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THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

b _secin pou sowcterw |
BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40

BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0

15 AND R12
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TNC'nin kullanim elemanlari

TNC'nin kullanim elemanlari

Ekranda kullanim elemanlari

Tus Fonksiyon
Q Ekran taksimini secin

Programlari/dosyalari yonetme,
TNC fonksiyonlari

—

us Fonksiyon

Programlari/dosyalari segin ve silin,
harici veri aktarimi

Program c¢agirmayi tanimlama, sifir

o 20
[n} @
= E

CALL

Ekranda, makine ve programlama
isletim tlrleri arasinda gegis yapin

[ =

Yazilhm tuslari: Ekrandaki
fonksiyonu segin

@ @ @ Yazilim tusu gubuguna gecis yapin

Makine isletim tiirleri

—
c
uwn

Fonksiyon

Manuel isletim

Elektronik el ¢arki

El girigi ile pozisyonlama

Program akisi tekli timce

Program akisi timce takibi

Y e = e B

Programlama isletim turleri

—

us Fonksiyon

Programlama

Program Testi

Y [

noktasi ve nokta tablolarini segme

MOD MOD-Fonksiyonlarini segin

- NC hata mesajlarinda yardim
metinlerini gdsterin, TNCguide'i
¢agirin
Olugan tum hata mesajlarini
gOsterin

Hesap makinesini gdsterin

o
>
=
(e}

Yonlendirme tuslari

Tus Fonksiyon
Acik renkli alani taglyin
Tdmceleri, donguleri ve parametre

fonksiyonlarini direkt segin

Besleme ve mil devri
icin potansiyometre

Mil devri

0 0

suiOhm mi%hwm
WWE % s %
0 [} o

Besleme
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Ddngiiler, alt programlar ve
program bolim tekrarlari

Tus

TOUCH
PROBE

Fonksiyon

Tarama sistemi donguleri
tanimlayin

CYCL CycCL
DEF CALL

Déngdleri tanimlayin ve ¢agirin

Ozel fonks.

Tus Fonksiyon

Ozel fonksiyonlari gdsterin
Formiillerdeki sonraki se¢imi yapin

LBL LBL
SET CALL

Alt programlari ve program bolim
tekrarlarini girin ve ¢agirin

STOP

Program durdurmayi bir programa
girin

Aletlerle ilgili girigler

Tus

TOOL
DEF

Fonksiyon

Programdaki alet verilerini
tanimlayin

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Koordinat eksenlerini ve rakamlari girme,
dizenleme

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerini secin veya

.. programa girin

n n Rakamlar

TOOL
CALL

Alet verilerini gagirin

Hat hareketlerini programlayin

—

ug

>
o
o
=)

o
m
o

Fonksiyon

Konturu hareket ettirin/konturdan
cikin

- /s Ondalik nokta/on igaretini ters
cevirin

@ Kutupsal koordinatlari girme /

Artan degerler

Q parametre programlama /
Q parametre durumu

o
~

Serbest kontur programlama FK

makinesinden alin

8 B

Dogru

Gergek pozisyon, degerleri hesap

i) Diyalog sorularini alin ve kelimeleri
- silin

Kutupsal koordinatlar i¢in daire
orta noktasi/kutup

Nt Girisi kapatin ve diyalogu
uygulayin

N

Daire orta noktasi ¢evresindeki
¢ember

END Tumceyi kapatin, girisi sonlandirin

mesajini silin

A . Yarigap ile gember
o p Tanjant baglantisi ile gember
et g RND g Sevleri/kdseleri yuvarlayin
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TNC'nin kullanim elemanlari
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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
L bulundugunu belirtir:

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

Makine igin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

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

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz
tarafindan uygun hale getirilmesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gore makineden
makineye farkl etki edebilir.

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

TS

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokimantasyon 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, Yazilim 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 771851-01
TNC 320 Programlama istasyonu 771855-01

E harfi, TNC eksport versiyonunu belirtir. TNC eksport versiyonu
icin asagidaki sinirlama gecerlidir:
B 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 tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

m TTile alet dlgimi

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

Birgok makine ureticisi ve HEIDENHAIN sizlere TNC programlama

kursu sunar. TNC fonksiyonlari konusunda daha fazla bilgi sahibi
olmak igin bu kurslara katilmaniz énerilir.

H Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tam dongu fonksiyonlari (tarama sistemi déngdleri
ve islem dongdleri) kullanici el kitabi dongu
programlamasinda tanimlanmistir. Kullanici el
kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 1096959-xx
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilm 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 igin ilave eksen

Yazilim segenegi 1 (Se¢enek numarasi #08)
Yuvarlak tezgah iglemesi | Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi

] mm/dak cinsinden besleme

Koordinat hesap

O . [ Calisma dizleminin dondirilmesi
donusiimleri

Doéndurulmas calisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire

Interpolasyon: " (hacimsel daire)

HEIDENHAIN DNC (Se¢enek numarasi #18)

| Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri lizerinden

DXF doniistiiriicii yazihm segenegi (Segenek numarasi #42)

DFX verilerinden kontur | Desteklenen DXF formati: AC1009 (AutoCAD R12)
programini ve galisma

konumlarini alma. A¢gik
metin diyalog programlari [ Konforlu referans noktasini belirleme

| Kontur ve nokta érnekleri icin

kontur kesitleri ¢ikartilabilir. 5 Acik metin diyalog programlarindaki kontur kesitlerinden grafik segim

8 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



TNC Tip, Yazilim 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. karsiligi) ile yénetilir.
TNC'nizde bir yazilim glincellemesine sahipseniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar kullanima otomatik olarak sunulmaz.

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

Guncelleme fonksiyonlari, kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmistir; 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.

Ongoériilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

» Isletim tir( kaydetme/diizenleme

» MOD Fonksiyonu

» LISANS Uyanis1 yazilim tusu
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazillm ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 34055x-06

Etkin alet yonu, simdi manuel isletimde ve el ¢arki bindirme
sirasinda sanal alet ekseni olarak etkinlestirilebilir ("Program akigi
sirasinda el ¢arkini bindirme: M118 ", sayfa 324).

Tablolarin okunmasi ve yazilmasi, artik serbest tanimlanabilir

tablolarla mimkundir ("Serbest tanimlanabilir tablolar",
sayfa 340).

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

Yeni el ¢carklari HR 520 ve HR 550 FS desteklenir ("Elektronik el
carklariyla hareket ettirme", sayfa 381).

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

Yeni manuel tarama déngisu "Referans noktasi olarak orta
eksen" ("Referans noktasi olarak orta eksen ", sayfa 420).

Kdseleri yuvarlamak icin yeni fonksiyon ("Kdselerin yuvarlanmasi:
M197", sayfa 330).

TNC'ye harici erigim, simdi bir MOD fonksiyonu vasitasiyla
engellenebilir ("Harici erisim”, sayfa 469).
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 34055x-06

Alet tablosunda iSIM ve DOC alanlari igin azami karakter
sayisi 16'dan 32'ye gikarilmigtir ("Alet verilerini tabloya girme",
sayfa 158).

Manuel tarama doéngulerinin kullanimi ve konumlanma davranisi
iyilestirildi ("3D tarama sisteminin kullaniimasi ", sayfa 400).

Doéngllerde 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 413)

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazillm ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar 77185x-01

Yeni 6zel isletim tlirl Serbest siiriis ("Elektrik kesilince serbest
surlg", sayfa 456).

Yeni simulasyon grafigi ("Grafikler ", sayfa 438).

Makine ayarlari grubu dahilinde yeni MOD fonksiyonu "Alet
kullanim dosyasi" ("Alet kullanim dosyasi", sayfa 469).

Sistem ayarlari grubu dahilinde yeni MOD fonksiyonu "Sistem
suresinin ayarlanmasi” ("Sistem saatini ayarlayin", sayfa 471).
Yeni MOD grubu "Grafik Ayarlar" ("Grafik ayarlar”, sayfa 468).
Yeni kesin verileri iglemcisiyle S mil devri ve beslemeyi
hesaplayabilirsiniz ("Kesim verileri islemcisi", sayfa 134).
Atlama komutlarina yeni eger/o zaman kararlari eklendi ("Eger/o
zaman kararlari programlama", sayfa 255).

islem doénguisii 225 kumlamanin karakter sayisina 6zel karakterler
ve cap karakterleri eklendi (bkz. Kullanici El Kitabi, Déngu
Programlama).

Yeni islem dongusiu 275 trokoidal frezeleme (bkz. kullanici el kitabi
dongl programlamasi).
Yeni iglem dongulsi 233 ylzeysel frezeleme (bkz. kullanici el kitabi
dongul programlamasi).

T-ANGLE'i degerlendirmek icin 200, 203 ve 205 delme dongdlerine
Q395 DERINLIK REFERANSI parametresi eklendi (bkz. kullanici el
kitabr dongu programlamasi).

Tarama déngiisii 4 OLCME 3D eklendi (bkz. kullanici el kitabi
dongil programlamasi).
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar 77185x-01

Bir NC tiimcesinde 4 M fonksiyonu mimkuindir ("Temel bilgiler",
sayfa 312).

Hesap makinesine deger kabulleri igin yeni yazilim tuslari eklendi
("Kullanim", sayfa 131).

Kalan yol gostergesi simdi giris sisteminde de gdsterilebilir
("Pozisyon goOstergesini segcme", sayfa 472).

