim déngusinin numarasi Q198
TT ile alet 6lgiimii durumu Parametre
degeri
Alet tolerans iginde Q199=0,0
Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimis) Q199 =1,0
Alet kirlmis (LBREAK/RBREAK asilmis) Q199=2,0
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8.13 Programlama ornekleri

Ornek: Elips

Program akisi

Elips kontura pek ¢ok kiiglik dogru pargasiyla
yaklasilir (Q7 uzerinden tanimlanir). Ne kadar ¢cok
hesaplama adimi tanimlanmigsa, bir o kadar kontur
diz olur

Freze yoninl dizlemdeki baslangig agisi ve son
aglyla belirlersiniz:

isleme saat yéniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agl

isleme saat yéniniin tersine:

Baslangi¢ agisi < son agi

Alet yaricapinda dikkat edilmez

Programlama o6rnekleri 8.13

50
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Programlama o6rnekleri 8.13

Ornek: Yarigap frezesi ile silindir igbiikeyi

Program akisi

B Program sadece yarigap frezesi ile, bilye merkezine
dayanan alet uzunluguyla galisir

® Silindir konturu pek ¢ok kiiglik dogru pargalariyla
yaklasilir (Q13 Gzerinden tanimlanir). Ne kadar gok v . Y
kesim tanimlanmigsa, bir o kadar kontur diz olur 1001

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y eksenine
paralel olarak) frezelenir

Freze yonini alandaki baslangi¢ agisi ve son agiyla
belirlersiniz:

isleme saat yoniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agi

isleme saat yéniiniin tersine:

Baglangi¢ acisi < son acl

Alet yarigapi otomatik duzeltilir

50 100 X z
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1 Programlama: Q Parametreleri
8.13 Programlama ornekleri
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Programlama o6rnekleri 8.13

Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akisi
B Program sadece saftli frezelerle galisir

® Bilye konturu pek ¢ok kigik duz pargalarla yaklasilir
(Z/X diizlemi Q14 Gizerinden tanimlanir). Agi adimi ne
kadar kiglik tanimlanmigsa, kontur bir o kadar diz
olur

Kontur kesiminin sayisini, dizlemdeki a¢i adimiyla
belirlersiniz (Q18 Gizerinden)

Bilye 3D kesiminde agsagidan yukariya dogru
frezelenir

m  Alet yarigapi otomatik duzeltilir

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014




Programlama: Q Parametreleri
8.13 Programlama ornekleri
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girme

9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girme

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz

® program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi

Makine Ureticisi, bu el kitabinda agiklanmayan ek
fonksiyonlari serbest birakabilir. Makine el kitabiniza
< dikkatedin.

Bir pozisyon tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla

iki ek fonksiyonu M'yi girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu

gosterir: Ek fonksiyon M ?

Alisilmis olarak diyalogta sadece ek fonksiyon numarasini girin.

Bazi ek fonksiyonlarda diyalog uygulanir, bdylece bu fonksiyonla
ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel igletim ve el. el garki isletim turlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu ile girersiniz.

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC timcesindeki sirasina
A bagh olmadan, bir konumlama tiimcesi basinda etkili
olmasina, dider birinin timce sonunda etkili olmasina
dikkat edin.
Ek fonksiyonlar, ¢cadirdiginiz timceden itibaren etki
eder.
Bazi ek fonksiyonlar sadece programladiginiz
timcede gegerli olur. Eger bir ek fonksiyon sadece
timce bazinda etkili degilse, bunlari devamindaki
timcede ayri bir M fonksiyonu ile tekrar kaldirmaniz
gerekir veya TNC tarafindan program sonunda
otomatik kaldirilr.

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tumcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
timcesinde bir M ek fonksiyonu programlayabilirsiniz:

srop » Program akisi kesintisi programlama: DURDUR
tusuna basin

» Ek fonksiyon M'yi girin

NC ornek tiimceleri
87 STOP M6
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Program akisi kontrolu, mil ve sogutucu madde igin ek
fonksiyonlar

9.2 Program akigi kontrolii, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar
Genel bakig
Makine Ureticisi agsagida aciklanan ek fonksiyonlarin
davranigini etkileyebilir. Makine el kitabiniza dikkat
3B edin.
M Etki Tiimcedeki etki - Baslangi¢ Son
MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA
M1 Secime bagli program akisi [
DURDURMA
gerekirse Mil DURDURMA
gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (program testinde etki
etmez, fonksiyon makine Ureticisi
tarafindan belirlenir)
M2 Program akisi DURDURMA |
Mil DURDURMA
Sogutucu madde kapali
/Timce 1'e geri gitme
Durum gdstergesini silme
(makine parametresine bagl
clearMode)
M3 Mil ACIK saat ydnunde u
M4 Mil ACIK saat yonu tersine n
M5 Mil DURDURMA m
M6 Alet degisimi [
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI n
M13 Mil ACIK saat yoninde n
Sogutucu madde AGIK
M14 Mil ACIK saat yonu tersine u
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi m

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

9.2

307



Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.3 Koordinat girigleri igin ek fonksiyonlar

9.3 Koordinat girigleri i¢in ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgii gubugu sifir noktasi

Olgli gubugundaki bir referans isareti, élcii gubugdu sifir noktasinin Xy
pozisyonunu belirler.

X (2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

B makineye sabit pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine
sifir noktasi ile 8I¢u sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranis

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina referans alir, bkz. "3D
tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari", Sayfa 392.

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Egder konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine sifir
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu timcelerde M91'i girin.

Eger bir M91 timcesinde artan koordinatlar

E> programliyorsaniz, bu koordinatlar en son
programlanan M91 pozisyonunu baz alir. Eger aktif
NC programinda M91 pozisyonunu programlandiysa,
bu durumda koordinatlar gegerli alet pozisyonunu
baz alir.

TNC, makine sifir noktasini baz alan koordinat degerlerini gosterir.
Durum goéstergesinde koordinat gostergesini REF olarak ayarlayin,
bkz. "Durum gdstergeleri”, Sayfa 69.
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Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yani sira
? diger bir makine sabit pozisyonu (makine referans
J- Noktasi) daha belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢in, makine sifir noktasi

ile makine referans noktasi arasindaki mesafeyi

belirler. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Eger konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap duzeltmeyi
dogdru sekilde uygular. Fakat alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92 sadece M91 veya M92'nin programlandidi program
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baglangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Eger koordinatlarin daima makine sifir noktasini baz almasi
gerekiyorsa, bu durumda referans noktasi yerlestirme bir veya
birden fazla eksen icin kilitlenebilir.

Eger referans noktasi yerlestirme tiim eksenler icgin kilitli ise bu
durumda TNC, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusunu
manuel igletim tirinde gostermez.

Resim, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemini
gOsterir.

isletim tiirii program testindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin grafiksel similasyonunu yapabilmek

icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve ham maddeyi
belirlenen referans noktasini baz alarak gdstermeniz gerekir, bkz.
"Ham pargayi ¢alisma alaninda gosterme ", Sayfa 445.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.3 Koordinat girigleri igin ek fonksiyonlar

Calisma duzleminin dondiirilmis olmasi durumunda
dondiirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagma: M130

Uzatilmis galisma diizleminde standart davranis

TNC, pozisyonlama timcelerindeki koordinatlari, uzatiimis
koordinat sistemine goére baz alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari TNC, aktif, uzatiimis ¢alisma
dizleminde uzatiimamis koordinat sistemi Gizerinde baz alir.

TNC, (uzatilmig) aleti, uzatilmamis sistemin programlanan
koordinatlarina konumlandirir.

' Dikkat carpigma tehlikesi!
Asagidaki pozisyon tiumceleri veya ¢alisma donguleri
o dondurtlmus koordinat sisteminde tekrar uygulanir;
bu islem, mutlak 6n konumlama igeren isleme
dongulerinde probleme neden olabilir.
Eger calisma dizlemini uzatma fonksiyonu aktifse,
M130 fonksiyonuna izin verilir.

Etki

M130, alet yaricap dizeltmesiz dogru timcelerinde timceye gore
etkilidir.
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 9.4

9.4 Hat davranigi icin ek fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini isleyin: M97

Standart davranig

TNC dis késeye bir gecis dairesi ekler. Bu nedenle, ¢ok kiiglik
kontur kademelerindeyken alet kontura zarar verir

TNC boyle yerlerde program akisini keser ve "Yarigap gok biyik"
hata mesajini verir.

M97 ile davranig

TNC kontur elemani igin hat kesisim noktasi bilgisini (i¢ kdselerde
oldugu gibi) verir ve aleti bu nokta Gzerinden hareket ettirir.

M9O7'yi, dis kbse noktasinin belirlendigi timcede programlayin.

M97 yerine daha yuksek performanshi M120 LA

E> fonksiyonunu kullaninbkz. "Yarigapi duizeltilen
konturu 6nceden hesaplama (LOOK AHEAD): M120
", Sayfa 316!

Etki
M97 sadece M97'nin programlandigi program tiimcesinde etki eder.

kontur kdsesini daha kiguk bir aletle tekrar islemeniz
gerekir.

E> Kontur kdsesi M97 ile sadece eksik islenir. Gerekirse

NC ornek tiimceleri
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Acik kontur koselerini tamamen igleme: M98

Standart davranis
TNC} ic kdselerde lfr.eze hatti k-es.i_sim noktasinin t.)illgisini verir ve v
aleti bu noktadan itibaren yeni yonde hareket ettirir.

Eger kontur kdselerde aciksa, bu durum eksik bir ¢galismaya neden
olur:

ol

M98 ile davranis

Ek fonksiyon M98 ile TNC aleti, her kontur noktasinin islenecegi bir v
uzakliga hareket ettirir:

Etki

M98 sadece M98'in programlandigi program timcelerinde etki
eder.

M98 timce sonunda etkilidir.

NC ornek timceleri

Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina gidin:
10L X... Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Daldirma hareketleri i¢in besleme faktoriu: M103

Standart davranig

TNC, aleti hareket yoniinden bagimsiz olarak en son programlanan
beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranig

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

FZMAX = FPROG x %F

M103'u girin

Eger bir konumlama timcesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve faktor F'yi sorar.

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'U kaldirin: M103'U faktér olmadan yeniden programlayin

M103 aktif uzatiimis ¢alisma dizleminde etki eder.
Besleme azaltma, dondiiriilmiis alet ekseninin
negatif yoninde hareket ederken etki eder.

NC ornek tiimceleri
Delik delme beslemesi, dlizlem beslemesinin %20'si kadardir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Milimetre/mil devri cinsinden besleme: M136

Standart davranig
TNC, aleti programda mm/dak cinsinden belirlenen F beslemesiyle
hareket ettirir

M136 ile davranis

in¢c programlarinda M136'ya yeni eklenen besleme
alternatifi FU ile kombinasyon halinde izin verilir.

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

TNC, M136 ile aleti mm/dak olarak degil aksine programda
belirlenen Milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Eger devri, mil override Uzerinden degistirirseniz, TNC beslemeye
otomatik uyum saglar.

Etki

M136 tiimce baslangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'yi1 kaldirin.

314 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranis

TNC, alet orta nokta hatti Uzerindeki programlanan besleme hizini
baz alir.

M109 ile yaylarda davranig

TNC i¢ ve dig galismalarda, alet kesimlerindeki yay beslemesini
sabit tutar.

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!
TNC, cok kiclk dis kdselerde beslemeyi, alet veya
o malzemenin zarar gorebilecegi kadar yukseltebilir.
M109'u gok kiiglik dis kdselerde kullanmayin.

M110 ile yaylarda davranig

TNC, yaylardaki beslemeyi bir i¢ calismada sabit tutar. Yaylarin
harici galismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

Eger M109 veya M110'u bir ¢galisma déngusu
¢agirmadan 6nce 200'den daha yiksek bir

numarayla tanimlarsaniz, besleme uyumu yaylarda
bu calisma déngusu dahilinde etkili olur. Bir calisma
dongusl sonunda veya kesintisinden sonra ¢ikis
durumu tekrar olusturulur.

Etki

M109 ve M110, timce baslangicinda etkilidir. M109 ve M110'u
M111 ile sifirlayin.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Yarigapi duzeltilen konturu 6nceden hesaplama
(LOOK AHEAD): M120

Standart davranis

Eger alet yarigapi, yarigap dizeltmeli hareket eden bir kontur
kademesinden blyikse, TNC program akisini keser ve hata
mesaji verir. M97 (bkz. "Kuguk kontur kademelerini isleyin:
M97", Sayfa 311 hata mesajini engeller, fakat serbest kesim
isaretlemesine neden olur ve ayrica kdseyi kaydirir.

Arka plan kesimlerde TNC u.U. kontura zarar verir.

M120 ile davranis

TNC yarigap dizeltmeli bir konturun arka kesimlerini ve Ust
kesimlerini denetler ve alet hattini gegerli timceden itibaren
hesaplar. Aletin kontura hasar verdiklerini ayarlayin, igslemeden kalir
(resimde koyu renkte gosterilir). M120'yi ayrica dijital verileri veya
harici bir programlama sisteminde olusturulan verileri alet yarigcap
dizeltme ile donatmak igin de kullanabilirsiniz. Bdylece teorik alet
yarigapindan sapmalar dengelenebilir.

TNC'nin 6nceden hesapladigi timce sayisini (maksimum 99),

LA ile (ing. Look Ahead: One bak) M120 ardindan belirlersiniz.
TNC'nin hesaplamasi gereken timce sayisini ne kadar biyik
secgerseniz timce isleme o kadar yavas olur.

Giris

Eger bir konumlama timcesinde M120 girerseniz, TNC diyalogu bu
tlimce igin uygular ve hesaplanacak LA timce sayisini sorar.

Etki

M120, yarigap diizeltmesi RL ya da RR igeren bir NC timcesinde
bulunmalidir. M120 bu timceden itibaren etkilidir, siz

® yarigap duzeltmesini RO ile kaldirana kadar
M120 LAQ'I programlayana kadar

M120'yi LA'siz programlayana kadar

PGM CALL ile bagka bir program gagirana kadar

19 déngusuyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢alisma dizlemini
déndurene kadar

M120 timce baslangicinda etkilidir.

316 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Sinirlandirmalar

® Harici/dahili Durdur'dan sonra bir kontura tekrar girisi sadece N
TUMCESINE GECIS fonksiyonu ile uygulayabilirsiniz. Tiimce
akisini baglatmadan énce M120'yi kaldirmaniz gerekir, aksi
halde TNC bir hata mesaji verir

®m RND ve CHF hat fonksiyonlarini kullandiginizda, RND veya CHF
onldndeki ve arkasindaki timceler sadece galisma dizleminin
koordinatlarini icerebilir

®m  Eger konturu tanjant olarak uygularsaniz, APPR LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; APPR LCT iceren timce
sadece galisma dizlemi koordinatlarini igerebilir

® Eger konturdan tanjant olarak ¢ikmaniz gerekirse, DEP LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; DEP LCT'yi iceren timce
sadece galisma duzlemi koordinatlarini igerebilir

®m  Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120'yi ve yarigap
diizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

® DOngu 32 tolerans

Doéngi 19 calisma dizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

TCPM FONKSIYONU
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢garkini bindirme: M118

Standart davranis

TNC aleti program akig! isletim turlerinde, ¢calisma programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranig

M118 ile program akisi sirasindaki manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya devir ekseni) mm olarak girin.

Girig

Eger bir konumlama timcesine M118 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve eksene 6zel degerleri sorar. Koordinat girisi i¢in turuncu
renkteki eksen tuslarini veya ASCII klavyesini kullanin.

Etki

El ¢garki konumlamayi kaldirin, bunun igin M118'i koordinat girisi
olmadan yeniden programlayin.

M118 timce baslangicinda etkilidir.

NC ornek tiimceleri

Program akigi sirasinda, ¢alisma dizlemi X/Y'de el ¢arki ile
programlanan degerden +1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

Calisma dizleminin dondirilmesini manuel

isletim igin etkinlestirdiginizde M118, dondurtlmus
koordinat sisteminde etkili olur. Calisma dizleminin
dondurlimesi manuel isletim igin devre disi ise,
orijinal koordinat sistemi etkili olur.

M118 isletim tlrd konumlandirmada el girisi ile etki
eder!

Eger M118 aktifse, bir program kesintisinde MANUEL
HAREKET fonksiyonu kullanima sunulmaz!
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Sanal alet ekseni VT

Makine Ureticinizin TNC'yi bu fonksiyon i¢in
uyarlamis olmasi gerekir. Makine el kitabiniza dikkat

3B edin.

Sanal alet ekseniyle, doner kafali makinelerde egik duran bir aletin
yoniinde bile el carkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet ekseni
yénunde hareket etmek i¢in el ¢carkinizin ekraninda VT eksenini
secin, bkz. "Elektronik el garklariyla hareket ettirme”, Sayfa 380.
Bir HR 5xxx el ¢arki Uzerinden sanal ekseni gerekirse dogrudan
turuncu renkli eksen tusu VI ile segebilirsiniz (makine el kitabinizi
dikkate alin).

M118 fonksiyonuyla birlikte el ¢arki bindirmesini su anda aktif
olan alet eksen yoninde gergeklestirebilirsiniz. Bunun igin M118
fonksiyonunda en azindan izin verilen hareket alanina sahip mil
eksenini tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el ¢arkinda VT eksenini
segcmeniz gerekir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Alet ekseni yoniunde konturdan geri gekme M140

Standart davranis

TNC program akigi isletim tirlerinde aleti galisma programinda
belirlendigi gibi hareket ettirir.

M140 ile davranig

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

Girig

Eger bir konumlama timcesinde M140 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve konturdan itibaren gidilmesi gereken yolu sorar. Aletin
konturdan uzaklasirken kullanmasini istediginiz yolu girin veya

hareket alani kenarina kadar gitmek icin mb MAX yazihim tusuna
basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
hicbir besleme girmezseniz, TNC programlanan yolu hizli olarak
gider.

Etki

M140 sadece M140'in programlandigi program timcesinde etki
eder.

M140 timce baglangicinda etkilidir.

NC 6rnek tumceleri
Tamce 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
Tamce 251: Aleti hareket alani kenarina kadar goétirin

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

aktif konumdayken de etkili olur. Doner kafal
makinelerde TNC aleti uzatiimis sistemde hareket
ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest
hareket edebilirsiniz.

M140'tan dnce temel olarak alet ekseniyle bir
alet cagrisi tanimlayin, aksi halde hareket yoni
tanimlanmaz.

E> M140, calisma diizleminin dondirilmesi fonksiyonu
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Tarama sistemi denetimini kapatma: M141

Standart davranis

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz, TNC,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, TNC makine
eksenlerini hareket ettirir. Eger kendi 6lgl donginuzi 6lgl dongusi
3 ile baglantili olarak yazarsaniz, tarama sistemini konumlama
timcesi ile tekrar serbest birakmak i¢in bu fonksiyon gerekli olur.

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Eger M141 fonksiyonunu belirlerseniz, tarama
o sisteminin dogru yonde hareket etmesine dikkat edin.

M141 sadece dogru timceleri iceren hareketlerde
etki eder.

Etki

M141 sadece M141'in programlandigi program timcesinde etki
eder.

M141 timce baglangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger (izerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranig
TNC, NC programinda programlanan bir temel devri siler.

E> M143 fonksiyonuna timce akisinda izin verilmez.

Etki

M143 sadece M143'lin programlandigi program timcesinde etki
eder.

M143 timce baslangicinda etkilidir.
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirma: M148

Standart davranis

TNC bir NC Durdur'da tim davranis hareketlerini durdurur. Alet,
kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranig

serbest birakilmalidir. Makine Ureticisi bir makine
3 parametresinde TNC'nin bir LIFTOFF sirasinda
gitmesi gereken yolu belirler.

? M148 fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan

Eger alet tablosunda LIFTOFF sitununa aktif alet igin Y
parametresini yerlestirdiyseniz TNC, aleti alet ekseni yoninde
konturdan 2 mm kadar geriye géturar, bkz. "Alet verilerini tabloya
girme", Sayfa 144.

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:

B Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

B Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur'da, 6rn. eger tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

® Bir elektrik kesintisinde

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Kontura tekrar giderken ézellikle yuvarlatiimig

o alanlarda kontur hasarlari olusabilecedine dikkat
edin. Tekrar hareket etmeden 6nce aleti serbest
birakin!
Aletin kaldirilma degerini CfgLiftOff makine
parametresinde tanimlayin. Ayrica CfgLiftOff makine
parametresinde bu fonksiyonu genel olarak devre
disi birakabilirsiniz.

Etki
M148, M149 ile fonksiyon devre disi kalana kadar etki eder.
M148 timce baslangicinda etkilidir, M149 timce sonunda.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Koselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranis

TNC, aktif yarigap dizeltmesinde dis késeye bir gegis dairesi ekler.
Bu durum, kenarin yuvarlanmasina neden olabilir.

M197 ile davranig

M197 fonksiyonu ile, kdsedeki kontur tegetsel olarak uzatilir ve
ardindan daha kulglk bir gegis dairesi eklenir. M197 fonksiyonunu
programlayip ardindan ENT tusuna basarsaniz TNC, DL giris
alanini acar. DL giris alaninda TNC'nin kontur elemanini ne kadar
uzatacagini belirlersiniz. M197 ile kbése yarigcapi kugular, kdse
daha az yuvarlanir ve sirme hareketi yine de yumusak bir sekilde
gerceklestirilir.

Etki

M197 fonksiyonu timcede etkilidir ve sadece dis kdselere etki eder

NC ornek tiimceleri

L X... Y... RLM197 DLO.876
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

10.1

Ozel fonksiyonlara genel bakis

TNC, cok cesitli kullanimlar icin asagidaki performansi yiksek 6zel

fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla ¢calismak Sayfa 337
Serbest tanimlanabilir tablolarla galismak Sayfa 341

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuslarini kullanarak TNC'de baska
6zel fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi

fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT o6zel fonksiyonlar ana meniusii

SPEC
FCT

» Ozel fonksiyonlari segin

Manuel Tslstim

Programlama
14.h

o BEGIN PGM 14 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+10 Z+0

Fonksiyon Yazim  Agiklama
tusu T s
Program bilgilerini tanimlayin — Sayfa 326 ]
Ee e
Kontur ve nokta galismalari KonTUR Sayfa 327 Iy
. . . . NOKTRASI
icin acik metin fonksiyonlari ZSLEME
= il 55 |
PLANE fonksiyonunu 5LEN Sayfa 351 = | son
DUZLEME UARS. | ssiemE | KoL HaR. | FONKs. | uvARLA
tanimlama KOL HAR.
Cesitli Agik metin N Sayfa 328
fonksiyonlarini tanimlama Fonks.
Duzenleme noktasini bzt Sayfa 119
LiM
tanlmlayln uv:nl_n
Program bilgileri meniisu
Peoenn » Program bilgileri menusinu secin W B [Progranlana
VARS. 14.h
_ e
Fonksiyon Yazilm  Agiklama T T
tusu I e
Ham pargayi tanimlayin - Sayfa 85 Flogt i
it
Sifir noktasi tablosu segimi F— Bakiniz, N
TABLOSU Doéngller
Kullanici El emme = s
Kitabi e =
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Ozel fonksiyonlara genel bakis 10.1

Kontur ve nokta galigmalar igin agik metin

fonksiyonlari meniisu

» Kontur ve nokta ¢alismasi fonksiyonlari mendsind

Manuel Tslstim

14.h

Programlama

o BEGIN PGM 14 MM

T
B
o]

50

E

5

DECLARE | CONTOUR SEL

CONTOUR DEF CONTOUR

SEL.
PROFILE
CONTOUR

KONTUR-

FORMUL

PATTERN
DEF

SEL

PATTERN

e |

oo

E

e segin
Fonksiyon Yazilim Aciklama
tusu
Kontur tanimini atayin e Bakiniz
CONTOUR Doénguler
Kullanici El
Kitabi
Basit kontur formalini CONTOUR Bakiniz
tanimlayin DEF Dongller
Kullanici El
Kitabi
Kontur tanimini segin ) Bakiniz
CONTOUR Doéngller
Kullanici El
Kitabi
Kompleks kontur formulina ooay Bakiniz
tanimlayin FORMOL Dongdler
Kullanici El
Kitabi
Dizenli calisma numunesini — Bakiniz
tanimlayin DEF Dénguler
Kullanici El
Kitabi
isleme pozisyonlariyla nokta o Bakiniz
dosyasini sec¢in PATTERN Doénguler
Kullanici El
Kitabi
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Cesitli acik metin fonksiyonlari menisiini tanimlayin

50

TRANSFORM

1

EROLRAR » Cesitli agik metin fonksiyonlarinin tanimlanmasi Rl [Prooranians
icin mentyU secin T
_ Aol hA R
Fonksiyon Yazihm  Aciklama IR S
tusu I e
Dosya fonksiyonlarini P Sayfa 333 ]
tanimlayin g
U, V, W paralel eksenler igin P Sayfa 329 ’
konumlandirma tutumlarinin PARAX
belirlenmesi B
Koordinat dontsgimlerini Sayfa 334 ‘
TRANSFORM
tanimlayin
String fonksiyonlarini T Sayfa 283
tanlmlayln FONKS .
Yorum ekleme RN Sayfa 117
UYARLA

328
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U, V ve W paralel eksenleriyle igleme

10.2 U, Vve W paralel eksenleriyle igsleme
Genl bakig

Paralel eksen fonksiyonlarini kullanmak istiyorsaniz,
makineniz makine Ureticisi tarafindan konfiglre
3B edilmis olmaldir.

X, Y ve Z ana eksenlerinin yaninda, paralel hareket eden U, V ve W
ilave eksenler mevcuttur. Ana eksenler ve paralel eksenler birbirine
sabit sekilde dlizenlenmistir:

Ana eksen Paralel eksen Doéniis ekseni
X U A
Y \Y B
z w C

TNC, U, V ve W paralel eksenlerle galismak igin asagidaki
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon  Anlami Yazilim Sayfa
tusu
PARAXCOMP TNC'lerin T 330
paralel eksenleri PARAXCOMP

konumlandirmada nasil
davranmasi gerektigini

tanimlar
PARAXMODE TNC'nin, hangi T—— 331
eksenlerle iglemi PARAXHODE

gerceklestirmesi
gerektigini tanimlar

Temel olarak TNC ilk agildiktan sonra standart
konfigirasyon etkili olur.

TNC, paralel eksen fonksiyonlarini agagidaki
fonksiyonlarla sifirlar:

B Bir programin segimi

Program sonu

M2 veya M30

Program kesintisi (PARAXCOMP etkin kalir)
PARAXCOMP OFF veya PARAXMODE OFF

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel
eksen fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.2 U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu ile paralel eksen hareketi icin
gOsterge fonksiyonunu devreye alirsiniz. TNC paralel eksenlerin, ait
oldugu ana eksenin (toplam géstergesi) pozisyon gdstergesinde islem
hareketlerini hesaplar. Ana eksenin pozisyon gostergesi bu nedenle
daima aletin malzemeye olan rélatif mesafesini, ana ekseni ya da yan
ekseni hareket ettirmelerine bagli olarak gosterir.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

e » Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
FCT ag|n

e » Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini se¢me
FONKS. fonksiyonu i¢in meni

i » FUNCTION PARAX secin

oo > FUNCTION PARAXCOMP segin

FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY Se(}in

DISPLAY » TNC'nin, pozisyon gostergesinde hareketlerini ait

olan ana eksende hesaplamasi gereken paralel
eksenin tanimlanmasi

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

PARAXCOMP MOVE fonksiyonunu ancak dogrusal
timcelerle (L) bir arada kullanabilirsiniz.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu ile TNC, ilgili ait olan ana eksende
dengeleme hareketleriyle paralel eksen hareketlerini dengeler.

Ornegin bir paralel eksen hareketinde, W ekseni negatif ydnde, ayni
zamanda ana eksen Z ayni degerde pozitif ydnde hareket eder.
Aletin malzemeye olan rolatif uzakligi ayni kalir. Portal makinesinde
uygulama: Senkronize bir sekilde enine siitunu asagi dogru stirmek
igin koniyi igeri surdn.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

e » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu

FCT ag|n

R » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin

ey > FUNCTION PARAX segin

T » FUNCTION PARAXCOMP secin

FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP MOVE Segin
Hove » Paralel eksenin tanimlanmasi

FUNCTION PARAXCOMP OFF

PARAXCOMP OFF fonksiyonu ile PARAXCOMP DISPLAY ve
PARAXCOMP MOVE paralel eksen fonksiyonlarini durdurursunuz.
Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

NC tiimcesi
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

NC tiimcesi
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W

NC tiimcesi

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W
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SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXCOMP

FUNCTION
PRARAXCOMP
OFF

U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme 10.2

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
menulyl segin

FUNCTION PARAX segin

FUNCTION PARAXCOMP segin

FUNCTION PARAXCOMP OFF secin. Sadece
munferit paralel eksenler i¢in paralel eksen
fonksiyonlarini kapatmak isterseniz, bu ekseni ilave
olarak birlikte girin

FUNCTION PARAXMODE

=

PARAXMODE fonksiyonunun etkinlestiriimesi icin daima

NC timcesi
13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

3 eksen tanimlamalisiniz.

PARAXMODE ve PARAXCOMP fonksiyonlarini kombine
ederseniz, TNC her iki fonksiyonda tanimli olan bir
eksenin PARAXCOMP fonksiyonunu devre digi birakir.
PARAXMODE fonksiyonunu devre digl biraktiginizda
PARAXcomp fonksiyonu tekrar etkinlesir.

PARAXMODE fonksiyonu ile TNC'nin iglem gerceklestirecedi eksenleri
tanimlarsiniz. Bitln islem hareketleri ve kontur tanimlamalarini
makineye bagh olmaksizin X, Y ve Z ana eksenleri Gzerinden
programlayabilirsiniz.

PARAXMODE fonksiyonunda, TNC'nin programli islem hareketlerini
gerceklestirecedi 3 eksen (6rn. FUNCTION PARAXMODE X Y W)

tanimlayin.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXMODE

FUNCTION
PRRAXMODE

4

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
menulyl segin

FUNCTION PARAX segin
FUNCTION PARAXMODE segin

FUNCTION PARAXMODE segin
islem igin eksen tanimlamasi

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

331



Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.2 U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

Ana ekseni ve paralel ekseni ayni anda hareket ettirin

PARAXMODE fonksiyonu etkin ise TNC, programli islem hareketlerini NC tiimcesi

fonksiyon icinde tanimli eksenlerle gerceklestirir. EGer TNC'nin ayni 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
anda bir paralel eksenle ve buna ait olan ana eksenle hareket etmesi

gerekiyorsa, ilgili ekseni ilave olarak "&" karakteriyle girebilirsiniz. 14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX
Bdylece & isaretli eksen ana ekseni referans alir.

E> "&" s6z dizimi elemanina sadece L ciimlelerinde izin
verilir.

"&" komutu ile bir ana eksenin ek konumlamasi REF
sisteminde gergeklesir. Pozisyon gdstergesini "gergek
degere" ayarladiysaniz bu hareket gosterilmez.
Gerektiginde pozisyon gdstergesini ,REF degerine®
getirin.

FUNCTION PARAXMODE OFF

PARAXCOMP OFF fonksiyonu ile paralel eksen fonksiyonunu NC timcesi
kapatabilirsiniz. TNC, makine Ureticisi tarafindan konfigiire edilmis 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
ana eksenleri kullanir. Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

e » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu

FCT agin

T—— » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin

s » FUNCTION PARAX segin

G » FUNCTION PARAXMODE secin

FUNCTION » FUNCTION PARAXMODE OFF segin

332 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



10.3 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonuyla, NC programindan dosya islemlerini
kopyalayabilir, tasiyabilir ve silebilirsiniz.

DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz

g FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
program ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

Dosya igslemleri tanimlanmasi

» Ozel fonksiyonlarin segilmesi
FCT
— » Program fonksiyonlari segilmesi
S » Dosya islemlerini segin: TNC kullanilabilir olan
FILE fonksiyonlari gosterir

Fonksiyon  Anlami Yazilim

tusu

FILE COPY Dosya kopyalama: Kopyalanacak o
dosyanin yol ismini ve hedef copy
dosyanin yol ismini belirtin.

FILE MOVE Dosya tagima: Taginacak dosyanin s
yol ismini ve hedef dosyanin yol MovE
ismini belirtin.

FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol s

DELETE ismini belirtin DELETE
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10.4 Koordinat donusumlerini tanimlama

10.4 Koordinat doniistiimlerini tanimlama

Genel bakig

SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat déntisimu donglsu 7'ye
alternatif olarak, TRANS DATUM acik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde dongl 7'de TRANS DATUM ile
kaydirma degerlerini dogrudan programlayabilir veya segilebilen
sifir noktasi tablosundan alinan bir satiri etkinlesgtirebilirsiniz. Ayrica
TRANS DATUM RESET fonksiyonunu da kullanabilirsiniz; bununla
aktif sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile, ilgili eksene deger girerek
sifir noktasi kaydirmasini belirlersiniz. Bir timcede 9 koordinat
tanimlayabilir, artan girisleri uygulayabilirsiniz. Tanimlamada
asagidaki islemleri yapin:

e » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu

FCT ag|n

— » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin

» Doénuslmleri segin

TRANSFORM

— » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin

DATUM

DEGERLER » Deger girigi igin yazilim tugunu segin
= » Istediginiz eksenlerdeki sifir nokta kaydirmasini
girin, her birini ENT tusu ile onaylayin

Mutlak girilen degerler, malzeme sifir noktasina

E> dayanir, bunlar da dayanak noktasinin belirlenmesinde
veya 6nceden belirlenmis preset tablosundan tespit
edilmis olanlarla yapilir.

Artan degerler daima en son gecerli sifir noktasina
dayanmaktadir — bunlar kaydirilabilir.

NC tiimcesi
13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
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Koordinat donusumlerini tanimlama 10.4

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi tablosundan bir sifir
noktasi segerek sifir noktasi kaydirmasi tanimlarsiniz. Tanimlamada
asagidaki islemleri yapin:

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

TRANSFORM

TRANS
DATUM

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

> Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
menuyu segin

» Doénlgsumleri segin

» TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
» imlecle TRANS AXIS 6desine geri gidin

» TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini segin

» istenirse, sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun ismini girin,
ENT tusu ile onaylayin. Sifir noktasi tablosunu
tanimlamak istemiyorsaniz, NO ENT tusu ile
onaylayin

» TNC'nin etkinlestirecedi satir numarasini girin, ENT
tusu ile onaylayin

Eger TRANS DATUM TABLE tiimcesinde sifir noktasi
tablosu tanimlamadiysaniz TNC, SEL TABLE ile NC
programinda 6nceden segilmis olan sifir noktasi
tablosunu veya program akisi igletim tartindeki M
durumuna sahip segili sifir noktasi tablosunu kullanir
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.4 Koordinat donusumlerini tanimlama

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini NC tiimcesi
§|f|rlar.sm|§IBg sirada daha 6nce Svlflr nglftasml n_aS|I belirlediginiz 13 TRANS DATUM RESET
onemli degildir. Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:
e » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu

FCT acin

e » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik

FONKS. menlyl segin

» Doénlgsumleri segin

TRANSFORM

TS » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
» imlegle TRANS AXIS dgesine geri gidin
SIFIR NKT. » TRANS DATUM RESET sifir noktasi kaydirmasini
GER: CEKME segin
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Metin dosyalari olusturma

10.5 Metin dosyalari olugturma

Uygulama

TNC'de metinleri bir metin editéru ile olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Tipik uygulamalar:

®m Deneyim deg@erlerini sabit tutun

® |s akislarini belgeleyin

® Formdul toplamlari olusturun

Metin dosyalari. .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz, bunu dnce .A tipinde da donusturin.

Metin dosyasi agma ve ¢ikma

» Program kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

» A tipi dosyalari gésterin: Arka arkaya TiP SECIN yazilim tusu
ve GOSTER yazilim tusuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusu ile agin veya
yeni bir dosya acin: Yeni isim girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger metin editérinden ¢ikmak isterseniz, dosya yonetimini ¢agirin
ve baska tipte bir dosya segin, érn. bir calisma programini.

imleg hareketleri Yazilim tusu
imleg bir kelime saga Py
TASI
=
imleg bir kelime sola o
KELIME
=
imleg bir sonraki ekran sayfasina van
imleg bir dnceki ekran sayfasina van
imleg dosya baslangicina BRASLANG.
imle¢ dosya sonuna son
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.5 Metin dosyalari olusturma

Metinleri diizenleyin

Metin editériintn ilk satirinin Ustlinde, dosya ismini, durma yerini ve
satir bilgisini gésteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gecerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gecerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

imlecin yer aldigi satir, renkli olarak yukari kaldirilir. Return veya
ENT tusu ile satirlari kaydirabilirsiniz.

i§aretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar ekleme

Metin editorl ile tim kelimeyi ve satin silebilir ve bagka bir yere

ekleyebilirsiniz.

» imleci, silinmesi ve bagka bir yere eklenmesi gereken kelime
veya satira hareket ettirin

» KELIME SILME veya SATIR SILME yazilim tusuna basin: Metin
silinir ve ara bellege kaydedilir

» imleci, metin eklenmesi gereken pozisyona hareket ettirin ve
SATIR/KELIME EKLEME yazilim tusuna basin

Fonksiyon Yazilim tusu

Satirlari silin ve ara hafizaya kaydedin P

SIL

Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin

KELIME
SIL

isareti silin ve ara hafizaya kaydedin

ISARET
SiL

Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar SATTR -
KELIME

ekleyin UYARLA
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Metin dosyalari olusturma

Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:
» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baglamasi
gereken isaretin Gzerine getirin
oK » BLOK ISARETLEME yazilim tusuna basin

ISARETL .

» Imleci, metin isaretinin sonlanmasi gereken
isaretin Uzerine getirin E§er imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve agagi hareket ettirirseniz,
arada kalan metin satirlari tam olarak isaretlenir —
isaretlenen metin renkli olarak kaldirilir

istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilim
tuslari ile islemeye devam edin:

Fonksiyon Yazilim tusu
isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya BLOK
kaydedin KESME
isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya o
kaydedin (kopyalayin) uveRLA

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek

isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:

» imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

o » BLOK EKLEME yazilim tusuna basin: Metin
UvARLA eklenir

Metin ara hafizada yer aldi§i sirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
— » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin. TNC
posyavA Hedef Dosya = diyalogunu gdsterir

» Hedef dosyanin yol ve ismini girin. TNC
isaretlenen metin blogunu hedef dosyaya baglar.
Girilen isimde bir hedef dosya yer almiyorsa, TNC
isaretlenen metni yeni bir dosyaya yazar

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin
— » DOSYADAN EKLEME yazilim tusuna basin. TNC
DOSYADAN Dosya ismi = diyalogunu gosterir
» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini girin
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10.5 Metin dosyalari olusturma

Metin parcgalarini bulma

Metin editériiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. TNC iki imkani kullanima sunar.
Gecgerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

imleci istenen kelimeye hareket ettirin

» Arama fonksiyonunu segin: ARAMA yazilim tusuna basin
» GUNCEL KELIME ARAMA yazilim tuguna basin

» Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tuguna basin

v

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu sec¢in: ARAMA yazilim tusuna basin. TNC
Metin Ara: diyalogunu gdsterir

» Aranan metni girin
Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin

v
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Serbest tanimlanabilir tablolar 10.6

10.6 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin FN 26 ile
FN 28 arasindaki Q parametresi fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin formatini, yani igerdikleri sttunlari
ve bunlarin 6zelliklerini yapi editoriyle degistirebilirsiniz. Bununla
tamamen sizin uygulamaniza gore olan tablolar olusturabilirsiniz.

Devaminda bir tablo gérinima (standart ayar) ile bir formdil
gOruinimu arasinda gegcis yapabilirsiniz.

Serbest tanimlanabilir tablolar olugturma

» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

» TAB uzantili istediginiz dosya adlarini girin, ENT tusu ile
onaylayin: TNC, kalici olarak kaydedilmis tablo formatlarini
iceren bir agilir pencere gosterir

» Ok tuslariyla bir tablo sablonu 6rn. EXAMPLE.TAB secin, ENT
tusuyla onaylayin: TNC 6n tanimli formatta yeni bir tablo acar.

» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek igin tablo
formatini degistirmelisiniz, bkz. "Tablo formatini degistirme",
Sayfa 342

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
? TNC'ye yerlestirebilir. Yeni bir tablo kullaniyorsaniz
3B TNC mevcut tiim tablo sablonlarinin listelendigi bir
aclilir pencere acar.

Kendi tablo sablonlarinizi da TNC'ye
kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in yeni bir tablo olusturun,

tablo formatini degistirin ve bu tabloyu TNC:
\system\proto dizinine kaydedin. Artik yeni bir tablo
olusturdugunuzda tablo sablonlarinin bulundugu
secim penceresinde sizin sablonunuz da gdsterilir
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10.6 Serbest tanimlanabilir tablolar

Tablo formatini degistirme
» FORMAT DUZENLE yazilim tusuna basin (2. yazilim tusu

dizlemi): TNC, tablo yapisinin gosterildigi bir editor formu acar.
Yapi komutunun anlamini (baslik satiri girisi) asagidaki tablodan

odrenebilirsiniz.
Yapi komutu

Mevcut siitunlar:

Anlami

Tabloda bulunan tiim sttunlarin listesi

Oniine tas:

Mevcut siitunlar iginde isaretlenen girdi
bu sutunun énlne kaydirihir

isim

Situn ismi: baglik satirinda goésterilir

Siitun tiirii

TEXT: Metin girigi

SIGN: + veya - isareti

BIN: ikili say!