241 TEK DUDAK DELME déngusuine ¢ok sayida girdi parametresi
eklendi (bkz. kullanici el kitabi ddngu programlamasi).

404 dongusune Q305 TABLODA NUMARA parametresi eklendi
(bkz. kullanici el kitabi déngu programlamasi).

26x dis freze déngulerine bir ¢calistirma beslemesi eklendi (bkz.
kullanici el kitabi déngl programlamast).

205 Universal derin delme dongistinde artik Q208 parametresiyle
geri cekme igin bir besleme tanimlanabilir (bkz. kullanici el kitabi
dongl programlamasi).
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13



Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar
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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

mw_lanuel tsletim B3program Testi
Referans noktalarinin baglatilmasi ve ¢alistiriimasi
makineye baglh olan fonksiyonlardir. Makine el
kitabini dikkate alin! R
- x § 500]C | +0.000 ‘
+200.000 =
» TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC £240.000
isletim sistemini baslatir. Bu islem birkag dakika alabilir. B | +0.000
Ardindan TNC, ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu 2
gdsterir_ @1 B s000 YT
0% X[Nm] P4 -T4
» CE tusuna basin: TNC PLC programini aktarir G0 100
ma s s - - o A T
» Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil
kapama kumandasinin fonksiyonunu denetler ve

referans noktasina hareket etme moduna gecer

-y » Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:

tl Her eksen icin harici BASLAT tusuna basin.
Makinenizde kesin uzunluk ve agi dlgme cihazlari
bulunuyorsa, referans noktasina siirme devre digi
kalir

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
m Referans noktalarina yaklasma: bkz. "Calistirma", sayfa 376
= [sletim tiirleri: bkz. "Programlama”, sayfa 67
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim tlirini segin
Sadece programlama igletim tirtiinde programlari olusturabilirsiniz

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
= [sletim tirleri: bkz. "Programlama”, sayfa 67

TNC'nin en onemli kullanim elemanlari

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari Tus

Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog EnT
sorusunu etkinlestirin

Diyalog sorusuna gegin

H

Diyalogu dnceden sonlandirin

Diyalogu bitirin, girisleri iptal edin

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyon
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

- o

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Programi olugturma ve degistirme: bkz. "Program dizenleme",
sayfa 93
® Tuslara genel bakis: bkz. "TNC'nin kullanim elemanlari”, sayfa 2
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Yeni bir program agin / dosya yonetimi

PGM >
MGT

MM

PGM MGT tuguna basin: TNC dosya yOnetimini @ Toin B
acar. TNC'nin dosya yonetimi, Windows Explorer :
ile bilgisayardaki dosya yénetimine benzer
yapidadir. Dosya ydnetimiyle TNC dahili
bellegindeki veriler yonetilir

Ok tusuyla, yeni dosyay! agacaginiz klasori segin ek = S

ENT tusuyla onaylayin: TNC, yeni programin 6lgl
birimini sorar

Olgl birimi secin: MM veya INCH yazilim tusuna ol }F‘ﬁ+‘

rogramlama
! programiana |

=oE

error.n 554 02-05-2011 10:15:24
@&inc_prog EX11.H 1859+ 17-07-2013 09:53:21]
90 system EX16.H 997+ 02-05-2011 10:15:24
©Q table EX16.SL.H 1792+ 02-05-2011 10:15:24
80 temp EX18.H 796+ 26-07-2012 08:08:20
©Q tneguide EX18. SL.H 1513+ 02.05.2011 10:15:24

EXé.H 1036 + 02052011 10:15:24)

NEUGL. T 684 4 02.05-2011 10:15:24
Py 3 50:26:27

Rastplatte.h 4837 25-07-2012 10:41:26
Reset H 343 + 10-07-2013 08:51:09)
Schulter.h 3477 + 26-07-2012 09:59:02]

=

02-05-2011 10:15:24
STATI.H 623 02-05-2011 10:15:24
TCH.h 1328 +17-07-2013 10:23: 46|
turbine.H 1871 08-10-2012 07:11:22|
TURN. H 1083 + 11-03-2013 10:19: 46|

54 Dosya 196.20 GByte bos

TNG: \nc_prog\* H;*.1 [——
=oPLe:\
S  Dosya A Bayt Durum Tarih  Zaman

=0 config

Su uzantiya sahip herhangi bir dosya ismi girin: .| el 3 ezt e

PENCERE

o

Tip SONU
el osyALAR
B

SEC.

TNC, programin birinci ve son tiimcesini otomatik olusturur. Bu

tiimceleri daha sonra degistiremezsiniz.
Bu konu hakkinda detayh bilgiler

B Dosya Ydnetimi: bkz. "Dosya yonetimi ile galisma", sayfa 101
® Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",

sayfa 87
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ilk kismi programlama

Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program actiktan sonra, ham parcayi tanimlayabilirsiniz. Bir
kipU 6rnegin her biri secili referans noktasina bagli MIN ve MAKS
noktalarinin verileriyle tanimlarsiniz.

Yazilim tusuyla istenen ham parcga segcildikten sonra, TNC otomatik
olarak ham parca tanimlamasini yonlendirir ve gerekli ham parca 100
verilerini sorar:

» Z mil ekseni - XY diizlemi: Aktif mil eksenini girin. G17 6n ayar
olarak arka planda bulunur, ENT tusu ile devralin

» Ham parca tanimlamasi: Minimum X: Referans noktasina goére
ham parcanin en kig¢uk X koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusu ile
onaylayin

» Ham parca tanimlamasi: Minimum Y: Referans noktasina gore
ham parganin en kiglk Y koordinatini girin, érn. 0, ENT tusu ile
onaylayin

» Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina goére
ham parcanin en kii¢clk Z koordinatini girin, 6rn. -40, ENT tusu
ile onaylayin

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

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

» Ham parca tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina
g6re ham parganin en blylk Z koordinatini girin, 6rn. 0, ENT
tusu ile onaylayin: TNC, diyalogu sona erdirir

NC ornek tiimceleri

%YENI G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %YENI G71 *

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Ham maddeyi tanimlama: sayfa 90
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Program yapisi

isleme programlari olabildigince daima ayni yapida olmali. Bu genel

bakigi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 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

Konturdan ¢ikma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m Kontur programlamasi: bkz. "Programda alet hareketleri"

o N O O

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

Aleti serbest hareket ettirme

isleme déngusunu tanimlama

isleme pozisyonuna yaklasma

Doéngi ¢agirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B DOngu programlama: Bkz. Déngu Kullanici El Kitabi

o Ok WN -

Kontur programlama program yapisi

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Dongii programlamada program
yapisi

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GOO G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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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

Goo

>

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

Dogrusal bir hareket i¢in bir program setini agmak
Uzere L tusuna basin

Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola
dogru gecin

Hizli harekette islem hareketi igin GO yazilim
tusunu segin

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 yarigap duzeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Dogrusal bir hareket igin bir program setini agmak
Uzere L tusuna basin

Sol ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina
gegin

Hizli harekette islem hareketi igin GO yazilim
tusunu segin

Calisma dizlemindeki alet i¢in 6n pozisyonlama
yapin: Turuncu renkteki X eksen tusuna basin ve
yaklagilacak konum igin degeri girin, 6rn. -20

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

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?

ENT tusu ile onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Aleti derine strlin: Turuncu renkteki eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek konum i¢in degeri girin,
orn. -5. ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?

ENT tusu ile onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
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
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TNC 320 ile ilk adimlar

1.3
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ilk kismi programlama

26 girerek kontura yaklasin Giris hareketi
dairesinin yuvarlama yaricapini belirleyin

Konturu isleyin, kontur noktasi 2'ye sirtn: Degisen
bilgilerin giriglerini yapmak yeterlidir, yani sadece
Y koordinatini (95) girip END tusu ile girdileri
kaydedin

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

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

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

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

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

27 girerek konturdan cikin Cikis hareketi
dairesinin yuvarlama yaricapin belirleyin

0 girerek aleti serbest hareket ettirin: Alet
ekseninde serbest hareket ettirmek icin turuncu
renkli Z eksen tusuna basin ve yaklagilacak
pozisyonun degerini girin, érn. 250. ENT tusu ile
onaylayin.

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizelt. yok?

ENT tusu ile onaylayin: Bir yarigap diuzeltmesi
etkinlestirmeyin

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

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



Bu konu hakkinda detayh bilgiler

NC setleriyle komple bir érnek: bkz. "Ornek: Dogru hareketi ve
sev kartezyeni", sayfa 202

Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
sayfa 87

Kontura yaklagsma/konturdan ¢ikma: bkz. "Konturdan ¢ikma"

Konturlari programlama: bkz. "Hat hareketlerine genel bakig",
sayfa 193

Alet yarigap dizeltme: bkz. "Eksene paralel pozisyon
timcelerinde ", sayfa 176

M ek fonksiyonlari: bkz. "Program akisi kontrold, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar ", sayfa 313
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.3 ik kismi programlama

Dongl programini ayarlayin

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

olusturdunuz.

TOOL
CALL

£

Goo

CYCL
DEF

DELME/

DiSLiST

200

2.2

52

>

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

Dogrusal bir hareket i¢in bir program setini agmak
Uzere L tusuna basin

Sol ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina
gecin

Hizli harekette islem hareketi icin GO yazilim
tusunu segin

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

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizeltme yok mu?
ENT tusuyla onaylayin: Yaricap duzeltmesini
etkinlestirmeyin

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

Déngl mendsind ¢agirin
Delme déngulerini gbsterin

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

0 girerek ilk delme pozisyonuna hareket edin:
Delme pozisyonunun koordinatlarini girin,
sogutucu maddeyi ve mili devreye alin, M99 ile
donguyl ¢agirin

0 girerek baska delme pozisyonlarina hareket
edin: ilgili delme konumlarinin koordinatlarin
girin, dénguyd M99 ile cagirin

0 girerek aleti serbest hareket ettirin: Alet
ekseninde serbest hareket ettirmek icin turuncu
renkli Z eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek
pozisyonun degerini girin, érn. 250. ENT tusu ile
onaylayin.

Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizeltme yok mu?
ENT tusuyla onaylayin: Yarigap diizeltmesini
etkinlestirmeyin

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

Yi

100

o
\Y”4

90

o
A\Y”4

10 €

AV

Yany
AV

80 90100

x ¥

Manuel fsletim

Q Programlama
+) Programiama
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ilk kismi programlama 1.3
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Bu konu hakkinda detayl bilgiler

B Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
sayfa 87

® DOngu programlama: Bkz. Dongu Kullanici El Kitabi, "Déngl
temel ilkeleri / Genel bakis"
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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

Programlari sadece program testi isletim tliriinde programi test

edebilirsiniz:

» isletim tirleri tuslarina basin: TNC, program testi
isletim tlrtine gecer

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", sayfa 67
® Programlar test etme: bkz. "Program testi", sayfa 449

Alet tablosunu program testi i¢in segin

Bu adimi sadece program testi isletim tiriinde henulz bir alet
tablosu etkinlestirmediyseniz uygulayabilirsiniz.

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
agar
Tir » Tipi secin yazilim tusuna basin: TNC, gosterilecek
Sec dosya tipinin seg¢imi icin bir yazilim tusu menusi
gOsterir.

» Default yazilim tusuna basin: TNC, butiin kayith
dosyalari sag pencerede gosterir

VARSAYILN

> Aclk alani sola dogru dizinlerin Gzerine surukleyin
Agcik alani TNC:\table\ dizini lizerinde sirikleyin

» Acik alani saga dogru dosyalarin Uzerine
surukleyin

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

END » END tusuna basin: Dosya yonetiminden ¢ikin

- -
v

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
m  Alet yonetimi: bkz. "Alet verilerini tabloya girme", sayfa 158
®m Programlari test etme: bkz. "Program testi", sayfa 449
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ilk kismi grafik olarak test edin

Test etmek istediginiz programi segin

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
acar
sonL » Son dosyalar yazilim tusuna basin: TNC, en son

DOSYALAR

segilen dosyalarin bulundugu bir genel bakis
penceresi agar

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Programi se¢me: bkz. "Dosya yonetimi ile galisma", sayfa 101

Ekran bolimlemesi ve goriunimii segin

» Ekran bdlimlemesi secgimi igin tugsa basin: TNC
yazilim tusu gubugunda buitiin mevcut alternatifleri
gOsterir

PROGRAN » Program + grafik yazilim tusuna basin: TNC,

- ekranin sol yarisinda programi, sag yarisinda ise
ham pargayi gésterir.

FURTHER > Diger goriiniim secenekleri yazilim tusunu segin

> » Yazilim tusu gubugunu galistirmaya devam edin

ve yazilim tusu vasitasiyla istenen gérinimu segin

TNC, asagidaki gérinimleri sunar:

Yazilim Fonksiyon

tusu

El Ustten goérinis

=i 3 dizlemde gdsterim

3D gobsterimi

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler ", sayfa 438
®m Program testi uygulama: bkz. "Program testi", sayfa 449
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.4 ik kismi grafik olarak test edin

Program testini baglatin
RESET > Reset + start yazilim tusuna basin: TNC, etkin

+

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

» Similasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden goérunimu degistirebilirsiniz

» Stop yazilim tuguna basin: TNC, program testine
ara verir

» Start yazilim tusuna basin: TNC, bir kesintinin
ardindan program testini strdirtr

BASLAT

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
®m Program testi uygulama: bkz. "Program testi", sayfa 449
®  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler ", sayfa 438

® Simulasyon hizini segin: bkz. "Program testinin hizini ayarlama",
sayfa 439
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Aletlerin diizenlenmesi 1.5

1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Aletleri manuel isletim igletim tiirinde diizenleyin:

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

mManuel fsletim ‘rﬁioﬁiﬁm Testi
i Manuel Tsletam =

00.00C¢ +0.000
Bu konu hakkinda detayh bilgiler +200.000
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", sayfa 67 +240.000
B | +0.000
@1 Ts Bs s000 F omm/min

0% X[Nm] P4 -T4
0% Y[Nm] 10:18

AAAAAA

c
TABL
&

Aletleri hazirlayin ve olgun

» Gerekli aletleri ilgili alet tespitine gerdirin

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

» Makine Uzerindeki dlgiimlerde: Aletleri alet degistiricisinde tutun
sayfa 59
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Alet tablosu TOOL.T

TOOL.T alet tablosunda (TNC:\table\ altinda sabit kayitl1) uzunluk
ve yarigap gibi alet verilerini kaydedersiniz, ancak TNC'nin gesitli
fonksiyonlarin uygulanmasinda gerek duydugu baska alete 6zel
bilgileri de kaydedebilirsiniz.

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

ALET » Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir
Fia tablo gésteriminde gosterir
T — » Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
KL ACIK'a getirin

» Asagdi ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek
istediginiz alet numarasini segin

> Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

» Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

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

m  Alet tablosuyla ¢alisma: bkz. "Alet verilerini tabloya girme",
sayfa 158
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Aletlerin duzenlenmesi 1.5

Yer tablosu TOOL_P.TCH

. . . EJYer taplosu dizenleme Blrrogram Testi
Yer tablosunun galisma sekli makineye baglidir. il bt :
Makine el kitabini dikkate alin! o, malefa] o ‘ B
- i et
TOOL_P.TCH yer tablosunda (TNC:\TABLE\ altinda kalici olarak LommnT

kaydedilmistir) hangi aletlerin alet tablasinda bulundugunu tespit
edersiniz.

TOOL_P.TCH yer tablosuna dosyalari girmek igin asagidaki sekilde
yol izlersiniz:

ALET > Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir e e
L tablo gosteriminde gosterir
R » Yer tablolarini gésterin: TNC yer tablosunu bir
TABLOSU tablo gosteriminde gdsterir
» Yer tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
ACIK'a getirin

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

» Sagda 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

® Yer tablosuyla galisma: bkz. "Alet degistiricisi i¢in yer tablosu",
sayfa 166
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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 detayh bilgiler

B Manuel isletim: bkz. "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
sayfa 379

isleme pargasini sabitleyin

isleme parcasini bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi tizerine
sabitleyin. Makinenizde bir 3D tarama sistemi bulunuyorsa, isleme
parcasinin 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 diuzenlenmesi

3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

» 3D tarama sistemini degistirin: el girisiyle konumlandirma
isletim tlrtinde isleme parcgasi ekseninin bilgisiyle bir TOOL
CALL tiimcesi olusturun ve ardindan tekrar manuel isletim,
isletim tlrtinG segin

TARRMA
FONKSIYON
et

TARRMA

13

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

>
>

Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen

giris imkanlarini yazilim tusu cubugunda gosterir.

Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
ayarlayin

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda konumlandirin

Yazilim tusu ile tarama yonunu segin

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, birinci
malzeme kenarinda ikinci tarama noktasinin
yakinina pozisyonlandirin

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

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

Yazilim tusu ile tarama yonunu segin

NC baglat'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 ikinci tarama noktasinin
yakinina pozisyonlandirin

NC baglat'a basin: Tarama sistemi, malzemeye
dokunana kadar tanimlanmis yéne gider ve
ardindan otomatik olarak baslangi¢ noktasina
doner

Ardindan TNC belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gosterir

0 girme: Ref nok. gir yazilim tusuna basin
SON yazilim tusu ile mentden ¢ikin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

m Referans noktalarini belirleme: bkz. "3D tarama sistemiyle
referans noktasinin belirlenmesi ", sayfa 415
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TNC 320 ile ilk adimlar
1.7 ik programin islenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru igletim turiinii segme
Programlari, program akisi tekil tiimce isletim tiriinde veya
program akisi tiimce sonu igletim tirtiinde isleyebilirsiniz:

> lgletim tlir(i tusuna basin: TNC program akist
tekil seri isletim tiiriine gecer, TNC programi
timce halinde igler. Her timceyi NC baslat tusuyla
onaylamalisiniz

» Isletim tiirleri tusuna basin: TNC Program akisi
tiimce sirasi igletim tiriine geger. TNC, programi
NC baslat sonrasi program iptaline veya sonuna
kadar isler

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
= TNC'nin igletim tirleri: bkz. "igletim tiirleri", sayfa 67
B Programi isleme: bkz. "Program akisi", sayfa 451

islemek istediginiz programi segin

» PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya ydnetimini
acar
sonL » Son dosyalar yazilim tusuna basin: TNC, en son

DOSYALAR

segcilen 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 101

Program baslatma
al » NC start tusuna basin: TNC Aktif programi igler

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
B Programi isleme: bkz. "Program akis", sayfa 451
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Girig
21 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC'leri, direkt makinedeki kolay anlagilir agik metin
diyalogu ile klasik freze ve delme galismalarini yapabileceginiz,
atélyeye uygun hat kumanda sistemleridir. Freze makineleri,

delme makineleri ve islem merkezleri icin 5 eksene kadar
tasarlanmiglardir. Ayrica mil agl pozisyonunu programlayarak
ayarlayabilirsiniz.