DEC: Ondalik, pozitif, tam sayi (nicel
sayl)

HEX: Onaltili sayi

INT: Tam sayi

LENGTH: Uzunluk (in¢ programlarinda
donustarular

FEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 ing/
dak)

IFEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 in¢/
dak)

FLOAT: Gergel sayi

BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: index

TSTAMP: Sabit tanimli tarih ve saat
formati

Varsayilan deger

Bu situndaki alanlarin dnceden
atanmasinda kullanilan deger

Genislik

Situn genigligi (karakter sayisi)

Ana anahtar

Birinci tablo situnu

Dile bagh siitun
tanimlamasi

342
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Serbest tanimlanabilir tablolar 10.6

Bagli bir fare veya TNC klavyesi yoluyla formda gezinebilirsiniz.

TNC klavyesiyle navigasyon:

» Girig alanlarina ge¢gmek icin navigasyon
tuslarina basin. Bir giris alani i¢inde ok tuslariyla
gezinebilirsiniz. Agilir mendleri GOTO tusuyla
acarsiniz.

Halihazirda satir iceren bir tabloda ad ve siitun
E> tiird tablo ozelliklerini degistiremezsiniz Ancak tim

satirlar silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz.

Gerekirse bunun éncesinde tabloyu yedekleyin.

Yapi editoriinii sonlandirma

» OK yazilim tusuna basin. TNC editér formunu kapatir ve
degisiklikleri uygular. IPTAL yazilim tusuna basildiginda tiim
degisiklikler birakilr.

Tablo veform gorunumu arasinda gegis

.TAB dosya uzantil tim tablolari ya liste gérinimiinde ya da forml
gbrinimunde géruntileyebilirsiniz.

Tablo diizenleme

—~ » Ekran taksimi ayarlama tusuna basin. Liste veya :

1\ form gorindmui icin ilgili yazim tusunu segin (form a =
gorinima: diyalog metni ile veya diyalog metni ke —
olmadan) :

Form goérinimiinde TNC, ekranin sol yarisinda ilk sutun igerigi ile

birlikte satir numaralarini listeler.

Ekranin sag yarisinda verileri degistirebilirsiniz.

L

— o |
b i —S5bss ssess; Haks™ | Koordinsta (a1 i

SUTUNLART | picay =
SIRALA/
e DUZENLE Foks. |

» Bir sonraki giris alanina gegmek icin ENT tusuna veya ok tusuna
basin.

GUNCEL
ALAN

nnnnnn
DUZENLE

» Bagka bir satir se¢mek igin yesil navigasyon tusuna (bilgisayar
sembolii) basin. Boylece imleg sol pencereye geger ve ok
tuslariyla istediginiz satiri secgebilirsiniz. Yesil navigasyon
tusuyla tekrar giris alanina gegin.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.6 Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 26: TAPOPEN: Serbest tanimlanabilir tablo agma

FN 26: TABOPEN fonksiyonuyla, FN 27 ile tanimlamak veya bu
tablodan FN 28 ile okumak Uzere istediginiz serbest tanimlanabilir
bir tabloyu agarsiniz.

NC programinda sadece bir tablo agik olabilir.
TABOPEN iceren yeni bir timce en son aciimis
tabloyu otomatik olarak kapatir.

Acllacak olan tablonun uzantisi .TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu agin
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 27: TAPWRITE: Serbest tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

FN 27: TABWRITE fonksiyonu ile dncedenFN 26: TABOPEN ile
actiginiz tabloyu tanimlarsiniz.

Bir TABWRITE tiimcesinde birden ¢ok stitun adi tanimlayabilirsiniz.
Situn adlari tirnak isareti icinde olmali ve virgll ile ayrilmalidir.
TNC'nin ilgili situna yazacagi deg@eri, Q parametreleriyle
tanimlarsiniz.

FN 27: TABWRITE fonksiyonunun, standart olarak
I:> degerler program testi isletim tlriinde de mevcut
acik tablolara yazildigina dikkat edin. FN18 ID992
NR16 fonksiyonuyla programin hangi igletim tirtinde
gerceklestirilecegini sorgulayabilirsiniz. FN27
fonksiyonun sadece program akisi isletim tirlerinde
gerceklestiriimesi gerekiyorsa bir atlama talimatiyla
ilgili program bolimina atlayabilirsiniz Sayfa 244.
Sadece numarali tablo hanelerini tanimlayabilirsiniz.

Eger bir timcede birden fazla situnu tanimlamak
istiyorsaniz, yazilacak deg@erleri ardisik Q
parametresi numaralari halinde kaydetmelisiniz.

Ornek

Su anda agilmis olan tablonun 5. satirinda yarigap, derinlik ve D
sutunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken degerler, Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerine kaydedilmis olmahdir

53 Q5 = 3.75
54 Q6 = -5
55 Q7 = 7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/“YARICAP,DERINLIK,D“ = Q5
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.6 Serbest tanimlanabilir tablolar

FN 28: TAPREAD: Serbest tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28: TABREAD fonksiyonu ile 6ncedenFN 26: TABOPEN ile
actiginiz tablodan okursunuz.

Bir TABREAD tiimcesinde birden ¢ok situn adi tanimlayabilir,

yani okuyabilirsiniz. Situn adlar tirnak isareti icinde olmali ve
virgul ile ayriimalidir. TNC'nin ilk okudugu degeri yazmasi gereken
Q parametresi numarasini FN 28 timcesinde tanimlarsiniz.

E> Sadece nimerik tablo alanlarini okuyabilirsiniz.

Eger bir situnda birden ¢ok timce okuyorsaniz, TNC
okunan degerleri ardisik Q parametresi numaralari
halinde kaydeder.

Ornek

Su anda agilmis olan tablonun 6 satirindan yarigap, derinlik ve D
stitun degerlerini okuyun. ik degeri Q parametresine Q10 kayit edin
(ikinci degeri Q11, lGguincl degeri Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“YARICAP,DERINLIK,D“
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Programlama: Cok eksenli igleme
11.1 Cok eksen islemi i¢in fonksiyonlar

11.1 Cok eksen islemi i¢in fonksiyonlar

Bu bdlimde, ¢ok eksen islemiyle baglantili olan TNC fonksiyonlari
o6zetlenmis durumda:

TNC fonksiyonu Tanim Sayfa
PLANE Hareket ettirilmis isleme dizlemindeki islemleri tanimlayin 349
M116 Doner eksenlerin beslemesi 370
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin 371
M94 Doner eksenlerin gosterge degerini azaltin 372
M138 Kol hareketi ekseni segimi 373
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11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma

PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

duzleminin dondurilmesi

(yazilim secgenegi 1)

Giris

(yazilm sec¢enegi 1)

makine Ureticisi tarafindan etkinlestirilmis olmahdir!

? Calisma dizleminin dénduriimesi fonksiyonu,

-

PLANE fonksiyonunu temel olarak sadece iki devir

eksenine sahip (tezgah veya/ve baslik) bir makinede
kullanabilirsiniz. istisna: PLANE AXIAL fonksiyonunu,
eger makinenizde sadece tek bir devir ekseni

bulunuyorsa veya etkin konumdaysa kullanabilirsiniz.

PLANE fonksiyonuyla (ing. plane = Diizlem) performansi yiiksek
bir fonksiyona sahip olursunuz, bununla da farkl bigcimlerde

dondurilmus ¢alisma dizlemlerini tanimlayabilirsiniz.

TNC icinde kullanilabilen tim PLANE fonksiyonlari, istediginiz
calisma duzlemini devir eksenlerinden bagimsiz, gercekten
makinenizde olani tarif eder. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Fonksiyon Gerekli parametreler Yazilm  Sayfa

tusu

SPATIAL Hacimsel acl SPA, SPB, SPATIAL 353
SPC -

PROJECTED |k| prOjekSiyon acisi PROJECTED 355
PROPR ve PROMIN ile
rotasyon agisi ROT

EULER Ug Euler acisi eksen Eue 356
sapmas! (EULPR), ‘
nutasyon (EULNU) ve
rotasyon (EULROT),

VECTOR Normal vektérin UECTOR 358

tanimi diizlem ve temel
vektorin dondiriimus
X ekseni yonunu
tanimlamak igin

=
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Fonksiyon Gerekli parametreler Yazilm  Sayfa
tusu
POINTS Ug istenilen noktadan Fomrs 360

dizlemi dondlirmek igin
koordinatlar

ROLATIF Miinferit etkisi artan REL. sPA. 362
hacimsel acl

AXIAL Ug mutlak veya artan exza 363
eksen agisi A, B, C

RESET PLANE fonksiyonunu RESET 352
sifirlayin

E> PLANE fonksiyonunun parametre tanimlamasi iki
kisimda dizenlenmistir:

®m Duzlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir
PLANE fonksiyonu igin farkhdir

® Dizlem tanimindan bagimsiz gérulmesi gereken
ve tim PLANEfonksiyonlari i¢in ayni olan PLANE-
fonksiyonunun pozisyonlama davranisi bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365

Gergek fonksiyon pozisyonunun devir alinmasi,
dénmdis calisma duzleminde mumkuan degildir.

Egder PLANE fonksiyonunu aktif M120 kullanirsaniz,
TNC yarigcap duzeltmesini ve ayrica M120
fonksiyonunu otomatik olarak kaldirir.

PLANE fonksiyonunu temel olarak daima PLANE
RESET ile sifirlayin. PLANE parametrelerinin her birine
0 girilmesi fonksiyonu tamamen sifirlamaz.

M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini
sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir.

PLANE fonksiyonlarini sadece Z alet ekseniyle
kullanabilirsiniz.

TNC, ¢alisma diizleminin sadece Z mil ekseni ile
cevrilmesini destekler.
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

PLANE fonksiyonunu tanimlayin

SPEC
FCT

ISLEM
DUZLEMI
KOL HAR.

» Yazilim tusu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin

» PLANE fonksiyonunu segin: CALISMA DUZLEMINI
CEVIR yazilim tusuna basin: TNC, yazilim tusu
sttununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini
gOsterir

Fonksiyon se¢imi

» istenilen fonksiyonu yazilim tusuyla segin: TNC diyalogu
surdarur ve gerekli parametreleri sorgular

Pozisyon gostergesi

PLANE fonksiyonu aktif oldugunda, TNC ek olarak hesaplanan
hacimsel aginin durumunu gésterir (bkz. resim). Temel olarak TNC
(kullanilan PLANE fonksiyonundan bagimsiz bir sekilde) dahili
olarak her zaman hacimsel agiya geri hesaplama yapar.

Kalan mesafe (RESTW) modunda TNC, devir eksenindeki dénme
esnasinda (MOVE veya TURN modu) devir ekseninde tanimlanan
(veya hesaplanan) son pozisyona kadar olan yolu goésterir.
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(yazilm sec¢enegi 1)

2

Manuel Tslstim

Programlama

Mekan acis1 lzerinden dizlem
© BEGIN PGM 14 MM B
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 x+100 v+100 Z+0
3 ToOL CALL S z Sasen
4 L z+100 Re FHAX M1z
le_pLave =ApeH
& L x50 Y-50 RO FMAX 13
7 L 2z Ro FhAx &
S L 2.6 Ro Fzaoo 13
S APPR LCT X+12 Vs5 RS RL F250
1oL v+60
11 RND R7.5
1z L x+36 vege
13 RND R7.S
19 L x+60
15 RND R7.5 .
16 L x84 vese B3
17 L v4s
18 DEP LCT X+150 Y-S0 RS
18 2 Ro Fi
20 L z+100 Re FrAx Kao
21 END PGN 14 MM

7] S 4
5 I o
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Programlama: Cok eksenli igleme
11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

(yazilm segenegi 1)

PLANE fonksiyonunu sifirlama

SPEC
FCT

OZEL
TNC
FONKS .

ISLEM
DUZLEMI
KOL HAR.

RESET

MOVE

4

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

TNC 6zel fonksiyonlarin segilmesi: OZEL TNC
FONK. yazilim tugsuna basin

PLANE fonksiyonunu segin: CALISMA DUZLEMINI
CEVIR yazilim tuguna basin: TNC, yazilim tusu
sutununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini
gOsterir

Sifirlama fonksiyonunu segin: Bdylece PLANE
fonksiyonu dahili olarak sifirlanir, gecerli eksen
pozisyonunda bir sey degismez

TNC devir eksenlerinin, otomatik olarak temel
konuma gidip gitmeyecegini belirleyin (MOVE veya

TURN) veya (STAY) olmayan, bkz. "Otomatik donme:

MOVE/TURN/STAY (Girig zorunludur)", Sayfa 365
Girisi sonlandirin: END tusuna basin

NC tiimcesi
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

PLANE RESET fonksiyonu, etkin PLANE fonksiyonunu —
veya aktif bir donguyl 19 - tamamen sifirlar (agi = 0 ve
fonksiyon etkin degil). Coklu tanimlama gerekli degildir.

352
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi 11.2
(yazilim segenegi 1)

Hacimsel agi Uzerinden g¢aligma diizlemini tanimlama:
PLANE SPATIAL

Uygulama

Hacimsel agilar, bunun igin her zaman ayni sonucu veren ikKi
go6rinum seklinin mevcut oldugu koordinat sistemi gevresinde en
fazla Gg devir ile isleme dizlemini tanimlar.

B Makineye sabit koordinat sistemi etrafinda
devirler:Devirlerin sirasi 6nce C makine ekseni etrafinda
ardindan B makine ekseni ve sonrasinda A makine ekseni
etrafinda gergeklesir.

® Makineye sabit koordinat sistemi etrafinda devirler:
Devirlerin sirasi 6nce C makine ekseni ardindan dondirilen B
ekseni ve sonrasinda dondurilen A ekseni etrafinda gergeklesir.
Bu gérinim sekli genellikle kolayca anlasilabilir, ¢inkt devir
ekseninin belirlenmesiyle koordinat sistemi devirleri daha kolay
bir sekilde kavranabilir.

Programlamaya gegilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Her zaman igin agi 0 olsa dahi ti¢ SPA, SPB ve SPC
hacimsel agisinin hepsini tanimlamalisiniz.

Devir 19'daki girisler makine tarafinda hacimsel

acl girisine ayarlanmis oldugu sirece ¢alisma sekli
dongi 19'unki ile aynidir.

Pozisyonlama davranisi i¢cin parametre tanimi: bkz.

"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma duzleminin dondurulmesi
(yazilim segenegi 1)

Girig parametresi

SPATTAL » Hacimsel ac1 A?: SPA donme agisi, makineye sabit
X ekseni etrafindadir (bakiniz sag Ust resim). Girdi
alani -359.9999° den +359.9999° kadar

» Hacimsel ac1 B?: SPB dénme agisi, makineye sabit
Y ekseni etrafindadir (bakiniz sag Ust resim). Girig
alani -359.9999° den +359.9999° kadar

» Hacimsel a¢1 C?: SPC donme agisi, makineye sabit
Z ekseni etrafindadir (bakiniz sag ortadaki resim).
Giris alani -359.9999° den +359.9999° kadar

» Pozisyonlama 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE
fonksiyonunun pozisyonlama davranisini belirleme",

Sayfa 365
Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami
SPATIAL ing. spatial = hacimsel
SPA spatial A: X ekseni dongusu
SPB spatial B: Y ekseni dongusu
SPC spatial C: Z ekseni déngusu

NC tiimcesi

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi 11.2

Projeksiyon agisi lizerinden ¢alisma diizlemini
tanimlama PLANE PROJECTED

Uygulama

Projeksiyon agisi, galisma dizlemini tarif ederler bunlar bilgileri
dogrultusunda iki agidan olusur, projeksiyon 1. koordinat
duzleminde (Z/X alet ekseni Z'de) ve 2. koordinat dizlemi (Y/Z alet
ekseni Z'de) tanimlanmasi gereken ¢alisma dizlemini tespit eder.

=

Programlamaya ge¢ilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Projeksiyon agisini ancak eger agl tanimlamasi
dikdértgen kiipe dayali olursa kullanabilirsiniz. Aksi
takdirde malzemede gerilmeler gorulur.
Pozisyonlama davranisi igin parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.

Giris parametreleri

PROJECTED

NC tiimcesi

» Proj. acis1 1. koordinat diizlemi?: Makineye

sabit koordinat sisteminin (alet ekseni Z'de Z/X,
bakiniz sag Ust resim) 1. koordinat diizlemine
izdisUmu alinan dénduriimus duzlem agisi. Girdi
alani -89.9999°'den +89.9999°'ye kadar. 0° ekseni,
ana eksendeki aktif calisma dizlemi (X'deyken alet
ekseni Z, pozitif ydne dogru sag yukaridaki resim)

Proj. acis1 2. koordinat diizlemi?: Makineye
sabit koordinat sisteminin (alet ekseni Z'de Y/Z,
bakiniz sag st resim) 2. koordinat diizlemine
izdliisimu alinan donduartlmus dizlem acisi. Girdi
alani -89.9999°'den +89.9999°'ye kadar. 0° ekseni,
aktif calisma dizleminin yan eksenidir (Y'de alet
ekseni Z)

ROT acis1 dondiiriilmiis diizlemde?: Dondiuridlmus
koordinat sistemlerinin gevrilmis alet ekseninde
déndurilmesi (mantiken déngii 10 DONME igeren
rotasyona karsilik gelir). Rotasyon agisiyla, kolay
bir sekilde ana eksen ydninde galisma dizlemini
(X alet ekseninde Z; Z alet ekseninde Y, sag
ortadaki resimdeki gibi) tayin edebilirsiniz. Giris
alani -360° den +360° kadar

Pozisyon 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE

fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Kullanilan kisaltmalar:

PROJECTED ing. projected = izdiisim(i alinmig
PROPR principle plane: ana dizlem
PROMIN minor plane: yan duzlem

PROMIN ing. rotation: rotasyon

Euler agisi tizerinden galisma duzlemini tanimlama:
PLANE EULER

Uygulama

Euler agisli, galisma dizlemini t¢ devir ile dondiiriilmiis
koordinasyon sistemi ile tanimlar. Ug Euler agisi, Isvigreli
matematikgi Euler tarafindan tanimlanmistir. Makine koordinat
sistemine tasinmasi asagidaki anlama gelir:

Eksen sapma agisi: Z ekseni gevresinde koordinat sisteminin

EULPR dénmesi

Nutasyon agisi Koordinat sisteminin eksen sapmasi

EULNU acisiyla dondirilmis X ekseni etrafinda
dénmesi

rotasyon agisi: Dondirdlmas ¢alisma dizleminin Z

EULROT ekseni etrafinda déonmesi

Programlamaya ge¢ilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Pozisyonlama davranisi igin parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi

Giris parametreleri

PROJECTED

NC tiimcesi

» Don a¢. Ana koordinat diizlemi?: Z ekseni

etrafindaki EULPR dénme agisi (bakiniz sag Ust
resim). Dikkate edilmesi gerekenler:
® Girdi alani -180.0000°'den 180.0000°'ye kadar

m (0° ekseni X eksenidir

Alet ekseni cevirme a¢is1?: Koordinat sisteminin,
eksen sapmasi agisi ile ¢evrilmis X ekseni
etrafindaki EULNUT déndirme agisi, (bkz. sag
ortadaki resim). Dikkate edilmesi gerekenler:

® Girdi alani 0°'den 180.0000°'ye kadar

® (0° ekseni Z eksenidir

ROT acis1 dondiiriilmiis diizlemde?: Dondirilmis
koordinat sisteminin, gevrilmis Z ekseni etrafindaki
EULROT devri (mantiken déngii 10 DONME

iceren rotasyona karsilik gelir). Rotasyon agisiyla
kolay bir sekilde X ekseninin gevrilmis ¢calisma
diizleminden tayin edebilirsiniz (bkz. sag alttaki
resim). Dikkate edilmesi gerekenler:

® Girdi alani 0°'den 360.0000°'ye kadar

® 0° ekseni X eksenidir
Pozisyonlama 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE

fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

(yazilm segenegi 1)

Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami

EULER isvigreli matematikgi, Euler agisiyla
tanimlanmis seklidir

EULPR Eksen sapma agisi: Z ekseni gevresinde
koordinat sisteminin dénusuni tanimlayan agi

EULNU Nutasyon agisi: Koordinat sisteminin eksen
sapmasi agisiyla dondirtlmus X ekseni
etrafindaki donisind tanimlayan agi

EULROT Rotasyon agisi: Calisma dizleminin
dénduartlmus Z ekseni etrafindaki dénlisuni
tanimlayan agi

Caligsma duzlemini iki vektor lizerinden tanimlama
PLANE VECTOR

Uygulama

iki vektor (izerinden galisma diizleminin tanimi, eger CAD sistemi

temel vektori ve gevrilmis ¢calisma dizleminin normal vektorini

hesaplayabiliyorsa kullanilabilir. Normlanmis giris gerekli degildir.

TNC, norm hesaplamasini dahili yapar, bdylece -9.999999 ve
+9.999999 arasinda degerler girilebilir.

Calisma duizlemi igin gerekli olan temel vektorin tanimi, BX, BY ve
BZ bilesenleri ile tanimlanir (bakiniz sag ust resim). Normal vektdru

NX, NY veNZ bilesenleri ile tanimlanir.

E> Programlamaya ge¢ilmeden 6nce dikkat edilecek

hususlar

Temel vektor, ana eksenin yoninl ¢evrilmis ¢alisma

dizleminde tanimlar, normal vektér, dondiriimuis

¢alisma dizleminin tzerinde dikine durur ve boylece

dizlemin yonunu belirler.

TNC girilen degerlerden, kendiliginden her bir normlu

vektorl hesaplar.

Pozisyonlama davranisi igin parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi

Giris parametreleri

VECTOR

=,

—

NC tiimcesi

> X bileseni temel vektorii?: B temel vektori

BX X bileseni (bkz. sag Ust resim). Giris alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Y bileseni temel vektorii?: B temel vektori
BY Y bileseni (bkz. sag ust resim). Girig alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Z bileseni temel vektorii?: B temel vektori
BZ Z bileseni (bkz. sag Ust resim). Girig alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

X bileseni normal vektorii?: N normal vektori NX
X bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Giris alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Y bileseni normal vektorii?: N normal vektérii NY
Y bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Giris alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Z bileseni normal vektorii?: N normal vektorii NZ
Z bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Giris alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Pozisyonlama 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE
fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

VECTOR ingilizce vector = Vektér

BX, BY, BZ Temel vektor: X, Y ve Z bileseni
NX, NY, NZ Normal vektor: X, Y ve Z bilegeni
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma duzleminin dondurulmesi
(yazilim segenegi 1)

Ug nokta ilizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE POINTS

Uygulama
Calisma dizlemi, bu diizlemin P1'den P3'e kadar istenilen li¢

noktasinin girilmesiyle tam olarak belirlenebilir. Bu olanak PLANE
POINTS fonksiyonuyla gergeklestiriimistir.

Programlamaya ge¢ilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Nokta 1'den nokta 2'ye baglantisi ¢evrilen ana eksen
yénunu belirler (X'i alet ekseni Z'de).

Doénduriimas alet ekseninin yoninu Nokta 1 ile nokta
2 arasindaki baglanti gizgisini baz alan 3. nokta ile
belirlersiniz. Sag el kuralina gére (bas parmak = X
ekseni, isaret parmagi = Y ekseni, orta parmak = Z
ekseni, bkz. sag Ust resim): bas parmak (X eksen)
nokta 1'den nokta 2'ye, isaret parmagi ise (Y ekseni)
nokta 3 yonunde dondirilen Y eksenine paralel
yonu goésterir. Ardindan orta parmak déndurulen alet
ekseninin yonunu gosterir.

Ug nokta diizlemdeki egimi tanimlar. Etkin sifir
noktasinin konumu TNC tarafindan degistiriimez.

Pozisyonlama davranigl i¢in parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.
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PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondurulmesi

Giris parametreleri

POINTS

NC tiimcesi

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X

» X koordinati 1. diizlem noktasi?:

1. dizlem noktasinin P1X X koordinati
(bkz. sag Ust resim)

Y koordinat1 1. diizlem noktasi?:
1. dizlem noktasinin P1Y Y koordinati
(bkz. sag Ust resim)

Z koordinati 1. diizlem noktasi?:
1. dizlem noktasinin P1Z Z koordinati
(bkz. sag Ust resim)

X koordinat1 2. diizlem noktasi?:
2. dizlem noktasinin P2X X koordinati
(bkz. sag ortadaki resim)

Y koordinati, 2. diizlem noktasi?:
2. dizlem noktasinin Y koordinati P2Y
(Bkz. sag ortadaki resim)

Z koordinati1 2. diizlem noktasi?:
2. dizlem noktasinin P2Z Z koordinati
(bkz. sag ortadaki resim)

X koordinati, 3. diizlem noktasi?;
3. dizlem noktasinin X koordinati P3X
(Bkz. sag alt resim)

Y koordinati, 3. diizlem noktasi?:

3. dizlem noktasinin Y koordinati P3Y
(Bkz. sag alt resim)

Z koordinat1 3. diizlem noktasi?:

3. diizlem noktasinin P3Z Z koordinati
(bkz. sag alt resim)

Pozisyon dzellikleriyle devam bkz. "PLANE
fonksiyonunun pozisyonlama davranisini

belirleme", Sayfa 365

+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma
POINTS

Anlami

ingilizce points = Noktalar
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Calisma duzlemini, miinferit, artimh hacimsel agiyla
tanimlama: PLANE RELATIVE

Uygulama
Artan hacimsel acglyi, eger mevcut aktif gevrilmis ¢alisma dizlemi

baska bir déngiiyle cevrilecek ise kullanin. Ornegin 45° sevi
cevrilmis dizleme yerlestirin.

Programlamaya ge¢ilmeden once dikkat edilecek
hususlar

Tanimlanan agl, aktif calisma diizlemine dayali
olarak hangi fonksiyonda etkinlestirilmis olursa olsun
etki eder.

istediginiz sayida PLANE RELATIVE fonksiyonunu art
arda programlayabilirsiniz. SPA - SPB - SPC

PLANE RELATIVE fonksiyonundan 6nce aktif olan
calisma duzlemine geri gelmek istiyorsaniz, PLANE
RELATIVE fonksiyonunu ayni agiyla ancak zit isaretle
tanimlayin.

Eger PLANE RELATIVE'i gevrilmemis calisma
dizleminde uygulayacaksaniz, o zaman ¢evrilmemis
dizlemi PLANE fonksiyonunda tanimlanmis hacimsel
acisi kadar dondirmeniz yeterlidir.

Pozisyonlama davranisi i¢cin parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.

Giris parametreleri

REL. SPA. » Artan ac1?: Aktif calisma dizleminin ¢evrilmesi
gereken hacimsel agi (bkz. sag st resim).

Cevrilecek olan eksen yazilim tusuyla secilmelidir.
Girdi alani: -359.9999° ila +359.9999°

» Pozisyonlama 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE
fonksiyonunun pozisyonlama davranigini belirleme”,

Sayfa 365
Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami
P : SPA - SPB - SPC
ROLATIF Ingilizce relative = rolatif
NC tiimcesi
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi 11.2
(yazilm sec¢enegi 1)

Eksen agisi lizerinden galigma duzlemi: PLANE AXIAL
(FCL 3 fonksiyonu)

Uygulama

PLANE AXIAL fonksiyonu hem g¢alisma dizleminin konumunu hem
de devir eksenlerinin nominal koordinatlarini tanimlar. Ozellikle
dikdortgen kinematik ve sadece kinematik ile devir ekseni etkin olan
makinelerde bu fonksiyonun kolayca yerini alabilir.

PLANE AXIAL fonksiyonunu, makinenizde sadece tek
? bir devir ekseni bulunuyorsa kullanabilirsiniz.
<>  PLANE RELATIV fonksiyonunu, PLANE AXIAL
fonksiyonundan sonra, makinenizde hacimsel agi
tanimlamasina izin verilmisse kullanabilirsiniz.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar
Sadece gergekten makinenizde mevcut olan eksen
acllarini girin, aksi takdirde TNC hata mesaji bildirir.
PLANE AXIAL ile tanimlanan devir ekseni
koordinatlari modal etkilidir. Birden ¢ok tanimlamalar
Ust Uste yapllir, artan girislere izin verilir.
PLANE AXIAL fonksiyonunun sifirlanmasi igin PLANE
RESET fonksiyonunu kullanin. PLANE AXIAL 0 degeri
girilerek sifirlanamaz.
SEQ, TABLE ROT ve COORD ROT fonksiyonlari PLANE
AXIAL ile bir arada olduklarinda iglevsizdir.
Pozisyonlama davranisi i¢cin parametre tanimi: bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranisini
belirleme", Sayfa 365.
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Giris parametreleri

axzAL » Eksen acis1 A?: A ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirtir. Eger artimli degerler girilmisse,
0 zaman A ekseninin hangi a¢I kadar gecerli
pozisyondan doéndurtlecegini belirtir. Girdi alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

» Eksen acis1 B?: B ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirtir. Eger artimli degerler girilmigse,
0 zaman B ekseninin hangi ac¢l kadar gecerli
pozisyondan doéndurulecegini belirtir. Girig alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

» Eksen acis1 C?: C ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirler. Eger artimh degerler girilmisse,
0 zaman B ekseninin hangi acl kadar gecerli
pozisyondan doéndurilecegini belirtir. Girig alani:
-99999,9999° ila +99999,9999°

. . NC tiimcesi
» Pozisyonlama 6zellikleriyle devam, bkz. "PLANE
fonksiyonunun pozisyonlama davranisini belirleme", 5 PLANE AXIAL B-45 .....
Sayfa 365
Kullanilan kisaltmalar
Kisaltma Anlami
AXIAL ingilizce axial = eksenel
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranigini
belirleme

Genel bakis

Cevrilmis calisma dizlemini tanimlamak i¢in hangi PLANE-
fonksiyonunu kullandiginizdan bagimsiz olarak, pozisyon konumlari
icin agagidaki fonksiyonlar kullanima sunulmustur:

® Otomatik d6nme
m  Alternatif hareket olanaklarinin secimi (PLANE AXIAL igin degil)
B Transformasyon turinun segimi (PLANE AXIAL icin degil)

Otomatik donme: MOVE/TURN/STAY (Giris zorunludur)

Duzlem tanimi igin tim parametreleri girdikten sonra, devir
eksenlerinin hesaplanilan eksen degerine nasil ddnecegini tespit
etmelisiniz:

» PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik
olarak hesaplanan eksen degerine dondurmeli,
malzeme ve alet arasinda rolatif pozisyon
degismemelidir. TNC, dogrusal eksenlerde
dengeleme hareketi uygular

» PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik
olarak hesaplanan eksen degerine déndirmelidir,
bu sirada sadece devir eksenleri pozisyona
getirilir. TNC, dogrusal eksenlerde higbir
dengeleme hareketi uygulamaz

» Devir eksenlerini art arda giden ayri pozisyon
timcesine dondurursinuz

MOVE

TURN

STRY

MOVE sec¢enegini (PLANE fonksiyonu otomatik dengeleme

hareketi ile dondirme) sectiginizde, bunun ardindan agiklanan iki
parametre, yani WZ ucu donme noktasi mesafesi ve besleme? F=
de tanimlanmalidir.

TURN (PLANE fonksiyonu, otomatik dengeleme hareketsiz
doéndirme) opsiyonunu segerseniz, bunun ardindan agiklanan iki
parametre, yani Besleme? F= de tanimlanmalidir.

Dogrudan sayi degerleriyle tanimlanan F beslemesine alternatif
olarak, dondirme hareketlerinin FMAX (hizli hareket) veya
FAUTO (TOOL CALLT timcesinden besleme) ile uygulanmasini
saglayabilirsiniz.

PLANE AXIAL fonksiyonunu STAY ile birlikte

E> kullanirsaniz, devir eksenlerini ayri bir pozisyon
timcesinde PLANE fonksiyonu sonrasinda
déndirmeniz gerekir.
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

» WZ ucundan donme noktasi mesafesi (artan): TNC aleti
(tezgahi) alet ucunun etrafinda déndurir. ABST parametresi
Uzerinden alet ucundaki gegerli pozisyona gore déndirme
hareketinin dénme noktasini kaydirabilirsiniz.

' Dikkat edilmesi gerekenler!

® Eger aleti ddndlirmeden 6nce malzeme bildirilen
mesafede duruyorsa alet, dondirildikten sonra
da goreli olarak ayni pozisyondadir (sag ortadaki
resme bakiniz, 1 = ABST)

B Eger aleti ddndirmeden 6nce malzeme igin
belirtilen mesafede bulunmuyorsa, o zaman
alet dondukten sonra rélatif bakildiginda cikis
pozisyonunda durur (sag alttaki resme bakiniz,
= ABST)

» Besleme? F=: Aletin dondirilmesi gereken hat hizi

> WZ ekseninde geri cekme uzunlugu?: Geri gekme yolu MB,
artarak giincel alet konumundan TNC'nin dénme isleminden
oncehareket ettigi aktif alet eksen yoninde etki eder. MB MAX
aleti yazilim nihayet salterinin hemen 6nline kadar hareket ettirir

o
b
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondiurulmesi 11.2
(yazihm segenegi 1)

Ayr bir sette devir eksenleri dondiiriin

Devir eksenlerini ayri pozisyon timcesinde déndlrmek isterseniz
(STAY segenegi secilmis), agagdidaki gibi hareket edin:

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Aletin 6n pozisyonunu, ddnmesiyle birlikte alet ve
o malzeme arasinda ¢arpisma olmayacak sekilde
(gergi geregleri) yerlestirin.

v

istediginiz PLANE fonksiyonunu segin, otomatik déndiirmeyi
STAY ile tanimlayin. Calisma sirasinda TNC pozisyon degerlerini
makinede mevcut devir eksenlerinden hesaplar ve bunlari
sistem parametrelerine Q120 (A ekseni), Q121 (B ekseni) ve
Q122 (C ekseni) yerlestirir

» TNC'den hesaplanilan agi degerlerinden pozisyon tiimce tanimi

NC ornek timceleri: C yuvarlak tezgahi ve A dondiirme tezgahini hacimsel agi B+45° olacak sekilde
dondiiriin
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Programlama: Cok eksenli igleme

11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Alternatif dondiirme olanaklari segimi: SEQ +/- (Giris istege
bagh)

Tarafinizdan tanimlanan g¢alisma dizlemi konumundan, TNC

en uygun konumu makinenizdeki mevcut devir eksenleri
tanimlamalidir. Genel olarak her zaman iki ¢6zim olanagi sunulur.

SEQ salteri Gzerinden TNC'nin hangi ¢dzim olanagini kullanacagini
ayarlarsiniz:

® SEQ+ master eksen pozisyonudur, pozitif agl girmenizi
saglar. Master ekseni, 1. devir ekseni baz alarak aletten veya
son devir ekseni baz alarak tezgahtan hareketle (makine
konfiglirasyonuna bagli igler, sag Ust taraftaki resme bakiniz).

B SEQ- master eksen pozisyonudur, negatif agl girmenizi saglar

SEQ yoluyla sectiginiz ¢6ziim makinenizin islem alaninda degilse,
TNC agiya izin verilmez hata mesajini verir.

PLANE AXIS fonksiyonu kullanilirken SEQ salteri
fonksiyonsuzdur.

1 TNC 6ncelikle her iki ¢6zim olanaginin, devir eksenlerinin
hareket alaninda olup olmadigini kontrol eder

2 Opyleyse, TNC en kisa yolla ulasilabilecek ¢oziimii seger

3 Eger hareket alaninda sadece tek bir ¢6zum bulunuyorsa, o
zaman TNC bu ¢6zimu uygular

4 Hareket alaninda ¢6zum bulunmuyorsa, o zaman TNC ag¢iya
izin verilmez hata mesajini verir

SEQ tanimlamadiysaniz, TNC ¢6zimu asagidaki gibi tespit eder:
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PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm sec¢enegi 1)

C yuvarlak tezgahli ve A déner tezgahli makine i¢in 6rnek.
Programli fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

11.2

Nihayet salteri Baslatma pozisyonu SEQ Eksen konum sonucu
Yok A+0, C+0 prog. degil A+45, C+90
Yok A+0, C+0 + A+45, C+90
Yok A+0, C+0 - A-45, C-90
Yok A+0, C-105 prog. degil A-45, C-90
Yok A+0, C-105 + A+45, C+90
Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 prog. degil A—45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Hata mesaji
Yok A+0, C-135 + A+45, C+90
Transformasyon tiiriiniin secilmesi (Giris opsiyonel)
C yuvarlak tezgahli makinede, transformasyon tiriini tespit
edebileceginiz fonksiyon kullanima sunulur:
RoT » COORD ROT, PLANE fonksiyonunun sadece
koordinat sistemini tanimli déndidrme agisina
COORD ROT

ROT

O]

cevirecegini belirler. Yuvarlak tezgah hareket
etmez, déngi olusumu hesaplanarak yapilir.

» TABLE ROT, PLANE fonksiyonu yuvarlak tezgahi

tanimli déndirme agisina konumlandiracagini
belirler. Olusum malzeme dénmesiyle gergeklesir

PLANE AXIAL fonksiyonu kullanildiginda COORD ROT
ve TABLE ROT fonksiyonlari islevsizdir.

TABLE ROT fonksiyonu temel devir ve 0 dondirme
acisi kullanarak birlestirirseniz, TNC tezgahi temel
devrinde tanimlanmis agida dondurdr.
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Programlama: Cok eksenli igleme
11.3 Devir eksenleri i¢in ek fonksiyonlar

11.3 Devir eksenleri i¢in ek fonksiyonlar

Devir eksenleri A, B, C'deki mm/dak cinsinden
besleme:
M116 (yazilm segenegi 1)

Standart davranig

TNC programli beslemeyi bir déner eksende derece/dak. olarak
yorumlar (mm programlarinda ve in¢ programlarinda da). Bu
durumda hat beslemesi, alet merkezinin déner eksen merkezine
olan mesafesine bagldir.

Bu mesafe ne kadar biylkse, hat beslemesi o kadar buytk olur.

M116'l devir eksenlerindeki mm/dak olarak besleme

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan
kinematik agiklamasinda tanimlanmis olmalidir.

< M116 sadece yuvarlak ve devir tezgahlarinda
etki eder. Doner kafalarda M116 kullanilamaz.
Eger makinenizin bir tezgah/baslk kombinasyonu
ile donatilmasi gerekirse, TNC doner kafa devir
eksenlerini dikkate almaz.

M138 FONKSIYONU ILE DEVIR EKSENLERINI
SECTIYSENIZ, M116 dondirilen aktif isleme
dizleminde ve M128 ile birlikte de etki eder bkz.
"Hareketli eksen segimi: M138", Sayfa 373. Bu
durumda M116 sadece M138 ile secilmemis devir
eksenlerine etki eder.

TNC programli beslemeyi bir déner eksende mm/dak. olarak
(veya 1/10 ing/dak.) yorumlar. Bu esnada TNC her bir timce
baslangicinda beslemeyi bu tiimce i¢in hesaplar. Bir devir
eksenlerindeki besleme, timce iglenirken ve ayrica alet devir
ekseni merkezine hareket ettiginde degismez.

Etki

M116 calisma dizleminde etki eder. M117 ile M116'y1 sifirlayin,
program sonunda M116 etkisiz olur.

M116, timce baslangicinda etkilidir.
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Devir eksenleri i¢in ek fonksiyonlar

Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme:
M126

Standart davranis

Devir eksenlerinin pozisyonlanmasi sirasinda TNC
tepkisi makineye bagh bir fonksiyondur. Makine el
3B kitabiniza dikkat edin.

Gostergeleri 360° altindaki degerlere dusuriimis devir
eksenlerinin konumlandiriimasinda TNC'nin standart davranisi
shortestDistance (300401) makine parametresine baglidir. Burada
TNC'nin olmasi gereken pozisyon - gergek pozisyon arasindaki
farkin ya da TNC'nin daima (M126 olmadan da) en kisa yoldan
programli pozisyona yaklagsmasi tespit edilir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal Hareket yolu
pozisyon

350° 10° -340°

10° 340° +330°

M126 ile davranig

TNC, M126 ile gbstergesi 360°nin altindaki dedere azaltilan devir
eksenini en kisa yolda hareket ettirir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal Hareket yolu
pozisyon
350° 10° +20°
10° 340° -30°
Etki

M126 timce baslangicinda etkilidir.
M126 ile M127'yi sifirlayin, program sonunda M126 etkisiz olur.
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Programlama: Cok eksenli igleme
11.3 Devir eksenleri i¢in ek fonksiyonlar

Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere
indirme: M94

Standart davranis
TNC aleti gegerli agi degerinden programlanan agi degerine getirir.

Ornek:

Gegerli agi degeri: 538°
Programlanan agi degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranig

TNC, timce basinda gecerli agi dederini 360° altinda bir degere
azaltir ve daha sonra programlanan dedere gider. Eger birden fazla
devir ekseni aktifse, M94 tim devir eksenleri gostergelerini ktgultar.
Alternatif olarak M94'Un arkasina bir devir ekseni girebilirsiniz. TNC,
daha sonra sadece bu eksenin gdstergesini indirir.

NC ornek tiimceleri
Tam aktif devir eksenlerinin gdstergelerini kicultin:

L M94
Sadece C ekseni gosterge degerini ki¢iltin:
L M94 C

Aktif olan devir eksenlerinin gdstergesini kugultiin ve daha sonra C
ekseni ile programlanan degere gidin:

L C+180 FMAX M94

Etki
M94 sadece M94'lin programlandigi program timcesinde etki eder.
M94 tiimce baslangicinda etkilidir.
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Devir eksenleri i¢in ek fonksiyonlar

Hareketli eksen se¢imi: M138

Standart davranis

TNC M128, TCPM fonksiyonlarinda dikkate alir ve ¢alisma dizlemi,
makine Ureticisi tarafindan makine parametrelerinde belirlenen
devir eksenlerini hareket ettirir.

M138 ile davranig

TNC, Ustte uygulanan fonksiyonlarda sadece M138 ile
tanimladiginiz hareketli eksenleri dikkate alir.

M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini
sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir.

Etki

M138 timce baglangicinda etkilidir.

M138'i, hareketli eksen girisi olmadan yeniden programlayarak
sifirlayin.

NC ornek timceleri

Ustte uygulanan fonksiyonlar igin sadece C hareketli ekseni dikkate
alin:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Elle igletim ve kurma
12.1 Calistirma, Kapatma

12.1 Calistirma, Kapatma

Calistirma

Referans noktalarinin agilmasi ve bunlara
yaklasilmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

o Makine el kitabiniza dikkat edin.

TNC ve makinenin besleme gerilimini galistirin. Daha sonra TNC
alttaki diyalogu ekrana getirir.

SYSTEM STARTUP
» TNC baglatilir

ELEKTRIK AKIMI KESINTISI

» Elektrik kesintisi olduguna iliskin TNC mesaji —
CE Mesait silin

PLC PROGRAMINI DONUSTURUN
» TNC'ye ait PLC programi otomatik olarak dénusturiltr

ROLE iCIN KUMANDA GERILIMI YOK

» Kumanda gerilimini agin. TNC, acil kapatma
fonksiyonunu kontrol eder

MANUEL iSLETIM
REFERANS NOKTALARINI ASMA

» Referans noktalarini belirtilen sirayla asin: Her
eksen icin harici BASLAT tusuna basin veya

» Referans noktalarini istediginiz sirayla agin:
Referans noktasi asilana kadar her eksen igin
@ harici yon tusuna basin ve basili tutun

Egder makineniz esas 6lcim cihazlari ile
? donatiimigsa, referans isaretlerinin asilmasi devre
. disi kalir. Boylece TNC, kumanda gerilimi agilir
acllmaz ¢alismaya hazir hale gelir.

TNC, simdi fonksiyona hazirdir ve isletim tiri manuel isletimdir.

Makine eksenlerini izlemek istediginizde, 6ncelikle
E> referans noktalarini agsmaniz gerekir. Eger sadece

programlari degistirmek veya test etmek isterseniz,

kumanda gerilimini actiktan sonra hemen igletim turt

olarak Program kaydetme/degistirmeyi veya Program

testini segin.

Referans noktalari sonradan asilabilir. Bunun

icin, isletim turd manuel isletimdeyken REF. NOK.

HAREKETI yazilim tusuna basin.
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Calistirma, Kapatma

Referans noktasini uzatilmisg ¢alisma diizlemindeyken asin

Dikkat carpigma tehlikesi!

Mentye aktariimis olan agi degerlerinin, ¢cevirme
eksenine ait gercek agilarla ayni olup olmadigina
dikkat edin.

Referans noktalarini asmadan énce "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonunu devreden cikarin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gore aleti d6nceden serbest sirun.

TNC, otomatik olarak ¢evrilen ¢alisma dizlemini, eger bu fonksiyon
kumandanin kapatiimasinda etkin durumdaysa etkinlestirir.
Ardindan TNC eksenleri, eksen yoni tusuna basiimasiyla gevrilmis
koordinat sisteminde hareket ettirir. Aleti, daha sonra referans
noktalarinin Gzerinden gecgerken, bir carpisma olmayacak sekilde
konumlandirin. Referans noktalarini agsmak icin "Calisma dizlemini
cevir" fonksiyonunu devreden ¢ikarmalisiniz, bkz. "Manuel
cevirmeyi etkinlestirme", Sayfa 426.

=

Bu fonksiyonu kullanirken, kesin olmayan

Olguim cihazlarindaki TNC tarafindan gdsterim
penceresinde goésterilen devir eksenleri pozisyonunu
onaylamaniz gerekir. GOsterilen pozisyon, en
sonuncu, kapamadan onceki devir eksenlerinin aktif
pozisyonuna uygundur.

Aktif olan fonksiyonlardan biri aktif oldugu siirece NC BASLAT
tusunun fonksiyonu yoktur. TNC, ilgili hata mesajini verir.
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Elle igletim ve kurma
12.1 Calistirma, Kapatma

Kapatma

Kapama sirasindaki veri kaybini dnlemek icin TNC'nin isletim
sistemini segerek, kapatmaniz gerekir:

> isletim tiriini manuel olarak secin

» Kapatma fonksiyonunu se¢mek icin tekrar EVET

. yazilim tuguna basin

» TNC, bir gdsterim penceresinde NOW IT IS SAFE
TO TURN POWER OFF yazisini gosterirse TNC'ye
olan besleme gerilimini kesebilirsiniz

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!
TNC'nin keyfi olarak kapatilmasi veri kaybina neden
olabilir!

Kumandayi kapadiktan sonraki SON tusunu
onaylama isleminin, kumandayi yeniden baglatma
saglamasina dikkat edin. Yeniden baglatma sirasinda
kapatmak da veri kaybina neden olabilir!
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Makine ekseninin hareket ettirilmesi 12.2

12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Not

Harici yon tuslari ile hareket ettiriimesi makineye
baghdir. Makine el kitabiniza dikkat edin.
-

Makine eksenini yon tuslariyla hareket ettirme
» Manuel isletim, isletim tlrini segin

» Harici yon tusuna basin ve eksen hareket ettigi
surece basili tutun veya

Ekseni sirekli olarak hareket ettirme: Harici yon
tuslarini basili tutun ve harici BASLAT tusuna kisa
sureligine basin

» Durma: Harici DURDUR tusuna basin

Ee®®»E

Her iki yontemle birden fazla ekseni es zamanl hareket
ettirebilirsiniz. Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F yazilim tusu
ile degistirin bkz. "S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu",
Sayfa 390.

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirmada TNC, sizin tarafinizdan belirlenen bir
kademe 06l¢lsi kadar makine eksenine geger.

> lsletim tiir(i olarak manuel veya el. el carkini segin

» Yazihm tusu gubuguna gegis yapin

ADIn » Kademeli konumlandirmayi segme: KADEMELI
EEB fex yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
KESME =

T » Kesmeyi mm olarak girin, ENT tusu ile onaylayin

Harici yon tusuna basin: istediginiz siklikta
konumlandirin

)

E> Bir kesme i¢in maksimum giris degeri 10 mm'dir.
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Elektronik el carklariyla hareket ettirme

TNC, asagidaki yeni elektronik el ¢carklari ile hareket ettirme islevini
destekler:

® HR 520: HR 420'ye baglanti uyumlu, ekranl el ¢arki, veri
aktarimi kablo ile gerceklesir

m HR 550 FS: Ekranli el garki, veri aktarimi kablosuz gergeklesir

Bunun disinda TNC, HR 410 (ekransiz) ve HR 420 (ekranli) kablolu
el gcarklarini da destekler.

' Dikkat, kullanici ve el ¢arki igin tehlike!

El carkinin tim baglanti soketleri, aletsiz ¢ikarilabilir
o olsa bile sadece yeftkili servis personeli tarafindan
cikariimalidir!

Makineyi daima sadece el ¢arkinin fisi takiliyken
calistirin!

Makinenizi el garkinin fisi takili degilken calistirmak
istemeniz durumunda makinenin kablosunu prizden
¢ekin ve agik olan prizi bir kapak ile emniyete alin!

fonksiyonlar sunabilir. Makine el kitabiniza dikkat

? Makine Ureticisi, HR 5xx el ¢arklari igin ek
3B edin.

El ¢arki bindirme fonksiyonunu sanal eksende
kullanmak istiyorsaniz HR 5xx el garki 6nerilir bkz.
"Sanal alet ekseni VT".

Tasinabilir HR 5xx el ¢arklari, TNC'nin g¢esitli bilgiler gosterdigi bir
ekranla donatiimigtir. Boylece el ¢arki yazihm tuglari aracilidiyla,
referans noktasi belirlemek veya M fonksiyonlarini girmek ve
islemek gibi dnemli kurulum fonksiyonlarini uygulayabilirsiniz.

El ¢arkini, el garki etkinlestirme tusu ile etkinlestirdikten sonra artik
kumanda paneli izerinden kumanda mimkuin degildir. TNC, bu
durumu TNC ekranindaki bir gdsterim penceresinde gosterir.
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

ACIL KAPATMA Tusu

Durum gostergesi ve fonksiyonlarin segimi icin el ¢carki ekrani,
daha fazla bilgi igin: ""

Yazihm tuslar

Eksen secim tuslari makine Ureticisi tarafindan eksen
konfigurasyonuna uygun olarak degistirilebilir

Onay tusu

El ¢arki hassasiyeti tanimi igin ok tuslari

El ¢arki etkinlestirme tusu

TNC'nin secilen ekseni hareket ettirdigi yon tusu

Yo6n tusu icin hizli hareket bindirmesi

Mili agma (makineye bagli fonksiyon; tus, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

"NC tumcesi olustur" tugu (makineye bagli fonksiyon; tus,
makine Ureticisi tarafindan degigtirilebilir)

Mili kapatma (makineye bagl fonksiyon; tug, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

Ozel fonksiyonlar igin CTRL tusu (makineye bagli fonksiyon;
tus, makine Ureticisi tarafindan degistirilebilir)

NC basglat (makineye bagli fonksiyon; tus, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

NC durdur (makineye bagl fonksiyon; tus, makine Ureticisi
tarafindan degistirilebilir)

El ¢arki

Mil devir potansiyometresi

Besleme potansiyometresi

Kablo baglantisi, HR 550 FS kablosuz el ¢arkinda yoktur
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Elle igletim ve kurma

12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

El carki ekrani

1 Sadece HR 550 FS kablosuz el ¢arkinda: El carkinin takma
aygitinda bulunduguna veya kablosuz igletimin aktif olduguna
dair gésterge

2 Sadece HR 550 FS kablosuz el garkinda: Alan guicu
gostergesi, 6 cubuk = maksimum alan guci

3 Sadece HR 550 FS kablosuz el ¢carkinda: Akulerin dolum
durumu, 6 gubuk = maksimum dolum durumu. Dolum iglemi
esnasinda soldan saga dogru bir gubuk hareket eder

4 IST: Konum gostergesi tarl

5 Y+129.9788: Secilen eksenin konumu

6 *: STIB (kumanda isletimde); program akigi baslatildi veya
eksen hareket halinde

7 S0: Gincel mil devri

8 FO: Secilen ekseni hareket ettiren glincel besleme

9 E: Hata mesaji olustu

10 3D: Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif

11 2D: Temel devir fonksiyonu aktif

12 RES 5.0: Aktif el garki ¢dzinurligu. Bir el garki devri sirasinda
hareket eden eksen yolu, mm/devir (°/devir eksenleri devri)
cinsinden

13 STEP ON veya OFF: Kademeli konumlandirma aktif veya
aktif degil. Fonksiyon aktifken TNC ek olarak aktif hareket
kademesini gosterir

14 Yazilim tusu gubugu: Cesitli fonksiyonlarin secimi, altta yer alan
bdlimlerdeki tanimlama
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HR 550 FS kablosuz el ¢garkinin 6zellikleri

Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Kablosuz bir baglanti, bir¢gok olasi parazit nedeni ile
E> kablolu bir baglantiyla ayni diizeyde kullanilabilirlik
sunmaz. Bu ylzden el ¢arkini kullanmadan énce
makine civarindaki bagka kablosuz kullanicilar ile
herhangi bir parazit meydana gelip gelmedigi kontrol
edilmelidir. Bu kontrol, mevcut olan telsiz frekanslari
ve kanallarina dair olmalidir ve tim telsiz sistemleri

icin tavsiye edilir.

HR 550'yi kullanmiyorsaniz daima dngérulen el ¢arki
yuvasina koyun. Bdylece kablosuz el ¢arkinin arka
tarafindaki temas gubugu Uzerinden, dolum ayari ve
acil kapatma devresine yonelik dogrudan bir temas
baglantisi ile el ¢garki akllerinin daima kullanima

hazir olmasi saglanir.

Kablosuz el garki bir ariza durumunda (telsiz
kesintisi, alici kalitesinin dlsuk olmasi, bir el garki
bileseninin arizali olmasi) daima acil kapatma ile

tepki verir.

HR 550 FS kablosuz el ¢arkinin konfiglirasyonu igin
verilen bilgileri dikkate alin bkz. "HR 550 FS el garkini

konfiglire etme", Sayfa 480

Dikkat kullanici ve makine igin tehlike!

Guvenlik nedenlerinden dolay! kablosuz el ¢arkini ve
el garki yuvasini en ge¢ 120 saat igletim suresinden

sonra kapatmaniz gerekir; bdylece TNC tekrar agma
esnasinda bir fonksiyon testi yapabilir!

Atoélyenizde kablosuz el ¢arklarina sahip olan birka¢
makine kullanmaniz durumunda birbirine ait olan el
carklar ve el garki yuvalarini birbirine ait olduklari
kesin olarak anlasilabilecek sekilde isaretleyin
(6rnegin renkli etiket veya numara ile). Kablosuz el
carki ve el ¢arki yuvasindaki isaretler, kullanicinin net
bir sekilde gorebilecedi sekilde yerlestiriimelidir!

Her kullanimdan énce makineniz i¢in dogru kablosuz
el carkinin aktif olup olmadigini kontrol edin!
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Elle isletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

HR 550 FS kablosuz el ¢arki bir aku ile donatilmistir. El garkini el
¢arki yuvasina (bkz. sekil) koyar koymaz aki dolmaya baslar.

HR 550 FS el garkini, tekrar doldurmaniz gerekmeden akd ile 8
saate kadar kullanabilirsiniz. Ancak kullanmadiginizda el ¢arkini
daima el ¢arki yuvasina koymanizi tavsiye ederiz.

El ¢arki, el ¢arki yuvasina koyulur koyulmaz dahili olarak kablolu
isletime gecer. Boylece el ¢arkini tamamen bosalmis olmasi
durumunda dahi kullanabilirsiniz. Bu islev kablosuz isletim igin de
aynidir.

El garkinin tamamen bosalmis olmasi durumunda el
¢arki yuvasinda tekrar tamamen dolmasi yaklasik 3
saat surer.

El carki yuvasinin temas yerlerini 1, fonksiyonlarinin
devamlihdini saglamak i¢in dizenli olarak temizleyin.

Telsiz mesafesinin aktarim alani oldukga genistir. Buna ragmen,
o6rnegdin biylk makinelerde aktarim alaninin sinirina yaklasmaniz
durumunda HR 550 FS, fark edilir bir titresim alarmi ile sizi
zamaninda uyarir. Bu durumda, telsiz alicisinin entegre edildigi el
carkl yuvasina olan mesafeyi tekrar azaltmaniz gerekir.

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

A Telsiz mesafenin kesintisiz bir isletimi artik mimkin
kilmadigi durumunda TNC, otomatik olarak ACIL
KAPATMA islemini tetikler. Bu durum isleme
esnasinda da meydana gelebilir. El ¢arki yuvasina
olan mesafeyi mumkin oldugunca dusuk tutun
ve el ¢carkini kullanmadiginizda el ¢arki yuvasina
yerlegtirin!
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

TNC'nin bir ACIL KAPATMA islemi tetiklemis olmasi durumunda el
carkini tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki islemleri yapin:

» Program kaydetme/dizenleme igletim tlrind segin
» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
» Yazihim tusu gubuguna gegin

Fonk- » Kablosuz el ¢arkinin konfigliirasyon menisuni
EL CARKINI

VERLESTR secin: KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim
tusuna basin

» El carkini baslatin butonundan kablosuz el ¢arkini
tekrar etkinlestirin

» Konfigurasyonu kaydedin ve konfiglirasyon
menustnden ¢ikin: SON butonuna basin

El ¢arkinin isletime alinmasi ve konfigirasyonu igin MOD isletim
turdnde ilgili bir fonksiyon mevcuttur bkz. "HR 550 FS el garkini
konfiglre etme", Sayfa 480.

Hareket ettirilecek ekseni segin

X, Y ve Z ana eksenlerinin yani sira makine Ureticisi tarafindan
tanimlanabilecek diger t¢ ekseni dogrudan eksen segim tuslari
araciligiyla etkinlestirebilirsiniz. Makine Ureticiniz sanal eksen VT'yi
de dogrudan bos olan eksen tuslarindan bir tanesinin izerine
koyabilir. Sanal eksen VT'nin bir eksen segme tusunun lizerinde
olmamasi durumunda asagidakileri uygulayin:

» F1 (AX) el carki yazihm tusuna basin: TNC, el ¢arki ekranindaki
tim aktif eksenleri gosterir. Simdi aktif olan eksen yanip séner

> istediginiz ekseni F1 (->) veya F2 (<-) el ¢arki yazihm tuslari ile
secin ve F3 (OK) el carki yazilim tusu ile onaylayin

El carki hassasiyetini ayarlayin

El ¢arki hassasiyeti, bir eksenin el ¢arki devri basina hangi yolda
hareket edecegini belirler. Tanimlanabilen hassasiyet ayarlar
sabittir ve dogrudan el ¢arki ok tuslari araciligiyla segilebilir (sadece
kademe 06lcisU aktif degilken).

Olasi hassasiyet ayarlari: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/devir veya derece/devir]
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Eksenleri hareket ettirme

» El carkini etkinlestirme: HR 5xx (zerindeki el
carki tusuna basin: TNC'yi artik sadece HR 5xx
Uzerinden kumanda edebilirsiniz. TNC, TNC
ekraninda bilgi metni iceren bir acilir pencere
gOsterir

» Gerekirse OPM yazilim tusu araciligiyla istediginiz
isletim tarini segin

» Gerekirse onay tusunu basil tutun

» El carki Gzerinde hareket ettirmek istediginiz
ekseni secin. Gerekirse ek eksenleri yazilim tuslari
araciligiyla segin

Aktif ekseni + yoniinde hareket ettirin veya
» Aktif ekseni - yoniinde hareket ettirin

» El carkinin devre disi birakilmasi: HR 5xx
Uzerindeki el ¢arki tusuna basin: TNC'yi tekrar
kullanim alanindan kumanda edebilirsiniz

@oa x

Potansiyometre ayarlari

El ¢carkini etkinlestirdikten sonra makine kullanim alani

potansiyometreleri de aktif hale gelir. El carkindaki

potansiyometreleri kullanmak isterseniz asagidakileri uygulayin:

» HR 5xx'teki CTRL tusuna ve el ¢carkina basin. TNC,
potansiyometre segimi icin el carki ekraninda yazilhim tusu
menusunu gosterir

» El ¢arki potansiyometrelerini aktif hale getirmek icin HW yazilim
tusuna basin

El ¢carki potansiyometrelerini etkinlestirdikten sonra el ¢arki
seciminden 6nce makine kumanda paneli potansiyometrelerini
tekrar etkinlestirmeniz gerekir. Asagidaki islemleri yapin:

» HR 5xx'teki CTRL tusuna ve el ¢carkina basin. TNC,
potansiyometre sec¢imi icin el carki ekraninda yazilim tusu
menusunu gosterir

» Makinenin kumanda panelindeki potansiyometreleri aktif hale
getirmek igin KBD yazilim tusuna basin
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Makine ekseninin hareket ettiriimesi

Kademeli konumlandirma

Kademeli konumlandirmada TNC, simdi aktif olan el ¢carki eksenini
sizin tarafinizdan belirlenen kademe 6lglst kadar hareket ettirir:

» F2 (STEP) el carki yazilim tusuna basin

» Kademeli konumlandirmayi etkinlestirin: 3 (ON) el ¢arki yazilim
tusuna basin

» istenen kademe &lglisiinii, F1 veya F2 tuslarina basarak
segin. ilgili tusu basili tutarsaniz TNC, her ondalik basamak
degisiminde sayl adimini 10 kat artinr. CTRL tusuna tekrar
bastijinizda sayr adimi 1'e yukselir. En kiigik kademe dlgusi
0,0001 mm'dir, en biylk kademe dlgtist 10 mm'dir

» Secilen kademe dlgisini 4 (ACIK) yazilim tusu ile devr alin

» El carkindaki + veya — tusu ile aktif el garki eksenini ilgili ydnde
hareket ettirin

Ek fonksiyonlari M girme

» F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin

» F1 (M) el carki yazilim tusuna basin

» Istenen M fonksiyon numarasini, F1 veya F2 tuglarina basarak
segin

» Ek fonksiyon M'yi NC Baslat tusu ile uygulayin

Mil devri S'yi girme
» F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin
» F2(S) el garki yazilim tusuna basin

> istenen devri F1 veya F2 tuslarina basarak segin. ilgili tusu
basili tutarsaniz TNC, her ondalik basamak degisiminde sayi
adimini 10 kat artirir. CTRL tusuna tekrar bastiginizda sayi
adimi 1000'e yukselir

» Yenidevir S'yi NC Baslat tusu ile etkinlestirin
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Elle igletim ve kurma
12.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi

Besleme F'yi girin
» F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin
» F3 (F) el garki yazilim tusuna basin

> istenen beslemeyi F1 veya F2 tuslarina basarak segin. Ilgili
tusu basil tutarsaniz TNC, her ondalik basamak degisiminde
sayl adimini 10 kat artirir. CTRL tusuna tekrar bastiinizda sayi
adimi 1000'e yukselir

» Yeni besleme F'yi F3 (ACIK) el ¢arki yazilim tusu ile uygulayin

Referans noktasi ayari

» F3 (MSF) el carki yazilim tusuna basin

» F4 (PRS) el garki yazilim tusuna basin

» Gerekirse referans noktasinin yerlestirilecegi ekseni segin
>

Ekseni, F3 (ACIK) el garki yazilim tusu ile sifirlayin veya F1
ve F2 el carki yazilim tuslari ile istenen degeri ayarlayin ve F3
(ACIK) el carki yazilim tusu ile uygulayin. CTRL tusuna tekrar
bastiginizda kademe sayisi 10'a ylkselir

isletim tiiriiniin degistirilmesi

Kumandanin glncel durumu bir gegise izin verdigi surece F4
(OPM) el carki yazilim tusu tzerinden el garki ile isletim tlrinU
degistirebilirsiniz.

» F4 (OPM) el carki yazilim tusuna basin

» El ¢arki yazilm tuglar Gzerinden istenen igletim tlrind segin

= MAN: Manuel isletim
MDI: El girigi ile konumlandirma
SGL: Tekil timce program akisi
RUN: Tumce sirasi program akigi
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Makine ekseninin hareket ettirilmesi 12.2

L tiimcesini komple olusturun

Makine Ureticiniz "NC tlimcesi olustur" el ¢carki tusunu
istedigi fonksiyon ile donatabilir. Makine el kitabiniza
3B dikkat edin.

» El girisi ile konumlandirma igletim tiriind segin

» Gerekirse TNC klavyesindeki ok tuslari ile arkasina yeni L
timcesini eklemek istediginiz NC timcesini secin

» El carkini etkinlestirin

» "NC timcesi olustur" el ¢arki tusuna basin: TNC, MOD

fonksiyonu Uizerinden segilen eksen pozisyonlarini igeren tim L
timcesini ekler

Program akisi igletim tiirlerindeki fonksiyonlar

Program akisi isletim turlerinde agagidaki fonksiyonlari

uygulayabilirsiniz:

® NC Baglat (NC Baslat el ¢arki tusu)

® NC Durdur (NC Durdur el garki tusu)

®  NC Durdur tusunu onayladiysaniz: Dahili durdur (MOP ve sonra
Durdur el ¢arki yazilim tuslari)

® NC durdur tusunu onayladiysaniz: Eksenleri manuel olarak
hareket ettirin (MOP ve sonra MAN el carki yazilim tuslari)

B Eksenler, bir program kesintisi sirasinda manuel hareket
ettirildikten sonra tekrar kontura gidin (MOP ve sonra REPO el
carki yazihm tuslar). Kumanda, ekran yazilim tuslari tizerinden
olana benzer sekilde el ¢carki yazilim tuslari ile gerceklesir, bkz.
"Kontura yeniden yaklagma", Sayfa 457

®  Calisma duzlemini gevir fonksiyonunu agin/kapatin (MOP ve
sonra 3D el ¢arki yazihim tuslar)
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12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel igletim ve el. el ¢arki isletim turlerinde mil devri S'yi,
besleme F'yi ve ek fonksiyon M'yi yazilim tuslari Gzerinden girin.
Ek fonksiyonlarda yer alan "7. programlama: ek fonksiyonlari"
tanimlayin.

Makine Ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini
kullanabileceginizi ve hangisine sahip oldugunuzu

3B belirler.

Degerleri girin
Mil devri S, ek fonksiyon M
» Mil devir girisini secin: Yazilim tusu S

s
S MiL DEVRI=
» 1000 (mil devri) girin ve harici BASLAT tusuyla
uygulayin.

Girilen devri S'yi iceren bir ek fonksiyon M ile mil devrini baslatin.

Bir ek fonksiyon M'yi ayni sekilde girebilirsiniz.

Besleme F

Besleme F girisini harici BASLAT tusu yerine ENT tusu ile
onaylayin.

Besleme F igin gegerli olan:

B Eger F=0 ise en kug¢uk besleme manualFeed makine
parametresinden olusur

m Girilen besleme maxFeed makine parametresinde tanimlanan
degeri asiyorsa makine parametresinde girilen deger gecerli olur

® F, bir akim kesintisinden sonra da korunur

390
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S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu 12.3

Mil devrini ve beslemeyi degistirme

Override doner diigmeleri ile mil devri S ve besleme F igin
ayarlanan deger % O ila %150 arasinda degisebilir.

Mil devri icin Override doner digmesi, sadece
kademesiz mil tahrikli makinelerde gecerlidir.

A
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12.4 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

12.4 3D tarama sistemi olmadan referans
noktasi ayari

Not

3D tarama sistemi ile referans noktasi ayari:
bkz. "Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle
ayarlanmasi ", Sayfa 414.

Referans noktasi ayarinda, TNC gdstergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir.

On hazirhk

» Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
» Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
» TNC'nin gergek pozisyonlari gésterdiginden emin olun

Referans noktasini eksen tuslar ile ayarlayin

' Koruma 6nlemi
Eger malzeme ylzeyine surtinmeye izin
o verilmiyorsa, malzeme Uzerine bilinen d kalinliginda
bir levha konur. Referans noktasi icin d kadar daha

biyuk olan bir deger girin.

> MANUEL ISLETIM igletim tlrinG segin

» Aleti, malzemeye temas edene (stirtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin

» Eksen segin

NS

REFERANS NOKTASI BELIRLEME Z=

» Sifir aleti, mil ekseni: Gostergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (6rn. 0) getirin veya levhanin d
kalinh@ini girin. Calisma dizleminde: Alet yarigapi

EN] dikkate alinir

Kalan eksenler i¢in referans noktalarini ayni sekilde belirleyin.
Kesme ekseninde bir 6n ayarh alet kullaniyorsaniz, kesme ekseni
gOstergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

noktasini, otomatik olarak Preset tablosunun 0
satirina kaydeder.

E> TNC, eksen tuslari Uzerinden ayarlanan referans
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3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari 12.4

Preset tablosu ile referans noktalarinin yonetilmesi

E> Preset tablosunu mutlaka kullanmalisiniz, eger

® Makineniz devir eksenleri (déner tezgah veya
doner digme) ile donatilmis ise ve eger Calisma
Duzlemini Cevir fonksiyonu ile ¢alisiyorsaniz

®  Makineniz bir baslik degistirme sistemi ile
donatiimis ise

® Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda
REF'e bagh sifir noktasi tablolari ile galistiysaniz

®m Farkli egim konumu ile gerili olan birden fazla
malzemeyi diizenlemek isterseniz

Preset tablosu, istediginiz kadar satir (referans
noktasi) igerebilir. Dosya buyukligu ve isleme hizini
optimize etmek igin referans noktasi yonetimi igin
kullandiginiz sayida satir kullanmaniz gerekir.

Yeni satirlari, glivenlik nedeniyle sadece Preset
tablosu sonuna ekleyebilirsiniz.
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Elle igletim ve kurma
12.4 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin

Preset tablosu PRESET.PR ismi ile TNC:\table\ dizininde kayithdir.
PRESET.PR, Manuell ve El. el carki isletim tlrinde, ancak PRESET
DEGISTIR yazilim tusuna basiimigsa dizenlenebilir.

Preset tablosunun baska bir dizine kopyalanmasina (veri givenligi
icin) izin verilir. Makine Ureticisi tarafindan yazi korumali satirlar,
kopyalanan tablolarda da prensip olarak yazi korumalidir, yani sizin
tarafinizdan degistirilemez.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini prensip olarak degistirmeyin!
Tabloyu tekrar etkinlestirmek isterseniz, bu sorunlara neden olabilir.

Baska bir dizine kopyalanan Preset tablosunu etkinlestirmek igin
bunlar tekrar TNC:\table\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.

Referans noktalarini/temel devirleri Preset tablosuna kaydetmek
icin birden fazla imkaniniz vardir:

® Tarama donguleri Gzerinden Manuel veya El. el ¢arki igletim
tiriinde (bakiniz Bolim 14)

m 400 ila 402 ve 410 ila 419 arasindaki tarama donguleri
Uzerinden, otomatik igletimde (bakiniz Donguler Kullanici El
Kitabi, Bolim 14 ve 15)

®  Manuel olarak girin (bkz. alttaki tanimlama)

Preset tablosundaki temel devirler, koordinat
sistemini, temel devir ile ayni satirda yer alan Preset
kadar gevirir.

Referans noktasini ayarlamada, hareket eksenleri
konumunun, ilgili 3D ROT mentisindeki dederlerle
ortismesine dikkat edin. Bundan sonra gelen:

B Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif degilken,
devir eksenleri pozisyon gostergesi = 0° olmalidir
(gerekirse devir eksenlerini sifirlayin)

®  Calisma duzlemini gevir fonksiyonu aktif iken devir
eksenleri pozisyon gostergeleri ve 3D KIRMIZI
mentye aktarilan agi ayni olmahdir

Preset tablosundaki O satiri, prensip olarak yazmaya
karsi korumalidir. TNC, 0 satirindayken, manuel
eksen tuglari veya yazilim tusu Gzerinden en son
belirlediginiz referans noktasini daima kaydeder.
Eger manuel olarak yerlestirilen referans noktasi
aktifse TNC, durum goéstergesinde PR MAN(0)
metnini gosterir
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3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Referans noktalarini Preset tablosuna manuel kaydedin
Referans noktalarini Preset tablosuna kaydetmek i¢in asagidakileri

uygulayin

®eEe®E

ONC BELIR
TABLO

&

ONCED BEL
DESISTIR

ONCED BEL
DUZELT-
ME

Fonksiyon

Aletin gercek pozisyonunu (adaptér) yeni
referans noktasi olarak direkt alin: Fonksiyon, +
referans noktasini sadece agik renkli alanin
yer aldigi eksende kaydeder

>

MANUEL ISLETIM isletim tlrinu segin

Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice hareket ettirin veya ilgili adaptéru
konumlandirin

Preset tablosunu gosterin: TNC, Preset tablosunu
acar ve imleci aktif tablo satirina kaydeder

Preset girisi fonksiyonlarini segin: TNC,
eklenebilen giris imkanlarini yazilim tusu
gubugunda gosterir. Giris imkanlari tanimlama:
alttaki tabloya bakiniz

Degistirmek istediginiz satiri Preset tablosu'nda
segin (satir numarasi Preset numarasina
uygundur)

Gerekirse, degistirmek istediginiz situnu (ekseni)
Preset tablosunda secin

Yazilim tusu ile eklenebilen giris imkanlarindan
birini secin (agagidaki tabloya bakiniz)

Yazilim tusu

Aletin (adaptoriin) gercek pozisyonuna oNCED BEL
istenen bir degeri atayin: Fonksiyon, referans GiRES

YENI

noktasini sadece acik renkli alanin yer aldigi
eksende kaydeder. istediginiz degeri gdsterim
penceresinde girin

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans ONCED BEL
noktasini artan gekilde kaydirin: Fonksiyon, ME

DUZELT-

referans noktasini sadece agik renkli alanin
yer aldigi eksende kaydeder. istediginiz
duzeltme degerini 6n isarete gore gosterim
penceresinde girin. Aktif ing gdstergesinde:
Degeri ing olarak girin, TNC dahili girilen
degeri mm'ye gevirir
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12.4 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Fonksiyon

Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
yapmadan direkt girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, eger makineniz bir yuvarlak tezgah
ile donatiimis ise ve eger 0 direkt girisi ile
referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek isterseniz kullanabilirsiniz.
Fonksiyon, degeri sadece aclk renkli alanin
yer aldi§i eksende kaydeder. istediginiz
degeri gésterim penceresinde girin. Aktif ing
goOstergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC
dahili girilen degeri mm'ye gevirir

Yazilim tusu

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

TEMEL TRANSFORMASYON/EKSEN
OFSETI gériiniimiinii segin. TEMEL
TRANSFORMASYON standart gériniminde
X, Y ve Z sutunlari gosterilir. Makineye

bagli ek olarak SPA, SPB ve SPC situnlari
gosterilir. Burada TNC temel devri kaydeder
(Z alet ekseninde TNC, SPC siutununu
kullanir). OFFSET gériinimiinde Preset'in
ofset degerleri gosterilir.

TEMEL-
ITRANSF ORM .

OFSET

Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili
tablo satirini otomatik olarak etkinlestirir. Aktif
in¢g gostergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC
dahili girilen degeri mm'ye gevirir
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3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Preset tablosunu diizenleyin
Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Tablo baslangicini segin

Yazilim tusu

BRSLANG -

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YAN

Preset girisi fonksiyonlarini segin

ONCED BEL
DEGISTIR

Temel transformasyon/eksen ofseti secimini
goster

[TRANSFORM .

OFSET

Preset tablonun gtincel secilen referans
noktasini etkinlestirin

ONC BELIR
AKTIVE
ET

Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin
(2. yazilim tusu gubugu)

N SATIRL
SONDA
EKLE

Acik renkli alani kopyalayin (2. yazihm tusu
gubugu)

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekleyin (2. yazilim tusu
gubugu)

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Guncel segili satin sifirlayin: TNC, tim
sutunlari tasir (2. yazilim tusu gubugu)

SATIR
GERI
BELIRLEME

Tekil satirlar tablo sonuna ekleyin (2. yazilm
tusu gubugu)

SATIR
UYARLA

Tablo sonundaki tekil satirlari silin (2. yazihm
tusu gubugu)
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12.4 3D tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari

Preset tablosundaki referans noktasini manuel igletim tiiriinde
etkinlestirin

Preset tablosundaki bir referans noktasini

E> etkinlestirmede, TNC, aktif bir sifir noktasi
kaydirmasini, yansimayi, dondsi ve Olgu faktérini
sifirlar.

Do6ngl 19, calisma dizlemini gevir veya PLANLAR
fonksiyonu Gzerinden programladiginiz koordinat
hesabi buna karsin aktif kalir.

MANUEL ISLETIM igletim tlrlni secin

v

oNG BELZR » Preset tablosunu gdsterin

TABLO

Etkinlestirmek istediginiz referans noktasi
numarasini segin veya

B
£
v

GOTO » GOTO tusu lzerinden etkinlestirmek istediginiz
Ol referans noktasi numarasini segin, ENT tusu ile

n onaylayin

oNG BELER » Referans noktasini etkinlestirin

AKTIVE
ET

» Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin.
TNC, gdstergeyi ve (eger tanimliysa) temel devri
kaydeder

Preset tablosundan ¢ikin

UYGULA

v

Preset tablosundaki referans noktasini NC programinda
etkinlestirin

Program akisi sirasinda Preset tablosundaki referans noktalarini
etkinlestirmek icin Déngl 247'yi kullanin. Déngl 247'de sadece
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini tanimlayin
(bakiniz Déngdler Kullanici El Kitabi, Dongl 247 REFERANS
NOKTASI BELIRLEMESI).
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3D tarama sisteminin kullaniimasi

12.5 3D tarama sisteminin kullaniimasi

Genel bakig

Manuel igletim, igletim tirinde asagidaki tarama sistemi dénguleri

kullanima sunulur:

sistemleri kullanilmasi| durumunda tarama

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama

dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi
gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Fonksiyon Yazilim Sayfa
tusu
Etkin uzunluk kalibre etme KAL. L 407
0y
Etkin yaricap kalibre etme KAL. R 408
Bir diizlem Gzerinden temel devrin = 412
belirlenmesi
Secilebilen bir eksende referans TaREa 414
noktasinin ayarlanmasi @zzgzz]
Referans noktasi olarak késenin TARAMA 415
ayarlanmasi =
Referans noktasi olarak daire TRRAMA 416
merkez noktasinin ayarlanmasi @ |
Tarama sistemi verilerinin TRSTSYST. Bakiniz
. . . TABLO . .
yonetilmesi Doénguler
Kullanici El
Kitabi

ﬂ Tarama sistemi tablosu hakkinda daha fazla bilgiye,
DOngu Programlamasi Kullanici El Kitabi'ndan

ulasabilirsiniz.
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12.5 3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemi dongulerindeki fonksiyonlar

Manuel tarama sistemi déngulerinde tarama yéninun veya tarama
rutininin segilebilecedi yazihm tuslari gosterilir Hangi yazilim
tuslarinin gdsterilecedi ilgili donglye baghdir:

Yazilim Fonksiyon
tusu
< Tarama yonunun segilmesi
+
_%_ Gegerli gergek degerin uygulanmasi

Deligin (i¢ dairenin) otomatik olarak taranmasi

B@j% Pimin (dis dairenin) otomatik olarak taranmasi

Delik ve pimin otomatik tarama rutini

Bir otomatik daire taramasi fonksiyonunu

' kullanirsaniz TNC, tarama sistemini otomatik

o olarak ilgili tarama konumuna getirir. Pozisyonlarin
carpisma olmadan hareket ettirilebilecegdine dikkat
edin.

Bir deligi veya pimi otomatik olarak taramak icin bir tarama rutinini
kullanmaniz durumunda TNC gerekli giris alanlarini igeren bir form
acar.

Formdaki pim olciimii vedelik olciimii giris alanlar

Giris alani Fonksiyon

Pim cap1? veya delik Tarama elemaninin ¢api (deliklerde

cap1? opsiyoneldir)

Guvenlik mesafesi? Dizlemdeki tarama elemanina olan
mesafe

Giivenli yiikseklik? Tarayicinin mil ekseni yoninde

konumlandiriimasi (glncel
pozisyon disinda)

Baslangic acis1? ilk tarama islemi acisi (0° = ana
eksenin pozitif yonu, yani Z mil
ekseni X+ konumundayken). Diger
tlim tarama agcilari tarama noktasi
sayisindan kaynaklanir.

Tarama noktasi sayis1? Tarama islemi sayisi (3 ila 8)

Aciklik acis1? Tam daire (360°) veya daire dilimi
(agiklik agis1<360°) tarama
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3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemini hemen hemen deligin ortasina (i¢ daireye) veya
pimdeki ilk tarama noktasinin yakinina konumlandirip ilk tarama
yonu i¢in yazilim tusunu segin. Harici BASLAT tusu ile tarama
sistemi dongusinud baslattiginizda TNC tim 6n konumlandirmalari
ve tarama islemlerini otomatik olarak gercgeklestirir.

TNC tarama sistemini tek tek tarama noktalarina konumlandirir ve
bunu yaparken glvenlik mesafesini g6z éniinde bulundurur. Bir
guvenlik yiksekligi tanimladiysaniz TNC énceden tarama sistemini
mil ekseninde glvenli yukseklige konumlandirir.

TNC, pozisyona hareket etmek igin tarama sistemi tablosunda
tanimlanan FMAX beslemesini kullanir. Asil tarama islemi,
tanimlanan F tarama beslemesi ile gergeklestirilir.

Otomatik tarama rutinine baglamadan 6nce

E> tarama sistemi igin ilk tarama noktasinin yakininda
0n konumlandirma yapmaniz gerekir. Tarama
sistemini, tarama ydnune zit olarak yaklagik glvenlik
mesafesine (tarama sistemi tablosundaki degder +
giris formundaki deger) getirin.

TNC, capi daha buyuk olan bir i¢c dairede FMAX
konumlandirma beslemesi ile tarama sisteminin
dairesel bir yolda 6n konumlandirmasini yapabilir.
Bunun icin giris formuna delik gapini ve 6n
konumlandirma igin bir glivenlik mesafesi girin.
Tarama sistemini, delikte duvarin yanina guvenlik
mesafesi civarina konumlandirin. On konumlandirma
sirasinda ilk tarama isleminin baglangi¢ agisina
dikkat edin (TNC, 0°'de pozitif ana eksen yoniinde
tarama yapar).
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Elle igletim ve kurma
12.5 3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemi dongusiinii segin

» Manuel isletim ve el. el garki isletim tGrind segin

TARANA » Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
e FONKSIYONU yazilim tusuna basin. TNC, baska
yazilim tuslari da gésterir: Bkz. Genel Bakis
Tablosu
TaRAMA » Tarama sistemi déngusu segin: Orn. TARAMA
@zzﬂzzzs POS yazilim tugsuna basin; TNC ekranda ilgili

menuyul goésterir

Manuel bir tarama fonksiyonu segerseniz TNC tim
E> gerekli bilgilerin gosterildigi bir form agar. Formun

icerigi ilgili fonksiyona baglidir.

Bazi alanlara siz de degerler girebilirsiniz. istediginiz

giris alanina gegmek igin ok tuslarini kullanin.

Fare imlecini sadece duzenlenebilir olan alanlara

konumlandirabilirsiniz. Dizenlenemeyen alanlar gri

renkte gosterilir.
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3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemi donguleri 6lgum degerlerinin
kaydedilmesi

TNC'nin bu fonksiyon icin Uretici tarafindan
hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el kitabiniza
B dikkatedin.

TNC, istenilen bir tarama sistemi déngusini uyguladiktan sonra
KAYDI DOSYAYA YAZ yazilim tusunu gdsterir. Yazihm tusuna
basmaniz durumunda TNC, etkin olan tarama sistemi déngusinin
guncel degerlerini kaydeder.

Olgiim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, TCHPRMAN.TXT
metin dosyasini olusturur. fn16DefaultPath makine
parametresinde bir yol ve belirlememis olmaniz durumunda TNC,
TCHPRMAN.TXT dosyasini TNC:\ ana dizininde kaydeder.