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

Programlama: HEIDENHAIN acgik metin diyalogunda ve
DIN/ISO

Kullanici dostu HEIDENHAIN Ac¢ik Metin Diyalogu'nda yer alan
program ayarlama ¢ok kolaydir. Bir program grafigi, program girisi
sirasindaki tekil galisma adimlarini gosterir. NC ¢izimi mevcut
degilse ek olarak Serbest Kontur Programlama FK yardim eder.
Alet calismasinin grafik similasyonu, program testi sirasinda ve
ayni zamanda program akisi sirasinda mimkundr.

Ek olarak TNC'leri DIN/ISQO'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)
olusturdugunuz galisma programlari, TNC 320 tarafindan sadece
kosullu olarak islenebilir. NC tiimceleri gegersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar TNC tarafindan dosya acildiginda ERROR
timceleri olarak isaretlenir.

bkz. "TNC 320 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin

E> karsilastinimasi", sayfa 519. Burada iTNC 530
ile TNC 640 arasindaki farkliliklara iligkin 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 sirim veya ayri ekran ve kumanda panelli stirim
seklinde temin edilir. Her iki se¢cenekte de TNC, 15 in¢ TFT diz
ekranla donatiimistir.

1 Baslk
TNC agikken, ekran baslikta segilen isletim turleri gosterilir:
Makine igletim turleri solda ve programlama isletim turleri
sagda. Bagligin biyuk alaninda, ekranin agildidi isletim tari
yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri géranar
(istisna: TNC sadece grafigi gosterirse).

2 Yazilim tuslar

TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu gubugu

ile gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari kullanarak

secin. Yonlendirme i¢in dar gubuklar direkt yazilim tusu gubugu

Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gésterir, bu gubuklar

digsarida duzenlenmig Ust karakter (Shift) tuslari ile segilebilir.

Aktif yazilim tusu gubugdu, 1sikli gubuk olarak goésterilir

Yazilim tusu secim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran taksiminin belirlenmesi

Makine ve programlama igletim turleri icin ekran gegis tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

Makine Ureticisi yazilim tuslari icin yazilim tusu Ust karakter
tuslan

9 USB baglantisi

0 NO O~ W
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Girig
2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran taksimini belirleme

Kullanici, ekran taksimini secer: Béylece TNC 6rn. Programlama
isletim tlrtinde programi sol pencerede gdésterebilir, bu sirada sag
pencere es zamanli olarak érn. bir programlama grafigi gosterir.
Alternatif olarak, sag pencerede program diizenleme de gdsterilir
veya sadece buylk bir pencerede program gosterilir. TNC'yi
gOsterebilen pencereler, secilen igletim turine baghdir.

Ekran taksimini belirleyin:

» Ekran gegis tusuna basin: Yazilim tusu gubugu,
olasi ekran taksimini gdsterir, bkz. "isletim tirleri"

PROBRAN » Ekran taksimini yazilim tusu ile secin

+
GRAFIK

Kumanda paneli
TNC 320 dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Alternatif e

@
olarakTNC 320 ayri ekran ve Alfa klavyeli kumanda paneli secenegi B .
mevcuttur. B @
1 Metin girigleri, dosya isimleri ve DIN/ISO programlama i¢in alfa -
klavye. - L
2 B Dosya YOnetimi N =
B Hesap makinesi T =
® MOD Fonksiyonu - E‘
= HELP Fonksiyonu el S —— @
3 Programlama isletim tiirleri @I T T —-~-EIle
4 Makine igletim turleri [ BN BN B BN BN BN BN BN B
irli @)= EEOEE Sooo
5 Belirli programlamaagiimasi = P11 -
6 Ok tuslari ve gegis talimati GOTO C‘m DED P cEeEn DS
W - EOE: 7/
7 Say girigi ve eksen sec¢imi . e AaaN
Tekil tusl it fonksiyonlar ilk kapak sayfasind Imaktad @ : : g 2:2 e
ekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir. P - I
® ®

kullanim alanini kullanmazlar. Makine el kitabini
. dikkate alin!

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuslar

makine el kitabinizda tarif edilmigtir.

? Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart
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2.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el ¢arki

Makinelerin hizalanmasi manuel isletimde gergeklesir. Bu
isletim triinde, makine eksenleri manuel veya adim adim

konumlandirilabilir, referans noktalari ve ¢alisma duzlemi

kaydirilabilir.

isletim tiir(i elektrikli el carki makine eksenlerinin elektronik bir el
¢arki HR ile manuel davranigini destekler.

Ekran taksimi yazihm tuslari (6nceden tanimlanan sekilde
segin)

Pencere Yazilim tusu
Pozisyonlar
POZISYON
Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi PozZESVON
DURUM

El girisi ile pozisyonlama

Bu igletim tlrinde basit ydontem hareketleri programlanabilir, érn.
yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma.

Ekran taksimi i¢in yazilim tuslar

Pencere Yazilim tusu
Program

PROGRAM
Sol: Program, Sag: Durum Gdostergesi PROGRAM

DURUM

=
Isletim turleri 2.3
sletim tiirleri :
Manuel Isletim Fxogramlsm
) Manuel Tsletim 07:04
' 3
==
Kon. goxantisi MOD: NOWIN <3 |rau] et [ove [u] ros [ oot [r [ rans [arana | = .|
+95.000 v
+10.000 B
T [\ \
6 | +0.000 2% I =hnd
+0.000 u e
e
» »
pS
sto0%
e = w0
s 2000 Eoommimin._) — —— —— ——|[acar ron on
ove 1005 ) s/s I —
—_— F100%
0% X[Nm] P1 -T1 () ’@
0% Y[Nm] 07:04 °"*m
i | [Ee— araws | onceectR |[ || eomor |[ aer
M s F Fonkstvon | TasLo | s TABLOSU.
iz & TL.V T i
El girisi ile pozisyonlama @Prog;amlama" Gy
TR . 1
%$MDI _G71 * | i
N10 T5 G17 S3000° T
N10 G200 DELIK s ;l |
Q200=+2  ;GUVENLIK MES v
Q201=-20  ;DERINLIK | i
Q206=+150 ;DERIN KESME BESL luearil
Q202=+5 ;KESME DERINL = ”
Q210=+0  ;UST BEKLEME SURESI ST
0203=+0  ;YUZEY KOOR J 1 ‘
0% X[Nm] P1 -T1 | |
0% Y[Nm] 06:20 (s [1 |
& ¥
51 =
+54.549 : |
+10.000 ‘%"“"V\/W
Wodus: NoUtN @0 Ta B's 2000 kel o
omm/min ovr_100% M sie 7
Il | aco | ;1 H ‘ aer |
Fuax | | | il | TABLOSU
1 kel Ak || | | | ‘173,;‘

Programlama

Calisma programlarinizi bu isletim tlriinde olusturabilirsiniz.

Programlamada ¢ok yonli destek ve tamamlama, serbest kontur
programlama, farkli dénguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.
istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini

gOsterir.

Ekran taksimi i¢in yazilim tuslar

Pencere Yazilim tusu
Program
PROGRAM
Sol: Program, Sagd: Program diizenleme PROGRAM
OYE
Sol: Program, Sagd: Programlama Grafigi PROGRAM
GRAFIK
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TNG: \nc_prog\3803_1.1

Manuel Isletim QP_rogramlama

Programlama

53803 1.1

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-40°
N20 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0°

N4O T5 G17 $500 F100°
NSO GO0 G40 GSO Z+50°

NEO GO1 G41 X+5 Y+30 F250°
No0 626 R2*

NT0O I+15 7+430 GO2 X+6.645 Y+35.495"
NT10 GOB X+55.505 Y+69.488"
N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20°

N99999998 %3803_1 G71

Cel

g T T T g T T T g T

o

BASLANG son

YAN

4t

BASLAT
TEK

RESET

BASLAT
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2.3 isletim tiirleri

Program Testi

TNC, programdaki geometrik uyusmazliklari, eksik ve yanlis

bilgileri ve ¢alisma alanindaki yaralanmalari tespit etmek igin
programlarin ve program bolimlerinin program testi isletim tiriinde
simulasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkli gérinimlerle
desteklenir.