KAYDI DOSYAYA YAZ yazilim tusuna bastiginizda
E> TCHPRMAN.TXT dosyasi Programlama isletim
tirinde secilmemelidir. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir.
TNC, olcim degerlerini sadece TCHPRMAN.TXT
dosyasina yazar. Arka arkaya birka¢ tarama sistemi
dongusi uygular ve bunlarin élgim degerlerini
kaydetmek isterseniz tarama sistemi donguleri
arasinda TCHPRMAN.TXT dosyasinin igerigini,
dosyayi kopyalayarak veya adini degistirerek
kaydetmeniz gerekir.
TCHPRMAN.TXT dosyasinin format ve igerigini
makine Ureticisi belirler.
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Elle igletim ve kurma

12.5 3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemi dongulerinden elde edilen 6lgiim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

E> Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde

Olciim degerleri kaydetmek istediginizde kullanin.
Makineye sabit bir koordinat sisteminde (REF
koordinatlari) 6lgiim degerleri kaydetmek isterseniz
PRESET TABLOSUNA KAYIT bkz. "Tarama sistemi
déngulerinden elde edilen 6l¢gim degerlerinin preset
tablosuna yazilmasi", Sayfa 405 yazilim tusunu
kullanin .

TNC, herhangi bir tarama sistemi déngisinin
gerceklestirimesinden sonra SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT
yazilim tusu ile 6lgiim degderlerini sifir noktasi tablosuna yazabilir:

>
>

>

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (Bu durum uygulanan tarama sistemi déngtsiine baglidir)
Tablodaki numara = giris alaninda sifir noktasi numarasini girin
SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin.
TNC, sifir noktasini girilen numara altinda sifir noktasi tablosuna
kaydeder
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3D tarama sisteminin kullaniimasi

Tarama sistemi dongulerinden elde edilen 6lgiim
degerlerinin preset tablosuna yazilmasi

Bu fonksiyonu, makineye sabit bir koordinat

E> sisteminde (REF koordinatlari) élgiim degerleri
kaydetmek istediginizde kullanin. Malzeme koordinat
sisteminde 6lgim degerleri kaydetmek istediginizde
SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYITbkz. "Tarama
sistemi dongulerinden elde edilen 6lgim degerlerinin
sifir noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 404 yazilim
tusunu kullanin.

TNC, herhangi bir tarama sistemi déngisinin
gerceklestirimesinden sonra PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim
tusu ile dlgiim degerlerini preset tablosuna yazabilir. Ardindan,
Ol¢ciim degerleri makineye sabit olan koordinat sistemi (REF
koordinatlari) baz alinarak kaydedilir. Preset tablosu PRESET.PR
ismi ile TNC:\table\ dizininde kayithdir.

>
>

>

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini, ilgili giris alanlarina
girin (Bu durum uygulanan tarama sistemi déngusiine baglidir)

Tablodaki numara: giris alaninda preset numarasini girin

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin: TNC, sifir
noktasini preset tablosuna girilen numara altinda kaydeder
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Elle igletim ve kurma
12.6 3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi

12.6 3D tarama sistemlerinin kalibre
edilmesi

Giris
Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak

belirleyebilmek i¢in tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lgiim sonuglari tespit edemez.

Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
E> B Calistirma

Tarama piminin kirilmasi

Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin 1sinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

m  Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon igleminden sonra OK yazilim tusuna
bastijinizda aktif tarama sisteminin kalibrasyon
degerleri devralinir. Bdylece, glincellenen alet bilgileri
hemen gegerlilik kazanir; yeni bir alet gagrisina gerek
kalmaz.

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkin" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkin" yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek igin makine tezgahinin Gzerine ylksekligi ve yarigapi
bilinen bir ayar pulu veya pim gerdirin.

TNC, uzunluk kalibrasyonuna ve yarigap kalibrasyonuna ydnelik
kalibrasyon dénguleri igerir.

» TARAMA FONKSIYONU yazilim tusunu segin.

Ts » Kalibrasyon dongulerinin gosterilmesi: TS KALIBR

Az yazilim tugsuna basin.
» Kalibrasyon déngusuni segin

TNC'nin kalibrasyon dongiileri

Yazillm  Fonksiyon Sayfa
tusu
) Uzunludun kalibre edilmesi 407
Riié.
KaL. R Kalibrasyon puluyla yarigapin ve 408

ortadan kaydirmanin tespit edilmesi

KA. R Pim veya kalibrasyon mandreliyle 408
% yarigapin ve ortadan kaydirmanin
tespit edilmesi

kAL Kalibrasyon bilyesiyle yarigapin ve 408
::O\. A ortadan kaydirmanin tespit edilmesi
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3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi

Etkin uzunlugu kalibre etme

sistemleri kullanilmasi durumunda tarama

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama

dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet
referans noktasini mil burnunun izerine koyar.

» Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi i¢in su sekilde

ayarlayin: Z=0.
P » Tarama sistemi uzunlugu icin kalibrasyon
@zzﬂzz‘z] fonksiyonunun segilmesi: KAL. L yazilim tusuna

basin. TNC, giris alanlari iceren bir meni
penceresi agar

Uzunluk igin referans: Ayar pulu yiiksekligini girin
Yeni kal. mil agisi: Kalibrasyonun gergeklestirildigi
mil agisi. TNC, giris olarak tarama sistemi
tablosundan alinan CAL_ANG degerini kullanir.
TNC, degeri degdistirme ihtimalinize kargi
kalibrasyon sirasinda degeri tarama sistemi
tablosuna kaydeder.

Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekli durumda hareket yonuna degistirin:
Yazilim tusu ve ok tuslari Gzerinden segin

Yizey taramasi: Harici BASLAT tusuna basin
Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri
degistirin)

Degerleri uygulamak icinOK yazilim tusuna basin

Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tusuna basin
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Elle igletim ve kurma
12.6 3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi

Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi
odak kaydirmasinin dengelenmesi

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Ortadan kaydirmayi sadece buna uygun tarama
sistemleriyle belirleyebilirsiniz.

Bir dis kalibrasyon gerceklestirseniz tarama
sistemini kalibrasyon bilyesinin veya kalibrasyon
mandrelinin Gzerine 6n konumlandirmaniz gerekir.
Tarama pozisyonlarina ¢arpisma olmadan hareket
edilebilmesine dikkat edin.

TNC tarama bilyesi yarigapinin kalibrasyonu sirasinda otomatik bir
tarama rutini gergeklestirir. ilk geciste TNC kalibrasyon yiiziigiiniin
veya pimin ortasini tespit eder (kaba 6lgiim) ve tarama sistemini
merkeze konumlandirir. Ardindan, asil kalibrasyon isleminde
(hassas 0Olgiim) tarama bilyesinin yarigapi tespit edilir. Tarama
sistemiyle tersine 6lgiim de yapilabiliyorsa ek bir gegisle ortadan
kayma tespit edilir.

Tarama sisteminizin ydnlendirilebilir olup olmadigi ve yonlendiriime
bicimi, halihazirda HEIDENHAIN tarama sistemleri tarafindan
onceden tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi
tarafindan konfigure edilir.

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen értlismez.
Kalibrasyon fonksiyonu tarama sistemi ekseni ile mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tersine dlgiim (180° déndirme) ile bulabilir
ve hesaplama yoluyla dengeleyebilirsiniz.
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3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi

Tarama sisteminizin nasil yénlendirilebilecegine bagl olarak
kalibrasyon rutini farkli sekillerde yuratalur.

® Ydnlendirme yapilamiyor veya sadece bir ydnde yapilabiliyor:
TNC, bir kaba ve bir hassas 6lgim yapar ve etkin tarama bilyesi
yarigapini tespit eder (tool.t'deki R sttunu)

= ki ydnde yénlendirme yapilabiliyor (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemi): TNC bir kaba ve bir hassas 6lgim yapar,
tarama sistemini 180° dondurir ve ek olarak doért tarama rutini
gerceklestirir. Tersine dlgiim yoluyla yarigapin yani sira ortadan
kaydirma (CAL_OF in tchprobe.tp) da tespit edilir.

= istenildigi gibi yénlendirme yapilabiliyor (6r. HEIDENHAIN
kizildtesi tarama sistemi): Tarama rutini: bkz. "iki yénde
yonlendirme yapilabiliyor"

Kalibrasyonu kalibrasyon yizigu ile manuel olarak yaptiginizda
asagidaki adimlari uygulayin:

» Tarama bilyesini, manuel igletim tirinde ayar pulunun deligine
konumlandirin

KaL. R » Kalibrasyon fonksiyonunun segilmesi: KAL. R

yazilim tusuna basin

» Ayar yuzigunun ¢apini girin

» Givenlik mesafesini girin

» Yeni kal. mil agisi: Kalibrasyonun gerceklestirildigi
mil agisi. TNC, giris olarak tarama sistemi
tablosundan alinan CAL_ANG degerini kullanir.
TNC, degeri degistirme ihtimalinize kargi
kalibrasyon sirasinda degeri tarama sistemi
tablosuna kaydeder.

» Tarama: harici BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama bilyesi yarigapini
hesaplar. Tersine dl¢gim mimkiinse TNC ortadan
kaydirmayi hesaplar

» Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri
degistirin)
» Degerleri uygulamak icin OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak igin SON
yazilim tugsuna basin

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
3B olmasi gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.
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Elle igletim ve kurma
12.6 3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi

Bir pimle ya da kalibrasyon mandreliyle manuel kalibrasyon

yaparken asagidaki adimlari uygulayin:

» Manuel isletimde tarama bilyesini kalibrasyon mandrelinin
Uzerine konumlandirin

kL. R » Kalibrasyon fonksiyonunun segilmesi: KAL. R
% yazilim tuguna basin

» Pimin ¢apini girin
» Giuvenlik mesafesini girin

» Yeni kal. mil acisi: Kalibrasyonun gerceklestirildigi
mil agisi. TNC, giris olarak tarama sistemi
tablosundan alinan CAL_ANG degerini kullanir.
TNC, degeri degistirme ihtimalinize kargi
kalibrasyon sirasinda degeri tarama sistemi
tablosuna kaydeder.

» Tarama: harici BASLAT tusuna basin. 3D tarama
sistemi, otomatik bir tarama rutiniyle tim gerekli
noktalari tarar ve etkin tarama bilyesi yarigapini
hesaplar. Tersine 6lgim mimkiinse TNC ortadan
kaydirmayi hesaplar

» Sonuglari kontrol edin (gerekirse degerleri
degistirin)

» Degerleri uygulamak igin OK yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak icin SON
yazilim tusuna basin

TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.

Makine el kitabiniza dikkat edin.

? Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
N

Kalibrasyon degerlerini gostermek

TNC, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili e CTEamaE
yaricapini kaydeder. TNC, tarama sistemi ortadan kaydirmasini
tarama sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2
(yan eksen) situnlarina kaydeder. Kayitl degerleri géstermek igin
tarama sistemi tablosu yazilim tusuna basin.

Tarama sistemini kullandiginizda, bir tarama !‘
E> sistemi dongusinl otomatik veya manuel isletimde ‘
calistirmak isteyip istemediginize bagl olmaksizin, 3
dogru alet numarasinin etkin olmasina dikkat edin. e
il | 2 oN

DUZENLE

BuL
AcK

arama sisteni secini?
EasLmE.‘ son ‘ van \ van

ﬂ Tarama sistemi tablosu hakkinda daha fazla bilgiye,
DOngu Programlamasi Kullanici El Kitabi'ndan
ulasabilirsiniz.
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3D tarama sistemiyle malzemenin egik konumunu dengeleyin 12.7

12.7 3D tarama sistemiyle malzemenin egik
konumunu dengeleyin

Girig

sistemleri kullanilmasi durumunda tarama

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

TNC, malzemenin dengesiz bir sekilde gerdiriimis olmasini
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun icin TNC dénme agisini, bir malzeme yUzeyinin, isleme A B
dizleminin acgi referans ekseni ile kapsayacagi aginin tzerine
yerlestirir. Bakiniz sagdaki resim.

TNC, temel devri alet eksenine bagl olarak Preset tablosunun SPA,
SPB ya da SPC sutunlarina kaydeder.
Temel devri tespit etmek igin malzemenizin bir yan ylizeyindeki

iki noktayi tarayin. Noktalari hangi sirayla taradiginiz énemsizdir.
Temel devri delikler veya pimler yoluyla da tespit edebilirsiniz.

Malzeme dengesizligini dlgmek i¢in tarama yénunu
daima ac! referans eksenine dikey olarak segin.
Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi
icin birinci hareket serisinde, isleme dizleminin her
iki koordinatlarini da programlamaniz gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonu ile birlikte de
kullanabilirsiniz. Bu durumda énce temel devir,
ardindan da PLANE fonksiyonu etkinlestiriimelidir.

Bir temel devri malzemeyi taramadan da
etkinlestirebilirsiniz. Bunun i¢in temel devir menisine
bir deger girip TEMEL DEVRI AYARLA yazilim
tusuna basin.
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Elle igletim ve kurma
12.7 3D tarama sistemiyle malzemenin egik konumunu dengeleyin

Temel devrin bulunmasi

TARarA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON.
yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama yoninu aci referans eksenine dikey segin:
Ekseni ve yonl yazilim tusu tzerinden segin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin. TNC,
temel devri tespit eder ve agiyi Donme acisi
diyalogundan sonra gosterir

» Temel devri etkinlestirme: TEMEL DEVRI AYARLA
yazilim tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim
tusuna basin

Preset tablosunda temel devri kaydedin
» Tarama isleminden sonra Preset numarasini, TNC'nin etkin
temel devri kaydedecegi Tablo numarasi: giris alanina girin

» Temel devri preset tablosuna kaydetmek igin TEMEL DEV.
PRESET TABLOSUNA yazilim tuguna basin.

Egik malzeme konumlarini tezgah dontisui yoluyla
dengeleyin

» Tespit edilen egik konumlari, déner tezgahi konumlandirarak
dengeleyin, tarama isleminden sonra su yazilim tusuna basin:
DONER TEZGAHI DENGELE

Tezgah doénusi 6ncesinde tim eksenleri hicbir
carpisma meydana gelmeyecek sekilde 6n
L konumlandirin. TNC, tezgah dénlisti 6ncesinde ek bir

uyarl mesajl verir.

» Dodner tezgah eksenindeki referans noktasini ayarlama
isterseniz TEZGAH DONUSUNU AYARLA yazilim tuguna basin.
» Doner tezgahin edik konumunu preset tablosunun istediginiz
bir satirina da kaydedebilirsiniz. Bunun igin TEZG. DON.

PRESET TABLOSUNA yazilim tusuna basin. TNC, agiyi doner
tezgahin ofset stitununa (6r. C ekseni igin C_OFFS siitununa)

kaydeder. Gerekirse bu situnun gdosterilmesi igin BASIS-
TRANSFORM./OFFSET yazilim tusuyla preset tablosundaki
gorindmi degistirmelisiniz.
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3D tarama sistemiyle malzemenin egik konumunu dengeleyin

Temel devir gostergeleri

TARAMA DON. fonksiyonunu segerseniz TNC, donme agisi
diyalogunda etkin temel devir agisini gosterir. Ayrica, ddnme agisi
ilave durum goéstergesinde (DURUM POZ.) de gésterilir.

TNC'nin makine eksenlerini temel devrine gére hareket ettirmesi
durumunda durum gdstergesinde temel devir igin bir sembol
gOsterilir.

Temel devri kaldirin

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON. yazilim tusuna
basin

» Doénme agisini "0" olarak girin, TEMEL DEVIR AYARI yazilim
tusuyla devralin

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: Yazilim tusuna basin
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Elle igletim ve kurma
12.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

12.8 Referans noktasinin 3D tarama
sistemiyle ayarlanmasi

Genel bakig

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlari asagidaki yazilim tuslari ile secersiniz:

Yazilim Fonksiyon Sayfa
tusu
TaRea Herhangi bir eksende referans 414
emlézz] noktasinin ayarlanmasi
TarAMA Referans noktasi olarak késenin 415
P ayarlanmasi
TarAMA Referans noktasi olarak daire 416
° merkez noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak orta eksen 416
IA

Herhangi bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi

TaRene » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ
azzzﬂzzz: yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Referans noktasinin getirilecedi tarama yonunu
ve ayni zamanda referans noktasini segin, érn. Z
yéninde Z'nin taranmasi: Yazilim tusu Uzerinden
segin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

> Referans noktasi: Olmasi gereken koordinatlari
girin, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusu
ile devralin, bkz. "Tarama sistemi dongilerinden
elde edilen 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 404

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END yazilim
tusuna basin

sistemleri kullanilmasi durumunda tarama

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

414 TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Referans noktasi olarak kose
TARAMA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA K yazilim

p tusuna basin

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

» Tarama yoninu segin: Yazilim tusu Gizerinden
secin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

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

» Tarama yoninul segin: Yazilim tusu izerinden
secin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

» Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

> Referans noktasi: Referans noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin, REFERANS
NOKTASI AYARI yazilim tuguyla devralin ya da
bkz. "Tarama sistemi déngulerinden elde edilen

Ol¢iim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",
Sayfa 405)

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim
tusuna basin

sistemleri kullanilmasi durumunda tarama

g HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

iki dogrunun kesisim noktasini delikler veya pimler
E> yoluyla da tespit edebilir ve referans noktasi

olarak ayarlayabilirsiniz. Ancak, ayni tarama

fonksiyonundan dogru basina sadece ikisiyle (r. iki

delikle) tarama yapilabilir.

"Referans noktasi olarak kése" tarama dongusd, iki dogrunun
acilarini ve kesisim noktasini tespit eder. Dénguiyle, referans
noktasi ayarlamanin yani sira temel devri de etkinlestirebilirsiniz.
Bu amagla TNC, temel devri etkinlestirmek icin hangi dogrunun
kullanilacagina karar vermenizi saglayan iki yazilim tusu

sunar. ROT 1 yazilim tusuyla birinci dogrunun agisini, ROT 2
yazilim tusuyla da ikinci dogrunun agisini temel devir olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Doénglde temel devri etkinlestirmek isterseniz bunu mutlaka
referans noktasini ayarlamadan dnce yapmalisiniz. Referans
noktasini ayarlayip bir sifir noktasi veya preset tablosuna yazdiktan
sonra ROT 1 ve ROT 2 tuslar artik géruntilenmez.
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Elle igletim ve kurma
12.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Referans noktasi olarak daire merkez noktasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, tipa ve daire
seklinde adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yoninde de YA
tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonini istediginiz gibi

segebilirsiniz.

» Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezinde
konumlandirin

TaRANA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CC yazilim
@ | tusunu segin

» Tarama rutini igin tarama yoniini veya yazilim

tusunu segin N
» Tarama: Harici BAGLAT tusuna basin. Tarama 4@%

sistemi segilen yonde dairenin i¢ duvarini tarar.

Otomatik bir tarama rutini kullanmiyorsaniz bu

islemi tekrarlamaniz gerekir. Ugiincii tarama

isleminden sonra orta noktay1 hesaplatabilirsiniz

(dort tarama noktasi dnerilir).

» Tarama iglemini sonlandirin, degerlendirme
meniisiine gegin: DEGERLENDIRME yazilim
tusuna basin

» Referans noktasi: Daire merkezinin her iki
koordinatini da menu penceresine girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusu ile devralin veya
degerleri bir tabloya yazin (bkz. "Tarama sistemi
doéngulerinden elde edilen dlgum degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 404 ya da
bkz. "Tarama sistemi déngulerinden elde edilen
Olgiim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",
Sayfa 405)

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim
tusuna basin

TNC, halihazirda dis veya i¢ daireleri (i¢
tarama noktasiyla hesaplayabilir (6rnegin daire

pargalarinda). Daireleri dort tarama noktasiyla
tararsaniz daha dogru sonuglar elde edersiniz.
Mimkunse tarama sistemini olabildigince ortalayarak
Oon konumlandirin.
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Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Dis daire:

>

>
>

>

Tarama bilyesini dairenin disinda birinci tarama noktasinin
yakinina konumlandirin

Tarama yoéniini segin: ilgili yaziim tusunu segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin. Otomatik bir tarama
rutini kullanmiyorsaniz bu iglemi tekrarlamaniz gerekir. Ugiinci

tarama igleminden sonra orta noktayi hesaplatabilirsiniz (dort
tarama noktasi énerilir).

Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme mendisiine gegin:
DEGERLENDIRME yazilim tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatlarini girin,
REF. NOK. AYARLAMA yazilim tusu ile devralin veya degerleri
bir tabloya yazin (bkz. "Tarama sistemi déngulerinden elde
edilen 6lgim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 404, ya da bkz. "Tarama sistemi déngulerinden elde
edilen 6lgim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",

Sayfa 405)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim tusuna basin

Taramadan sonra TNC, daire merkez noktasinin glincel
koordinatlarini ve daire yarigapi PR'yi gosterir.

Dort delik/daire pimi yoluyla referans noktasinin belirlenmesi

ikinci yazihm tusu gubugunda referans noktasinin birden fazla delik
veya daire pimi yoluyla ayarlanabilmesini saglayan bir yazilim tusu
bulunur. Taranacak iki veya daha fazla elemanin kesisim noktasini
referans noktasi olarak ayarlayabilirsiniz.

Deliklerin/daire pimlerinin kesisim noktasi igin tarama fonksiyonunu
secme:

TARAMA » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA CC yazilim

A tusuna basin

» Delik otomatik olarak taranacaktir: Yazilim tusu

aracihgiyla belirleyin

» Daire pimleri otomatik olarak taranacaktir: Yazilim

% tusu araciligiyla belirleyin

Tarama sistemi yaklasik olarak deligin ortasina veya daire
pimindeki birinci tarama noktasinin yakinina én konumlandirin.
TNC, NC baslat tusuna basilmasindan sonra daire noktalarini
otomatik olarak tarar.

Ardindan tarama sistemini bir sonraki delige dogru hareket ettirin ve
onu da ayni sekilde tarayin. Referans noktasi belirlemesi igin tim
delikler taranana kadar bu islemi tekrarlayin.
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Elle igletim ve kurma
12.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Referans noktasini birden fazla deligin kesisim noktasinda

ayarlama:

>

>

Tarama sistemini yaklasik olarak deligin ortasinda
on konumlandirin.

Delik otomatik olarak taranacaktir: Yazilim tusu
aracihigiyla belirleyin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin. Tarama
sistemi daireyi otomatik olarak tarar

Geri kalan elemanlar igin islemi tekrarlayin

Tarama islemini sonlandirin, degerlendirme
meniisiine gegin: DEGERLENDIRMEyazilim
tusuna basin

Referans noktasi: Daire merkezinin her iki
koordinatini da meni penceresine girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusu ile devralin veya
degerleri bir tabloya yazin (bkz. "Tarama sistemi
dongulerinden elde edilen 6lgiim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 404 ya da
bkz. "Tarama sistemi déngulerinden elde edilen
Olgiim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",
Sayfa 405)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END yazilim
tusuna basin

Referans noktasi olarak orta eksen

TARAHA

AT,

418

>

Tarama fonksiyonunu sec¢in: TARAMA yazilim
tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

Tarama yonunu yazihm tusu ile segin
Tarama: NC basglat tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

Tarama: NC baglat tusuna basin

Referans noktasi: Menl penceresinde referans
noktasinin koordinatlarini girin,REF. NOK.
AYARLA yazihm tuguyla devralin veya degeri bir
tabloya yazin (bkz. "Tarama sistemi dongulerinden
elde edilen 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 404, veyabkz.
"Tarama sistemi déngulerinden elde edilen

Ol¢ciim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",
Sayfa 405.

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON tusuna
basin

Yi

¢
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Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

3D tarama sistemi ile malzeme olguimu

Malzemede basit dlcimler yapmak i¢in de tarama sistemini manuel
ve el. el ¢arki igletim tlrlerinde kullanabilirsiniz. Daha kompleks
6lcim gorevleri icin sayisiz programlanabilir tarama doénguleri
sunulur (bakiniz Déngler Kullanici El Kitabi, Blim 16, isleme
pargasinin otomatik olarak kontrol edilmesi). 3D tarama sistemi ile
sunlari belirleyebilirsiniz:

m  Konum koordinatlarini ve buna dayanarak da
B Calisma pargasindaki 6lcim ve agl

Ayarlanmig malzemede bir konum koordinatinin belirlenmesi

TaReme » Tarama fonksiyonunu secin: TARAMA POZ
%zﬂzza yazilim tuguna basin

» Tarama sistemini tarama noktasinin yakinina
konumlandirin

» Tarama yoninl ve ayni zamanda koordinatin
dayanacag ekseni segin: llgili yazilim tusunu
segin.

» Tarama islemini baslatin: Harici BASLAT tusuna
basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak
gOsterir.

Calisma diizleminde bir kdse noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kose noktasi koordinatlarinin belirlenmesi: bkz. "Referans noktasi
olarak kése ", Sayfa 415. TNC, taranan kdsenin koordinatlarini
referans noktasi olarak gosterir.
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Elle igletim ve kurma
12.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Calisma pargasi olgiimiinii belirleyin

TaReme » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ
%zﬂzzz yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yoninu yazilim tusu ile segin
» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

» Referans noktasi olarak gosterilen degeri not
edin (ancak daha énce belirlenmis olan referans
noktasinin etkin kalmasi durumunda)

» Referans noktasi: "0" girin
» Diyalodu iptal edin: END tusuna basin

» Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA
KON yazilim tusuna basin

» Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin
yakininda konumlandirin

» Tarama yoninl yazilim tusu tzerinden segin: Ayni
eksen, ancak birinci taramadaki yonin ters yonu.

» Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi gdstergesinde, koordinat ekseninde bulunan iki
noktanin arasindaki mesafe gosterilir.

Konum géstergesinin uzunluk él¢iimiinden énceki degerlere
ayarlanmasi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilm tusuna
basin

» ilk tarama noktasini tekrar tarayin
» Referans noktasini not edilen degere ayarlayin
» Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Aci dlguimii

Bir 3D tarama sistc_:‘;mi ile isleme dizlemindeki bir agiyi

belirleyebilirsiniz. Olgllen

® acl, acl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aci
veya

® |ki kenar arasindaki agi

Olglilen agi en fazla 90°'lik bir deger olarak gésterilir.
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Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin
belirlenmesi

TARarA » Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON.
Q[ yazilim tusuna basin

» Doénme agisi: Onceden uygulanan temel devri
daha sonra tekrar olusturmak isterseniz gosterilen
dénme agisini not edin

» Karsilastirilacak olan tarafta temel devrini
uygulayin bkz. "3D tarama sistemiyle malzemenin
egik konumunu dengeleyin ", Sayfa 411

» TARAMA DON. yazilim tusu ile agi referans ekseni

ve malzeme kenari arasindaki aginin dénme agisi
olarak gdsterilmesini saglayin

12.8

» Temel devri ortadan kaldirin veya bastaki temel
devri tekrar olusturun

» Donme acisini not edilen degere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

» Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA DON. yazilim tusuna
basin

» Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha sonra tekrar Y
olusturmak isterseniz gosterilen dénme agisini not edin

» Birinci tarafta temel devri uygulayin bkz. "3D tarama sistemiyle AN
malzemenin egik konumunu dengeleyin ", Sayfa 411

» ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin; bu durumda
doénme agisini 0 olarak ayarlamayin!

» TARAMA DON. yazilhim tusu ile malzeme kenarlari arasindaki
PA acisinin donme agisi olarak gosterilmesini saglayin

» Temel devri kaldirin ya da énceki temel devri tekrar olusturun:
Doénme agisini not alinan degere getirin

~10
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Elle igletim ve kurma
12.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi

Tarama fonksiyonlarini mekanik tarayicilarla veya
kadranli gostergelerle kullanma

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda daha 6nce anlatilan tim manuel tarama fonksiyonlarini
(istisna: Kalibrasyon fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da
basitce gizerek kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tus ile devreye alin.
Asagidaki islemleri yapin:

TaReme » Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
o segin

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi ilk pozisyona
hareket ettirin
» Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
+ tusuna basin; TNC guincel pozisyonu kaydeder

» Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacagi bir sonraki
konuma hareket ettirin

» Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
+ tusuna basin; TNC giincel pozisyonu kaydeder

» Gerekirse tarayiclyi baska konumlara da hareket
ettirin ve daha 6nce anlatildidi gibi devralin

> Referans noktasi: Yeni referans noktasinin
koordinatini da meni penceresine girin, REF.
NOK. AYARLA yazilim tusu ile devralin veya
degerleri bir tabloya yazin (bkz. "Tarama sistemi
dongulerinden elde edilen dlgim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 404 ya da
bkz. "Tarama sistemi ddngulerinden elde edilen
Olcim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi",
Sayfa 405)

» Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna
basin
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Calisma duzleminin gevrilmesi (yazillm secenegi 1) 12.9

12.9 Calisma duzleminin gevrilmesi (yazilim
segenegi 1)

Uygulama, ¢calisma sekli

ureticisi tarafindan TNC ve makineye adapte

3B edilir. Belirli gevirme digmelerinde (¢evirme
tezgahlari) makine Ureticisi, déngtide programlanan
TNC agisinin devir ekseni koordinatlari olarak
veya egik bir dizlemin ag¢i bilesenleri olarak
yorumlanabilecegini belirler. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

? Calisma dizlemini gevir fonksiyonlari, makine

TNC, doéner kafali ve déner tezgahli alet makinelerindeki ¢alisma
dizlemini gevir islemini destekler. Tipik kullanimlar érn. egimli
delikler veya mekanda egimli duran konturlardir. Calisma dizlemi,
burada daima aktif sifir noktasi kadar gevrilir. Alisilmis sekilde ana
dizlemde (6rn. X/Y dlzlemi) galismasi programlanir, ayni sekilde
ana dizleme c¢evrilen dizlemde uygulanir.

Calisma dizlemini gevirmek icin U¢ fonksiyon kullanima
sunulmustur:

® 3D ROT yazilim tusu ile manuel isletim ve el. el ¢arki isletim
turlerinde manuel ¢evirme,bkz. "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme",
Sayfa 426

® Kumanda edilen hareket, 19 CALISMA DUZLEMI déngiisii,
galisma programinda (bakiniz Donguler Kullanici El Kitab,
Doéngil 19 CALISMA DUZLEMI)

m  Kumandali ¢gevirme, ¢calisma programindaki PLANE fonksiyonu
bkz. "PLANE fonksiyonu: Calisma dizleminin déndurilmesi
(yazilm segenegi 1)", Sayfa 349

"Calisma duzlemini gevir" icin yer alan TNC fonksiyonlari, koordinat
tasimalaridir. Burada ¢alisma dizlemi daima alet eksenine dik
konumda durur.
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Elle igletim ve kurma
12.9 Calisma duzleminin ¢evrilmesi (yazilim segenegi 1)

Prensip olarak TNC, ¢alisma dizlemi ¢gevirmede iki makine tipini
karsilastirir:

® Ddner tezgahli makine

® Malzemeyi, ilgili déner tezgah konumlandirma ile érn. bir L
serisi ile istenen ¢alisma konumuna getirmeniz gerekir

B Tasinan malzeme ekseninin konumu, makineye sabit
olan koordinat sistemine goére degismez. Tezgahi, yani
malzemeyi érnegin 90° gevirirseniz koordinat sistemi
beraberinde donmez. Manuel igletim tiriinde Z+ eksen yoni
tusuna basarsaniz, alet Z+ yoninde hareket eder

B TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi icin sadece ilgili
doner tezgahin (diger ismi "tasinan" pargalar olan) mekanik
kaymalarini dikkate alir

® Doner kafali makine

m Aleti, ilgili doner kafa konumlandirma ile érn. bir L serisi ile
istenen galisma konumuna getirmeniz gerekir

® Cevrilen (tasinan) malzeme ekseni konumu, makineye sabit
olan koordinat sistemine goére degisir: Makinenizin déner
kafasini — yani aleti — 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz,
koordinat sistemi de beraberinde déner. Manuel isletim
tirinde Z+ eksen yodnu tusuna basarsaniz, alet makineye
bagl koordinat sisteminin X+ yéninde hareket eder

® TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi igin déner tablanin
(diger ismi "taginan" pargalar olan) mekanik kaymalarini ve
aletin gevrilmesi ile olusan kaymalar dikkate alir (3D alet
uzunluk dizeltme)

TNC, calisma diizleminin sadece Z mil ekseni ile
cevrilmesini destekler.
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Calisma duzleminin gevrilmesi (yazillm secenegi 1) 12.9

Referans noktalarinin gevrilen eksenlerdeki ¢galigmasi

TNC, otomatik olarak ¢evrilen ¢alisma duzlemini, eger bu fonksiyon
kumandanin kapatilmasinda etkin durumdaysa etkinlestirir.
Ardindan TNC eksenleri, eksen yénu tusuna basilmasiyla gevrilmis
koordinat sisteminde hareket ettirir. Aleti, daha sonra referans
noktalarinin Gzerinden gecerken, bir carpisma olmayacak sekilde
konumlandirin. Referans noktalarinin Gzerinden gegmek igin
"Calisma duzlemini gevirin" fonksiyonunu devreden ¢ikarmalisiniz,
bkz. "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirme", Sayfa 426.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

"Calisma duzlemi g¢evir" fonksiyonunun manuel

o isletim tirtinde aktif olmasina ve menudeki agi
degerlerinin hareketli eksenin gercek agilariyla
ortismesine dikkat edin.

Referans noktalarini asmadan énce "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonunu devreden ¢ikarin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gore aleti d6nceden serbest sirun.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi

Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERGEK)
cevrilen koordinat sistemini baz alir.

Calisma duzlemini ¢evir'de sinirlamalar

B Egder manuel isletim tirinde Calisma diizlemini gevir
fonksiyonunu etkinlestirirseniz, Temel devir tarama fonksiyonu
kullanima sunulmaz

® Eger Calisma dizlemini gevir fonksiyonu etkin ise "Gergek
pozisyonu alin" fonksiyonuna izin veriimez

® PLC konumlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmig) izin
verilmemistir
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Elle igletim ve kurma

12.9 Calisma duzleminin ¢evrilmesi (yazilim segenegi 1)

Manuel gevirmeyi etkinlegtirme

a0 RoT » Manuel gevirmeyi segin: 3D ROT yazilim tusuna
14_@ basin

‘ » Acik renkli alani, ok tusu ile Manuel isletim
mentsine getirin

AKTEF » Manuel gevirmeyi etkinlestirin: AKTIF yazilim
tusuna basin

» Aclik renkli alani, ok tusu ile istediginiz devir
¥ eksenine konumlandirin

» Cevirme agisini girin
m » Girisi sonlandirin END tusu

Devre digi birakmak igin Calisma diizlemini ¢evir menistindeki
istenen igletim turlerini Aktif degil olarak ayarlayin.

Eger Calisma duzlemini ¢evir fonksiyonu aktif ise ve TNC makine
eksenlerini cevrilen eksenlere gbre hareket ettirirse, durum

gostergesi semboli goranar.

Eger isletim tlrl program akisi icin Calisma dizlemini gevir
fonksiyonunu aktif olarak belirlediyseniz, mentde girilen ¢gevirme
agisl, islenen g¢alisma programinin ilk serisinden itibaren gegerlidir.
Calisma programinda 19 CALISMA DUZLEMI déngiisii ya da PLANE
fonksiyonunu mu kullaniyorsunuz, orada tanimlanan agi degerleri
etkin mi? Menude girilen agi degerleri, gagrilan deg@erlerin Gzerine
yazilir.

Manuel isletim

[AKELE -]
Manuel tsletim [naktir el
spa o °
spe [ .
sec [z5

ok PTAL

T s 2 s zeoo F enn/nin| Our 100% M 5/8)

0% XCNml P1 -T1
0% YCNml 10:085

DEGER
KoPYALA

7
DEGER
UvARLA
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Calisma duzleminin gevrilmesi (yazillm secenegi 1) 12.9

Guncel alet eksen yoniinii aktif galisma yonu olarak
ayarlamak

o

-

Fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan
onaylanmalidir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Bu fonksiyonla aleti, manuel ve el. el garki isletim tirlerinde, harici
yon tuslari ile veya el ¢arki ile alet ekseninin simdi gésterdigi yonde
hareket ettirebilirsiniz. Bu fonksiyonu kullanin, eger

® aleti bir program kesintisi sirasinda, 5 eksenli programda alet
eksen yoniinde onaylamak isterseniz

m eger el ¢arki ile veya harici yon tuslari ile manuel isletimde ayarli
alet ile bir calisma yuritmek isterseniz

Manuel gevirmeyi secin: 3D ROT yazilim tusuna
14_@ basin

>

ALET EKS »

B
Devre disi birakmak igin galisma diizlemini Manuel isletim
mentsinde, aktif degil olarak belirleyin.

Eger Alet ekseni yoniinde hareket fonksiyonu aktif ise durum

3D ROT >

Acik renkli alani, ok tusu ile Manuel isletim
menusune getirin

Aktif alet eksen yéninu aktif calisma yonu olarak
etkinlestirin: WZ EKSENI yazilim tusuna basin

Girisi sonlandirin: END tusu

gOstergesinde ® sembolu goérintulenir.

Bu fonksiyon, eger program akisini keserseniz
ve eksenleri manuel hareket ettirmek isterseniz

kullanima sunulur.
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Elle igletim ve kurma
12.9 Calisma duzleminin ¢evrilmesi (yazilim segenegi 1)

Cevrilen sistemde referans noktasini belirleyin

Devir eksenlerini konumlandirdiktan sonra referans noktasini,
cevrilmemis sistemde oldugu gibi belirleyin. TNC'nin referans
noktasi belirlemedeki davranisi CfgPresetSettings/chkTiltingAxes
makine parametresinin ayarina baghdir:

m chkTiltingAxes: On TNC, cevrilmis aktif calisma dizleminde,
X, Y ve Z eksenlerinde referans noktasi belirlenirken donme
eksenlerinin gincel koordinatlari ile sizin tarafinizdan
tanimlanan gevirme agilarinin (3D ROT menus() ayni olup
olmadigini kontrol eder. Calisma dizlemini gevir fonksiyonu
etkin degilse, TNC, devir eksenlerinin 0°de olup olmadigini
kontrol eder (gergek pozisyonlar). Pozisyonlar birbiri ile ayni
degilse, TNC bir hata mesaiji verir.

m chkTiltingAxes: Off TNC, dbnme eksenlerinin glincel
koordinatlari ile (gergek pozisyonlar) sizin tarafinizdan
tanimlanan g¢evirme acilarinin ayni olup olmadidini kontrol
etmez.

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Referans noktasini prensip olarak daima U¢ ana
o eksenin tumunde belirleyin.
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El girigi ile pozisyonlama
13.1 Basit islemeleri programlama ve isleme

13.1 Basit islemeleri programlama ve
isleme

Basit calismalar veya aletin 6n konumlamasi icin el girigi ile
konumlama igletim tirt uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Acik Metin Formati'nda veya DIN/ISO'ya gore
girebilirsiniz ve direkt uygulayabilirsiniz. TNC dénguleri de
cagrilabilir. Program, $MDI dosyasina kaydedilir. El giris ile
konumlamada ek durum gdstergesi etkinlestirilir.

El giris ile konumlamayi uygulayin

E> Sinirlama

Asagidaki fonksiyonlar MDI isletim tirinde mevcut
degildir:

m FK serbest kontur programlama

Program bélumunin tekrarlari

Alt program teknigi

Hat duzeltmeleri

Programlama grafigi

Program ¢agrisi PGM CALL

Program akis grafigi

» El girisi ile igletim tlr( konumlamayi segin. $MDI
) - .
dosyasini istenen sekilde programlayin
@ » Program akisini baglatin: Harici BASLAT tusu
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Basit islemeleri programlama ve igsleme 13.1

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten sonra yonlendirme ve referans noktasi
belirleme islemleri deligi az sayida program satiri ile programlanir
ve uygulanir.

Oncelikle alet dogru timcelerle malzeme Uizerinde 6n
konumlandirihr ve 5 mm kadar bir glivenlik mesafesinde delme
deligi Uzerinde konumlandirilir. Daha sonra delige 200 DELME
dénglsu uygulanir.

x

Dogrular fonksiyonu:bkz. "L dogrusu”, Sayfa 183, DELME déngusi:
bkz. Déngler Kullanici El Kitabi, 200 DELME dénguisu.
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El girisi ile pozisyonlama
13.1 Basit islemeleri programlama ve isleme

Ornek 2: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim konumunu
giderin
» 3 D tarama sistemiyle temel devri gergeklestirin, bkz. "Manuel
isletim ve el. el ¢arki igletim turlerindeki tarama sistemi
dongdleri”, "Malzeme egdim konumunun dengelenmesi" bélima.

» Devir agisini not edin ve temel devrini tekrar kaldirin

» lsletim tiriini segin: El girisi ile pozisyonlama

» Yuvarlak tezgah eksenini secin, not edilen devir
acgisini ve beslemeyi girin 6rn. L C+2.561 F50

» Girisi tamamlayin

» Harici BASLAT tusuna basin: E§gim konumu
yuvarlak tezgah devri ile giderilir

C@8=xE
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Basit islemeleri programlama ve igsleme 13.1

$MDI programlarini kaydedin veya silin

$MDI dosyasi, alisiimis sekilde kisa ve gegici olarak kullanilan
programlar icin kullanilir. Eger bir programin buna ragmen
kaydedilmesi gerekirse, asagidakileri uygulayin:

» Isletim tiiriinii secin: Program kaydetme/
% !
dizenleme
— » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT (Program
MGT Management) tusu

» 3$MDI dosyasini segin
koPvALA » "Dosya kopyala" 6gesini segin: KOPYALA yazilim

" tusu
HEDEF DOSYA =

» $MDI dosyasinin giincel igeriginin kaydedilmesi gereken dosya
igin bir isim girin, 6rn. DELIK

» Kopyalamayi uygulayin

UYBULA

cON » Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusu

Ayrintili bilgiler: bkz. "Tekil dosya kopyalama", Sayfa 102.
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

141 Grafikler

Uygulama

Program akigl isletim tlru ve program testi igletim tirG, TNC
islemelerini grafiksel simlle eder. Yazihm tuslari Gzerinden

= Ustten gérinis

m 3 dizlemde gosterim

m 3D gosterimi

® 3D hat grafigi

TNC grafigi silindir seklindeki aletle islenen malzemenin
go6sterimine dayanmaktadir. Aktif alet tablosunda, islemeleri yaricap
frezeleyici ile gosterebilirsiniz. Bunun igin alet tablosuna R2 = R
girin.

TNC grafigi gostermez, eger

B gegerli program gegerli ham parca tanimlamasi icermezse

B program segili degilse

TNC TOOL CALL timcesinde programlanmis bir DR
yarigap Ust Olgusuini grafikte gdstermez.

Grafik simulasyonu, ancak program bolimleri

veya devir ekseni hareketi olan programlar igin
kullanabilirsiniz. Bazi durumlarda TNC, grafigi dogru
gOstermez.
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Program testinin hizini ayarlama

E> Son olarak ayarlanilan hiz degeri, yeniden

ayarlanana kadar aktif kalir (elektrik kesintisi olsa
dahi).

Programi baglattiktan sonra, TNC simulasyon hizini
ayarlayabileceginiz yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyonlar Yazilim

tusu
Programi islendigi hizda test edin (programlanilan
besleme dikkate alinir) %
Test hizini kademeli olarak yikseltme b

2

Test hizini kademeli olarak dugtrme

=

x

Programi miimkiin olan maksimum hizda test edin
(Temel ayar)

@@E

Simulasyon hizini programi baslatmadan da ayarlayabilirsiniz:

E » Yazilim tusu gubuguna gegin

%.» » Simdilasyon hizi ayar fonksiyonunu segin

o3 > istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
& test hizini kademeli yUkseltin
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Program testi ve Program akisi
14.1 Grafikler

Genel bakig: Gorunumler

Program akisi isletim tirlerinde ve program testi isletim turinde

TNC, asagidaki yazilim tuglarini gdsterir:

Gorunium Yazilim
tusu

Ustten goérinus

[ ]
3 duzlemde gosterim —

L1l
3D gosterim o

)

Program akisindaki kisitlama

=

438

Eger TNC bilgisayarina komplike ¢alisma
gOrevleriyle veya biylk yuzeyli calismalarla
yuklenmisse, calismalar es zamanda grafik olarak
belirtilemeyebilir. Ornek: Biiyiik aletle galisma tiim
ham parga Uzerinden yapilir. TNC grafigi devam
ettirmez ve grafik penceresinde ERROR metnini
gosterir. Ancak galismaya devam edilir.

TNC program akisi grafiginde, isleme esnasinda
¢ok eksen islemlerini grafik olarak géstermez.
Grafik penceresinde bu gibi durumlarda eksen
gosterilemez hata mesaji belirir.
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Ustten gériinis
Grafik simllasyon bu gdéruntide en hizli isler.

» Yazihm tusuyla Ustten gérintiyd segin
[ |

» Bu grafigin derinlik gdsterimi igin gecerli olan: Ne
kadar derin o kadar koyu

3 duzlemde gosterim

Gosterimde Ustten gorintd, 2 kesitli, teknik gizim benzeri belirir.
Grafigin sol altinda gériinen sembol, gosterimin projeksiyon
metodu 1 veya projeksiyon metodu 2, DIN 6 bolim 1'e uygun olup
olmadigini gosterir (MP7310 lzerinden de segilebilir).

3 dizlemde gosterimde, kesit bliylitme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bkz. "Kesit biylutme", Sayfa 442.

Ayrica kesim duzlemini yazilim tuslari Gzerinden kaydirabilirsiniz:

» 3 dizlemde gésterim yazilim tusunu segin

——

L0

>
==l

Fonksiyon

» Yazilim tusu gubugunu, yazilim tugu segiminde
kesit diizlemini kaydirma fonksiyonu belirene
kadar komut edin

» Kesim duzlemi kaydirma fonksiyonlarini se¢me:
TNC, alttaki yazilim tuslarini gOsterir

Yazilim tuslan

=

Dikey kesim dlzlemini sag ya da sola
kaydirin

Grafikler 14.1
s racot Program Testi
113.H
oo:e1:48 __F A S
o el |

Dikey kesim dlUzlemini 6ne ya da arkaya
kaydirin

=i

Yatay kesim duzlemini yukariya ya da
asaglya kaydirin

il =i

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken gérinmektedir.
Kesim duzleminin temel ayari, calisma dizleminin malzemenin
ortasinda olmasi ve alet ekseninde malzemenin ust kenarina
yerlesmesi segilmistir.
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Program testi ve Program akigi
14.1 Grafikler

3D gosterim

TNC malzemeyi bosluksal gosterir. momm s |Program Testl
113.H

3D gosterimini, yazilim tusuyla dikey eksende cevirebilir ve

yatay eksende yatirabilirsiniz. TNC'ye mouse bagladiysaniz,
mouse'un sag tusunu basili tutarak bu fonksiyonu ayni sekilde
uygulayabilirsiniz.

Ham pargay! ana cizgisini grafik similasyon baslangicinda gergeve
olarak ekranda birakabilirsiniz.

Program testi isletim tiriinde kesit biylitme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bkz. "Kesit buylutme", Sayfa 442.

» Yazilim tusuyla 3D gosterimi se¢me.
= o o P 0 =2 =

3D grafigin hizi, kesim uzunluguna (alet tablosundaki

E> LCUTS situnu) baghdir. Eger LCUTS 0 olarak
tanimlanmigsa (temel ayar) o zaman simulasyon,
hesaplamada kesim uzunlugunu sonsuz olarak kabul
edecek, bu da ylksek hesaplama slirelerine neden
olacaktir.
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3D gosterimi ¢gevirme ve biiyutme/kiigiiltme

» Yazilim tusu gubugdunu, yazilim tusu segiminde
gevir ve buyut/kigult fonksiyonu belirene kadar
komut edin

o N » Cevir ve bluyut/kigult fonksiyonunu segin:
@Jl‘ =
Fonksiyon Yazilim tuslari
Gosterimi 5° adimlarla dikey donduir T =
=/ =/
Gosterimi 5° adimlarla yatay devir
= &7
Gosterimi, kademeli olarak buytin. +
Gosterim blyutiimigsse TNC, grafik E@%
penceresinin alt satirinda Z harfini
gOsterir
Gosterimi, kademeli olarak kigultin. =
Gosterim kigiltiimigsse TNC, grafik E@x
penceresinin alt satirinda Z harfini
gOsterir
Gosterimi programlanilan buyuklige i
sifirlama @

Egder TNC'ye mouse bagladiysaniz, énceden tarif edilen fonksiyonu

mouse'unuzla da yapabilirsiniz:

» Gosterilen grafigi G¢ boyutlu gevirmek igin: farenin sag tusunu
basili tutun ve fareyi hareket ettirin. Farenin sag tusunu serbest
biraktiktan sonra, TNC malzemeyi tanimlanan yéne dogru
yonlendirir

» Olusturulan grafigi kaydirmak icin: farenin orta tusunu veya fare
tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin. TNC malzemeyi
ilgili ydne kaydirir. Farenin orta tusunu serbest biraktiktan sonra
TNC malzemeyi tanimlanan pozisyona tasir

» Fare ile belirli bir alana zoom yapmak igin: Farenin sol tusunu
basil tutarak dikdértgen Zoom alanini isaretleyin. Farenin sol
tusunu serbest biraktiktan sonra TNC malzemeyi tanimlanan
alana kadar buydutur

» Fare ile hizli sekilde (Zoom) uzaklagsmak ve yakinlagmak igin:
Fare tekerlegini 6ne veya geriye gevirin
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Program testi ve Program akigi
14.1 Grafikler

Kesit bliylitme

Kesiti program testi igletim tiri konumunda ve program akisi igletim s aon [Program Testi
turiinde tim géruntileri degistirebilirsiniz. LLSH

Bunun icin grafik simllasyon veya program akisi durdurulmus
olmalidir. Kesitin bayatilmesi her gdsterim turinde etkindir.

00:01:48 F Max El

e Dol

W

N

Kesit blylitmesini degistir
Yazihm tuslari igin tabloya bakiniz
» Gerekiyorsa, grafik similasyonu durdurun

» Yazihim tusu gubugunu program testi igletim tura veya program
akigi igletim turinde komut ederek, yazilim tusu secimlerinde
kesit buylutme belirene kadar gidin

E » Kesit blyitme fonksiyonlarini iceren segim
yazilim tusu belirene kadar yazilim tusu gubugunu
kaydirin
@ » Kesit blylUtme fonksiyonlarini segin
» Yazihim tusu ile malzeme tarafini (alttaki tabloya

bakiniz) secin

» Ham parga kiglltme veya bluyttme:
yazilim tusunu basili tutun

» START yazilim tusu ile program testini veya
program akisini yeniden baslatin (RESET +
START 6zglin ham pargayi yeniden olusturur)

veya. "+"

Fonksiyon Yazilim tuglan
Sol/sag malzeme tarafini segme -
%
On/arka malzeme tarafini segme ~
o [
Ust/alt malzeme tarafini segme ;@;
J t@t
Ham parganin klgultilmesi ve
blyltdlmesi icin kesim ylzeyini kaydirma - i

Kesimi alin 0

DEVRAL .
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Grafikler

Simdiye kadar simiile edilen iglemler, yeni bir isleme
parcasi kesitinin ayarlanmasinin ardindan dikkate

alinmaz. TNC, islenmis alani ham parga olarak
gOsterir.

Eger TNC ham parcayi daha da klglltemez

veya bilyltemezse, kumanda tarafindan grafik
penceresine ilgili hata mesajini belirtir. Hata mesajini
kapatmak igin, ham parcayi yeniden buyttin veya
kiagaltin.

Grafiksel simiilasyonu tekrarlama

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simile edilebilir. Bunun
icin grafigi ham parcasinin Gzerine veya blyutilmus kesitte ham
parcasindan sifirlayabilirsiniz.

Fonksiyon Yazilim
tusu
islenmemis ham pargayi, en son olarak segtiginiz HAr PARCA
kesit bliyiitmesinde gdsterme D
Kesit buyutmesini sifirlayin; bdylece TNC, islenen HAM PARCA
veya islenmeyen malzemeyi programlanmis BLK Ny

forma uygun olarak gosterir

HAM PARCA BLK FORM yazilim tusu ile TNC —
KESM. DEVRAL. icermeyen kesit sonrasinda da —
ham pargayi yeniden programlanilan buyuklige.

Aleti goruntiileme

Ustten gorintiide ve 3 diizlemde gosterilmesinde, aleti simiilasyon
sirasinda gorebilirsiniz. TNC aleti, alet tablosunda tanimlandigi ¢cap

ile gosterir.
Fonksiyon Yazilim
tusu
Aleti simulasyonda gésterme ALET
GOSTERG .
Aleti simulasyonda goster ALET
GIZLE
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Program testi ve Program akigi
14.1 Grafikler

Calisma siiresini tespit etme

Program akisi igletim tiirleri

Program baslangicindan program sonuna kadar sirenin e TesTl
gosterilmesi. Kopukluklarda sire durdurulur.

00:01:48

KAYDET

@

GERE CEKM
20:00:00
&

()

Program Testi

TNC'nin alet hareketi igin kullandi§i sureyi besleme uygulamasiyla
hesaplayip gosterir, bekleme sireleri TNC tarafindan bu hesaba
dahil edilir. TNC tarafindan hesaplanan stire, Gretim sirecinin
toplanmasi igin uygundur, ¢linkii TNC, makineye bagh sureleri
(6rnegin alet degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segme

» Yazilim tusu gubugunu, yazilim tugu segiminde
kronometre fonksiyonu belirene kadar komut edin

» Kronometre fonksiyonunu segin

KavDET » Istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile secin, érn.
gOsterilen sureyi kayit edebilirsiniz
Kronometre fonksiyonlari Yazilim
tusu
Gdsterilen sureyi kaydetme K.im
Kaydedilen ve gosterilen sirenin toplamini TorLA
gosterme O+
Gosterilen sireyi silme GERE GEKM
00:00:00

TNC program testi sirasinda yeni bir BLK FORM
islenir islenmez g¢alisma suresini sifirlar.
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Ham pargayi ¢calisma alaninda gosterme 14.2

14.2 Ham parcgayi ¢calisma alaninda

gosterme
Uygulama
Program testi isletim tiriinde ham parganin veya referans e TProgram Testl
noktasinin konumunu, makinenin ¢alisma alaninda grafiksel olarak LLSH

00. 200
1000. 200
-1000.000
1000. 000
-1000.000
1000. 000

kontrol edebilirsiniz ve ¢alisma alani denetimini, program testi
isletim tlrtinde etkinlestirebilirsiniz: Bunun igin CALISMA ALANINDA
HAM PARCA yazihim tusuna basin. SW nihayet salt. denet. yazilim
tusu ile (ikinci yazihm tusu gubugu) fonksiyonu etkinlestirebilir veya
devreden ¢ikarabilirsiniz.

Bir bagka saydam kiboid, ebatlari BLK FORM tablosunda belirtilen
ham pargayi gosterir. TNC, ebatlari, segili programdaki ham parga
tanimlamasindan alir. Ham parga kipun tanimlandidi koordinat

IN[EI[E

BLK FORM
©0.000
100.000

©0.000
100.000

IN|EIE

00
.00
300.000
©0.000
0.000
0.000

sistem girisi, kiip isleme alanin iginde, sifir noktasindadir.

Ham parcanin ¢alisma bdlgesi icinde nerede olursa olsun, normal
durumlarda program testi icin dnemsizdir. Ancak ¢alisma alani
denetimini etkinlestirdiginizde, ham parga calisma alani icine
girecek sekilde, ham parcayi "grafik" olarak kaydirmalisiniz. Bu
islem icin tabloda bulunan yazihim tuslarini kullanin.

Bunun yaninda program testi isletim tlirQ igin giincel referans
noktasini etkinlestirebilirsiniz (bkz. takip eden tablo, son satir).

Fonksiyon Yazilim tuglan
Ham parcay! pozitif/ negatif X yénunde

kaydirin At 55
Ham parcay! pozitif/ negatif Y yénunde

kaydirma ks =
Ham pargay! pozitif/ negatif Z yoninde

kaydirma s Ze
Ham parcaya dayali belirlenen dayanak g

noktalarini gosterin _—
Denetleme fonksiyonunun agma veya e

kapama salteri denet.
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Program testi ve Program akigi
14.3 Program gostergesi fonksiyonlari

14.3 Program gostergesi fonksiyonlari

Genel bakis

Program akisi igletim tlriinde ve program testi igletim tirinde, TNC
yazilim tusglari igslenen programlarin yandan goéruntilenebilir olan
tuslan belirtir:

Fonksiyonlar

Programda bir ekran goriintlist geri gitme

Programda bir ekran goérintusi ileri gitme

Program baslangicini segme

Program sonunu segme

= <
& o
c B

3
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14.4

Program testi

Uygulama

Program testi isletim tiriinde, programlar ve program pargalari
akisini simule edebilir, bu sekilde program akisindaki program
hatalarini azaltabilirsiniz. TNC destegini size

geometrik uyusmazliklarda saglar
eksik bilgiler

uygulanabilir olmayan atlamalar
Calisma bdlgesi ihlal edildiginde

Ayrica asagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:
Tdmce halinde program testi

istediginiz timcede testi yarida kesme

Tamceleri atlama

Grafik gosterim igin fonksiyonlar

Calisma siiresini tespit etme

Ek durum gostergesi

A

Dikkat carpigsma tehlikesi!

TNC grafik similasyonlarda makine tarafindan tim
gergek seyir hareketlerini simile edemez, oérn.

m  Alet degisimindeki hareketler, makine Ureticisinin
alet degisim makrosunda veya PLC (izerinden
tanimlamigsa

®  Makine Ureticisinin pozisyona getirmede M
fonksiyonu makrosunu tanimlamigsa

®  Makine Ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC
Uzerinden uygulamigsa

Bu nedenle HEIDENHAIN her programi, titizlikle
surllmesini tavsiye eder, bu durum program testi
sirasinda higbir hata mesajina ve higbir gorsel
hatanin malzemenin Uzerinde belirlemesine
gotirmemisse dahi yapilmalidir.

TNC, program testini bir aletin ¢agrilmasindan sonra
temel olarak su pozisyonda yapar:

B Calisma duzleminde pozisyon X=0, Y=0

m  Alet ekseninde BLK FORM tanimli MAX noktasinin
1 mm Uzerinde

Ayni aleti cagirirsaniz, TNC programi simile etmeye
devam ederek son olarak ¢agrilan alet program
pozisyonundan hareket eder.

Calisma sirasinda belirgin davranigi elde etmek
icin, alet degisimi sonrasinda temel olarak TNC
tarafindan ¢arpmadan bir ¢calisma pozisyonuna
hareket ettirmeniz gerekir.
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Program testi ve Program akigi
14.4 Program testi

b4

Makine Ureticiniz, program testi isletim tiru icin
makine davranisini tam olarak simile eden bir alet
degisimi makrosu tanimlayabilir. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

448
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Program testini gerceklestirme

Aktif merkezi alet hafizasinda, program testi Gzerinden alet
tablosunu etkinlestirmis olmalisiniz (Durum S). Bunun igin program
test isletim tiriinde, dosya yonetimi (PGM MGT) izerinden alet
tablosunu segin.

HAM PARCA CAL. ALANI fonksiyonu ile program testi igin bir
calisma alani denetimini etkinlestirirsiniz bkz. "Ham parcayi ¢alisma
alaninda gosterme ", Sayfa 445.

» Program testi igletim tlriind segin
» Dosya ydnetimini PGM MGT tusu ile gosterin ve
test etmek istediginiz dosyayi secin ya da

» Program baslangicini segin: GOTO tusu ile "0"
satirini secin ve girisi ENT tusu ile onaylayin

TNC, alttaki yazihm tuslarini gosterir:

Fonksiyonlar Yazilim
tusu
Ham parcayi sifirlama ve tim programi test etme RESET

-
BASLAT

Tam programi test edin

BASLAT

Tam program timcelerini tek tek test etme BRSLAT

TEK

Program testini durdurun (Yazilim tusu sadece
program testi baglatildiginda belirir)

Program testini her zaman — galisma ddngduleri icindeyken de —
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

® Ok tuslariyla veya GOTO tusuyla bagka timce segin
B Programdaki degisiklikleri uygulayin

® [sletim turlini degistirme

® yeni program segin
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Program testi ve Program akigi
14.5 Program akisi

14.5 Program akisgi

Uygulama

Program akigi timce sonu igletim tiriinde, TNC program sonuna
kadar ¢alisma programini dizenli isler veya yarida kesilene kadar
cahstirir.

Tekil timce program akigi isletim tiirinde, TNC her bir satiri harici
BASLAT tusuna basiimasiyla tek tek baslatir.

Prograniana

Program akisi timce takibi

=0[
o |

Program akisi isletim tirlerinde asagidaki TNC fonksiyonlarindan ‘2 peem e
yararlanabilirsiniz: e R |_‘
Program akigini kesme *ESSSSE e 500 &
Program akisi belirli bir timceden sonra

Tdmceleri atlama

TOOL.T alet tablosu dizenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin
El ¢arkinin konumlandirmayi yerlestirin
Grafiksel gosterim igin fonksiyonlar

Ek durum gostergesi

ge

Floex

@

=

NomN ) @ 1 & 1 s@zs zoe0 & omn/min  Our 100% M 5/9 o

(1

BASLANG. ALET

ThBLOSU
2

ALET
KULLANIMI

t

' FLERLEME
==

son ‘ v

van ‘ ToMCE:
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Program akigi 14.5

Calisma programini gergeklestirme

On hazirhk

1 Malzemeyi makine tezgahina baglayin

2 Referans noktasini ayarlayin

3 Gerekli tablolari ve palet dosyalarini segin (Durum M)
4 Calisma programini se¢in (Durum M)

Besleme ve mil devrini override déner dugmeleriyle
degistirebilirsiniz.

yazilim tusu Uzerinden besleme hizini azaltabilirsiniz.
3B Azaltma tim hizli gegisler ve besleme hareketleri igin
gecerlidir. Tarafinizdan belirlenen deder, makineyi
kapatip/agmanizla birlikte etkinlikten ¢ikar. Her biri
tespit edilmis maksimum besleme hizini galistirdiktan
sonra yeniden olusturmak igin ilgili sayisal degeri
yeniden girmelisiniz.
Bu fonksiyonun davranigi makineye baglidir. Makine
el kitabiniza dikkat edin.

? NC programina hareket etmek istiyorsaniz FMAX

Tilimce sirasi program akisl
» Calisma programini harici BASLAT tusuyla baslatin

Tekil timce program akisi

» Her tiimceyi ¢alisma programinda harici BASLAT tusu ile tek tek
baslatin
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akisi

islemeyi yarida kesme

Program akisini yarida kesmek igin ¢esitli olanaklariniz var:
® Programlanmis yarida kesme

® Harici DURDUR tusu

B Program akig tekil timceye gegcme

TNC program akigi sirasinda hata kaydederse, ¢alismayi otomatik
olarak yarida keser.

Programlanmis yarida kesme

Yarida kesilmeyi dogrudan ¢alisma programinda tespit edebilirsiniz.
TNC program akigini calisma programi belirli bir timceye kadar
uyguladiktan sonra asagida belirtilen girislerden birisini alirsa
yarida keser:

B STOPP (ek fonksiyonlu ve ek fonksiyonsuz)

m Ek fonksiyon MO, M2 veya M30

m Ek fonksiyon M6 (makine Ureticisi tarafindan belirlenir)

Harici DURDUR tusuyla yarida kesme

» Harici DURDUR tusuna basin: Tuga basildiginda, TNC'nin
islemekte oldugu tiimce tamamen uygulanmaz; durum
gOstergesinde NC durdur semboll yanip sbner (bkz. tablo)

» Eger islemeyi devam ettirmek istemiyorsaniz, TNC'yi DAHILI
DUR yazilim tusu ile sifirlayin: Durum gdstergesindeki NC
durdur semboll séner. Programi bu durumda program basinda
yeniden baslatin

Sembol Anlami
Program durduruldu
0]
.‘_

Tekil timce program akisi isletim tiiriine gegerek islemeyi yarida
kesme

Program akigi timce sonu isletim tiriinde galisma programi
calisiliyorsa, program akigi tekil timce segmelisiniz. TNC gecerli
¢alisma adimini uygulandiktan sonra ¢alismayi yarida keser.
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Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra igleyin

Makine eksenlerini kopukluk olusmasi durumunda manuel isletim,

isletim thrtindeki gibi isleyebilirsiniz.

Uygulama 6rnegi: Alet kirllmasi sonrasinda mili serbest hareket

ettirme

» Calismayi yarida kesin

» Harici yon tuslarini etkinlestirin: MANUEL HAREKET yazilim
tusuna basin

» Makine eksenini harici yon tuslariyla hareket ettirin

Bazi makinelerde harici yon tusunun etkinlestiriimesi
? icin MANUEL HAREKET yazilim tusu sonrasinda
3B harici BASLAT tusu harici yon tusuna basmaniz
gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Yarida kesme sonrasinda program akisini devam
ettirme

DAHILI DUR ile bir programi yarida keserseniz
programi N TUMCESINE HAREKET fonksiyonu ya
da GOTO "0" ile baglatmalisiniz.

Eger bir program akisini isleme déngulsul sirasinda
yarida keserseniz, yeniden basladiginizda dénginun
basindan devam etmeniz gerekir. Uygulanmis isleme
adimlari, TNC yeniden islemelidir.

Eger program akisini program boélimunde tekrarlarsaniz veya
alt program icinde yarida keserseniz, N TUMCESINE HAREKET
fonksiyonu ile yarida kestiginiz yere yeniden hareket etmeniz
gerekir.
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akisi

TNC program akisi kopuklugunu, kayda geger
B son gagrilan aletin bilgilerini

m  aktif koordinatlarin dénudstirilmesini (6rnegin sifir noktasindan
kaydirma, ¢evirme, yansima)

® son olarak tanimlanan daire odak noktasinin koordinatlarini

Kayit edilen bilgilerin siz bunlari sifirlayana kadar
aktif kaldigini unutmayin (6rn. yeni program segimiyle
sifirlanana kadar).

Kayit edilen veriler, islemin yarida kesilmesi durumunda makine
ekseninin manuel olarak hareket ettiriimesinden sonra kontura
yeniden yaklasmak KONUMA YAKLAS yazilim tusu) i¢in kullanilir.
Program akisini BASLAT tusuyla devam ettirme

Eger programi asagidaki sekilde durdurduysaniz programin yarida
kesilmesinden sonra harici BASLAT tusu ile program akisini devam
ettirebilirsiniz:

® Harici DURDUR tusuna basma

B Programlanmig yarida kesme

Bir hata sonrasinda program akigini devam ettirme
Yanip sénmeyen ariza mesajlarinda:

» Ariza nedenini giderin

» Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

» Yeniden start veya program akisini yarida kesildigi yerden
itibaren, devam ettirin

Yanip sonen ariza mesajlarinda

» END tusunu iki saniye suresince basil tutun, TNC sicak
baslatma islemi uygular

» Hatanin nedenini ortadan kaldirin
» Yeniden start

Hata tekrarlandiginda, hata mesajini not edin ve musteri
hizmetlerini arayin
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istediginiz yerden programa girme (Tiimce akisi)

N TUMCESINE HAREKET fonksiyonu makine
ureticisi tarafindan etkinlestiriimeli ve uyarlanmalidir.
3B Makine el kitabiniza dikkat edin.

N TUMCESINE HAREKET fonksiyonu (tiimce akigl) ile isleme
programini serbestce secebileceginiz bir N timcesinden

itibaren isleyebilirsiniz. Malzeme islemesi, timceye kadar, TNC
tarafindan hesapsal olarak dikkate alinir. TNC tarafindan grafiksel
gosterilebilir.

Eger bir programi DAHILI DUR ile yarida kesmisseniz, o zaman
TNC size yarida kestiginiz yerin giris yapmaniz igin otomatik olarak
N timcesini verir.

E> Tamce akigi bir alt programda baslamamalidir.

Tam ihtiya¢ duyulan programlar, tablolar ve palet
dosyalari, program akigl isletim tirinde segcili
olmaldir (Durum M).

Program tiimce girisi sonuna kadar programli yarida
kesilme islemine sahipse, tlimce girisi orada yarida
kesilir. Timce akisini devam ettirmek icin, harici
BASLAT tusuna basmalisiniz.

Tamce girisi sonrasinda aleti, KONUMA YAKLAS
fonksiyonu ile tespit edilen pozisyona sirmeniz
gerekir

Alet uzunluk dizeltmesi, ancak alet cagrildiktan
sonra ve devamindaki pozisyona getirme timcesiyle
etkinlesir. Bu durum eger alet uzunlugunu
degistirdiyseniz de gegerlidir.
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Program testi ve Program akisi
14.5 Program akisi

TUm tarama sistemi dénguleri, timce girislerinde

E> TNC tarafindan atlanilacaktir. Dongiler tarafindan
tarif edilen sonug parametreleri, eger gerekirse deger
almayacaktir.

Tamce akigini, bir alet degisiminin ardindan
isleme programinda su durumlar s6z konusu ise
kullanmamalisiniz:

® Programi bir FK sekansinda baslattiysaniz
m Streg filtre etkin ise

m Palet islemini kullaniyorsaniz

|

Programi bir digli déngusinde (déngu 17, 18,
19, 206, 207 ve 209) ya da takip eden program
timcesinde baglattiysaniz

®m 0, 1 ve 3 tarama sistemi ddngulerini program
baslangicindan dnce kullandiysaniz

» Gincel programin ilk timcesini akisin baslangici olarak segin:

GOTO "0" girin.
Tonce » Timce akisi segin: TUMCE AKISI yazilim tusuna
basin

» N'ye kadar hareket: Hareketin sonlanacagi
timcenin N numarasini girin

» Program: N timcesinin bulundugu program adini
girin

» Tekrarlar: Eger N timcesi, program bolimani
tekrarinda ya da ¢ok kez ¢agrilmis bir alt
programda bulunuyorsa, timce akisinda dikkate
alinmasi gereken tekrarlarin sayisini girin

» Tdmce akisini baslatin: Harici BASLAT tusuna
basin

» Kontura yaklasin (bir sonraki bélime bakiniz)

GOTO tusuyla gegis

GOTO timce numarasi tusuyla gegiste, ne TNC
ne de PLC, glvenli bir gegis saglayan herhangi bir
o fonksiyon uygulamaz.

GOTO timce numarasi tusu ile bir alt programa gegis
yaparsaniz:
B TNC, alt program sonunun Uzerine okur (LBL 0)

B TNC, M126 (Devir eksenlerini yol standardinda
hareket ettirin) fonksiyonunu sifirlar

Bu durumlarda esas olarak timce akigi fonksiyonuyla
gegis yapin!
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Kontura yeniden yaklagsma

TNC, asagidaki durumlarda aleti KONUMA YAKLAS fonksiyonu ile
malzeme konturuna surer:

DAHILI DUR olmadan gergeklestiriimis bir yarida kesme
sirasinda makine ekseninin hareket ettiriimesinden sonra
yeniden yaklasma

N TUMCESINE HAREKET ile akis gerceklestirildikten sonra,
6rn.DAHILI DUR ile gergeklesen bir yarida kesme sonrasinda

Egder eksen pozisyonu ayar devresinin agilmasiyla program
kopuklugu sirasinda degistiriimisse, (makineye baglhdir)

Kontura yeniden seyir etmeyi secin: POSITION ANFAHREN
yazilim tusuna basin

gerekirse makine konumunu yeniden olusturun

TNC'in ekranda 6nerdigi eksenleri sira diziliminde isleyin: Harici
BASLAT tusuna basin veya

Eksenleri dilediginiz sirada hareket ettirin: X'E YAKLASMA,
Z'YE YAKLASMA vb. yazilim tusuna basin ve ilgili harici
BASLAT tusuyla etkinlestirin

islemi siirdiiriin: Harici BASLAT tusuna basin
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Program testi ve Program akisi
14.6 Otomatik program baslatma

14.6 Otomatik program baslatma

Uygulama

Otomatik program bagslatma islemini uygulayabilmek
icin, TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
3B olmalidir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Kapali bir galisma alani olmadigindan, otomatik
baslat fonksiyonu makinelerde kullanilmamalidir.

AUTOSTART yazilim tusu Gzerinden (sag ust resme bakiniz),
program akisi isletim tipini girebileceginiz sure ile ilgili isletim
seklinde aktif program da baglatabilirsiniz:
oTon AsL > Start siresini tespit etme penceresini gorintileyin
3 (sag ortadaki resme bakiniz)
> Siire (Saat:Dak:San): Programin baslatilacagi
saati girin
» Tarih (GG.AA.YYYY): Programin baslatilacagi
tarihi girin
» Baglat islemini etkinlestirmek igin: OK yazilim
tusuna basin

2+0

mmmmmmm

-10.000

DEGER
KoPYALA

rrrrr

DEGER
UYARLA
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Tumceleri atlama

14.7 Tumceleri atlama

Uygulama

Tudmceler, programlama sirasinda ,/“ karakterleriyle, program testi
sirasinda veya program akiginda atlatabilirsiniz:

» Program timcesinde "/" karakterini kullanmayin
KpL veya test etmeyin: Yazilim tusunu ACIK konumuna
getirin
i » Program timcesinde "/" karakterini kullanin veya
test edin: Yazilim tusunu KAPALI konumuna
getirin

E> Bu fonksiyon TOOL DEF tiimcelerine etki etmez.

Segcilen son ayar, elektrik kesilmesi olsa dahi sabit
kalacaktir.

"I" isaret ekle

» Programlama isletim tiriinde silinecek isaretin icinde oldugu
timceyi segin

» EKLEME yazilim tlrind segin

CIKAR

[ karakterini silin

» Programlama isletim tiiriinde gizleme isaretinin silinecegi
timceyi segin

» CIKART yazilim tusunu segin

UYRARLA

CIKAR
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Program testi ve Program akigi
14.8 istege gore program akisi duraklatma

14.8 istege gore program akisi duraklatma

Uygulama

TNC, tercihli bicimde program akigindaki timcelerde M1
programliysa yarida keser. Eger M1 igletim sekli program akigini
kullanacaksaniz, TNC mili ve sogutkani kapatmaz.

» Program akisini veya program testini M1'li
timcelerde yarida kesmeyin: Yazihm tusunu
KAPALI konumuna getirin

» Program akisini veya program testini M1'li
timcelerde yarida kesin: Yazilim tusunu ACIK
konumuna getirin
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MOD Fonksiyonlari
15.1 MOD fonksiyonu

15.1 MOD fonksiyonu

MOD fonksiyonu Uzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari
secebilirsiniz. Ayrica korunan alana girisi saglamak igin anahtar
sayilar girebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini se¢gme
MOD fonksiyonlari ile genel bakis penceresini agmak:

m » MOD fonksiyonlarini segme: MOD tusuna basin.

TNC, kullanilabilir MOD fonksiyonlarini gésteren
bir acilir pencere agar.

Ayarlari degistir

MOD fonksiyonlarinda fare kullaniminin yani sira klavye
navigasyonu da mimkundr.

» Sag pencerede bulunan giris alaninin Tab tusu ile sol pencerede

bulunan MOD fonksiyonlari segiminde gegis yapin

» MOD fonksiyonu segcmek

» Tab tusu ya da ENT tusu ile giris alanina gegis yapin

» Fonksiyona gore deger girin ve OK ile onaylayin ya da se¢im
yapin ve Devralma ile onaylayin

Eger birden ¢ok ayar olanaklari kullanima
sunuluyorsa, GOTO tusuna basarak pencere

gOruntuleyebilir, buradan tim ayarlama olanaklarini
derli toplu gorebilirsiniz. ENT tusu ile ayari segin.
Eger ayarlari degistirmek istemiyorsaniz, pencereyi
END tusuyla kapatin.

MOD fonksiyonundan ¢ikis

» MOD fonksiyonunu sonlandirin: KESINTI yazilim tusuna veya
END tusuna basin
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MOD fonksiyonuna genel bakis

Segilen galisma tiriinden bagimsiz olarak asagidaki fonksiyonlar
mevcuttur:

Anahtar sayisini girin

Anahtar sayisini girin

Gosterge ayarlari

Pozisyon gdster secin

Pozisyon gdstergesi igin 6lgim birimini (mm/ing) tespit edin
MDI i¢in programlanmig dili tespit edin

Saat g0Ostergesi

Bilgi satirini goster

Makine ayarlari

Makine kinematiklerinin segimi

Teshis fonksiyonlari

Profibus diyagnozu
Ag bilgileri
HeROS bilgileri

Genel bilgiler

Yazilim strimu
FCL bilgisi
Lisans bilgileri
Makine zamanlari
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MOD Fonksiyonlari
15.2 Pozisyon gostergesini segme

15.2 Pozisyon gostergesini segme

Uygulama

Manuel igletim ve program akisi - isletim tipi igin, koordinat
gostergelerine etki edebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin gesitli pozisyonlarini gosterir.
®m  Cikis pozisyonu

m Aletin hedef pozisyonu

B Malzeme sifir noktasi

®  Makine sifir noktasi

Pozisyon gdstergesi igcin TNC'den asagidaki koordinatlari

segebilirsiniz:
Fonksiyon Gosterge
Nominal pozisyon; TNC tarafinda aktiel NOMIN
belirlenen deger
Gergek pozisyon; o anki alet pozisyonu GERC
Referans pozisyonu; gergek pozisyon REF GR

makinenin sifir noktasina dayali

Referans pozisyonu; olmasi gereken pozisyon REF. NOM.
makinenin sifir noktasina dayali

Surukleme hatasi; Nominal ve gergek SCHPF
pozisyon arasindaki fark

Programlanilan pozisyona kalan yol; gergek KYOL
ve hedef pozisyonu arasindaki farktir.

pozisyon gostergesi 1 MOD fonksiyonu ile durum géstergesindeki
pozisyon gostergesini segin.

pozisyon gostergesi 2 MOD fonksiyonu ile ilave durum
gOstergesindeki pozisyon gostergesini segin.
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isletim siirelerinin gosterilmesi 15.4

15.3  Olgii sistemi segimi

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm yada ing (ing

sistemi) ile gOstermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.

. Metrik 6lgi sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) MOD fonksiyon
degisimi mm/ing = mm. Gostergede virgil sonrasi 3 hane

® |ng sistemi: érn. X = 0,6216 (ing) MOD fonksiyon degisimi mm/
in¢ = in¢. Gostergede virgil sonrasi 4 hane

Eger in¢ gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi in¢g/min degerinde
gésterir. ing programinda beslemeyi faktér 10'dan blyiik
girmelisiniz.

15.4 isletim siirelerinin gosterilmesi

Uygulama
MAKINE SURESI yazilim tusu lzerinden gesitli isletme siirelerini T o
gosterebilirsiniz:
; . "B
Isletme suresi Anlami —
" ]
Kumanda acik Calismaya alinmasindan itibaren komut Ca
isletim slresi o
Makine acgik Calismaya alinmasindan itibaren makine
isletim siresi E—l [EE
Program akisi Komut edilen igletimin calismaya oy : T o e new |-
. . . . . 8% XLCNml P1 =il 1) @
alinmasi igin igletme suresi 8% YLNm1 18:85 Ea

Makine Ureticisi, ilaveten ek slreleri gbsterebilir.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

-
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MOD Fonksiyonlari
15.5 Yazilim numaralari

15.5 Yazilim numaralari

Uygulama
Asagida yer alan yazilim numaralari, MOD - fonksiyonu "yazilim
versiyonu" secildikten sonra TNC ekraninda belirir:

® Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)

® NC yazilimi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)

B NCK: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)

® PLC yazilimi; PLC yazihminin numarasi veya ismi (makine
Ureticisi tarafindan yonetilir)

TNC, MOD fonksiyonu ,FCL bilgisi“nde asagidaki bilgileri gosterir:

® Geligsim durumu (FCL=Feature Content Level): Kumanda
Uzerine kurulu gelisim durumu, bkz. "Gelisim durumu (yikseltme
fonksiyonlar)", Sayfa 9

15.6  Anahtar sayisini girin

Uygulama

TNC asagidaki fonksiyonlar igin anahtar sayisina ihtiya¢ duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametresinin segilmesi 123
Ethernet kartinin konfigure edilmesi NET123
Ozel fonksiyonlari Q-parametreleri - 555343

programlamasina serbest birakin
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Harici erisim

15.7  Harici erigim

Uygulama

Makine Ureticisi harici erisim imkanlarini konfigtre
edebilir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

-

HARICI ERISIM yazilim tusu ile erigiminizi LSV-2 arayiizii
Uzerinden onaylayabilir veya engelleyebilirsiniz.

Harici erisime izin verme/harici erisimi engelleme:
» Programlama igletim tirini segin
» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

raRior » TNC'ye baglaniimasina izin verme: HARICI
BN e ERISIM yazilim tusunu ACIK konumuna getirin.
TNC, veri erisimine LSV-2 araylzu uzerinden izin
verir.

» TNC'ye baglaniimasina izin vermeme: HARICI
ERISIM yazilim tusunu KAPALI konumuna getirin.
TNC erigsimi LSV-2 araylzi Gzerinden engeller
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MOD Fonksiyonlari
15.8 Veri arayuzleri kurma

15.8  Veri arayuzleri kurma
TNC 320 uzerindeki seri arayuzler

TNC 320, seri veri aktarimi igin otomatik olarak LSV2 aktarim
protokolint kullanir. LSV2 protokoll, sabit olarak énceden
belirlenmistir ve baud oranlarinin (baudRatelLsv2 makine
parametresi) ayarlari diginda degistirilemez. Baska bir aktarim tird
(arabirim) de belirleyebilirsiniz. Asagida aciklanan ayar olanaklari
sadece yeni tanimlanan arabirimler igin etkilidir.

Uygulama

Bir veri arabiriminin diizenlenmesi i¢in dosya yénetimini (PGM
MGT) secin ve MOD tusuna basin. MOD tusuna tekrar basin
ve 123 sifre numarasini girin. TNC, GfgSeriallnterface kullanici
parametresini gosterir, buraya su ayarlari girebilirsiniz:

RS-232 arayuiziinu olusturun
RS232 klasorund agin. TNC, alttaki ayar olanaklarini gésterir:

BAUD ORANINI ayarlama (baudRate)

BAUD-RATE (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi
segilebilir.

468
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Veri arayuzleri kurma 15.8

Protokolii ayarlama (protocol)

Veri aktarim protokol, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
karsilastinlabilir) veri akigini kumanda eder.

BLOCKWISE ayari, burada verileri bloklar halinde
E> bltlnlestirerek aktaran veri aktarim bigimini

gOsterir. Blok halinde veri alimi, es zamanli blok

halinde eski TNC hat kumandasinin iglenmesi

ile karistinimamalidir. Blok halinde alim ve ayni

NC programinin es zamanl iglenmesi kumanda

tarafindan desteklenmez!

Veri aktarim protokolii Secim
Standart veri aktarimi (satirlar halinde STANDART
aktarim)

Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolsiz aktarim (sadece karakter RAW_DATA
aktarimi)

veri bitini ayarlama (dataBits)

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini
tanimlarsiniz.

Parite kontrolii (parity)

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i G¢ farkl tirde
olusturulabilir:

® Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir

m  Cift parite (EVEN): Eger alici dederlendirmesinde tek sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

®m Tek parite (ODD): Eger alici degerlendirmesinde ¢ift sayida
belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur

Stopp bitini ayarlama (stopBits)

Start Bit'i ve bir ya da iki Stopp Bit'i ile seri veri aktariminda aliciya,
her aktarilan isaret igin bir senkronizasyon saglanir.