Ekran taksimi igin yazilim tuslari: 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 tusglan

Pencere Yazilim tusu
Program

PROGRAM
Sol: Program, Sag: Program diizenleme PROGRAN

UYE

Sol: Program, Sag: Durum PROGRAN

DURUM
Sol: Program, Sag: Grafik PROGRA

GRAFiK
Grafik

GRAFIK

Program Testi

10 630 617 X

20 G31 690 X+100 Y4100 240"
Mao T30 617 S300 F100°

neo x-80 ¥+30 N3
w70 z.20-

NBO GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°

nso Gzs Re-

100 To15 7430 GO2 Xe6.6e5 Ye35.495
110 GOB X+55.505 Y+83. 488

ni20 Go2 xs52.995 ¥+30.025 Rs20°
130 G03 Xe19.732 Yez1.191 Re75"

nasass Goo Geo x.60
hassss 2050 M2
M99999990 %3803_1 7

I easiar || Reser

views [ ruerien | | [
|| oastar ||

|
i
s | | 1 |

w o896 | coioiina | FMAX °
|
i

I "
i

TEK

[B3Frooram akisr tekir tamee

TNC: \nc_prog\PGH1333 .1
5333.1 A
foss e -]
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25° £
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

Nao T5 G17 $2000°

N4O GOO Z+100 G40 690 M3*

NSO X-30 ¥-30°
N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N80 Go1 Y+85*
N9o G25 RS
N100 GO1 X+8S®
N110 G25 RS®

+0.000 ‘
+54.549 +0.000

Ta
lovr_100% Ms/s ]

BASLANG. | YaN [ van | Towce |l :
- 0 e
I It i R
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Durum gostergeleri

"Genel" durum gostergesi

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

ekrana gelir

B Gosterge icin sadece "Grafik" secilmedigi siirece, program akisi
tekil serisinde ve program akigi seri sonunda ve program akisi
tekil serisinde ve program akisi seri sonunda ve

B Manuel giris ile konumlandirma sirasinda.

Manuel isletim ve elektr. el carki isletim tlrlerinde durum

gOstergesi buyuk pencerede gdsterilir.

Durum Goéstergesi Bilgileri

Sembol
GERC

Anlami

Pozisyon gostergesi: Gergek, hedef veya kalan
yol koordinatlari modu

X|Y|Z

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

@

Preset tablosundaki aktif referans noktasi
numarasl. Referans noktasi manuel olarak
yerlestirilirse TNC, sembollin arkasinda MAN
yazisini gdsterir

Besleme gdstergesi in¢ olarak, etkin degerin
onuncu bdlimine uygundur. Devir S, besleme F
ve etkin ek fonksiyon M

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Eksenler, dondlrilmus calisma dizleminde
izlenir

o Bk O+

hicbir program etkin degil
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Durum gostergeleri 2.4

[E3rrogram akisi tekli tumce

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

17 X+0 Y+0 Z-25°
+150 Y+100 Z+0°

7 52000
N40 GOO 24100 G40 GO0 M3
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N80 GO1 Y+85"®
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Giris
2.4 Durum gostergeleri

Sembol Anlami
- Program baslatildi
o
— Program durduruldu
ol
Program durdurulur
% 9

Ek durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri, program akisi ile ilgili detayli bilgileri verir.
Programlama isletim tiiri harig, tim igletim tirlerinde ¢agrilabilirler.

Ek durum géstergelerini agin

» Ekran taksimi i¢in yazilm tusu ¢ubugunu ¢agirin
PROGRAN » Ek durum gdstergeli ekran gérinimunu segin:
TNC, ekranin sag yarisinda GENEL BAKIS durum

formunu gdsterir

Ek durum gostergelerini segin

> » Yazilim tusu gubugu ile DURUM yazilim tuslari
ekrana gelene kadar gecis yapin

BURLM » Ek durum gostergesini direkt yazilim tusu ile segin,
PoZ. Gos. 6rnegin pozisyonlari ve koordinatlari veya
= > istediginiz gériiniimii gegis yazilim tusu ile segin

akabinde yazilim tuslari Gzerinden veya gegis yazilim tuslari
ile direkt olarak secebilecegdiniz eklenmis durum gostergeleri
tanimlanmistir.

secene@i TNC'de serbest agildiktan sonra kullanima

? Sonraki taniml durum bilgilerinin, ilgili yazilim
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 bakis formdild, ilgili
dosya formuillerinde bélinmis halde bulabileceginiz, bir araya

getirilmis 6nemli durum bilgilerini igerir.

Yazilim
tusu

DURUM
GENEL BAKS

Anlami

Pozisyon gostergesi

Alet Bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Aktif koordinat dontsimleri

Aktif alt program

Aktif program bélimu tekrari

PGM CALL ile ¢cagrilan program

Glncel galisma suresi

Genel program

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Aktif ana program ismi

bilgisi (PGM sekmesi)

Anlami

Aktif ana programin ismi

CC daire merkez noktasi (Pol)

Durum gostergeleri

24

apmgram akis1 timce takibi
1ot

i) Program akis1 tomce tak:

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H

1 \table\zeroshi
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS

3 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

s LBl 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 OYL DEF 17.0 DISLI DEL GS
5 GYCL DEF 17.1 MESF2

9 CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 CYCL DEF 17.3 YOL+1

110C X+22.5 Y+35.75

Brrogramiana

(21 Program akigy tumce takibi

TNG: \nc_prog\PGISTAT1. H
> sTAT B

o 8GN Pou STAT 1t
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS
CYCL DEF 17.1 MESF2

CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 GYOL DEF 17.3 YOL+1

116C X+22.5 Y+35.75

o8 Xl P -T

o8 vl 0535

‘Gen bakss. Pou | L8L[ovc [u] Pos | Toot || AN apara|
ou: STATI

] oo:00:00

Bekleme siiresi sayaci

Program, Program testi isletim tiriinde
tamamen simule edilmisse ¢alisma siresi

Giincel ¢caligma suresi % olarak

Giincel Saat

Cagrilan programlar
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2.4 Durum gostergeleri

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

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Seri numarasi, seviye numarasi ve

programlanan/devam eden tekrarlari igceren

aktif program bolimu tekrarlari

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

Yazilim
tusu

Dogrudan
segim
imkani
yoktur

Dongl 32 toleransinin aktif degerleri

Anlami

Aktif calisma doénguisu

72

32 déngusu toleransinin aktif degerleri

megram akis1 timce takibi Bprogramama
) Program akis: tumce takibi |
stans

Low [¥e ] ros [ oot [ v | rrans [arana |

LottoTein

(S )
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANS
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99
LBL 99
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S =

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS
CYCL DEF 17.1 MESF2
CYCL DEF 17.2 DERINL-1

lo oYGL DeF 17. voLon
1o weans vess. s ‘

+95.000 +0.000

S o B
[0 %00]:_ T "

+10.000
Hod: NOWIN @ vz Bz
onm/min ovx_100% wsis
DURUM DURUM DURUM RURLS DURUM
K00RD.
GENEL BAKS | POZ. GOS ALeT HEsap pON || Q-PARAM. |
aProgram akisl timce takibi \EPiogramlamﬂ
) Program akig1 tamoe takibi = s 06:39
TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 . H akas | P [ (8L ovo ] Pos [Took | | TaaNs |arara|
2 STAT1 " E
" 92 Tole Inaktif [a—)
1 ble\zeroshift.d" e - N
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
3 ovel oeF 2.1 To.0s "
4 CALL LaL 99
s Lal 99 [
5 PLANE EULER EULPReO EULNUO EULROT25
STAY = ‘
+ ovel ber 17.0 b1siT oeL Gs L4
5 ovoL DEF 17.1 uESF2 i
9 GYCL DEF 17.2 DERINL-1
10 CYGL DEF 17.3 YoL+1
11 oo xezz.s ve3s.78 L ‘
- i) s100%
[x | ~ +10.200]B | +0.000 o
+95.000 +0.000
F100%
+10.000 @g
od:_NOWIN @0 T2 s 2000 o
omm/min ovr_100% M slo Bl
OURUM, ouRUM oURUM U gt <= =
K00RD.
GENEL BAKS | POZ. GOS AT wesap bon || a-PARAM. | =] =
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Aktif ek fonksiyonlar M (M se¢enegi)

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gdstergesi turu, 6rn. gergek pozisyon

Calisma dizlemi igin gevirme agisi

Temel devir agisi

Etkin kinematik
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Durum go

stergeleri

Qngram akis1 timce takibi
ot

) Program akis1 tomce takis

09\ PGU\STAT1 H

cent baas | rau et [ove

1 SEL TABLE "TNG:\table)zeroshift.d"
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
5 CYCL DEF 32.1 T0.05
4 CALL LBL 99
s LBl 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 OYGL DEF 17.0 DISLI DEL GS
5 GYCL DEF 17.1 MESF2

CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 CYCL DEF 17.3 YOL+1

110C X+22.5 Y+35.75

24

aEns v | ~+95.000ll  +0.000

‘ +10.000 & W
woo: nowin @0 T — | O |(mE ™
onm/min lovr_100% W sis )

oy | ovmm || ovnw | e ouRUM = =

aeNeL Baks | Poz. cOs. | AET | Hesa bon || 0-PARAM =

aProgram akisi timce takibi
G Program akigi tomce takibi

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

CYCL DEF 32.0 TOLERANS
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
STAY

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS

CYCL DEF 17.1 MESF2

CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 GYOL DEF 17.3 YOL+1

110C X+22.5 Y+35.75

1
2
s
5
6
7
s

+85.000

+0.000

+0.00000

0,000

‘cen bakas | o st [ove [u ros [rooL |7 | Travs [arana|

+95.000
[ +10.000

+0.000

5 |
+0.000

(1fod:_NOWEN @0 Tz B's 2000 )
=T (ovr 100 M sio )
DURUM If DURUM DURUM PR DURUM =
i | | oo =
e oo | | — =

on

£100%

o
on

9

73



Durum gostergeleri

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim tusu

DURLM
ALET

Anlami
Etkin alet gostergesi

m T gostergesi: Alet numarasi ve ismi

m Gosterge RT: Yardimci alet numarasi ve
ismi

aProgram akis1 timce takibi
ibi

i) Program akis1 tumce tak:

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve yaricap!i

Alet tablosundan (TAB) alinan dlgtler (delta
degerleri) ve TOOL CALL olgulleri (PGM)

> sTAT .0

SEL TABLE table\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS
CYCL DEF 17.1 MESF2

CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 CYCL DEF 17.3 YOL+1

110C X+22.5 Y+35.75

B rrogramama
|

en sakss | rou] Lot [ ve ] a8 Toot |77 | rrans [arara|

Doc: Too 2

|
| osise
|
I

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

Programlanan alet ve yardimci alet gostergesi

Alet ol¢iimii (TT secenedgi)

-

-

Yazilim
tusu

Dogrudan
segim
imkani
yoktur

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

Anlami

Olciilecek aletin numarasi

T || @
~ +10.200] +0.000 BE o
+95.000 +0.000
+10.000 o M
Mod: NOMIN @0 T2 B s 2000 oN
- onm/min ovr_1o0% I sio ol
oURUM, ouRUM ounuw (| oumu ouRUM - =
| koomo. | |
GENEL BAKS | PoZ. GOS Aer || ecap pon || O-PARAM = =
aProgram akisi timce takibi \P‘rogxamlsma T

i) Program akisa tomce takibi

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

> STAT W

SEL TABLE table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS

CYCL DEF 17.1 MESF2

CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 CYCL DEF 17.3 YOL+1

110C X+22.5 Y+35.75

| Gen. akas ] o ove [ os [ro0x v | ravs apar

S100%
& | 0.000 -
0.2 +
+10.200) . BEE  on
+95.000 +0.000
+10.000 &
od:_NOWIN @0 T2 s 2000 on
- omm/min ovi o /e - ol
ouRUM ouRUn ouRUM ; Qo | ounw | -« =
GENEL BAKS | POZ. GOS AET | csap oo || O-PARMM =] =]

Alet yarigcapi veya uzunlugunun dlgulip
Olctimeyeceginin gdstergesi

Tekil kesim dlgimd MIN ve MAX degeri ve
6lgiim sonucunun donen alet sonucu (DYN)

74

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

Anlami

Durum gostergeleri

24

Yazilim tusu

DURUM
KOORD .
HESAP DON

Aktif sifir noktasi tablosu ismi

gpmgxam akisa: tomce takibi
ibi

i) Program akisa tumce tak:

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

B rrogramama
|

| Lot | o 1] s | o0t | 7 T

Aktif sifir noktasi (#), G53 dongusinden alinan
aktif sifir noktasinin aktif satir yorumu (DOC)

Aktif sifir noktasi kaydirma (G54 dongusi);
TNC, 8 eksene kadar aktif bir sifir noktasi
kaydirmay gosterir

Aynalanan eksenler (G28 dongulsu)

Aktif Temel Donme

Aktif Donme Agisi (G73 doéngusi)

Aktif 8lgiim faktora / 6lgiim faktorleri (G72
doénguleri); TNC 6 eksene kadar aktif bir dlguim
faktori gosterir

Merkezi mesafe orta noktasi

Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin

Dongler.

Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
Q-PARAM .

Anlami

Tanimlanmis Q parametrelerin giincel
degderlerinin gdstergesi

> sTAT .0

0 secIn pou s T |+

CYOL DEF 32.0 TOLERANS

CYCL DEF 32.1 T0.05 |

CALL LBL 99
LBL 98

= I
| @)

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS
CYCL DEF 17.1 MESF2
CYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 CYCL DEF 17.3 YOL+1

|
|
11CC Xe22.5 ¥+35.75
|
xoml |
o | i
= @
+
[« T +i0.200]s | 0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 o W
boa: NoWIN @0 i B s 2000 on
onm/min ovz_100% Msio ®|
ouRUK ouRUK ounw | ouRum oURUM =
| koomo. | |
GENEL BAKS | POZ. GOS MET || pesap pon || 0-PARAM =
aProgram aklsl timce takibi IFrogxamlama
) Program akigi tumce takibi — |

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

=

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gostergesi

Q PARAMETRE LISTESIi yazilim tusuna basin. TNC bir
genel bakis penceresi agar, burada Q parametresinin

veya String parametresinin gostergesi igin istenen
alana girebilirsiniz. Cok sayida Q parametresini bir
virgll ile girin (6rnegin Q 1,2,3,4). Gosterge alanlarini
bir tire girerek tanimlayin (6rnegin Q 10-14).

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014

CYCL DEF 32.1 T0.05
4 CALL LBL 99

LBL 99 |
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

sTaY

1
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
3
s

CYCL DEF 17.0 DISLI DEL GS
CYCL DEF 17.1 MESF2

9 GYCL DEF 17.2 DERINL-1

10 GYGL DEF 17.3 YOL+1

11CC X+22.5 Y+35.75

| e sakss e oL | eve ] os | oot | 7 ks orsea
40 Pemtresa

el

H

v !.‘

—

T |
e

s100%
> +
SRR PSR 0.000 oN
+95.000 +0.000
+10.000 o M
oa: NoWEN @0 T2 s 2000 on
omimin ____love 100% wsis . — =
ouRUM ouRuM ovnu | S o ‘ -« =3
GENEL BAKS | Poz. GOS AET | pgsnp oon || O-PARAM =] =]
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Giris
2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

Makine Ureticisi, fonksiyon gergevesini ve Window-
Manager'in davranigini belirler. Makine el kitabini
4B dikkate aln!

TNC'de Window-Manager Xfce kullanima sunulur. Xfce, grafik
kullanici araytiziiniin yénetimini saglayan UNIX bazli igletim
sistemleri igin standart bir kullanimdir. Window-Manager ile alttaki
fonksiyonlar mimkundar:

® Farkli uygulamalar (kullanici ylzeyleri) arasinda gegis yapmak
icin kullanilan gérev gubugunu goésterin.

= Uzerinde makine Ureticisine ait farkli uygulamalarin
yuritilebilecedi ek ekrani yonetin.

®  NC yazihmi uygulamalari ve makine Ureticisi uygulamalari
arasindaki odaklanmayi kumanda edin.

® Acilir pencerenin (Pop-Up penceresi) blylkligu ve pozisyonunu
degistirebilirsiniz. Dis goriinlis penceresinin kapanmasi, tekrar
olusturulmasi ve minimize edilmesi de mumkuinddir.

Window-Manager'in bir uygulamasi ya da Window-

E> Manager'in kendisi bir hataya neden olduysa TNC
ekranda sol Ustte bir yildiz yakar. Bu durumda
Window-Manager'a gecin ve problemi giderin, gerekli
durumda makine el kitabini dikkate alin.
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Window-Manager 2.5

Gorev gubugu

Gorev cubugundan fareye tiklayarak farkli galisma alanlari [ e
secebilirsiniz. TNC agagidaki ¢aligma alanlarini sunar: e

m Caligma alani 1: Etkin makine igletim trQ =

® Calisma alani 2: Etkin programlama igletim tiirii L,g’ st

B Calisma alani 3: Makine Ureticisinin uygulamalar (segenek
olarak sunulur) o

Bunun disinda gérev gubugundan, TNC'ye paralel olarak

baslattiginiz bagka uygulamalari da segebilirsiniz (6rnegin PDF

gorintiileyicisi veya TNCguide'a gegcis).

Yesil HEIDENHAIN sembollne fare ile tiklayarak, size

bilgi génderen, ayarlar yapabilecediniz veya uygulamalar SEsie ]

Pregraming sy

400 X
4837 09-01-2014 12:28:55)
360 +09-01-2014 12:28:55
3598 09-01

28:55,

79 03-01 2855,
522 09-01-2014 12:28:58
1275 09-01.2014 12:28:55]

~ Winoon Last
A= E=all e END
B iCaidel | N CommtPana] 9022 ) [1]

baslatabilecediniz bir menl aclilir. Asagidaki fonksiyonlar kullanima
sunulur:

®  About Xfce: Window-Manager Xfce'ye dair bilgiler
®  About HeROS: TNC'nin isletim sistemine dair bilgiler

® NC Control: TNC yazilimini baglatma ve durdurma. Sadece
ariza teshis amacgh misaade edilir

® Web Browser: Mozilla Firefox'u baglatma

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

® Ayarlar: Cesitli ayarlarin konfigirasyonu
m Date/Time: Tarih ve zaman ayari

B Language: Sistem diyaloglari igin dil ayari. TNC, baslatma
esnasinda bu ayarin Uzerine makine parametresi
CfgLanguage'in dil ayarini kaydeder

B Ag: AJ ayari
B Reset WM-Conf: Windows-Managers'in temel ayarlarini

yeniden olusturma. Makine Ureticinizin yaptigi ayarlari da
sifirlayabilir.

m Screensaver: Ekran koruyucusu ayarlari, farkl ekran
koruyucusu mevcuttur
® Shares: AJ baglantilarini konfigiire etme
® Firewall: Firewall'u konfiglire edin bkz. "Firewall",
sayfa 487
B Araclar: Sadece yetkili kullanicilar igin miisaade edilmistir.
Araglarda (Tools) mevcut olan uygulamalar, TNC'nin dosya
yonetimindeki ilgili dosya tipinin segilmesi ile dogrudan
baslatilabilir (bkz. "Dosya yonetimi: Temel bilgiler", sayfa 98)
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Giris
2.6 SELinux guvenlik yazilimi

2.6 SELinux guvenlik yazilimi

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

MAC, her eylem icin acik olarak izin alinmasi gerektigi, aksi halde
bu uygulamalarin TNC tarafindan galistirimayacagini belirtir.
Yazilim, Linux altinda normal erisim sinirlamasina ek olarak
koruma saglar. Sadece SELinux belirli stregler ve eylemler igin
standart caligma ve erigim kontrolu izni verdiginde bu uygulamalar
cahstinlabilir.