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 469



MOD Fonksiyonlari

15.8 Veri arayuzleri kurma

Handshake bitini ayarlama (flowControl)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontroll gerceklestirir.
Yazihm Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma

yapilir.

m Veri akisi kontroli yok (NONE): Handshake etkin degil
® Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim

durdurmasi

B Yazilim Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim

durdurmasi

Dosya isletimi veri sistemi (fileSystem)

fileSystem ile seri arayiiz igin bir dosya sistemi belirleyin. Ozel
bir dosya sistemine gerek duymuyorsaniz bu makine parametresi

gerekli degildir.

m EXT: Yazici veya HEIDENHAIN disindaki aktarim yazilimlari
icin minimum dosya sistemi EXT1 ve EXT2 igletim turleri eski

TNC kumandalarina karsilik gelir.

® FE1: TNCserver PC yazilimi veya bagka bir harici disk birimi.

PC yazilim TNCserver ile veri aktarimi igin ayarlar

Kullanici parametrelerinde (seriallnterfaceRS232 / seri Port'lar
icin veri timcelerinin tanimlamasi / RS232) su ayarlara

rastlarsiniz:
Parametre Segim
Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deki ayarla
ortismelidir
Veri aktarim protokoli BLOCKWISE
Her aktarilan isaretteki veri Bit'leri 7 Bit
Parite kontrolinun tiru EVEN
Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i
Handshake tlrinu tespit edin RTS_CTS
Dosya operasyonu i¢in dosya FE1

sistemi
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Veri arayuzleri kurma 15.8

Harici cihazin igletim tipini segin (fileSystem)

okuyun", "Satilan programi okuyun" ve "Klasor(
okuyun" fonksiyonlarini kullanamazsiniz

E> FE2 ve FEX isletim tirlerinde "TUm programlari

Harici cihaz isletim tiirii Sembol
PC, HEIDENHAIN aktarim LSV2

yazilimiyla TNCremoNT

HEIDENHAIN disk birimi FE1

Yabaci cihazlar 6rnegin, yazici, FEX

okuyucu, stampa Unitesi, .':'

TNCremoNT olmayan Pc
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MOD Fonksiyonlari
15.8 Veri arayuzleri kurma

Veri aktarim yazilimi

TNC'den dosyalarin aktarilmasi igin ve TNC'ye gdénderilmesi igin,

HEIDENHAIN yazilimint TNCremo veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremo ile seri arayiizi Gzerinden veya Ethernet arayizi

Uzerinden tim HEIDENHAIN kumandalarindan baglanabilirsiniz.

Filebase'den (cretsiz olarak indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Services und
Dokumentation>, <Software>, <PC-Software>,
<TNCremoNT>).

E> TNCremo NT giincel strimini HEIDENHAIN

TNCremo igin sistem kosullari:

486 islemcili PC veya daha da iyisi

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista igletim sistemi

16 MByte Calisma bellegi
5 MByte sabit diskinizde serbest
TCP/IP agina, serbest seri arayuzu veya baglanti

Windows altinda kurulum
» Kurulum programini SETUP.EXE dosya y0neticisi (Explorer) ile

baslatin.

» Setup programi talimatlarina uyun

Windows altinda TNCremNT'yi baslatin
» <Baslat>, <Programlar>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,

<TNCremo> dgelerine tiklayin

Egder TNCremo ilk kez baglatiliyorsa, TNCremo otomatik olarak
TNC'ye baglanti olusturmak ister.
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TNC ve TNCremoNT arasinda veri aktarimi

TNC'den PC'ye program aktarimi yapmadan 6nce,

E> TNC'de segili programi kaydettiginizden emin olun.
Eger isletim tlri TNC'ye degistirirseniz veya PGM
MGT tusu lzerinden dosya ydnetimini segerseniz,
TNC degisiklikleri otomatik olarak kayit eder.

TNC'nin bilgisayariniza dogru olarak seri araylze veya aga bagli
olup olmadigini kontrol edin.

TNCremoNT baslattiktan sonra, ana pencerenin Ust boliminde,
tim dosyalarin aktif dizinde kaydedildigini géreceksiniz. <Dosya>,
<Klasor degistir> komutlariyla bilgisayarinizdaki herhangi bir
suriclyu veya baska bir dizini segebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC Gzerinden kontrol etmek isterseniz, PC

Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Dosya> ve <Baglanti olustur> 6gelerini segin. TNCremoNT
dosya ve dizin yapisini TNC'den alir ve ana pencerenin alt
boélimuinde bunu 2 gosterir

» TNC'den PC'ye dosya aktarmak i¢in, TNC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi secin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyayi1 PC penceresine surikleyin

» PC'den TNC'ye dosya aktarmak igin, PC penceresinde
fareyle tiklayarak dosyayi segin ve fare tusunu basili tutarak
isaretlediginiz dosyay! TNC penceresine surtkleyin

Veri aktarimlarini TNC Gzerinden kontrol etmek isterseniz, PC

Uzerindeki baglantiyr asagidaki gibi olusturun:

» <Ekstralar>, <TNCserver> 6gelerini segin. TNCremoNT sunucu
isletimini baslatir ve TNC verilerini alabilir ya da TNC verilerine
goénderebilir

» TNC Uzerinde PGM MGTbkz. "Harici bir veri tastyicisina/
tasiyicisindan veri aktarma", Sayfa 110 tusu ile dosya yonetimi
fonksiyonlarini secin ve istediginiz dosyalari aktarin

TNCremoNT sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> menl 6gelerini segin

Dikkatinizi ibarenin hassasiyetiyle TNCremoNT

E> yardim fonksiyonlarini tim fonksiyonlarinda
aciklandigini bilin. Cagirma F1 tusu Gizerinden
geceklesir.
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MOD Fonksiyonlari
15.9 Ethernet arayuzu

15.9 Ethernet arayiizi

Giris
TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir; bu sekilde kumanda,

istemci olarak aginiza baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti
Uzerinden aktarir.

B Windows igletim sistemlerine yéneliksmb protokoli (server
message block) ile veya

®m  TCP/IP protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla saglanir

Baglanti olanaklari

TNC'nin Ethernet kartini RJ45 baglantisi araciligiyla
(X26,100BaseTX veya 10BaseT) aginiza baglayabilir veya
dogrudan PC ile birlestirebilirsiniz. Baglanti galvanizlenmis sekilde
komut elektroniginden ayriimistir.

100BaseTX veya 10BaseT baglantisinda, Twisted Pair kablosunu
kullanin. TNC'yi aga bu sekilde baglayin.

TNC ile dugum noktasi arasindaki maksimum kablo
uzunlugu, kablonun kalite sinifina, mantolamaya ve
ag tipine (100BaseTX veya 10BaseT) bagldir.

TNC'yi kapsamli bir faaliyet sirdirmeden, bir
ethernet kartina sahip PC ile direkt bagdlayabilirsiniz.
Bunun igin TNC'yi (Baglanti X26) ile ve PC'yi ¢capraz
Ethernet kablosuyla baglayin (Satici tanimlamasi:
Patch kablosu ¢aprazlanmis veya STP kablosu
caprazlanmig)

10BaseT / 100BaseTx

TNC |,
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Kumandayi aga baglama

Ag konfigiirasyonunun fonksiyonuna genel bakis

» Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin

Fonksiyon

Segili ag strlciustine baglanti olusturun.
Baglantinin ardindan Mount'un altinda bir onay igin
bir gengel belirir.

Yazilim
tusu

Ethernet arayuiza 15.9

Tablo diizenleme
P380.P

SURUCU
BRELA

Bir ag slrtcusunun baglantisini ayirir.

SURUCU
coz

Otomatik mount fonksiyonunu etkinlestirir veya
dereden alir (= kumandanin ilk agilmasinda ag
surlcusunin otomatik baglanmasi). Fonksiyonun
durumu, ag surlcisu tablosunda otomatik 6gesinin
altindaki bir onay imi ile gosterilir.

OTOM.
BAELA

SURUCU

BAGLA

SURUCU.

oron. e s RS

BiLGiSE

BAGLA BIRLES. BIRLES.
/coz. TANIML . DUZENLE

Ping fonksiyonuyla agdaki belirli bir katilimci ile bir
baglantinin kurulup kurulmadigini kontrol edersiniz.
Adres girisi dort adet noktalarla ayrilmis ondalik
sayllarla gergeklesir (noktali-ondalik-kayit).

PING

TNC, etkin konumdaki ag baglantilarinin bilgileriyle
bir genel bakis penceresi acar.

AG
BILGIST

Ag suricusu erigimini konfigiire eder. (Ancak
NET123 MOD-anahtar numarasinin girisiyle
segilebilir)

ARG
BIRLES.
TANIML.

Mevcut bir ag baglantisi verilerinin dizenlenmesi
icin diyalog penceresi agar. (Ancak NET123 MOD-
anahtar numarasinin girisiyle segcilebilir)

AG
BIRLES.
DUZENLE

Kumandanin ag adresini konfiglire eder. (Ancak
NET123 MOD-anahtar numarasinin girisiyle
segilebilir)

AG
KONFiGURE
ETM

Mevcut bir ag baglantisini siler. (Ancak NET123
MOD-anahtar numarasinin girisiyle segilebilir)

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

AG
BIRLES.
SiL

475



MOD Fonksiyonlari
15.9 Ethernet arayuzu

Kumandanin ag adresini konfigiire edin

» TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin

» Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin.

» MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar sayisini girin.
>

Yazilim tusuna basarak AG KONFIGURASYONU genel a§
ayarlarina girin (sag ortadaki resme bakin)

» Ag konfigurasyonu igin diyalog penceresi agilir

Ayar

ANA
BILGISAYAR
ADI

Anlami

Kumanda bu ad altinda agda gortnur. Bir
ana bilgisayar adi sunucusu kullaniyorsaniz
burada tam yetkili ana bilgisayar adini
girmelisiniz. Buraya higbir ad girmediginizde,
kumanda tarafindan SIFIR yetkilendirme
kullanilir.

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration
Protocol Drop-Down meniide EVET
segenegini isaretleyin, ardindan kumanda
ag adresini (IP adresi), alt ag maskesini,
varsayllan yoneticiyi ve eder gerekliyse

bir Broadcast adresini otomatik olarak
agda mevcut bir DHCP sunucusundan alir.
DHCP sunucusu kumandayi ana bilgisayar
adindan yola ¢ikarak tanimlar. Sirket
aginiz bu fonksiyon i¢in hazirlanmalidir. Ag
yoneticinizle gérusun.

IP ADRESI

Kumandanin ag adresi: Yan yana duran her
dort giris alanina IP adresinin Gger hanesi
girilebilir. ENT tusuyla bir sonraki alana
atlayabilirsiniz. Kumandanin ag adresini ag
uzmaninizdan alin.

SUBNET-
MASK

Agin ag ID'si ve ana bilgisayar ID'si arasinda
ayrim yapar: Kumandanin alt ag maskesini
ag uzmaninizdan alin.

BROADCAST

Kumandanin Broadcast adresi; standart
ayarlardan sapma géruldagiande kullanilir.
Standart ayarlar, ag ID'si ve ana bilgisayar
ID'sinden olusur, burada tim bit'ler 1'e
ayarlanmigtir

ROUTER

Varsayilan yoneltici ag adresi: Ancak aginiz,
yoneltici Gzerinden birbiri ile baglantil

olan birgok kismi agdan olusuyorsa giris
yapilmaldir.

Girilen ag konfigiirasyonu ancak kumandanin

E> yeniden baslatiimasinin ardindan etkin olur. Ag
konfiglrasyonunun buton ya da OK yazilim tusu
ile tamamlanmasindan sonra kumanda, onayin
ardindan yeniden baglatma uygular.

476

TNC 320 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



Diger cihazlara yapilan ag erisiminin konfigiire edilmesi (mount)

E> TNC'yi ag uzmani tarafindan konfiglre ettirin.

>
>
>
>
>

username, workgroup ve password parametresi tim
Windows igletim sistemlerinde belirtiimek zorunda
degildir.

TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin
Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin.
MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar sayisini girin.
Yazilim tusuna basin: AG BAGLANTISI TANIMLA

Ag konfiglirasyonu icin diyalog penceresi agilir

Ayar Anlami

Cihazi monte B NFS lzerinden baglanma: Mount edilecek

et

dizin adi. Bu, cihazin ag adresinden,

iki nokta Ust Uste, egik ¢izgi ve dizinin
adindan olusur. Noktalarla ayriimis doért
adet ondalik sayi ile ag adresinin girigi
(noktali-ondalik-kayit), 6rn. 160.1.180.4:/
PC. Yol belirtirken, buyuk/kiguk harf
yazilarina dikkat edin

B Munferit Windows bilgisayarlarinin SMB
Uzerinden baglanmasi: Bilgisayarin
ag adini ve paylasim adini girin, 6rn. \
\PC1791NT\PC

Ethernet arayuiza 15.9

Tablo diizenleme

P380

il
i

| [onti otom. Hontai noktasa cihazi monte e
\\deP1PC8420\ \\de01PCEAZONTranS ter

oK

‘ IPTAL

DEGER
KoPYALA

DEGER
UYARLA

Mount noktasi Cihaz adi: Burada verilen cihaz adi1 program

yonetimindeki kumanda da mount uygulanan
ag icin gdsterilir, rn. WORLD: (isim, iki
nokta Ust Uste isaretiyle sonlanmali!)

Dosya sistemi Dosya sistem tipi:

B NFS: Network File System
® SMB: Windows agi

NFS secgenegi rsize: Byte cinsinden veri alma igin paket

bayudkltkleri

wsize: Byte cinsinden veri gbnderme igin
paket buyuklikleri

time0: Kumandanin sunucu tarafindan
cevaplanmayan Remote Procedure Call'u
tekrarlamasindan sonra gegen sirenin
saniyenin onda biri cinsinden degeri

soft: EVET durumunda NFS sunucusu

yanit verene kadar Remote Procedure Call
tekrarlanir. HAYIR giriimisse, tekrarlanmaz
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MOD Fonksiyonlari
15.9 Ethernet arayuzu

Ayar
SMB segenegi

Anlami

Secenekler SMB dosya sistemi tipiyle ilgili
ise: Segenekler bosluksuz olarak, virgtllerle
ayrilmis olarak verilir. BayUk/ kiiguk yazimini
dikkate alin.

Secenekler:

ip: Kumandanin baglanacagi Windows
PC'nin IP adresi

username: Kumandanin oturum agacagi
kullanici ismi

workgroup: Kumandanin oturum agacag
galisma grubu

password: Kumandanin oturum acacagi
parola (azami 80 karakter)

Bagska SMB secenekleri: Windows agi igin
baska segeneklerin giris olanaklari

Otomatik
baglanti

=

Otomatik mount (EVET ya da HAYIR):
Kumanda aclilirken ada otomatik olarak
mount uygulanip uygulanmayacagini
belirlersiniz. Otomatik olarak mount
uygulanmayan cihazlara her zaman program
ybnetiminde mount uygulanabilir.

Protokol hakkinda alinan bilgiler TNC 320
kapsaminda devre disi kalir. RFC 894 standardina

uygun aktarim protokolu kullanilir.
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Ethernet arayuiza 15.9

Windows 2000 igletim sistemli bir PC'deki ayarlar

2 Internet Protocol {TCP/IP) Properties . 2lxl
E> Onkosullar: :
General
Ag kartl ’ PC Uzerlnde kUrUImU§ ve gal |$|r $ek|lde You can get |P settings assigned automatically if your network. supports
Olmal Id Ir. thiz capability. Otherwize, you need to ask your network. administrator for

the appropriate IP settings.

TNC ile baglamak istediginiz PC'yi zaten
sirket aginiza baglamigsaniz, PC ag adresini

~ Obtain an IP address automaticaly

—% e the following IP address:

degistirmemeli ve TNC'nin ag adresine P address: TS
uyarlamal ISINIZ. Subnet mask: 285 285 .0 0
Default gateway: I . . .
> <Ba§|at>, <Ayar|ar>, <Ag ve CeVirmeIi Baglant|lar> 6ge|erinden £ Obtait DNS serven addizss automatically
ag ayarlar”'" Seg"’] —{* Useg the following DMS server addresses——————————————
o o . Prefened DNS : I : ; :
» Sag fare tusuyla <LAN baglantisi> semboliine tiklayin ve QA
- . N I . o Alternate DMS server: I 3 3 2
ardindan gosterilen menide <Ozellikler> segenegine tiklayin

» [P ayarlarini degistirmek igin <Internet protokollu (TCP/IP)> Adyanced.. |
Ogesine ¢ift tiklayin (sag Ust resme bakin)
ak. I Cancel |

» Eger henuz aktif degilse, <Asagidaki IP adresini kullan>

segenegini secin

» <|P Adresi> giris alanina iTNC'de PC'ye 6zgii ag ayarlan altinda
belirlediginiz bilgileri girin, 6rnegin 160.1.180.1

» <Subnet Mask> giris alanina 255.255.0.0 girin

» Ayarlari <OK> ile onaylayin

» Ag konfigurasyonunu <OK> ile kaydedin, gerekirse Windows'u
yeniden baslatin
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MOD Fonksiyonlari
15.10 HR 550 FS el ¢arkini konfigure etme

15.10 HR 550 FS el ¢arkini konfiguire etme

Uygulama

KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim tusu ile HR 550 FS
kablosuz el ¢carkini konfigire edebilirsiniz. Asagidaki fonksiyonlar
kullanima sunulur:

m  E| garkini belli bir el carkl yuvasina atama
m Telsiz kanalini ayarlama

B MUmkun olan en iyi telsiz kanalinin belirlenmesi icin frekans
yelpazesini analiz etme

® Yayin gicinl ayarlama
m  Aktarim kalitesine ydnelik statik bilgiler

El ¢carkinin belli bir el garki yuvasina atanmasi

» El carki yuvasinin kumanda donanimina bagl oldugundan emin o T R
o Prvetes AT

» El carki yuvasina atamak istediginiz kablosuz el ¢arkini, el garki
yuvasina koyun

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin
» Yazihim tusu gubuguna gegin oW

Stop HW Start handwheel End

» Kablosuz el ¢arki i¢in konfigirasyon menusunin
segimi: KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim
tusuna basin

» El carkina baglan butonuna tiklayin: TNC, koyulan
kablosuz el garkinin seri numarasini kaydeder ve
bunlar El carkina baglan butonunun solundaki
konfiglrasyon penceresinde gdsterir

» Konfigiurasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon
mentusinden ¢ikis: SON butonuna basin
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Telsiz kanalini ayarlama

Kablosuz el ¢carkinin otomatik baslatiimasinda TNC, en iyi telsiz

HR 550 FS el ¢arkini konfigure etme 15.10

Configuration of wireless handwheel

sinyalini gdnderen telsiz kanalini segmeye galisir. Telsiz kanalini P

Configuration Statistics.

kendiniz ayarlamak istiyorsaniz asagidaki adimlari uygulayin: CEmin | ponpacis [0

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

» Yazihm tusu gubuguna gegin

>

Channel setting 16 | Select channel Lost packets. 0
Channelin use 16 CRC error o
Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0
HWin charger

Status

Kablosuz el ¢arki igin konfiglirasyon mendsuniin HavoweREEL Onne
segimi: KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim - e :
tusuna basin T ———

Properties Frequency spectrum
Fareye tiklayarak Frekans yelpazesi sekmesini ot ] o T P o o T o o o o o
segin

50 dBm

El carkini durdur butonuna tiklayin: TNC,

kablosuz el ¢arkina olan baglantiyr durdurur ve
mevcut olan her 16 kanal igin de glincel frekans

yelpazesini tespit eder

100 dBm

A (-89 |[89 |[-8s |[-85 |80 |[-89 |[-89 |[74 |[89 |[53 |[-85 |[83 |[-89

HANDWHEEL OFFLINE Error code

Stop HW Start handwheel End

En az telsiz trafigi gésteren kanalin kanal
numarasini aklinizda tutun (en kiguk gubuk)

El carkim baslatin butonundan kablosuz el garkini

tekrar etkinlestirin

Fareye tiklayarak Ozellikler sekmesini segin

Kanal se¢ butonuna tiklayin: TNC mevcut olan tim
kanal numaralarini gosterir. Fare ile, TNC'nin en
az telsiz trafigi tespit ettigi kanal numarasini segin

Konfigtrasyonun kaydedilmesi ve konfiglirasyon
mentsinden ¢ikis: SON butonuna basin

Yayin guciiniin ayarlanmasi

=

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

Yayin guict dusurildiginde kablosuz el ¢arki erisim s
alaninin da kagulddgund unutmayin.

» Yazihm tusu gubuguna gegin
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Configuration of wireless handwheel

Frequency spectrum

Statistics

Channel setting 16 | Select channel Lost packets 0

Channelin use 16 CRC error 0
Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW. Start handwheel End

» Kablosuz el garki i¢in konfiglirasyon menisunin

segimi: KABLOSUZ EL GARKINI DUZENLE

yazilim tusuna basin

Giicii ayarla butonuna tiklayin: TNC mevcut olan
U¢ glg ayarini gosterir. Fareye tiklayarak istenilen

ayari segin

Konfiglirasyonun kaydedilmesi ve konfigiirasyon
menusinden ¢ikis: SON butonuna basin

serial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets 5228
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MOD Fonksiyonlari
15.10 HR 550 FS el ¢arkini konfigure etme

istatistik
istatistik kisminda TNC, aktarim kalitesine dair bilgiler gésterir.

Kablosuz el ¢arki, eksenlerin artik kusursuz ve guvenli P —
sabitlenmesini saglayamayan sinirh bir alici kalitesinde acil cramesams (15 B e o
kapatma ile tepki verir. Cramein e w
Maks. sira kaybedildi degeri, sinirli alici kalitesine isaret eder. e
TNC'nin kablosuz el ¢arki igletiminde istenilen kullanim yarigapinda -
burada defalarca 2'den blylk degerler gostermesi durumunda [ somm
istenilmeyen bir baglanti kesilmesinin yasanma ihtimali ¢ok

blydktdr. Yayin gicinin yikseltiimesi veya daha az frekansh bir

kanala gegis fayda saglayabilir.

Bu gibi durumlarda aktarim kalitesini bagka bir kanal segerek

iyilestirmeye (bkz. "Telsiz kanalini ayarlama", Sayfa 481)

veya yayin glcunl yUkseltmeye cgalisin (bkz. "Yayin giictiiniin

ayarlanmasi", Sayfa 481).

istatistik verilerinin agagidaki sekilde gdsterilmesini saglarsiniz:

» MOD fonksiyonunu segin: MOD tusuna basin

» Yazihm tusu gubuguna gegin

Configuration of wireless handwheel

Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0

» Kablosuz el garki igin konfigiirasyon mendsu
secin: KABLOSUZ EL CARKINI AYARLA yazilim
tusuna basin: TNC, istatistik verileri ile birlikte
konfigiirasyon menusuni gosterir
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

16.1 Makineye ozel kullanici parametreleri

Uygulama

Parametre degerlerinin girisi Konfigiirasyon editéru tzerinden
gerceklesir.

saglamak i¢in, makine ureticiniz kullanici parametresi
3B olarak hangi makine parametresinin bulunacagini

tanimlayabilir. Bunun yaninda makine dreticiniz,

ayrica asagida tanimlanmamis makine parametresini

TNC icine baglayabilir.

Makine el kitabiniza dikkat edin.

? Ayarlari, makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina

Konfiglrasyon editériindeki makine parametreleri parametre
nesneleri olarak bir aga¢ yapisinda toplanir. Her parametre
nesnesinin, altinda bulunan parametrenin fonksiyonuna baglanan
bir ismi vardir (6rn. CfgDisplayLanguage). Bir parametre nesnesi ya
da diger adiyla antite, aga¢ yapisinda klasér semboliinde bir "E" ile
isaretlenir. Bazi makine parametreleri, kesin tanim igin bir key adina
sahiptir. Bu key adi parametreyi bir gruba (6rnegin X ekseni icin X)
atar. ligili grup dosyasi key adini tasir ve klasér semboliinde bir "K"
ile isaretlenir.

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon editoriinde
|:> bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin goértnttsinu
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler
kisa ve aciklayici metinlerle gosterilir. Parametrelerin
gergek sistem isimlerinin gériinmesi igin ekran
béliimlemesi tusuna basin ve ardindan SISTEM
ISMINi GOSTER yazilim tusuna basin. Standart
gOrunume geri dénmek i¢in ayni yolu izleyin.
Henliz aktif olmayan parametre ve nesneler gri
bir ikonla gosterilir. EK FONKS. ve EKLE yazilim
tuslaniyla bunlar etkinlestirebilirsiniz.
TNC, icinde yirmiye kadar konfiglrasyon verisinin
kayith oldugu devamli bir degisiklik listesi tutar.
Degisiklikleri geriye donuk hale getirmek igin
istediginiz satiri secip EK FONKS. ve DEGISIKLIGI
IPTAL ET yazilim tuslarina basin.
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Makineye 6zel kullanici parametreleri 16.1

Konfiglirasyon editoriinii gagirin ve parametreleri degistirin
Programlama isletim tliriini segin

MOD tusuna basin

123 anahtar sayisini girin

Parametre degistirme

SON yazihm tusuyla konfigirasyon editoérinden gikabilirsiniz
KAYDET yazilim tusuyla degisiklikleri uygulayin

vV vvyvVvyYyysy
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre agacinin her satir baginda TNC, bu satir igin ek bilgiler
tasiyan bir ikon gésterir. ikonlar asagidaki anlamlara sahiptir:

|
Kol mevcut, ancak katlanmis

|
EI'E Kol agik

|
Bos nesne, agilmaz
|
— Baslatilmis makine parametresi
T 1
foe Baslatilmamis (opsiyonel) makine parametresi
|

ﬂ Okunabilir fakat diizenlenemez

s <]
Okunamaz ve dizenlenemez

Klas6r sembol listesinde konfiglirasyon nesnesinin tura gorulir:

|

Key (Grup adi)
|

Liste

|
Antite ya da parametre nesnesi

Yardimci metni goster

HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige dair bir
yardim metni gosterilebilir.

Yardim metni tek sayfada yeterli alana sahip degilse, (sag Ustte
orn. 1/2 bulunur), YARDIMI CEVIR yazilim tusuyla ikinci sayfaya
gegilebilir.

HELP tugsuna tekrar basildiginda yardim metnini tekrar kapatir.

Yardim metnine ek olarak baska bilgiler de gdsterilir, 6rn. 6lgl
birimi, bir baglangi¢ degeri, bir segim vs. Eger secili makine
parametresi TNC'deki bir parametreye uygun ise, uygun olan MP
numarasi da gosterilir.
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Makineye ozel kullanici parametreleri 16.1

Parametre listesi
Parametre ayarlari
DisplaySettings
Ekran ayarlari
Gosterilen eksenlerin sirasi
[0] ila [5]

Mevcut eksenlere baghdir

Pozisyon penceresindeki pozisyon gostergesinin turd

NOMIN
GERG
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Durum gdstergesindeki pozisyon géstergesinin tird

NOMIN
GERG
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Pozisyon gostergesinin ondalik isareti tanimi

Manuel igletim isletim turiinde besleme gostergesi

at axis key: Beslemeyi sadece eksen yon tuslarina basildiginda géster
always minimum: Beslemeyi her zaman goster

Pozisyon gdstergesindeki mil pozisyonu gdstergesi
during closed loop: Mil pozisyonunu sadece mil pozisyonu ayarlanirken géster

during closed loop and M5: Mil pozisyonunu sadece mil pozisyonu ayarlanirken ve
M5 sirasinda goster

True:Preset tablosu yazilim tusunu goéster veya gizle

True: Preset tablosu yazilim tusu gosterilmez
False: Preset tablosu yazilim tusunu goster
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari
DisplaySettings
Tekli eksenler ¢in gosterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
Pozisyon gdstergesi icin mm veya derece cinsinden gdsterge adimi

0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (Display step yazilim segenegi)
0,00001 (Display step yazilim secenegi)

Pozisyon gdstergesi igin in¢ cinsinden gosterge adimi
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (Display step yazilim segenegi)
0,00001 (Display step yazilim segenegi)

DisplaySettings
Ekran icin gegerli olan dl¢u biriminin tanimi
metrik: Metrik sistemi kullan
ing: in¢ sistemini kullan

DisplaySettings
NC programlarinin ve dongl gostergesinin formati
HEIDENHAIN Acik Metin veya DIN/ISO'da program girisi

HEIDENHAIN: MDI igletim tiiriinde agik metin diyalogunda program girisi
ISO: MDI igletim tiiriinde DIN/ISO'da program girisi

Doéngllerin gdsterimi
TNC_STD: Dongiileri yorum metinleriyle goster
TNC_PARAM: Dongiileri yorum metinleri oimadan goster
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Makineye 6zel kullanici parametreleri 16.1

Parametre ayarlari

DisplaySettings
Kumanda ilk agilma tutumu

True: Elektrik kesintisi bildirimini goster
False: Elektrik kesintisi bildirimini gésterme

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog dilinin ayarlanmasi

NC diyalog dili
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC diyalog dili
Bkz. PLC diyalog dili

PLC hata mesaji dili
Bkz. NC diyalog dili

Yardim dili
Bkz. NC-Dialogsprache
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari
DisplaySettings
Kumanda ilk agiima tutumu
"Elektrik kesintisi" bildirimini onaylayin

TRUE: Kumandanin ilk agilma islemi ancak bildirim onaylandiktan sonra siirdiriiliir
FALSE: "Elektrik kesintisi" bildirimi belirmez

Doéngllerin gosterimi
TNC_STD: Déngiileri yorum metinleriyle goster
TNC_PARAM: Dongiileri yorum metinleri olmadan goster

DisplaySettings
Program akisi grafigi ayarlari
Grafik gostergesinin tiru

High (yogun CPU kullanimi): Program akisi grafiginde dogrusal ve donen eksenlerin
konumu g6z 6niine alinir (3D)

Low: Program akisi grafiginde sadece dogrusal eksenlerin konumu g6z 6niine alinir
(2,5D)

Disabled: Program akisi grafigi devre disi

ProbeSettings
Tarama tutumunun konfiglrasyonu
Manuel igletim: Temel devrin dikkate alinmasi

TRUE: Tarama isleminde etkin bir temel devri dikkate alin
FALSE: Tarama igsleminde daima eksene paralel siiriin

Otomatik igletim: Tarama fonksiyonlarinda ¢oklu 6lgim

1 ila 3: Her tarama islemi i¢in tarama sayisi

Otomatik igletim: Coklu dlgiimler igin guvenilir deger araligi

0,002 ila 0,999 [mm)]: Bir ¢oklu dl¢giimde dl¢lim degerinin bulunmasi gereken alan

Yuvarlak stylus konfiglirasyonu
Stylus orta noktasinin koordinatlari

[0]:Makine sifir noktasina gore stylus orta noktasinin X koordinati
[1]: Makine sifir noktasina gore stylus orta noktasinin Y koordinati
[2]: Makine sifir noktasina gore stylus orta noktasinin Z koordinati

On konumlandirma igin stylus Gzerindeki glivenlik mesafesi

0,001 ila 99 999,9999 [mm]: Alet eksen yoniindeki glivenlik mesafesi

On konumlandirma igin giivenlik bélgesi

0,001 ila 99 999,9999 [mm)]: Diizlemde alet eksenine dik giivenlik mesafesi
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Makineye ozel kullanici parametreleri 16.1

Parametre ayarlari

CfgToolMeasurement
Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu:

-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: : Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu i¢in M fonksiyonu numarasi

Alet yarigap 6lgimd igin tarama yona
yarigap ol¢iimii icin tarama yoniiX_Pozitif, Y_Pozitif, X_Negatif, Y_Negatif (alet eksenine
bagh olarak)

Stylus Ust kenarin alet alt kenarina olan mesafesi
0,001 ila 99,9999 [mm)]: Stylus'un alete kaydiriimasi

Tarama dongusinde hizli hareket
10 ila 300 000 [mm/dk.]: Tarama doéngiisiinde hizli hareket

Alet 6lgiminde tarama beslemesi

1 ila 3 000 [mm/dk.]: Alet 6l¢giimiinde tarama beslemesi

Tarama beslemesinin hesaplanmasi

ConstantTolerance: Tarama beslemesinin sabit toleransla hesaplanmasi
VariableTolerance: Tarama beslemesinin degisken toleransla hesaplanmasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi

Alet kesiminde izin verilen azami donus hizi

1ila 129 [m/dk.]: Freze gevresinde izin verilen doniis hizi

Alet 6lgiimiinde izin verilen azami devir

0 ila 1 000 [1/dk.]: izin verilen azami devir

Alet dlgimunde izin verilen azami 6lgim hatasi

0,001 ila 0,999 [mm]: izin verilen ilk azami 6lgiim hatasi

Alet dlgimuinde izin verilen azami 6lgim hatasi

0,001 ila 0,999 [mm]: ikinci azami izin verilen dlgiim hatasi

Tarama rutini

MultiDirections: Birden fazla yonden tarama
SingleDirection: Tek yonden tarama
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari
ChannelSettings
CH_NC
Aktif kinematik
Etkinlestirilecek kinematik

Makine kinematiklerinin listesi

Geometri toleranslari
Daire yarigapinin izin verilen sapmasi

0,0001 ila 0,016 [mm]: Daire yarigapinin, daire sonunda daire baslangi¢ noktasiyla
karsilagtirmali izin verilen sapmasi

islem déngiilerinin konfigiirasyonu
Cep frezesinde bindirme faktori
0,001 ila 1,414: CEP FREZELEME 4 ve DAIRE CEBI 5 déngiilerinin bindirme faktérii

Hicbir M3/M4 etkin degil ise "Mil ?" hata mesaji goster

on: Hata mesaji ver
off: Hata mesaji verme

"Derinligi negatif girin" hata mesaiji ver
on: Hata mesaiji ver
off: Hata mesaji verme

Silindir kilifindaki yiv duvarina yaklasma tutumu

LineNormal: Bir dogru ile yaklagsma
CircleTangential: Bir dairesel hareketle yaklagsma

Mil oryantasyonu igcin M fonksiyonu:

-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: 0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: Mil oryantasyonu igin M fonksiyonu numarasi

NC programinin tutumunu belirleme
Program baslatilirken islem suresinin sifirlanmasi

True: islem siiresi sifirlanir
False: islem siiresi sifilanmaz
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Makineye 6zel kullanici parametreleri 16.1

Parametre ayarlari

Dogrusal elamanin filtrelenmesi icin geometri filtresi
Streg filtrenin tipi

- Off: Filtre etkin degil
- ShortCut: Poligonda miinferit noktalarin ¢ikartiimasi
- Average: Geometri filtresi koseleri diizlestiriyor

Filtrelenmis konturlarin filirelenmemis olanlara azami mesafesi

0 ila 10 [mm)]: Filtrelenip alinan noktalar sonuglanan mesafelerin toleransi iginde

Filtreleme ile meydana gelen mesafenin azami uzunlugu

0 ila 1000 [mm]: Geometri filtrelemesinin etki ettigi uzunluk

NC editori igin ayarlar
Yedekleme dosyalarinin olusturulmasi

TRUE: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturun
FALSE: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturmayin

Satirlarin silinmesinin ardindan imlecin tutumu

DOGRU: imleg, silme igleminin ardindan bir dnceki satir iizerinde durur (iTNC tutumu)
FALSE: imleg, silme isleminin ardindan bir sonraki satirda durur

imlecin ilk veya son satirdaki tutumu

TRUE: PGM basinda/ sonunda imlegle gezinmeye izin verilir
FALSE: PGM basinda/ sonunda imleg¢le gezinmeye izin verilmez

Cok satirli timcelerde satir kesintisi

ALL: Satirlari daima tam olarak goster
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini tam olarak goster
NO: Satirlari ancak tiimce diizenlendiginde tam olarak goster

Yardim etkinlestirme

TRUE: Yardim resimlerini temel olarak daima giris esnasinda goster

FALSE: Yardim resimlerini ancak DONGU YARDIMI tusu AGIK olarak ayarlandiysa goster.
DONGU YARDIMI ACIK/KAPALI yazilim tusu programlama igletim tiiriinde "ekran taksimi"
tusuna basildiktan sonra gosterilir

Bir déngu girisinin ardindan yazilim tusu gubugunun tutumu

TRUE: Bir dongii tanimlamasinin ardindan doéngii yazilim tusu gubugunu etkin halde birak
FALSE: Bir dongii tanimlamasinin ardindan dongii yazilim tusu gubugunu kapat

Blok silme sirasinda givenlik sorgusu

TRUE: Bir NC tiimcesinin silinmesinde gilivenlik sorgusunu goster
FALSE: Bir NC tiimcesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu gésterme

NC programinin denetlenecegi en son satir numarasi
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Tablolar ve Genel Bakis
16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

100 ila 9999: Geometrinin denetlenecegi program uzunlugu

DIN/ISO programlama: Timce numarasi adim genisligi

0 ila 250: DIN/ISO tiimcelerinin programda kullanildigi adim genisligi

Ayni s6zdizimi elemanlarinin kullanilacagdi en son satir numarasi

500 ila 9999: imlecin iizerinde durdugu elamanin yukari / agadi ok tuslariyla aranmasi

Son kullanici i¢in yol bilgileri
Sdarici ve/veya dizinlerin listesi

TNC, buraya kaydedilen siiriicii ve dizinleri dosya yonetiminde gosterir

isleme igin FN 16 gikis yolu
Programda higbir yol tanimlanmadiginda FN 16 ¢ikisi ig¢in olan yol

Programlama ve program testi igletim turu icin FN 16 ¢ikis yolu

Programda hig¢bir yol tanimlanmadiginda FN 16 ¢ikisi i¢in olan yol

Dosya yOnetimi ayarlari
Bagh dosyalara ait gostergeler

MANUAL: Bagh dosyalar gosterilir
AUTOMATIC: Bagl dosyalar gosterilmez

Evrensel saat (Greenwich Time)
Evrensel saatle aradaki zaman farki [h]

-12 ila 13: Greenwich saatiyle aradaki zaman farkinin saat cinsinden degeri

seri araylz: bkz. "Veri arayizleri kurma", Sayfa 468
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Veri arayuzleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu 16.2

16.2  Veri arayuzleri igin soket tanimi ve
baglanti kablosu

Arayiiz V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlar

E> Arayliz, EN 50 178 Agdan guivenli ayrilma islevini saglar.

25 kutuplu adaptdr blok kullaniminda:

TNC VB 365725-xx 310085-01 VB 274545-xx
Adaptor blogu

Pim Mesgul Duy Renk Duy Pim Duy Pim Renk Duy

1 mesgul 1 1 1 1 1 beyaz/ 1
degil kahve

2 RXD 2 sari 3 3 3 3 sari 2

3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3

4 DTR 4 kahve 20 20 20 20 kahve 8 ]

5 Sinyal 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7
GND

6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gri 4 ] gri 5

8 CTR 8 pembe 5 5 pembe 4

9 mesgul 9 8 mor 20
degil

Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
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Tablolar ve Genel Bakis
16.2 Veri arayuzleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu

9 kutuplu adaptér blok kullaniminda:

TNC VB 355484-xx Adaptor blogu VB 366964-xx
363987-02
Pim Mesgul Duy Renk Pim Duy Pim Duy Renk Duy
1 mesgul 1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
degil
2 RXD 2 sarl 2 2 2 2 sari 3
3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
4 DTR 4 kahve 4 4 4 4 kahve 6
5 Sinyal 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5
GND
DSR 6 mor mor
RTS 7 gri 7 gri
CTR 8 beyaz/yesil 8 beyaz/
yesil
9 mesgul 9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
degil
Geh. Dis Geh. Dis Geh. Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza muhafaza muhafaza
496
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Veri arayuzleri igin soket tanimi ve baglanti kablosu 16.2

Yabanci cihazlar
Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN- cihazlarin
soket tanimlamasinda hayli sapma gosterebilir.

Cihazdan ve aktarim tipine baghdir. Litfen soket belirlemesini alt
tablodaki adaptor blogundan temin edin.

Adaptor blogu VB 366964-xx

363987-02

Duy Pim Duy Renk Duy

1 1 1 kirmizi 1

2 2 2 sari 3

3 3 3 beyaz 2

4 4 4 kahve 6

5 5 5 siyah 5

6 6 6 mor 4

7 7 7 gri 8

8 8 8 beyaz/ 7
yesil

9 9 9 yesil 9

Geh. Geh. Geh. Dis Geh.
muhafaza

Ethernet arayuzi RJ45 duyu
Maksimum kablo uzunlugu:

® Muhafazasiz: 100 m
® Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Tanim

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 serbest

5 serbest

6 REC- Receive Data
7 serbest

8 serbest
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Tablolar ve Genel Bakis

16.3 Teknik bilgi

16.3  Teknik bilgi

Sembol agiklamalari

m Standart

o1 Eksen -opsiyonlari
1 Yazihm Secenegi 1

2 Yazilim Secenegi 2

Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

O

O

Temel uygulama: 3 eksen arti ayarli mil
Dérdinct NC ekseni arti yardimel eksen
veya

4 eksen arti ayarli mil iin ilave eksen

5 eksen arti ayarl mil igin ilave eksen

Program girigi

HEIDENHAIN Diiz Metin Diyalogunda ve DIN/ISO

Pozisyon verisi

Nominal pozisyon dogrultular ve dairelere dik dértgen koordinatlarla
veya kutup koordinatlariyla

Olcii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
Gdsterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmesi

Alet tablolari

Alet yarigapi isleme duzleminde ve alet uzunlugunda

Cap diizeltme konturu 99 timceye kadar 6nden hesaplanabilmektedir
(M120)

istenen sayida alet iceren birden ¢ok alet tablosu

Sabit hat hizi

Alet orta yol noktasina dayall
Alet kesmesine dayal

Paralel isletim

Baska bir program iglenirken, programi grafik destekle olusturun

Yuvarlak tezgah iglemesi
(yazihm segenegi 1)

1

1

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

mm/dak cinsinden besleme

498
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Kullanici fonksiyonlari

Kontur elemanlari

Teknik bilgi 16.3

Dogru

Sev

Cember

Daire odak noktasi

Daire yarigap!i

Tanjanttan birlesen gember
Kdseler yuvarlak

Kontura yaklagsmak ve
uzaklagsmak

Dogru uzerinden: Tegetsel ya da dikey

Daire Uzerinden

Serbest kontur programlama
FK

HEIDENHAIN agik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik
desteklerle NC'ye uygun dlgiimlenmemis malzeme igin

Program atlamalari

Alt programlar
Program bolimunin tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

isleme dongiileri

Delmek igin delme dénglileri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan digli
delme

Dikdortgen cep ve daire cep kazima

Derin delme, sirtiinme, dondirme ve indirme delme dénguleri
ic ve dis vida frezesi déngiisii

Dikdortgen cep ve daire cep perdahlama

isleme déngulerin diiz ve egri agili ylzeylere

Diiz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi donguisi

Daire ve ¢izgi Uzerine nokta 6rnekleri

Kontur cebi kontura paralel

Kontur gizimi

ilaveten Uretici dongiileri (makine (reticilerince olusturulmus 6zel
isleme donglleri) entegre edilebilir

DAnme islemleri igin donguler

Koordinat hesap
doniisiimleri

Kaydirmak, ¢evirmek, yansitmak
Olgli faktoru (eksene ozel)
Calisma dizleminin dondurilmesi (Yazilim opsiyonu 1)

Q parametresi
Degiskenlerle programlama

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos a, kok hesaplamasi
Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
Parantez hesabi

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e"s, In, log, bir sayinin
mutlak degeri, T sabiti, olumsuz, virglilden dnceki veya sonraki
hanelerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi
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Tablolar ve Genel Bakis
16.3 Teknik bilgi

Kullanici fonksiyonlari

Programlama yardimlari = Hesap makinesi
[ Olusan tium hata mesajlarinin tam listesi

[ ibarenin hassasiyetine dayanan yardim - fonksiyonlari ariza
mesajlarinda

[ Dongileri programlarken grafik destegi
[ NC-programindaki bilgi metinleri

Teach-In [ Gergek pozisyonlar, dogrudan NC- programina devralinir

500 TNC 320 | Acik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



Kullanici fonksiyonlari

Test-Grafik
Gosterim tirleri

Teknik bilgi 16.3

Grafik similasyonlar, isleme seklinde baska program galisirken de
yapilabilir

Ustten gériinis / 3 diizlemden goériintii / 3D gdrintlsii / 3D ¢izgi grafigi
Kesit buyttmesi

Programlama grafigi

Programlama igletim turinde, girilen NC timceleri birlikte isaretlenir
(2D ¢izgi grafigi), bu bagska program islenirken de yapilabilir

isleme grafigi
Gosterim tlrleri

islenen programin Ustten gériinlste grafik gosterimi / 3 diizlemde
gosterim / 3D gosterim

Calisma siiresi

"Program-testi" isletim tipinde isleme sirelerinin hesaplanmasi
Program akisi igletim tirlerine gegerli isleme sturesinin gosterilmesi

Kontura yeniden seyir etmek

istenilen program tiimcesine kadar tiimce akisi ve islemenin devam
ettirilmesi i¢in hesaplanan nominal pozisyona yaklasiimasi

Programi yarida kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari

isleme parcasina bagl sinif noktalarinin kaydedilmesi icin birgok sinif
noktasi tablosu

Tarama sistemi donguleri

Tarama sistemini kalibre etme

Malzemenin egri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi

isleme parcasini otomatik élgmek

Otomatik alet élgiimleri icin donguler

Otomatik alet élgimleri icin dénguler

Otomatik kinematik él¢ctimleri igin donguler
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Tablolar ve Genel Bakis
16.3 Teknik bilgi

Teknik Bilgiler

Bilesenler

Kontrol paneli
TFT renkli diz ekran, yazilm tuglariyla birlikte

Program bellegi

2 GBayt

Giris birimi ve gosterge
adimi

Dogrusal eksenlerde 0,1 ym'a kadar

Acili eksenlerde 0,000 1°'ye kadar

Girdi alani

Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°

Interpolasyon:

4 eksendeki dogrultular

2 eksendeki daire

Civata hatti: Cember ve dogrunun bindiriimesi
Civata hatti; Cember ve dogrunun bindirilmesi

Tiimce isleme siiresi

Yarigap dizeltmesi icermeyen
3D dogrusu

6 ms

Eksen ayari Durum ayar hassashgi: Pozisyon 6lgim cihazi /1024 sinyal periyotu
Konum ayar Unitesi dongu siresi: 3 ms
Devir ayar Unitesi dongu stresi: 200 ps

isleme yolu Maksimum 100 m (3 937 ing)

Mil devri Azami 100 000 U/dk. (analog devir nominal degeri)

Hata kompanzasyonu

Cizgisel ve cizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel
hareketlerde ters uglar, 1si genlesmesi

Sartinmeli tutunma

Veri arayuzleri

Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud

TNC'yi HEIDENHAIN'In TNCremo yazilimina sahip arayuz yoluyla
harici olarak kullanmak igin LSV-2 protokolll gelismis veri arayuzi

Ethernet araylizii 100 Base T (dosya tipine ve ag yukiine bagli olarak)
yakl. 40 ila 80 MBit/sn

3xUSB 2.0

Cevre sicakligi

502

isletim: 0°C ila +45°C
Depolama: -30°C ila +70°C
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Teknik bilgi 16.3

Aksesuar
Elektronik el ¢arki [ Ekranli, tasinabilir ve kablosuz bir HR 550 FS el ¢arki veya
| Ekranli ve tasinabilir HR 520 el ¢arki veya
| Ekranli ve taginabilir HR 420 el ¢arki veya
[ HR 410 tasinabilir el ¢arki veya
[ HR 130 monte edilebilir el garki veya
[ HRA 110 el ¢arki adaptoru Uzerinden en fazla ¢ HR 150 monte
edilebilir el ¢arki
Tarama sistemi | TS 220: Kablo baglantili ve anahtarli 3D tarama sistemi

] TS 440: Kizilotesi aktarimh ve anahtarli 3D tarama sistemi
[ TS 444: Kizilotesi aktarimli ve anahtarli pilsiz 3D tarama sistemi
[ ] TS 640: Kizilotesi aktarimh ve anahtarl 3D tarama sistemi

] TS 740: Kizilétesi aktarimli, anahtarli, yliksek hassasiyete sahip 3D
tarama sistemi

[ TT 140: Alet dlgimu igin anahtarli 3D tarama sistemi

[ TT 449: Alet dlcimd icin kizilétesi aktarimli, anahtarli 3D tarama
sistemi

Donanim Segenekleri
[ 1. 4 eksen ve mil igin ilave eksen
[ 2. 5 eksen ve mil icin ilave eksen

Yazilim se¢enegi 1 (Se¢enek numarasi #08)
Yuvarlak tezgah iglemesi | Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi
[ mm/dak cinsinden besleme

Koordinat hesap

P . [ Calisma dizleminin dondurilmesi
donusiimleri

DOndurdlmus ¢alisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Interpolasyon: " (hacimsel daire)

HEIDENHAIN DNC (Seg¢enek numarasi #18)
| Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Ek diyalog dilleri yazim secenegi (Secenek numarasi #41)
ek diyaloglar [ Slovence

[ Norvegge

[ Slovakca

[ Letonca

] Korece

| Estonca

[ Tarkce

[ Romence

[ Litvanca
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Tablolar ve Genel Bakis
16.3 Teknik bilgi

TNC fonksiyonlarinin girig formatlari ve birimleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yarigaplari,
Sev uzunluklan

-99 999.9999 ila +99 999.9999
(5,4: Virgulden dnceki ve sonraki haneler) [mm]

Alet numarasi

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet Adi

16 karakter, TOOL CALL'da "" arasinda yazili. izin verilen

Ozel isaretler: #, $, %, &, -

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dig] yada [mm/U]

Dongi 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi?

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatlari i¢in agi, rotasyon,
diuzlem hareketi

-360,0000 ila 360,0000 (3,4) [°]

Vida gizgisi interpolasyonu (CP) igin kutup
koordinat agisi

-5400.0000 ila 5 400.0000 (4,4) [°]

Dongii 7'de sifir noktasi numarasi

0 ila 2 999 (4,0)

Dongii 11 ve 26 Olgii faktori

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyon M

0 ila 999 (4.0)

Q Parametresi- numarasi

0 ila 1999 (4,0)

Q Parametresi- degeri

-99 999.9999 ila +99 999,9999 (9.6)

3D diizeltmesinde N ve T normal vektorleri

-9.99999999 ila +9.99999999 (1.8)

Program atlamalari i¢in (LBL) markaji

0 ila 999 (5,0)

Program atlamalarina y6nelik (LBL) igaretler

Tirnak (") arasi istediginiz metin dizesi

Program boliim tekrar REP adeti

1 ila 65 534 (5,0)

Q-parametresi fonksiyonu FN14 ariza
numarasinda

504

Oila 1199 (4,0)
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Genel bakig tablolari 16.4
16.4  Genel bakis tablolari
isleme dongiileri
Dongii  Dongii tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
7 Sifir noktasi kaydirmasi |
8 Yansitma [
9 Bekleme suresi =
10 Dénme =
11 Olgli faktéri n
12 Program g¢agirma |
13 Mil yénlendirme |
14 Kontur tanimi [
19 Calisma dizleminin gevrilmesi [
20 Kontur verileri SL Il [
21 Delme SL I [
22 Hacimler SL II |
23 Derinlik perdahlama SL Il ]
24 Yan perdahlama SL Il [
25 Kontur gizimi [
26 Eksene 6zel 6lgl faktori [
27 Silindir kilifi L]
28 Silindir kilifi yiv frezesi |
29 Silindir kilifi gubuk [
32 Tolerans [
200 Delme [
201 Raybalama L]
202 Tornalama L]
203 Universal delme n
204 Geriye dogru havsalama [
205 Universal derin delme "
206 Dengeleme aynasi ile dis delme, yeni L]
207 Dengeleme aynasi olmadan dis delme, yeni L]
208 Delme frezesi [
209 Talas kirma ile dis delme ]
220 Daire uzerine nokta 6rnegi |
221 Cizgi Uzerine nokta 6rnegi |
230 isleme n
231 Kural alani [
232 Satih frezeleme [
240 Ortalama =
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Tablolar ve Genel Bakis
16.4 Genel bakis tablolari

Doéngii  Dongi tanimi DEF CALL
numarasi aktif aktif
241 Tek agizli delme u
247 Referans noktasi ayari ]

251 Dikdortgen cep komple isleme u
252 Dairesel cep komple isleme u
253 Yiv frezeleme u
254 Yuvarlak yiv u
256 Dikdortgen pim komple isleme [
257 Dairesel pim komple isleme [
262 Dis frezeleme u
263 Havsa dis frezeleme [
264 Delmeli dis frezeleme u
265 Heliks delmeli dis frezeleme u
267 Dis dis frezesi u

Ek fonksiyonlar

M Etki Tumcedeki etki - Basglangi¢c Son Sayfa

MO0  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI u 307

M1 Secime bagli program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu u 460
madde KAPALI

M2  Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI/ u 307
gerekirse durum gostergesini silme (makine parametresine baglh)/
Tamce 1'e geri gitme

M3  Mil ACIK, saat yénunde [ 307

M4 Mil ACIK, saat ydnunin tersine |

M5  Mil DURDURMA u

M6  Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine u 307
bagh)/Mil DURDURMA

M8  Sogutucu madde ACIK [ 307

M9  Sogutucu madde KAPALI u

M13 Mil ACIK, saat yoniinde /Sodutucu madde ACIK [ 307

M14  Mil ACIK, saat yonunin tersine/Sogutucu madde KAPALI [

M30 M2 ile ayni fonksiyon u 307

M89 Serbest ek fonksiyon veya [ Dongiler
déngul ¢agirma, kalici etkili (makine parametresine bagh) u El

Kitabi

M91 Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini baz alir | 308

M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine ureticisi tarafindan [ 308
tanimlanan pozisyonu baz alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu

M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kiglltme [ 372

M97 Kuguk kontur kademeleri isleme u 311

M98 Acik konturlari tam olarak isleme [ | 312
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Genel bakig tablolar1 16.4
M Etki Timcedeki etki - Baslangi¢c Son Sayfa
M99 Tidmce halinde déngl ¢adirma u Doénguler
El
Kitabi
M101 Yardimci alet ile ge¢cmis bekleme siuresinde otomatik alet degistirme [ 158
M102 M101'i sifirlama n
M107 Normalden bulyuk yardimci aletlerde hata mesajini kapatma u 158
M108 M107'i sifirlama u
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (Besleme artirma ve azaltma) 315
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme azaltma)
M111 M109/M110'u sifilama u
M116 mm/dak cinsinden devir ekseni beslemesi 370
M117 M116'yi sifirlama u
M118 Program akisi sirasinda el ¢arkini bindirme konumuna getirme 318
M120 Yarigapi diizeltilen konturu 6nceden hesaplama (LOOK AHEAD) 316
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme 371
M127 M126'yi sifirlama u
M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz 310
alir
M138 Kol hareketi ekseni segimi 373
M140 Alet ekseni ydninde konturdan geri cekme 320
M143 Temel devri silme 322
M144 Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL konumlarinda yer alan makine "Timce
kinematiginin dikkate alma sonundaki
M145 M144'G sifirlama u GERCEK/
NOMINAL
konumlarinda
yer
alan
makine
kinematiginin
dikkate
alinmasi:
M144
(yazilim
segenegi
2)"
M141 Tarama sistemi denetimini kapatma 321
M148 Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma 323
M149 M148'i sifirlama [ |
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

16.5
karsilastiriimasi

Karsilastirma: Teknik veriler

TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Eksenler Maksimum 6 Maksimum 18

Girig birimi ve g6sterge adim:

®m Dogrusal eksenler 0, 1um ® 0,1 pum

® Devir ekseni = 0,001° = 0,0001°

Gosterge 15,1 in¢ TFT renkli 15,1 in¢ TFT renkli
diz ekran diz ekran,

opsiyonel 19 ing
TFT

NC, PLC programlari ve sistem dosyalari igin bellek ortami CompactFlash Sabit disk
hafiza karti

NC programlari i¢in program hafizasi 2 GBayt >21 GBayt

TUmce igleme suresi 6 ms 0,5ms

HeROS isletim sistemi Evet Evet

Windows XP isletim sistemi Hayir Segenek

Interpolasyon s 5 oksen

= Dogru ® 5 eksen ®m 3eksen

® Daire ® 3 eksen = Evet

® Civata hatti ® Evet = Evet, secenek 9

m Spline B Hayir ile

Donanim Kompakt olarak Moddler olarak

Karsilagtirma: Veri arayuzleri

kumanda panelinde

devre dolabinda

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X

Seri arayiz RS-232-C X X

Seri arayliz RS-422 - X

USB arayiizii X (USB 2.0) X (USB 2.0)
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi 16.5

Kargilagtirma: Aksesuar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Elektronik el garklar

= HR 410 B X B X
® HR 420 X = X
® HR 520/530/550 B X B X
= HR 130 X B X
® HRA 110 tzerinde HR 150 B X X
Tarama sistemi

® TS 220 X B X
B TS 440 B X = X
m TS 444 X m X
B TS 449/TT 449 B X X
B TS 640 B X B X
B TS 740 B X B X
® TT130/TT 140 B X B X
Endustri bilgisayari IPC 61xx - X
Karsilagtirma: Bilgisayar yazilimi

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Yazilim programlama istasyonu Mevcut Mevcut
TNCremoNT, TNCbackup ile veri Mevcut Mevcut
glvenligi saglamak Uzere veri aktarimi

icin

TNCremoPlus Live Screen ile veri Mevcut Mevcut
aktarim yazilimi

RemoTools SDK 1.2: Sinirli olarak mevcut Mevcut
HEIDENHAIN kumandalari ile iletisim igin

kendi uygulamalarini gelistirmek Gzere

fonksiyon kitaphigi

virtualTNC: Sanal makineler igin Mevcut degil Mevcut
kumanda bilesenleri

ConfigDesign: Kumandanin Mevcut Mevcut degil
konfiglrasyonu igin yazilim

TeleService: Uzaktan diyagnoz ve bakim Mevcut Mevcut

icin yazihm
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Tablolar ve Genel Bakis
16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Makineye 6zel fonksiyonlar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Hareket alani gegisi Fonksiyon mevcut degil Fonksiyon mevcut

Merkezi tahrik (birden ¢ok makine ekseni Fonksiyon mevcut Fonksiyon mevcut

icin 1 motor)

C-eksen igletimi (mil motoru hareket yonu Fonksiyon mevcut Fonksiyon mevcut

eksenini ¢aligtirir)

Otomatik freze bashgi degisimi Fonksiyon mevcut degil Fonksiyon mevcut

Acl basliklarinin desteklenmesi Fonksiyon mevcut degil Fonksiyon mevcut

Balluf alet tanimlamasi Fonksiyon mevcut (Python ile Fonksiyon mevcut
birlikte)

Birden ¢ok alet yuvasinin yonetimi Fonksiyon mevcut Fonksiyon mevcut

Python Gzerinden geligtirilmis alet Fonksiyon mevcut Fonksiyon mevcut

yénetimi

Karsilagtirma: Kullanici fonksiyonlari

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Program girigi

m HEIDENHAIN ag¢ik metin diyalogunda B X B X

® DIN/ISO'da X B X

® smarT.NCile " — X

m ASCII editor ile X, dogrudan B X, dondsimin
dizenlenebilir ardindan

diizenlenebilir

Pozisyon verileri

m  Dikdortgen koordinatlarda dogrultular ve daireler i¢in m X X
nominal pozisyon

®  Kutupsal koordinatlarda dogrultular ve daireler igin B X B X
nominal pozisyon

m Olgi bilgileri mutlak veya artan degerlerle B X B X

m  Gosterge ve girigsler mm veya in¢ degerinde m X m X

®  Son alet pozisyonunu kutup olarak ayarlama (bos CC = X (kutup aktarimi B X
timcesi) anlasiimiyorsa, hata

mesaijl)
B Yizeye normal vektorler (LN) B X B X
®m Spline timceleri (SPL) . — m X, secenek 09 ile
birlikte
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

16.5

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Alet diizeltme
®m  Calisma dizlemi ve alet uzunlugunda B X X
® Yarigapi dizeltilen konturu 99 timceye kadar X X
Onceden hesaplama
m Ug boyutlu alet yarigap diizeltmesi - X, secenek 09 ile
Alet tablosu
m  Alet verilerinin merkezi kaydi B X X
® [stenen sayida alet iceren birden fazla alet tablosu X X
m Alet tiplerinin esnek bir sekilde yonetiimesi X -
®  Segilebilir aletlerin filtrelenmis gostergesi X -
® Siralama fonksiyonu X -
B S{tun adi m Kismen _ile Kismen - ile
m Kopyalama fonksiyonu: Belirli alet verilerinin tGzerine X X

yazma
B Formil gériinima

® Ekran bélimlemesi
tusu ile gegis yapma

Yazilim tusu ile gegis
yapma

® TNC 320 ile iTNC 530 arasinda alet tablosu degisimi m X Mudmkin degil
Cesitli 3D tarama sistemlerinin yonetimi igin tarama X

sistemi tablosu

Alet kullanim dosyasi olusturun, kullanilabilirligi X

kontrol etme

Kesim verileri tablolari: Mil devri ve beslemenin,
mevcut bulundurulan teknoloji tablolarina gére otomatik
olarak hesaplanmasi

istenilen tabloyu tanimlama

. Serbest tanimlanabilir
tablolar (.TAB
dosyalari)

m FN fonksiyonlari
Uzerinden okuma ve
yazma

m  Konfiglrasyon
verileri Uzerinden
tanimlanabilir

® Tablo adlari bir harfle
basglamalidir

m SQL fonksiyonlari
Uzerinden okumak ve
yazmak

Serbest tanimlanabilir
tablolar (.TAB
dosyalari)

FN fonksiyonlari
Uzerinden okuma ve
yazma
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Alet merkez hattina ya da alet kesimlerine baglh olarak X X

sabit hat hizi

Paralel igletim: Bagka bir program iglendidi esnada X X
program olusturma

Sayag eksenlerinin programlanmasi X X

Calisma diizleminin ¢evrilmesi (déngii 19, PLANE
fonksiyonu)

X, secenek #08 X, secenek #08

Yuvarlak tezgah igslemesi:
m  Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

® Silindir kilfi (dongl 27)
m Silindir kilifi yiv (dongu 28)

® Silindir kilifi cubuk (déngu 29)

B X, secenek #08 B X, secenek #08

m X, secenek #08 m X, secenek #08

X, segenek #08 m X, segenek #08

® Silindir kilifi disg kontur (déngl 39) - X, segcenek #08
® mm/dk ya da U/dk cinsinden besleme B X, secenek #08 B X, secenek #08
Alet eksen yoniinde hareket etme
® Manuel igletim (3D-ROT men) X m X, FCL2 fonksiyonu
B Program kesintisi esnasinda B X B X
®  E| garki bindirmeli m X m X, segcenek #44
Daire ya da dogru Uzerinden kontura yaklagsma ve X X
konturdan ¢ikma
Besleme girisi:
B F (mm/dk), hizl hareket FMAX B X B X
® FU (d6nme beslemesi mm/U) B X B X
® FZ (dis beslemesi) B X X
®m FT (saniye cinsinden yol suresi) . — m X
m FMAXT (hizli hareket Poti etkin durumda: saniye - X
cinsinden yol suresi)
Serbest kontur programlama FK
®  NC'ye uygun olgimlenmemis isleme pargalarinin B X B X
programlanmasi
B Acik metin diyaloguna gore FK programinin - B X
doénusturdlmesi
Program atlamalari:
® Label numaralarinin maksimum sayisi ® 9999 = 1000
®  Alt programlar B X B X
®  Alt programlarda yuvalama derinligi ® 20 B 6
® Program bolimuanin tekrarlar m X m X
= [stediginiz programi alt program olarak girme X X
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Q parametresi programlamasi:

Matematiksel standart fonksiyonlar
Formdl girisi

String isleme

Lokal Q parametresi QL

Kalan Q parametresi QR

Program kesintisinde parametre degistirme
FN15: PRINT

FN25: PRESET

FN26: TABOPEN

FN27: TABWRITE

FN28: TABREAD

FN29: PLC LIST

FN31: RANGE SELECT

FN32: PLC PRESET

FN37: EXPORT

FN38: SEND

FN16 ile dosyanin harici kaydedilmesi

FN16 formatlamalari: Sola hizali, sag hizali, String
uzunluklar

FN16 ile LOG-File icine yazma

ilave durum gostergesinde parametre iceriklerini
gbsterme

Programlamada (Q-INFO) parametre iceriklerini
gOsterme

Tablolari okumak ve tablolara yazmak i¢in SQL
fonksiyonlari

TNC 320

= = =
X X X X I 1 X X X X X X

iTNC 530

X X X X X X X X X X X

X X

xX X X

16.5
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Tablolar ve Genel Bakis
16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

Fonksiyon
Grafik destegi
m 2D programlama grafigi

REDRAW fonksiyonu

Parmaklik gizgilerini arka plan olarak gésterme

® 3D hat grafigi

m Test grafigi (Ustten gorinis, 3 dizlemde gorinti, 3D

gorintd)

= [sleme grafigi (Ustten gériinis, 3 diizlemde gdsterim,

Yuksek ¢ozunirldkli gorinti

Aleti gdsterin

Simulasyon hizini ayarlama

3 dizlemin kesim hattindaki koordinatlar
Gelistirilmis Zoom fonksiyonlari (fare kullanimi)
Ham par¢a igin gergeveyi gésterme

Fare Uzerine geldiginde Ustten goriniste derinlik
degerinin gosterimi

Program testini belirli yerde durdurma
(STOPP AT N)

Alet degistirme makrosunu dikkate alma

3D gosterim)

Yuksek ¢ozunirlakli gorinti

TNC 320 iTNC 530
B X B X
[ - B X
m X n —
n B X

|
=
X X X X X X X
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

16.5

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Sinif noktasi tablolari: isleme pargasina bagli sinif X X
noktalarinin kaydedilmesi
Preset tablosu: Referans noktalarinin yonetilmesi X X
Palet Yonetimi
® Palet dosyalarinin desteklenmesi - X
m Alet bazli igsleme n— B X
m Palet Preset tablosu: Paletlerin referans noktalarinin " — m X
yonetilmesi
Kontura tekrar yaklagsma
B Tumce akisi ile X B X
® Program kesintisinin ardindan m X m X
Otomatik baslat fonksiyonu X X
Teach-In: Gergek pozisyonlari bir NC programa devralin X X
Gelistirilmis dosya yonetimi
® Birden ¢ok dizin ve alt dizin olusturma X X
® Siralama fonksiyonu X B X
m Fare kullanimi m X m X
B Her yazilim tusu igin hedef dizin segme X X
Programlama yardimlari:
® Dongu programlamada yardimci resimler ® X, konfiglrasyon X
tarihi Gzerinden
devreden gikarilabilir
B PLANE/PATTERN DEF fonksiyonunun segiminde - X
canlandirmali yardimci resimler
= PLANE/PATTERN DEF'de yardimci resimler m X m X
®m Hata mesajlarinda metin badlamina duyarli yardim m X m X
fonksiyonu
® TNCguide, tarayici bazli yardim sistemi B X B X
B Metin baglamina duyarl yardim sistemi ¢cagrisi B X B X
® Hesap makinesi m X (bilimsel) ®m X (standart)
® NC programinda yorum timceleri B X B X
B NC programinda tamamlama tumceleri B X B X
® Program testinde anahat gérinimu - m X

Dinamik ¢arpisma denetimi DCM:
®  Otomatik isletimde garpisma denetimi
® Manuel igletimde ¢arpisma denetimi

® Tanimlanan garpisma pargalarinin grafik gésterimi

B Program testinde ¢arpisma kontroli
m Tespit ekipmani denetimi
m Alet tagiyicisi yonetimi

X, secenek #40
X, segenek #40
X, segenek #40
X, segenek #40
X, secenek #40
X, segenek #40
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Tablolar ve Genel Bakis
16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
CAM destegi:
m DXF verilerinden konturlari devralin - m X, secenek #42
m DXF verilerinden isleme pozisyonlarini devralma - B X, secenek #42
® CAM dosyalari igin ¢cevrimdisi filtre - B X
m  Streg filtre X " —
MOD Fonksiyonlart:
= KULLANICI PARAMETRESI m Konfiglrasyon verileri ® Numaralarin yapisi
m Servis fonksiyonlari iceren OEM yardim dosyalari - B X
®m Dosya tasiyicisi kontroli . — m X
m Service-Packs ylklemesi " — X
B Sistem zamaninin ayarlanmasi B X B X
m  Gergek pozisyon devir almasi i¢in eksen tespit edin " — m X
® Hareket alani sinirlarinin tespit edilmesi - B X
B Harici erisime kapatma B X B X
® Kinematik gegisi X B X
islem déngiilerini cagirma:
® M99 ya da M89 ile m X X
m CYCL CALL ile X B X
® CYCL CALL PAT ile X B X
® CYC CALL POS ile B X B X
Ozel fonksiyonlar:
B Geri gekme programini olugturun - X
m TRANS DATUM uzerinden sinif noktasi kaydirmasi m X X
®m  Adaptif besleme ayari AFC - m X, segcenek #45
®m  DOngu parametrelerini global tanimlama: GLOBAL m X m X
DEF
® PATTERN DEF uzerinden 6rnek tanimlama B X B X
® Nokta tablolarinin tanimlanmasi ve islenmesi B X B X
® Basit kontur formili CONTOUR DEF B X B X
Biyuk formlarin yapi fonksiyonlari:
® Global program ayarlart GS — m X, segenek #44
m Geligtiriimis M128: FUNCTIOM TCPM " m X
Durum godstergeleri:
® Pozisyonlar, mil devri, besleme B X B X
®m Pozisyon gdstergesinin daha biylk gosterilmesi, X X
manuel igletim
® Ek durum gostergesi, formul gésterimi X B X
m  El ¢garki bindirmeli islemede el ¢arki yolunun B X B X
gOsterilmesi
®m Hareket ettirilmis sistemde kalan yol gostergesi - B X
®m Q parametre igeriklerinin dinamik gostergesi, numara ® X -

devreleri tanimlanabilir
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi 16.5

Fonksiyon

® OEM'ye 6zel, Python ile ilave durum goéstergesi

m Kalan hareket siresinin grafik gdstergesi

TNC 320
m X

iTNC 530

X
m X

Kullanici araylizinin bireysel renk ayarlari

Karsilastirma: Dongiiler

Doéngii

1, derin delme

X

TNC 320

iTNC 530

x

2, dis delme

3, yiv frezeleme

4, cep frezeleme

5, dairesel cep

X | X | X|X]|X

6, bosaltma (SL I, 6nerilir: SL I, déngii 22)

7, sifir noktasi kaydirmasi

8, yansitma

9, bekleme sliresi

10, dondirme

11, dlgi faktord

12, program ¢agirma

13, mil yonlendirme

14, kontur tanimlama

XXX X[ X[ X]|X|X

15, 6n delme (SL I, dnerilir: SL I, déngu 21)

16, kontur frezeleme (SL I, 6nerilir: SL II, dongi 24)

17, dis delme GS

X

18, dis kesme

X

19, isleme dizlemi

X, secenek #08

, secenek #08

20, kontur verileri

X

21, on delme

X

22, bosaltma:

® Parametre Q401, besleme faktoru

®m Parametre Q404, sonradan bosaltma stratejisi

X

NXIEXPXIX|IX|X[X[X[X|X[|[X[|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

[ |
X X

23, derinlik perdahlama

24, yan perdahlama

25, kontur gizimi

X | X | X

X | X | X

26, eksene 6zel olgu faktort

X

X

27, kontur kilifi

X, segenek #08

X, secenek #08

28, silindir kilifi

X, segenek #08

X, secenek #08

29, silindir kilifi gubuk

X, secenek #08

X, secenek #08

30, 3D verileri isleme

X

32, HSC modu ve TA ile tolerans

X

X

39, silindir kilifi dis kontur

X, secenek #08
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

Déngii
200, delme

TNC 320 iTNC 530

201, raybalama

202, tornalama

203, Universal delme

204, geriye dogru havsalama

205, universal derin delme

206, dengeleme aynasi ile dis delme, yeni

207, dengeleme aynasi olmadan dis delme, yeni

208, delik frezesi

209, talas kirma ile dis agma

210, sallanan yiv

211, yuvarlak yiv

212, dikdoértgen cep perdahlama

213, dikdoértgen pim perdahlama

214, dairesel cep perdahlama

215, dairesel pim perdahlama

220, nokta 6rnegi daire

221, nokta ornegi gizgi

225, Kazima

230, isleme

231, cizqili yizey

232, satih frezeleme

240, merkezleme

241, tek agizh derin delme

247, referans noktasi ayari

251, dikdoértgen cep komple

252, dairesel cep komple

253, yiv komple

254, yuvarlak yiv komple

256, dikdértgen pim komple

257, dairesel pim komple

262, digli freze

263, havsa dis frezesi

264, delmeli dis frezeleme

265, heliks delmeli dis agma

267, dis dis frezesi

XX XX XXX XXX XX XXX XX X[XIX[XIX|X[X[X|X|X|X|X[X|X|X|X|X]|X]|X

270, déngu 25'in tutumunu ayarlamak igin kontur gizimi verileri

275, spiral freze

276, 3D kontur gizimi

290, interpolasyon ¢evirme
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 16.5
Karsilagtirma: ilave fonksiyonlar
M Etki TNC 320 iTNC 530
MO0 Program akisi DURDURMA /Mil DURDURMA/Sogutucu madde X X
KAPALI
MO01  Secime bagli program akisi DURDURMA X X
M02 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu X X
madde KAPALI/gerekirse durum gostergesini silme (makine
parametresine bagh)/Tumce 1'e geri gitme
M03  Mil ACIK, saat yoniinde X X
MO04  Mil ACIK, saat yonunin tersine
MO5  Mil DURDURMA
MO06  Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makineye bagl X X
fonksiyon)/Mil DURDURMA
M08  Sogutucu madde ACIK X X
M09  Sogutucu madde KAPALI
M13  Mil ACIK, saat ydninde /Sogutucu madde ACIK X X
M14  Mil ACIK, saat yoninun tersine/Sogutucu madde KAPALI
M30 MO2 ile ayni fonksiyon X X
M89  Serbest ek fonksiyon veya X X
dongl ¢agirma, kalici etkili (makineye baglh fonksiyon)
M90 Koselerde sabit hat hizi (TNC 320 durumunda gerekli degildir) - X
M91  Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasinibaz X X
alr
M92  Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi X X
tarafindan tanimlanan pozisyonu baz alir, érn. alet degistirme
pozisyonu
M94  Devir ekseni gbstergesini 360° altindaki bir degere kigultme X X
M97  Kulguk kontur kademelerini isleme X X
M98  Acik konturlari tam olarak isleme X X
M99  Tumceye uygun déngl ¢agirma X X
M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme sliresinde otomatik alet X X
degistirme
M102 M101'i sifilama
M103 Giris beslemesini F faktériine kadar azaltma (ylzdesel deger) X X
M104 En son belirlenen referans noktasini tekrar etkinlestirme - X
M105 islemeyi ikinci k, faktériiyle gerceklestirme - X
M106 islemeyi birinci k, faktériiyle gerceklestirme
M107 Normalden biyik yardimci aletlerde hata mesajini kapatma X X
M108 M107'i sifirlama
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi . (Besleme artirma ve azaltma) X X
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme azaltma)
M111  M109/M110'u sifirlama
M112 istenen kontur gegisleri arasina kontur gegisleri ekleme — (6nerilir; X
M113  M112'yi sifirlama dongi 32)
M114 Hareketli eksenlerle galigirken, makine geometrisinin otomatik - X, segenek
olarak dizeltiimesi #08
M115 M114'G sifirlama
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Tablolar ve Genel Bakis
16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

M Etki TNC 320 iTNC 530
M116 mm/dak cinsinden déner tezgah beslemesi X, segenek X, segenek
M117  M116'y1 sifirlama #08 #08
M118 Program akigi sirasinda el ¢carkini bindirme konumuna getirme X X
M120 Yarigapi dizeltilen konturu 6nceden hesaplama (LOOK X X
AHEAD)
M124 Kontur filtresi — (kullanici X
parametresi
araciligiyla
yapilabilir)
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme X X
M127 M126'yi sifirlama
M128 Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu - X, segenek
koruma (TCPM) #09
M129 M128'i sifilama
M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat X X
sistemini baz alir
M134 Hareket yoni eksenleri ile konumlandirmada tanjanti olmayan - X
gecislerde dogru tutus
M135 M134 sifirlama
M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi X X
M137 M136'yi sifirlama
M138 Kol hareketi ekseni segimi X X
M140 Alet ekseni ydoninde konturdan geri cekme X X
M141 Tarama sistemi denetimini kapatma X X
M142 Modal program bilgilerini silme - X
M143 Temel devri silme X X
M144 Timce sonundaki GERC/NOMIN pozisyonlarinda yer alan X, segenek X, segenek
makine kinematiginin dikkate alinmasi #09 #09
M145 M144'G sifirlama
M148 Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma X X
M149 M148'i sifilama
M150 Nihayet salteri mesajini kapatma —(FN 17 X
yoluyla
muamkuandir)
M197 Koselerin yuvarlanmasi X -
M200 Lazerli kesim fonksiyonlari - X
-M204
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Manuel ve el. el ¢arki igletim tiirlerinde

tarama sistemi donguleri

Dongii

3D tarama sistemlerinin idaresi igin tarama sistemi tablosu

TNC 320

iTNC 530

16.5

Etkin uzunlugu kalibre etme

Etkin yarigap! kalibre etme

Bir diizlem lGizerinden temel devrin belirlenmesi

Segilebilen bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak kdsenin ayarlanmasi

Referans noktasi olarak daire merkez noktasinin ayarlanmasi

Referans noktasi orta eksenin ayarlanmasi

iki delik/dairesel pim lizerinden temel devrin belirlenmesi

Dort delik/dairesel pim Gizerinden referans noktasinin belirlenmesi

Daire merkezinin g delik/dairesel pim lGzerine ayarlanmasi

XX |X|X|X|X|X|X|X|X]|X

XIX|X[X[|X|X[X]|X]|X]|X

Mekanik tarama sistemlerinin, gtincel pozisyonun manuel olarak

devralinmasiyla desteklenmesi

Yazilim tusuyla

Donanim
tusuyla

Olglim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi

Olglim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

Karsilagtirma: Otomatik caligma parcasi kontrolii igin

tarama sistemi donguleri

Déngii

0, referans diuzlemi

TNC 320
X

iTNC 530

X

1, kutupsal referans noktasi

X

2, TS kalibreleme

3, olglim

X

4, 3D 8lgiim

9, uzunluk TS kalibreleme

30, TT kalibreleme

31, alet uzunlugu dlgimu

32, alet yarigapi 6lgiim{

33, alet uzunlugu ve yarigapi 6lgimu

400, temel devir

401, iki delik Gzerinden temel devir

402, iki pim Uzerinden temel devir

403, temel devri bir devir ekseni ile dengeleme

404, temel devri ayarlama

405, bir malzemenin egikligini C ekseni Uzerinden dizenleme

408, yiv ortasi referans noktasi

409, cubuk ortasi referans noktasi

410, i¢ dikdortgen referans noktasi

XIX|IX|X[X|X|X|X|X|X|X]|X]|X

NXIEXIXIX|X[X|X[X[X|X|X[|X|X]|X|X|X|X]|X
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Tablolar ve Genel Bakis
16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastiriimasi

Ddngii TNC 320 iTNC 530
411, dis dikddrtgen referans noktasi

x

412, i¢ daire referans noktasi

413, dis daire referans noktasi

414, dis kose referans noktasi

415, ic kdse referans noktasi

416, delikli daire ortasi referans noktasi

417, tarama sistemi ekseni referans noktasi

418, 4 deligin ortasi referans noktasi

419, munferit eksenin referans noktasi

420, agl 6lgimu

421, delik 6lgimu

422, dis daire 6lgimuU

423, i¢ dikdortgen olgimi

424, dis dikdértgen 6lgim

425, i¢c en 6lgimi

426, dis gubuk dlgimi

427, tornalama

430, delikli daire dlgimu

NXYX XX XXX X|X[X|X|X[|X|X[|X|[X]|X|X]|X

431, dizlem élgimu

440, eksen kaydirmasi 6lgimi

NXIEXIPX|IXIXIX|X[X[X|X|X[|X|X|X|X|X|X|X|X|X

441, hizl tarama (TNC 320 lzerinde tarama tablosu yoluyla kismen
mumkinddir)

450, kinematigi emniyete alma X, secenek #48

451, kinematik olgimu X, segenek #48

452, Preset dengelemesi X, secenek #48

460, kurede TS kalibreleme X

461, TS uzunlugu kalibreleme

462 Halkada kalibreleme

463 Pimde kalibreleme

480, TT kalibreleme

481, alet uzunlugunu dlgme/kontrol etme

482, alet yarigapini 6lgme/kontrol etme

483, alet uzunlugunu ve yarigapini 6lgme/kontrol etme

XX | X|X|X|X|X]|X|X
XX [ X|X|X|X|X]|X

484, kizilotesi TT kalibreleme
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Programlamadaki farkliliklar

16.5

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Bir timce dlizenlenmekteyse, izin verilmez izin verilir
isletim tlru degisimi

Dosya kullanimu:

® Dosya kayit fonksiyonu = Mevcut = Mevcut
= Dosyayi farkh kaydet = Mevcut = Mevcut

fonksiyonu

m Degisiklikleri iptal etme = Mevcut B Mevcut
Dosya y6netimi:

® Fare kullanimi = Mevcut = Mevcut
®  Siralama fonksiyonu = Mevcut = Mevcut

® isim girisi

® Dosya sec¢ genel bakig
penceresi agilir

® Iimleci senkronize eder

m Kisayollarin desteklenmesi B Mevcut degil B Mevcut

. Sik kullanilanlar yénetimi B Mevcut degil B Mevcut

®m S{tun gérintistnin konfiglre = Mevcut degil = Mevcut
edilmesi

® Yazilim tuslarinin diizeni ® Biraz farkl ® Biraz farkl

Fonksiyon timcesini kapat Mevcut Mevcut

Tablodan alet secme

Segim Split-Screen menlsu
Uzerinden gergeklesir

Secim, bir genel bakis penceresi
Uzerinden gergeklesir

Ozel fonksiyonlarin SPEC FCT
tusu Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu gubudu tusa
basildiginda alt menu olarak
acihir. Alt menulerden ¢ikmak igin:
SPEC FCT tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

Yazilhim tusu gubudu tusa
basildiginda en son gubuk olarak
eklenir. MenUllerden ¢ikmak igin:
SPEC FCT tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

Yaklasma ve uzaklasma
hareketlerinin APPR DEP tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu ¢ubugu tusa
basildiginda alt menu olarak
acilir. Alt mendlerden ¢ikmak icin:
APPR DEP tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

Yazilim tusu ¢ubudu tusa
basildiginda en son ¢ubuk olarak
eklenir. Menulerden ¢ikmak igin:
APPR DEP tusuna tekrar basin,
TNC en son etkin olan gubugu
tekrar gosterir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mendleri etkin konumdayken END
donanim tusuna basma

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya yoénetimini gagirir

ilgili mentiyii sonlandirir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mentileri etkin konumdayken
dosya yodnetimini cagirma

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirir. Dosya
yoénetimi sonlandirildiginda ilgili
yazilim gubugu secili kalir

Hata mesajiTus islevsiz

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
und APPR/DEP MENULERI

ETKIN KONUMDAYKEN DOSYA
YONETIMININ CAGRILMASI

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya yonetimini ¢gagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda ilgili
yazilim gubugu segili kalir

Duzenleme iglemini sonlandirir ve
dosya yoénetimini gagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda temel
yazilim gubugu segilir
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon
Sifir noktasi tablosu:

® Bir eksen iginde degerlere gore
siralama fonksiyonu

B Tablo sifirlama

® Mevcut olmayan eksenleri
silme

m Liste/ form goruntisiine gegisi

m Tek tek satir ekle

®  Mdinferit eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir
noktasi tablosuna devralin

® Bitin etkin eksenlerdeki
pozisyon gercek degerleri, tusla
sifir noktasi tablosuna devralin

® Enson TS ile dlgilen
pozisyonu tusla devralin

Serbest kontur programlama
FK:

B Paralel eksenlerin
programlanmasi

m Rolatif referanslarin otomatik
dizeltmesi

TNC 320

= Mevcut

5 Mevcut
5 Mevcut

m Split-Screen tusu lGzerinden
gecis

® Her yerde yapilabilir, yeniden
numaralandirma sorgudan
sonra mumkin. Bos satir
eklenir, 0 ile manuel olarak
doldurulur

= Mevcut degil

B Mevcut degil

= Mevcut degil

m  X/Y koordinatlari ile notr,
FUNCTION PARAXMODE ile
gecis

m  Kontur alt programlarinda rélatif
referanslar otomatik olarak
dizeltiimez

iTNC 530

= Mevcut degil

B Mevcut degil

= Mevcut

®m Toggle yazilim tusu Gzerinden
gecis

®  Sadece tablo sonunda

yapilabilir. Bitiin stitunlarda 0
degeri olan satir eklenir

® Mevcut

® Mevcut

= Mevcut

® Mevcut paralel eksenlerle
makineye bagl olarak

®m Btln rolatif referanslar
otomatik olarak duizeltilir

Hata mesaji durumunda
kullanim:

®m Hata mesajlarinda yardim

® Yardim menisu etkin
durumdayken igletim tirleri
degisimi

® Yardim menisi etkin
durumdayken arka plan isletim
tirint secme

m Birbiriyle ayni hata mesaijlari

®  Hata bildirimlerinin
onaylanmasi

®  Protokol fonksiyonlarina erisim

m  Servis dosyalarinin

® ERR tusu Uzerinden ¢agirma

= [sletim tiirleri degisiminde
yardim menusu kapahdir

B F12ile yapilan gecislerde
yardim menusu kapatilir

® Bir listede toplanir

® Her hata mesaji (birgok defa
gOsterilse de) onaylanmalidir,
Hepsini sil fonksiyonu mevcut

m Kayit defteri ve giglu filtre
fonksiyonlari (hata, tusa
basma) mevcut

® Mevcut. Sistem ¢oktiigiinde bir

® HELP tusu tUzerinden ¢agirma
= [sletim tiirleri degisimine izin
verilmez (fonksiyonsuz tus)

B F12 ile yapilan gegislerde
yardim menusu acgik kalir

® Sadece bir defa g0sterilir
® Hata mesajl sadece bir defa

onaylanir

m Filtre fonksiyonlari olmadan
bitin kayit defteri mevcut

®  Mevcut. Sistem ¢oktiginde bir

kaydedilmesi servis dosyasi olusturulmaz servis dosyasi otomatik olarak
olusturulur
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon
Arama fonksiyonu:

® En son aranan sozcuklerin
listesi

®  Etkin durumdaki timcenin
bilesenlerini gdsterme

B Mevcut tim NC timcelerinin
listesini gdsterme

TNC 320

= Mevcut degil
= Mevcut degil

B Mevcut degil

16.5

iTNC 530

= Mevcut
® Mevcut

® Mevcut

imleg hareket ettirilmis
durumdayken yukari/ asagi ok
tusuyla arama fonksiyonunu
baslatma

Azami 9999 timceye kadar
islevlidir, konfiglirasyon tarihi
Uzerinden ayarlanabilir

Program uzunluguna bagli olarak
bir kisittama olmaz

Programlama grafigi:
® Parmaklik aginin
Olgeklendirilmis gosterimi

m SLIl déngulerinde kontur alt
programlarinin AUTO DRAW
ON ILE DUZENLENMESI

B Zoom penceresinin
kaydiriimasi

® Mevcut

® Hata mesajinda imleg, ana
programda su tiimce Uzerinde
durur: CYCL CALL

m Tekrar fonksiyonu mevcut degil

B Mevcut degil

® Hata mesajinda imleg, kontur
alt programinda hataya neden
olan timcenin Uzerinde durur

® Tekrar fonksiyonu mevcut

Yan eksenlerin
programlanmasi:

= FUNCTION PARAXCOMP
s6z dizimi: Gdstergenin ve
seyir hareketinin tutumunu
tanimlama

= FUNCTION PARAXMODE stz
dizimi: Hareket ettirilecek
paralel eksenin diizenini
tanimlama

= Mevcut

= Mevcut

® Mevcut degil

®  Mevcut degil

Uretici dongiilerinin
programlanmasi
® Tablo verilerine erisim

® Makine parametresine erigim

= interaktif déngulerin CYCLE
QUERY ile olusturulmasi,
orn. manuel isletimde tarama
sistemi donguleri

® SQL komutlari Gzerinden
veya FN17/FN18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari yoluyla

®m  CFGREAD fonksiyonu Uzerinden

= Mevcut

Karsilagstirma: Program testinde farkliliklar, iglevsellik

Fonksiyon

Test N timcesine kadar

TNC 320

Fonksiyon mevcut degil

® FN17-/FN18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari ile

= FN18 fonksiyonlari ile
® Mevcut degil

iTNC 530

Fonksiyon mevcut

isleme zamaninin hesaplanmasi

Simulasyonun START yazilim
tusu ile her tekrarinda, igleme
zamani eklenir
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Program testinde farkhhklar, kullanim

Fonksiyon

Yazilim tusu ¢ubuklarinin ve
yazilim tuglarinin gubuklar
icerisine diizenlenmesi

TNC 320

iTNC 530

Etkin olan ekran bélimlemesine bagli olarak, yazilim tusu ¢ubuklarinin
ve yazilim tuslarinin diizenlenmesi farklidir.