TNC SELinux kurulumu, sadece HEIDENHAIN NC

E> yazilimlariyla birlikte kurulabilecek programlarin
calistirilabilmesi igin hazirlanmistir. Diger programlar
standart kurulumla ¢alistirilamaz.

HEROS 5 altinda SELinux erisim kontroli asagidaki gibi ayarlanir:

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

B Yazilimin guvenlidi ile iligkili olan dosyalar (SELinux sistem
dosyalari, HEROS 5 6n yukleme dosyalari vb.) yalnizca agik
bicimde secilen programlar tarafindan degistirilebilir.

® Baska bir program tarafindan yeniden olusturulan dosyalar
genel olarak calistirimaz.

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

B Bir yazilim glincellestirmesinin baslatiimasi HEIDENHAIN
yazilim guncellestirmesi, sistem dosyalarini degistirebilir
veya yerine bagkasini koyabilir.

® SELinux konfiglrasyonunun baslatilmasi SELinux
konfiglrasyonu, normalde makine Ureticiniz tarafindan
sifreyle korunur; makinenizin el kitabini dikkate alin.

HEIDENHAIN, disaridan gelebilecek saldirilarak
karsi ek bir koruma saglayacagindan SELinux'un
etkinlestirilmesini 6nerir.
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Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el carki 2.7

2.7 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 akisi sirasinda alet dlgimlerini gerceklestirin

m Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

Tam dongul fonksiyonlari (tarama sistemi déngdleri
ve islem dongdleri) kullanici el kitabr dongu
programlamasinda tanimlanmistir. Kullanici el
kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 1096959-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 6l¢iimlere uyum
gosterir. TS 220, bir kablo tzerinden, duruma bagh olarak dijital
olusturulmasi gereken agilis sinyallerini ve uygun alternatifleri tagsir.

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,
kilitlenebilen optik bir digme tarama mili itilmesini kaydeder.
Olusturulan sinyal, giincel tarama sistemi pozisyonu gergek
degerinin kaydedilmesini saglar.

Alet Ol¢iimii icin alet tarama sistemi TT 140

TT 140, aletlerin Olgilmesi ve kontrol edilmesi i¢in agilan bir 3D
tarama sistemidir. TNC burada 3 dénguyid kullanima sunar, bu
dongiler 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, yliksek givenilirlik gdsteren optik bir salter ile
donatiimigtir.
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Girig
2.7 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. Boylece
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 6l¢gim 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 Opsiyonel olarak 5 eksene kumanda edebilir. X, Y ve Z
ana eksenlerin yani sira paralel duran ek eksenler U, V ve W'dir.
Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim, yardimci
eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gbre duzenini
gOsterir.

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

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

Kutupsal koordinatlar

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

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; R f
ing. daire merkezi). Bir diizlemde yer alan bir pozisyon acik¢a 10 N4 0°
belirlenmistir: N

®m Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe 30
m  Kutupsal koordinatlar acisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi

—
X

Kutup ve aci referans eksenini belirleyin

Kutbu, dik acili koordinat sistemindeki iki koordinat ile t¢
duzlemden birinde belirleyin. Bdylece kutupsal koordinat agisinin
aci referans ekseni deH acikga atanmis olur.

Kutup koordinatlari Aci referans ekseni
(diizlem)

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
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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 =
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 6lgliyu, ile eksen tanimlamasindan énce G91 fonksiyonu
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 6, 5 deligini baz alir
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Kesin ve artan kutupsal koordinatlar
Kesin koordinatlar daima kutuba ve agi referans eksenine baglidir.

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baglidir.
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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 gdore 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 dénguleri kullanirsiniz (bkz. Déngi Kullanici
El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin Déngdler).

Eger bir malzeme c¢izimi NC'ye gore oOlgliimediyse, 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
Ayan" Kullanici El Kitabi.

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 programinin DIN/ISO formatindaki yapisi

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

TNC, bir galisma programinin timcelerini, blockincrement Block
(105409) makine parametresine baglh olarak otomatik

numaralandirir. blockincrement (105409) makine parametresi N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100|M3
timce numaralari adim genigligini tanimlar.

Bir programin ilk timcesi %, program ismi ve gecerli dlgu birimi ile ‘ ‘
tanimlanmigtir.

Path function Words

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

. Alet gagirma

® Bir glvenlik pozisyonunun ¢alistiriimasi

® Besleme ve devirler

® Hat hareketleri,, dongiler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son timcesi N99999999, program ismi ve gegerli
6lcl birimi ile tanimlanmistir.

HEIDENHAIN alet ¢agirma isleminden sonra temelde
' bir glivenlik pozisyonuna hareket etmenizi dnerir,
o TNC bu pozisyondan ¢arpisma olmaksizin ¢alisma
icin konumlama yapabilir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Ham pargayi1 tanimlama: G30/G31

Yeni bir program baslattiktan sonra, dogrudan islenmemis bir
malzeme tanimlayin. Ham parcayi sonradan tanimlamak i¢in spec
fct tusuna, PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna ve ardindan
BLK FORM yazilim tuguna basin. TNC bu tanimlamaya grafik
simulasyonlar i¢in gereksinme duyar.

Ham parca tanimi sadece, eger programi grafik
olarak test etmek isterseniz gereklidir!

TNC, degisik ham parga bigimleri gosterebilir:

Yazilim Fonksiyon
tusu
Dikdortgen seklinde bir ham parca
@ tanimlayin
Silindirik bir ham parga tanimlayin
X Rotasyon simetrik bir ham pargayi
N
‘§ herhangi bir bicimde tanimlayin

Dikdortgen seklinde ham parga

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

parga, iki kdse noktasiyla belirlenmistir:

®  MiN nokta G30: Karenin en kiigiik X, Y ve Z koordinatlari; kesin
degerleri girin

® MAKS nokta G31: Karenin en buyuk X, Y ve Z koordinatlari,
kesin veya artan degerleri girin

Ornek: NC programindaki BLK FORM géstergesi

%YENI G71 * Program baslangici, adi, 6l¢i birimi
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAKS noktas! koordinatlari
N99999999 %YENI G71 * Program sonu, adi, 6lgu birimi
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Programlari agma ve girme 3.2

Silindirik ham par¢a

Silindirik ham parga silindirin élgtimleri vasitasiyla belirlenmistir:
R: Silindirin yarigapi

L: Silindir uzunlugu

DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

RI: Bos silindirin i¢ yarigapi

DIST ve RI parametreleri opsiyoneldir ve
programlanmak zorunda degildir.
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Herhangi bir bigcime sahip rotasyon-simetrik bir ham parca

Rotasyon-simetrik ham parganin konturunu bir alt programda

tanimlayin. Ham parga taniminda kontur tanimlamasina atifta

bulunun:

= DIM_D, DIM_R: Rotasyon-simetrik ham parganin ¢api veya
yarigapi

® | BL: Kontur tanimlamal alt program

Alt program bildirimi, bir numara, bir isim veya bir QS
parametresi vasitasiyla gerceklestirilebilir.
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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
girersiniz. Bir program agma 6rnegi:

» PROGRAMLAMA isletim tiriini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

Yeni bir program kaydetmek istediginiz dizini segin:
R
Nt » Yeni program ismini girin, ENT tusu ile onaylayin

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

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

MM

GRAFIKTEKi CALISMA DUZLEMi: XY

» Mil ekseni girin, 6rn. Z

HAM PARCA TANIMI MiNIMUM

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

HAM PARGA TANIMI: MAKSIMUM

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

Ornek: NC programindaki BLK formu géstergesi

%YENI G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %YENI G71 *

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

Program sonu, adi, 6lgu birimi

TNC, programin birinci ve son timcesini otomatik olusturur.

=

90

Eger herhangi bir ham parga tanimi programlamak
istemezseniz Grafikteki calisma diizlemi: XY
durumunda diyalogu DEL tusu ile iptal edin!
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Programlari agma ve girme

Acik metin diyalogundaki DIN/ISO'da programlama

Bir timceyi programlamak i¢cin SPEC FCT tusuna basin.
PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu ve ardindan DIN/ISO
yazilim tusunu segin. ilgili G kodunu elde etmek igin gri renkli hat
fonksiyon tuslarini kullanabilirsiniz.

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

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi
» 1 yazip ENT tusuna basarak timceyi agin

ENT

KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni icin hedef koordinatlari girin)
» 20 (Y ekseni icin hedef koordinatlari girin)
Nt » ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

FREZE TESPIT NOKTASI HATTI

> 49 girip ENT tusuyla onaylayara}k alet yarigap
dizeltmesi olmadan hareket edin veya

» Programlanmis konturun sol veya sagina surun:

g G41 veya G42'yi yazihm tusu Uzerinden segin

G42

BESLEME F=?
» 100 (Bu hat hareketi icin 100 mm/dak cinsinden beslemeyi girin)
ENT » ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

EK FONKSIYON M?
» 3 (Ek fonksiyon M3 "Mil agik") girin.
» TNC, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir.