Zoom fonksiyonu

Her kesim dizlemi minferit
yazilim tuslari Gzerinden segilebilir

Kesim duzlemi G¢ adet Toggle
yazilim tusu Uzerinden segilebilir

Makineye 6zel M ek fonksiyonlari

PLC'de entegre degilse, hata
mesajlarina yol acar

Program testinde yoksayilir

Alet tablosunu gosterme/
dizenleme

Fonksiyon yazilim tusu ile mevcut

Karsilagtirma: Farkli manuel isletim, islevsellik

Fonksiyon

Cevrilmis calisma dizleminde
manuel tarama déngulerinde
(3D ROT: etkin)

TNC 320

Manuel tarama dénguleri
gevrilmis calisma dizleminde
sadece Manuel ve Otomatik
isletim tdrlerinde 3D-ROT "Etkin"
duruma getirilmigse kullanilabilir.

Fonksiyon mevcut degil

iTNC 530

Manuel tarama dénguleri
cevrilmis calisma dlzleminde
sadece Manuel isletim tlrlerinde
3D-ROT "Etkin" duruma
getirilmigse kullanilabilir.

Kademe 6l¢isu fonksiyonu

Bir kademe 6l¢lsu, dogrusal
eksenler ve devir eksenleri igin
ayri sekilde tanimlanabilir.

Bir kademe olc¢lsu dogrusal
eksenler ve devir eksenleri igin
ortak bicimde gecerlidir.
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Preset tablosu

TNC 320

Makine tezgahi sisteminden
temel transformasyon (aktarim
ve rotasyon) X, Y ve Z situnlari,
ve SPA, SPB ve SPC mekan
acllar1 Gzerinden, igleme pargasi
sistemine.

Ek olarak eksen ofsetleri
X_OFFS ila W_OFFS situnlari
Uzerinden her minferit eksende
tanimlanabilir. Bunlarin
fonksiyonlari konfigire edilebilir.

16.5

iTNC 530

Makine tezgahi sisteminden temel
transformasyon (aktarim) X, Y ve
Z situnlar Gzerinden ve galisma
dizleminde (rotasyon) bir ROT
temel devir lizerinden, isleme
parcasi sistemine.

Ek olarak referans noktalari, A ila
W sutunlari Gzerinden, donen ve
paralel eksenlerde tanimlanabilir.

Preset ayarlamadaki tutum

Doénen bir eksendeki bir Preset
uygulamasi bir eksen ofseti
mantiginda etki eder. Bu ofset
kinematik hesaplamalarinda
ve ¢alisma dizlemini hareket
ettirmede de etki eder.
CfgAxisPropKin-
presetToAlignAxis makine
parametresiyle, eksen
ofsetinin sifir ayarinin ardindan
dahili olarak hesaplanip
hesaplanmayacag: tespit edilir.

Bundan badimsiz olarak bir eksen
ofseti daima asagidaki etkilere
sahiptir:

® Bir eksen ofseti daima ilgili
eksenin olmasi gereken
pozisyon gostergesine etki eder
(eksen ofseti glincel eksen
degerinden cikartilir).

B Bir dénen eksen koordinati
bir L timcesinde
programlandiginda eksen ofseti
programli koordinata eklenir.

Doénen eksenlerde makine
parametreleri Uzerinden
tanimlanan eksen ofsetleri, bir
diizlem gevirme fonksiyonunda
tanimlanmis eksen konumlarina
etki etmez.

MP7500 Bit 3 ile glincel dénen
eksen konumunun, makine sifir
noktasi baz alinarak dikkate
alinip, alinmadigi ya da ilk dénen
eksenin (genelde C ekseni) bir
0° konumundan yola ¢ikilip,
cikilmadigi tespit edilir.

Preset tablosunun kullanimi:

B Preset tablosunun
programlama igletim turinde
dizenlenmesi

B Hareket alanina bagli Preset
tablosu

Besleme sinirlandirmasinin
tanimlanmasi

5 Mimkidn

B Mevcut degil

Dogrusal eksenler ve devir
eksenleri i¢in ayri ayri besleme
sinirlandirmasi tanimlanabilir
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= Mimkdn degil

5 Mevcut

Dogrusal eksenler ve devir
eksenleri igin sadece bir besleme
sinirlandirmasi tanimlanabilir
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilagtirma: Farkli manuel igletim, kullanim

Fonksiyon

Pozisyon degerlerini mekanik
tuslardan devralma

TNC 320

Gergek pozisyonu yazilhim tusu ile
devralma

iTNC 530

Gergek pozisyonu donanim tusu
ile devralma

Tarama fonksiyonu menusinden
¢clkma

Sadece SON yazilim tusu
Uzerinden mimkin

SON yazilim tusu tzerinden ve
END donanim tusu tzerinden
mUmkin

Preset tablosundan ¢gikma

Sadece BACK/SON YAZILIM
TUSLARI UZERINDEN

Her zaman END DONANIM
TUSU UZERINDEN

TOOL.T alet tablosunun veya
tool_p.tch yer tablosunun birgok
defa diizenlenmesi

En son ¢ikarken segili olan
yazilim tusu cubugu etkin

Karsilastirma: islemede farkliklar, kumanda

Fonksiyon

Yazihm tusu gubuklarinin ve
yazilim tuglarinin gubuklar
icerisine diizenlenmesi

TNC 320

Sabit tanimlanmis yazihm tusu
cubugu (yazilim tusu gubugu 1)
gOsterilir

iTNC 530

Ekran bélimlemesine bagh olarak, yazilim tusu ¢ubuklarinin ve yazilim
tuslarinin dizenlenmesi etkin olan ayni degildir.

islemin, tekil timce isletim
turiine gegis yapilarak
durdurulmasinin ve DAHILi DUR
ile sonlandiriimasinin ardindan,
isletim tlruinG degistirin

isleme isletim tiiriine tekrar
geciste: Giincel tiimce secili
degil hata mesaji. Durdurma
yeri segimi timce akigi ile
gerceklesmeli

isletim tirleri degisimine izin
verilir, Modal bilgiler kaydedilir,
islem dogrudan NC baglat ile
surdurilebilir

Bir igletim turleri degisiminden
once buraya kadar islem
yapilmasinin ardindan GOTO ile
FK dizilerine girig

FK programlama:
Tanimlanmamis baslangic
konumu hata mesaji

Girise izin verilir

Timce akisi:

® Makine durumunun yeniden
olusturulmasinin ardindan
tutum

® Yeniden girigte
konumlandirmanin
sonlandiriimasi

B Tekrar baglatmada ekran
bolimlemesinin gegisi

B Yeniden yaklagsma menisd,

KONUMA YAKLAS yazilim
tusu Uzerinden segilmelidir

® Konumlandirma modu

KONUMA YAKLAS yazilim
tusu Uzerinden pozisyona
ulasiimasinin ardindan
sonlandiriimalidir

B Sadece yeniden giris

pozisyonuna surilmisse
mumkun

® Yeniden stirme menusu

otomatik olarak segilir

® Konumlandirma modu

pozisyona ulagiimasinin
ardindan otomatik olarak
sonlandirilir

B Her igletim durumunda

mimkin

Hata mesajlari

528

Hata mesaijlari arizanin
giderilmesinin ardindan da
mevcut olur ve ayri ayri
onaylanmalari gerekir

Hata mesajlari hatanin
giderilmesinin ardindan kismen
otomatik olarak onaylanir
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Karsilastirma: islemede farkliklar, seyir hareketleri

' Dikkat, seyir hareketlerini kontrol edin!

Daha eski TNC kumandalarinda olusturulan NC programlari, bir TNC 320 Utzerinde bagka seyir
° hareketlerine ya da hata mesajlarina yol acabilir!

Programlari mutlaka gerekli titizlik ve dikkatle hareket ettirin!
Asagida bilinen farkhliklarin bir listesini bulabilirsiniz. Listedeki eksiklikler igin sorumluluk

tasinmamaktadir!

Fonksiyon

M118 ile el ¢arki bindirmeli seyir

TNC 320

Koordinat sistemi etkin
durumdayken etki eder; duruma
g6re dondirulmis ya da hareketli
ya da makineye sabitli koordinat
sisteminde, manuel igletimin
3DROT menusu ayarina bagli
olarak etki eder

16.5

iTNC 530

Makinede sabit koordinat
sisteminde etki eder

APPR/DEP, RO ile yaklagsma /
cikis, bilesen duizlemi calisma
duzlemiyle esit degil

Eger mimkuin ise timceler
tanimlanmis Bilesen diizleminde
seyreder, APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT hata mesajl

Eger mUimkin ise timceler
tanimlanmis Calisma
diizleminde seyreder, APPRLN,
APPRLT, APPRCT, APPRLCT hata
mesajl

Gidis/¢ikis hareketlerinin
Olceklendiriimesi (APPR/DEP/RND)

Eksene 6zel 6l¢l faktoriine izin
verilir, yarigap 6lgeklendiriimez

Hata mesaji

APPR/DEP ile yaklasma/ ¢ikis
hareketi

APPR/DEP LN ya da APPR/DEP
CT'de bir RO programlanmissa,
hata mesaji

Bir alet yarigapinin 0 ve dizeltme
yoénindn RR oldugu varsayimi

Kontur elemanlari 0 uzunlukla
tanimlanmigsa, APPR/DEP ile
yaklagsma/ ayrilma hareketi

0 uzunlukla tanimlanan kontur
elemanlar yoksayilir. Yaklasma
ve ayrilma hareketleri her
seferinde birinci veya son gegerli
kontur elemani i¢in hesaplanir

APPR tiimcesinin ardindan 0
uzunlukla bir kontur elemant
(APPR tiimcesinde programli

ilk kontur notasina bagli olarak)
programlanmigsa, bir hata mesaiji
belirir.

Bir DEP timcesinin énuinde bir
kontur elemani 0 uzunluga sahip
ise iTNC, hata mesaji vermez,
ayrilma hareketini en son gecerli
kontur elemaniyla hesaplar
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Q parametrelerinin etkisi

TNC 320

Q60 ila Q99 arasi (veya QS60 ila
QS99) temel olarak daima lokal
etki eder.

iTNC 530

Q60 ila Q99 aras! (veya QS60
ila QS99 arasi) MP7251'e bagli
olarak donusturilmis déngu
programlarinda (.cyc) lokal ya
da global etki eder. Kimelenmis
¢agrilar problem meydana
getirebilir

Alet yarigap dizeltmesinin
otomatik olarak kaldiriimasi

® RO ile timce
® DEP timcesi
= END PGM

® RO ile timce
® DEP tiimcesi
= PGM CALL

= Dongli 10 DONME
programlamasi

B Program segimi

M91 ile NC timceleri

Alet yarigap duzeltmesi
hesaplanmaz

Alet yarigcap duzeltmesi
hesaplanir

Alet bigim dizeltmesi

Bu tarlt bir programlama

kesin bicimde eksen degeri
programlamasi olarak goruldigu
ve ilkesel olarak eksenlerin

dik agih bir koordinat sistemi
olusturmadiklar dusinulecegi
igin, alet bicim dizeltmesi
desteklenmez

Alet bigim diizeltmesi desteklenir

Nokta tablolarinda timce akigi

Alet bir sonraki islem
gobrecek pozisyonun Uzerine
konumlandirilir

Alet en son iglem gérmus
pozisyonun Uzerine
konumlandirilir

NC programinda bos CC
timcesi (kutup, en son alet
pozisyonundan devralinir)

Calisma duzleminde son
konumlandirma timcesi, ¢calisma
dizleminin her iki koordinatini
almal

Calisma dizleminde son
konumlandirma tiimcesi, ¢alisma
dizleminin her iki koordinatini
almak zorunda degil. RND ya

da CHF timcelerinde problemli
olabilir

Eksene 0zel dlgeklendirilmis RND
timcesi

RND timcesi 6lgeklendirilir, sonug
bir elipstir

Hata mesaji verilir

Bir RND ya da CHF timcesinin
onlnde ya da arkasinda 0
uzunlugunda bir kontur elemani
tanimlanmigsa, reaksiyon gelir

Hata mesaji verilir

RND ya da CHF tiimcesinin
oninde 0 uzunlugunda bir kontur
elemani bulundugunda hata
mesaiji verilir

RND ya da CHF tiimcesinin
arkasinda 0 uzunlugunda bir
kontur elemani bulundugunda,
0 uzunlugundaki kontur elemani
yoksayilir
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

Kutupsal koordinatlarla daire
programlamasi

TNC 320

Artan dénme acisi IPA ve donis
yonu DR, ayni isarete sahip
olmali. Aksi halde bir hata mesaiji
verilir

16.5

iTNC 530

DR ve IPA farkli isaretlerle
tanimlanmigsa, dénme yéninin
isareti kullanilir

Acilma acisi=0 olan bir yay veya
helikste alet yarigap dizeltmesi

Yayin/ heliksin yan yana duran
elemanlar arasindaki gegis
olusturulur. Ayrica alet eksen
hareketi bu gecisin hemen
onlnde olusturulur. Bu eleman
dizeltilecek ilk veya son eleman
ise, kendisinden sonraki veya
Onceki eleman dizeltilecek ilk

veya son eleman gibi islem gorr.

Yayin/ heliksin es uzakhgi, alet
hattinin yapimi igin kullanilir

Pozisyon gdstergesinde alet
uzunlugunun hesaplanmasi

Pozisyon gostergesinde alet
tablosunun L ve DL degerleri
ve TOOL CALL'un DL degeri
hesaplanir

Pozisyon gostergesinde alet
tablosundan alinan L ve DL
degerleri hesaplanir

Bosluk dairesinde islem hareketi

Hata mesaji verilir

Kisitlama yok

20 ila 24 arasindaki SLII
dongiileri:

B Tanimlanabilir kontur
elemanlarinin sayisi

B Calisma duzlemini belirleyin

® Bir SL déngusunin sonundaki
pozisyon

m En fazla 12 kismi konturda
azami 16384 tiimce

B TOOL CALL timcesinde alet
ekseni ¢calisma dizlemini
belirler

B Son pozisyon = emniyetli
yukseklik son, déngl
¢agrisindan 6nce tanimlanmis
pozisyon Uzerinde
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® En fazla 12 kismi konturda
azami 8192 tlimce, kismi
konturda kisitlama olmaz

B Ik kismi konturda ilk hareket
timcesinin eksenleri, calisma
duzlemini belirler

®E  Son pozisyonun en son
programlanmis pozisyon
ya da sadece emniyetli
yukseklik Gizerinden surilmesi
gerekiyorsa, MP7420
Uzerinden konfigure edilebilir
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Tablolar ve Genel Bakis

16.5 TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi

Fonksiyon

20 ila 24 arasindaki SLII
doéngileri:

TNC 320

iTNC 530

m Ceplerde bulunmayan
adalardaki tutum

® Karmasik kontur formuline
sahip SL dongilerinde miktar
islemleri

® CYCL CALL'da yaricap
diizeltmesi etkin

m Kontur alt programinda eksene
paralel hareket timceleri

m Kontur alt programinda M ilave
fonksiyonu

® M110 (i¢c kdse beslemesi
azaltiimig)

m Karmasik kontur formilleriyle
tanimlanamaz

B Gergek miktar islemleri
gerceklestirilebilir

®m Hata mesaji verilir

®m Hata mesaji verilir

®m Hata mesaj verilir

B Fonksiyon SL dongdleri icinde
etki etmiyor

®m Karmasik kontur formdilleriyle
kisith olarak tanimlanabilir

® Gergek miktar islemleri sadece
kisitl gergeklestirilebilir

B Yarigap duzeltmesi kaldirilir,
program surduralir
B Program surdiralir

m M fonksiyonlari yoksayilr

B Fonksiyon SL dongdileri icinde
de etki eder

SLII kontur ¢izimi déngusu
25: kontur tanimlamasinda
APPR-/DEP tiimceleri

izinsiz, kapali konturlarin daha
kararh islenmesi mimkin

APPR/DEP timceleri kontur
elemanlari olarak kullanilabilir

Silindir kilifi iglemesi genel:
®  Kontur tanimlamasi

m Silindir kilifinda kaydirma
tanimlamasi

B Temel devir Gzerinde kaydirma
tanimlamasi

m C/CC ile daire programlamasi

®  Kontur tanimlamasinda
APPR/DEP tiimceleri

m X/Y koordinatlariyla nétr

m  X/Y'de sifir noktasi kaydirmasi
Uzerinden notr

B Fonksiyon mevcut

B Fonksiyon mevcut
® Fonksiyon mevcut degil

® Makineye bagl olarak fiziksel
mevcut devir eksenleriyle

®  Makineye bagli olarak devir
eksenlerin sifir noktasi
kaydirmasi

B Fonksiyon mevcut degil

B Fonksiyon mevcut degil
® Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi déngu 28 ile:
= Yivin tamamen bosaltiimasi
® Tolerans tanimlanabilir

B Fonksiyon mevcut
B Fonksiyon mevcut

® Fonksiyon mevcut degil
B Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi dongu 29 ile:

Giris dogrudan gubugun konturu
Uzerine

Cubugun konturuna dairesel
yaklagsma hareketleri

Cep, pim ve yiv donguleri 25x:
m  Giris hareketleri

Giris hareketleri mantiksiz/

kritik tutumlara yol agarsa, sinir
alanlarda (alet/ kontur geometrik
oranlar) hata mesajlari belirir

Sinir alanlarda (alet/ kontur
geometrik oranlar) duruma gore
dikey girilir
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TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastiriimasi 16.5

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

PLANE fonksiyonu:

= TABLE ROT/COORD ROT ® Konfiglire edilmis ayar tekrar = COORD ROT kullanihr
tanimlh degil kullanilir

® Makine eksen agisina konfiglire ~ ® BUtiin PLANE fonksiyonlari ®m Sadece PLANE AXIAL uygulanir
edildi kullanilabilir

®  Artan bir mekan agisi PLANE ®m Hata mesaj verilir ®  Artan mekan agisi kesin deger
AXIAL programlamasi olarak sunulur

B Makine kati aglya konfigure ® Hata mesaiji verilir ®  Artan eksen agisi mutlak deger
edilmigse, artan bir eksen olarak aciklanir

acisinin PLANE SPATIAL'a gére
programlanmasi

Dongii programlamasinda 6zel
fonksiyonlar:

® FN17 B Fonksiyon mevcut, farkhliklar B Fonksiyon mevcut, farkhhklar
ayrintilarda ayrintilarda
® FN18 ® Fonksiyon mevcut, farkhliklar ® Fonksiyon mevcut, farkhlklar
ayrintilarda ayrintilarda
Pozisyon gostergesinde alet Pozisyon gdstergesinde TOOL Pozisyon gostergesinde alet
uzunlugunun hesaplanmasi CALL icinden DL, alet tablosundan  tablosundan L ve DL alet
L ve DL alet uzunluklari dikkate uzunluklari dikkate alnir
alinir

Karsilagtirma: MDI isletiminde farkhliklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Birbiriyle baglantih dizilerin Fonksiyon kismen mevcut Fonksiyon mevcut
islenmesi

Modal etkili fonksiyonlarin Fonksiyon kismen mevcut Fonksiyon mevcut
kaydedilmesi

Karsilagtirma: Programlama yerindeki farkliliklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Demo strimi 100'Un Gzerinde NC timcesiyle Programlar segcilebilir, azami
programlar secilemez, hata 100 NC timcesi gosterilir, bagka
mesajl verilir. timceler gosterim igin kesilir

Demo surimu PGM CALL ile yuvalamayla Yuvalanmis programlar simile
100'Un Gzerinde NC tiimcesine edilebilir.

ulaslilirsa, test grafigi resim
gOstermez, bir hata mesaj

veriimez.

NC programlarinin kopyalanmasi Windows-Explorer ile dizine Kopyalama islemi, programlama
ve dizinden TNC:\ kopyalama istasyonunun TNCremo ya
mumkun. da dosya yonetimi Gzerinden

gerceklesmelidir.

Yatay yazilim tusu gubuguna Situn dzerine tiklandiginda, bir istenen bir siitun Gizerine

gecis yapin ¢ubuk sada ya da sola gegilir tiklanmasi bu sttunu etkinlestirir
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair sureleri azaltmaniza ve uretilen malzemelerin
boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri
TS 220 kablolu sinyal iletimi
TS 440, TS 444 Kzl 6tesi iletimi
TS 640, TS 740 Kizil 6tesi iletimi

® Malzemelerin ayarlanmasi

e Referans noktalarinin belirlenmesi
e Calisma pargasi 6lgimu

Alet tarama sistemleri

TT 140 kablolu sinyal iletimi
TT 449 Kizil otesi iletimi
TL temassiz lazer sistemleri

e Aletlerin dlgtlmesi
e Asinmanin izlenmesi
e Alet bozuklugunun algilanmasi
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	İndeks


/* Include-File für BHB Klartext-Dialog */

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Allgemeines */
#define HID_BAEDIT_MAIN 1100000
#define HID_BAEDIT_ASC_EDIT 1100002

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: FK-Programmierung */
#define HID_FK_FPOL 1120000
#define HID_FK_FL 1120001
#define HID_FK_FLT 1120002
#define HID_FK_FC 1120003
#define HID_FK_FCT 1120004
#define HID_FK_P_KARTES 1120005
#define HID_FK_DIR_LEN 1120006
#define HID_FK_CC_DR 1120007
#define HID_FK_CLSD 1120008
#define HID_FK_PNX_PNY 1120009
#define HID_FK_PDX_PDY 1120010
#define HID_FK_RX_RY 1120011
#define HID_FK_PARN 1120012
#define HID_FK_RCCX 1120013
#define HID_FK_G08 1120014
#define HID_FK_G09 1120015
#define HID_FK_G22 1120016
#define HID_FK_G23 1120017

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Bahnfunktionen */
#define HID_APPR_LT 1130000
#define HID_APPR_LN 1130001
#define HID_APPR_CT 1130002
#define HID_APPR_LCT 1130003
#define HID_DEP_LT 1130004
#define HID_DEP_LN 1130005
#define HID_DEP_CT 1130006
#define HID_DEP_LCT 1130007
#define HID_PATHFCT_G00 1130008
#define HID_PATHFCT_G05 1130009
#define HID_PATHFCT_G06 1130010
#define HID_PATHFCT_G10 1130011
#define HID_PATHFCT_G15 1130012
#define HID_PATHFCT_G16 1130013
#define HID_PATHFCT_G24 1130014
#define HID_PATHFCT_G25 1130015
#define HID_PATHFCT_CC 1130016
#define HID_PATHFCT_CR 1130017
#define HID_PATHFCT_SPLINE 1130018
#define HID_PATHFCT_VECTOR 1130019

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: PLANE-Funktion */
#define HID_PLANE_ANIMATION 1140000
#define HID_EDIT_PLANE 1140001
#define HID_EDIT_PLANE_MOVMODE 1140002
#define HID_EDIT_PLANE_CORMODE 1140003
#define HID_EDIT_PLANE_SPATIAL 1140004
#define HID_EDIT_PLANE_PROJECT 1140005
#define HID_EDIT_PLANE_EULER 1140006
#define HID_EDIT_PLANE_VECTOR 1140007
#define HID_EDIT_PLANE_POINTS 1140008
#define HID_EDIT_PLANE_RELATIV 1140009
#define HID_EDIT_PLANE_RESET 1140010
#define HID_EDIT_PLANE_AXIAL 1140011

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Parameter-Programmierung */
#define HID_QPAR_FORMEL 1160000
#define HID_QPAR_BASICARITM 1160002
#define HID_QPAR_BASICARITM_DET 1160003
#define HID_QPAR_TRIGO 1160004
#define HID_QPAR_TRIGO_DET 1160005
#define HID_QPAR_CIRCL 1160006
#define HID_QPAR_JUMPS 1160007
#define HID_QPAR_JUMPS_DET 1160008
#define HID_QPAR_SPCFCT 1160009
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN14 1160010
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN15 1160011
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN16 1160012
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN18 1160013
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN19 1160014
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN20 1160015
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN25 1160016
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN26 1160017
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN27 1160018
#define HID_QPAR_SPCFCT_FN28 1160019
#define HID_QSPAR_TONUMB 1160020
#define HID_QSPAR_TOCHAR 1160021
#define HID_QSPAR_SUBSTR 1160022
#define HID_QSPAR_INSTR 1160023
#define HID_QSPAR_STRCOMP 1160024
#define HID_QSPAR_STRLEN 1160025
#define HID_QSPAR_STRINGFORMEL 1160026
#define HID_QSPAR_SYSSTR 1160027
#define HID_QSPAR_STRGFCTS 1160028

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Palettentabelle */
#define HID_BAEDIT_PAL_MAIN 1180000
#define HID_BAEDIT_PAL_ORIMAIN 1180001

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: M-Funktionen */
#define HID_BAEDIT_M94 1190000
#define HID_BAEDIT_M103 1190001
#define HID_BAEDIT_M118 1190002
#define HID_BAEDIT_M120 1190003
#define HID_BAEDIT_M124 1190004
#define HID_BAEDIT_M128 1190005
#define HID_BAEDIT_M138 1190006
#define HID_BAEDIT_M140 1190007
#define HID_BAEDIT_M200 1190008
#define HID_BAEDIT_M201 1190009
#define HID_BAEDIT_M202 1190010
#define HID_BAEDIT_M203 1190011
#define HID_BAEDIT_M204 1190012
#define HID_BAEDIT_M197 1190013
#define HID_BAEDIT_M_OVERVIEW 1190013

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: PGM MGT */
#define HID_EDIT_PGMMGT_PATH 1200000
#define HID_EDIT_PGMMGT_TAG 1200001
#define HID_EDIT_PGMMGT_LSTFL 1200002
#define HID_EDIT_PGMMGT_NET 1200003
#define HID_EDIT_PGMMGT_SELECT 1200004
#define HID_EDIT_PGMMGT_DELETE 1200005
#define HID_EDIT_PGMMGT_COPY 1200006
#define HID_EDIT_PGMMGT_PRTCT 1200007
#define HID_EDIT_PGMMGT_MORFCT 1200008
#define HID_EDIT_PGMMGT_USB 1200009
#define HID_EDIT_PGMMGT_RENAME 1200010
#define HID_EDIT_PGMMGT_CONFIRM 1200011
#define HID_EDIT_PGMMGT_DELALL 1200012
#define HID_EDIT_PGMMGT_COPYDIR 1200013
#define HID_EDIT_PGMMGT_REPLFIELD 1200014
#define HID_EDIT_PGMMGT_MAIN 1200015
#define HID_EDIT_PGMMGT_OPTIONS 1200016
#define HID_EDIT_PGMMGT_NEWFILE 1200017
#define HID_EDIT_PGMMGT_NEWDIR 1200018
#define HID_EDIT_PGMMGT_OVERVIEW 1200019
#define HID_EDIT_PGMMGT_DELDIR 1200020
#define HID_EDIT_PGMMGT_OPENWITH 1200021
#define HID_EDIT_PGMMGT_ZIP 1200022
#define HID_EDIT_PGMMGT_UNZIP 1200023

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Verschiedenes */
#define HID_EDIT_BLKFORM 1210000
#define HID_EDIT_FIND 1210001
#define HID_EDIT_OPEN_PGM 1210002
#define HID_EDIT_CALC 1210003
#define HID_EDIT_CONVERT_FWDREV 1210004
#define HID_EDIT_CONVERT_FILTER 1210005
#define HID_EDIT_SECTION 1210006
#define HID_EDIT_SECTION_CHGWIN 1210007
#define HID_EDIT_SHOWNUMBER 1210008
#define HID_EDIT_AUTODRAW 1210009
#define HID_EDIT_CLGRAPHIC 1210010
#define HID_EDIT_FKZOOM 1210011
#define HID_EDIT_3D_SHOWELEMENT 1210012
#define HID_EDIT_FCTTCPM 1210013
#define HID_EDIT_FCTTCPM_RESET 1210014
#define HID_EDIT_FCTTCPM_F 1210015
#define HID_EDIT_FCTTCPM_AXIS 1210016
#define HID_EDIT_FCTTCPM_PATH 1210017
#define HID_EDIT_WMAT 1210018
#define HID_EDIT_PGMCALL 1210019
#define HID_EDIT_CONVERT_FK 1210027
#define HID_EDIT_SHOWSOLUTION 1210028
#define HID_EDIT_RUNFKGRAF 1210029
#define HID_EDIT_NAVIGATION 1210030
#define HID_EDIT_3D_SHOPNT 1210031
#define HID_BAEDIT_FEED_INPUT 1210032
#define HID_BAEDIT_RADCOMP 1210033
#define HID_EDIT_TOOL_FAUTO 1210034
#define HID_EDIT_BLOCK_COPY 1210035
#define HID_EDIT_LBLNAME_NUM 1210036
#define HID_EDIT_LBLCALL 1210037
#define HID_EDIT_TOOLDEF 1210038
#define HID_EDIT_MFCT_COMMON 1210039
#define HID_EDIT_STOPP 1210040

/* Betriebsart Einspeichern/Editieren: Sonderfunktionen SPEC FCT */
#define HID_FUNCTION_FILE 1220016
#define HID_SPC_PGMVORGABEN 1220017
#define HID_SPC_KONT_PNT 1220018
#define HID_SPC_PGM_FCTS 1220019
#define HID_SPC_PROGHILFEN 1220020
#define HID_SPC_TRANSDATAXIS 1220021
#define HID_SPC_TRANSDATTAB 1220022
#define HID_SPC_TRANSDATRESET 1220023
#define HID_SPC_TRANS 1220025
#define HID_DXF_MAIN 1220026
#define HID_DXF_SETTINGS 1220027
#define HID_DXF_DEFLAYER 1220028
#define HID_DXF_SETPRESET 1220029
#define HID_DXF_SEL_CONTOUR 1220030
#define HID_DXF_SEL_PATTERNMAIN 1220031
#define HID_DXF_SEL_PATTERDIA 1220032
#define HID_DXF_PNT_UNDO 1220033
#define HID_DXF_ZOOM 1220034
#define HID_SPC_MODETURN 1220035
#define HID_SPC_TURNDATA 1220036
#define HID_SPC_TURNDATACORR 1220037
#define HID_SPC_GRVUDC 1220038
#define HID_SPC_GRV 1220039
#define HID_SPC_UDC 1220040
#define HID_SPC_UDC_E 1220041
#define HID_SPC_UDC_F 1220042
#define HID_SPC_UDC_H 1220043
#define HID_SPC_UDC_K 1220044
#define HID_SPC_UDC_U 1220045
#define HID_SPC_UDC_THREAD 1220046
#define HID_SPC_KONT_KOMPLEX 1220047

/* Betriebsart PGM-Test */
#define HID_BATEST_MAIN 1300000
#define HID_BATEST_SIMSPEED 1300001
#define HID_BATEST_GRAFVIEWS 1300002
#define HID_BATEST_RESBLKFORM 1300003
#define HID_BATEST_STOPATN 1300004
#define HID_BATEST_RUNTEST 1300005
#define HID_BATEST_GRAF3DROT 1300006
#define HID_BATEST_3EBMOVE 1300007
#define HID_BATEST_ZOOMCUT 1300008
#define HID_BATEST_SHOWBLKFRM 1300009
#define HID_BATEST_TIMEDISPLAY 1300010
#define HID_BATEST_DCM_ON_OFF 1300011

/* Betreibsart Manuell/HANDRAD */
#define HID_BAMAN_MAIN 1400000
#define HID_BAMAN_MFKT 1400001
#define HID_BAMAN_POWER_INTERR 1400002
#define HID_BAMAN_REFMODE 1400003
#define HID_BAMAN_3DROT 1400004
#define HID_BAMAN_DCM 1400005
#define HID_BAMAN_INCREMENT 1400006
#define HID_BAMAN_3DROT_TOOLAX 1400007
#define HID_BAMAN_POWER_OFF 1400008
#define HID_BAMAN_MSF 1400009
#define HID_BAMAN_TOOLTAB 1400010
#define HID_BAMAN_POCKETTAB 1400011
#define HID_BAMAN_POCTAB_EDIT 1400012
#define HID_BAMAN_TOOLTAB_EDIT 1400013
#define HID_BAMAN_FIXTUREMONI 1400014

		/* Unterbetriebsart Preset-Tabelle */
#define HID_BAMAN_PRST_TAB 1410000
#define HID_BAMAN_PRST_EDIT 1410001
#define HID_BAMAN_PRST_ACTIV 1410002
#define HID_BAMAN_PALPRESET_MAIN 1410003
#define HID_BAMAN_PALPRESET_EDIT 1410004

/* Betriebsart MDI */
#define HID_BAMDI_MAIN 1500000

/* Betreibsart PGMLAUF */
#define HID_BARUN_MAIN 1600000
#define HID_BARUN_AUTOSTART 1600001
#define HID_BARUN_BLOCKSCAN 1600002
#define HID_BARUN_EXTSTOP 1600003
#define HID_BARUN_RESTORE_AXIS 1600004
#define HID_BARUN_TAPFREE 1600005
#define HID_BARUN_MOVEMANU 1600006
#define HID_BARUN_SWSTATUS 1600007
#define HID_BARUN_GLOBAL_SET 1600008
#define HID_BARUN_STATPGM 1600009
#define HID_BARUN_STATPOS 1600010
#define HID_BARUN_STATTOOL 1600011
#define HID_BARUN_STATCORD 1600012
#define HID_BARUN_BLOCKSKIP 1600013
#define HID_BARUN_M01 1600014
#define HID_BARUN_TOOLCHK 1600015
#define HID_BATEST_SHOWTOOL 1600016
#define HID_BARUN_AFCSETTINGS 1600017
#define HID_BARUN_AFCRESULTS 1600018
#define HID_BARUN_AFCONOFF 1600019
#define HID_BARUN_STATOVERVIEW 1600020
#define HID_BARUN_GLOBAL_EDIT 1600021
#define HID_BARUN_STATLBL 1600022
#define HID_BARUN_STATCYC 1600023
#define HID_BARUN_STATMFCT 1600024
#define HID_BARUN_STATTPROBE 1600025
#define HID_BARUN_STATGPS1 1600026
#define HID_BARUN_STATGPS2 1600027
#define HID_BARUN_STATAFC 1600028
#define HID_BARUN_CHECKQPARA 1600029


/* MOD-Funktion */
#define HID_MOD_MAIN 1700000
#define HID_MOD_MACHTIME 1700001
#define HID_MOD_POSITION 1700002
#define HID_MOD_KEYCODE 1700003
#define HID_MOD_V24 1700004
#define HID_MOD_LIMITS 1700005
#define HID_MOD_USERPAR 1700006
#define HID_MOD_BLKWSPACE 1700007
#define HID_MOD_TELESRVC 1700009
#define HID_MOD_EXTACCESS 1700010
#define HID_MOD_DEF_NET 1700011
#define HID_MOD_DEF_MNT 1700012
#define HID_MOD_DEF_UID 1700013
#define HID_MOD_DEF_PING 1700014
#define HID_MOD_CLOCKSET 1700015
#define HID_MOD_CHECKDISK 1700016
#define HID_MOD_SETUP_RADIOHW 1700017
#define HID_MOD_SETUP_3DROTTST 1700018
#define HID_MOD_SEL_KINEMATIC  1700019

/* Screen-Manager */
#define HID_SPLITSCREEN 1730000
#define HID_SPLIT_POS 1730001
#define HID_SPLIT_PGM 1730002
#define HID_SPLIT_FKGRAF 1730003

/* Global verfügbare Funktionen */
#define HID_CREA_SERFILE 1800000

/* Betriebsart Manuell: Tastsystem-Zyklen */
#define HID_TSMANU_OVERVIEW 3100000
#define HID_TSMANU_CALL 3100001
#define HID_TSMANU_CALRAD 3100002
#define HID_TSMANU_BASROT 3100003
#define HID_TSMANU_PRST_POS 3100004
#define HID_TSMANU_PRST_CC 3100005
#define HID_TSMANU_PRST_EDGE 3100006
#define HID_TSMANU_PRST_SLOT 3100007
#define HID_TSMANU_PRST_PRINT 3100008
#define HID_TSMANU_PRST_DATTAB 3100009
#define HID_TSMANU_PRST_PRSTAB 3100010
#define HID_TSMANU_ADDFUNCT 3100011