Program penceresi satiri gosterir:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Gergek pozisyonu devralma

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

® hareket serilerini programlarsaniz

® Doénglleri programlarsaniz

Dogru pozisyon degerlerini almak icin alttakileri uygulayin:

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

N » Gercek pozisyonu alma fonksiyonunu segin:
%.
TNC yazihm 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 ¢ubugu, siz eksen segimi igin
"Gergek pozisyonu alin" tusuna yeniden basilmasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis,
ayni zamanda, eger gecerli timceyi kaydederseniz
ve hat fonksiyontusu ile yeni bir timce agarsaniz
gegcerlidir. Yazilim tusu ile bir giris alternatifi segmeniz
gereken bir timce elemanini segerseniz (6rn. yarigap
dizeltme), 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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Program duzenleme

=

dizenleyebilirsiniz.

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

Programlari agma ve girme

Bir galisma programi olusturmada ve degistirmede, ok tuslari ile

veya yazilim tuglari ile programdaki her satiri ve timcedeki her

kelimeyi secebilirsiniz:

Fonksiyon

Bir 6nceki sayfayi gevirin

Yazilim tusu/

tuslar

YAN

t

Bir sonraki sayfay! ¢evirin

YAN

Program baslangicina gecis

BASLANG.

Program sonuna gegis

Gegerli timcenin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Bdylece gegerli timcenin
o6nlnde programlanan daha fazla program
timcesini gdsterebilirsiniz

[0}
=3
| =

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

Tamceden timceye gegin

Tumcedeki tekil kelimeleri secin

Belirli timceyi se¢gme: 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

EOoODQR8

GOTO
m}
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

Fonksiyon Yazilim tusu/
tus

Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin

Hatali degeri silin

(Silinebilir) hata bildirimini silin

m m

o
=
g

Segilen kelimeyi silin

5

Segilen timceyi silin

Ddénguleri ve program bolumlerini silin DEL

I%III I%i%l
m

En son duzenlenmis veya silinmis olan son
NC TUMCES

tUmceyl Ekleyin UYARLA

Tumceleri istenen konuma ekleme

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

Kelimeleri degistirin ve ekleyin

» Bir timcede bir kelime segin ve bunun Ustine yeni bir deder
yazin. Kelimeyi segerken, Agik Metin diyalogu kullanima sunulur

» Degisikligi tamamlayin: END tusuna basin

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

istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz

degeri girin.

Ayni kelimeleri farkh tiimcelerde arayin

Bu fonksiyon icin OTOM. CiZiM yazilim tusunu KAPALI olarak

ayarlayin.

» Bir timcedeki bir kelimeyi segin: istenen kelime
isaretlenene kadar ok tusuna basin

» Tumceyi ok tuslariyla secin

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

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

semboll ekrana getirir. Ek olarak yazilim tusu ile
aramay! iptal edebilirsiniz.
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istenen metni bulun

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

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

Program bolimlerini igsaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

Program bélimlerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC
programina kopyalamak icin TNC asagidaki fonksiyonlari kullanima
sunar: Asagidaki tabloya bakin.

Program bélumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:
» Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
» Kopyalanacak program bdliminn ilk (sonuncu) timcesini segin

» Ik (sonuncu) tiimceyi isaretleyin: BLOK ISARETLEME yazilim
tusuna basin. TNC, timce numarasinin ilk yerini agik renkli
alanla arka plana koyar ve ISARETLEMEYi iPTAL EDIN yazilim
tusunu ekrana getirir

» Aclik renkli alani, kopyalamak veya silmek istediginiz program
bélimindn sonuncu (ilk) timcesine tasiyin. TNC, isaretlenen
tiim tiimceleri farkli bir renkte gdsterir. isaretieme fonksiyonunu
istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz; bunun igin ISARETLEMEYi
IPTAL EDIN yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

» Isaretlenen program balimiini kopyalayin: BLOK KOPYALAMA
y:azmm tusuna basin, isaretlenen program bolimdni silin: BLOK
SIL yazilim tusuna basin. TNC isaretlenen blogu secer

» Ok tuslar ile, arkasina kopyalanan (silinmis) program bolimini
eklemek istediginiz timceyi segin

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

» Kaydedilen program bolimunu ekleyin: BLOK EKLEME yazilim
tusuna basin

» Isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: isaretlemeyi iptal et
yazilim tusuna basin

Programlari agma ve girme 3.2
‘Ma,nue,l Isletim gzxpoxgﬁmli:;na .::\:\::.
T-10b T &
L ElEr
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.2 Programlari agma ve girme

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
» Arama fonksiyonunu segin: TNC, arama

> penceresini ekrana getirir ve yazilim tusu
gubugunda yer alan arama fonksiyonlarini gésterir
» TOOL (aranan metni girin)
» Arama iglemini baglatin: TNC, aranan metnin
i kaydedildigi sonraki tiimceye geger
» Arama islemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
- kaydedildigi sonraki timceye geger
Son » Arama fonksiyonunu sonlandirin

Manus.l. isletim angramLama

TNG: \nc_prog\PGH\333.
EXEEN]

1 BLK FORM 0,1 Z X+0 Y+0 2-30
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0
5 TOOL GALL 5 2 52500
4 L 24250 RO FMAX M3
5 CYGL DEF 19.0 CALIE"
0

CYGL DEF 19,1 BeagArama / Dedigtir

cYeL DEF 208 b
az00s+2 | Metin ara GEOEALT KELTME
Qz01=-20 L ’7 UL
Q208=+150
Q33454025 Ki DeQigtir DEGTSTIAM
az03-+0 1L
0201++50 TOMOND DEGTSTIR
a138z2t) f| f1eriye ara ld SON
aseze+0 |

11 L X*65 RO FMAX M99
12 CYCL DEF 19.0 CALTSMA DUZLEMT
13 CYCL DEF 19.1 BsD

14 CYCL DEF 19.0 CALISMA DUZLEMI
15 CYCL DEF 18.1 o =
= e
cegenLt |

Touono ||
KELINE o DEGLETIRM |\ peatgrin ‘ bl

GONGEL
DeCER
KOPYALA

°

KOPYALAN
|| oecen
UvARLA
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Programlari agma ve girme

istenen metinleri arama/degistirme

E> Arama/degistirme fonksiyonu mimkuiin degildir, eger
®  Bir program korunmus ise
® Program, o sirada TNC tarafindan igleniyorsa

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

» Aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

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

» GUNCEL KELIME yazilim tusuna basin: TNC,
glincel tiimcenin ilk kelimesini devralir. istenen
kelimeyi devralmak icin gerekiyorsa yazihm tusuna
tekrar basin.

» Arama islemini baglatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecger

BUL

» Metni dedistirmek ve ardindan sonrakini bulmak
icin: Degistir yazilim tusuna basin ya da bulunan
bitin metin konumlarini degistirmek icin: Hepsini
degistir yazilim tusuna basin ya da metni
degistirmeden bir sonrakini bulmak icin: ARAMa
yazilim tusuna basin

» Arama fonksiyonunu sonlandirin

DEGISTIRM

SON
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler
Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda
DIN/ISO formatinda H
programlar A
Aletler igin
tablolar T
Alet degistirici .TCH
Sifir noktalari .D
Noktalara .PNT
Presetler PR
Tarama sistemleri TP
Yukleme dosyalari .BAK
Bagli veriler (6rn. dizenleme noktalar) .DEP
Serbestce tanimlanabilir tablolar .TAB
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
Protokol dosyalari olarak TIXT
Yardim dosyalari olarak .CHM
Cizim verileri .DXF

ASCII dosyalari olarak

Calisma programini TNC'ye girerseniz bu programa 6nce bir isim
verin. TNC, programi, dahili bellekte ayni isimde bir dosya olarak
kaydeder. TNC, metinleri ve tablolari da dosyalar olarak kaydeder.

Dosyalari hizli bulmak ve yénetmek icin TNC bunlari, ézel bir
pencere Uzerinden dosya yénetimine ekler. Burada farkl dosyalari
cagirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, ismini degistirebilirsiniz ve
silebilirsiniz.

TNC ile 2 GByte boyutuna kadar dosyalari yonetebilir ve
kaydedebilirsiniz.

Ayarlamaya gére TNC, NC programlarinin
diizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir

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

98
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Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Dosya adlan

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 24 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
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

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

Dosya ismi igin izin verilen maksimum uzunluk,

E> yol uzunlugu igin izin verilen maksimum 255
karakteri agsmayacak sekilde olmalidir, bkz. "Yollar",
sayfa 101.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Harici olarak olusturulmus dosyalari TNC'de
goriintileme

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

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

Yukarida yazan dosya turlerinin gérintilenmesi ve
dizenlenmesine iliskin daha fazla bilgi igin: bkz. sayfa 113

Veri yedekleme

HEIDENHAIN, TNC'de yeni olusturulmus programlarin ve
dosyalarin diizenli mesafelerde bir PC'ye kaydedilmesini dnerir.
Ucretsiz veri transfer yazilimi TNCremo ile HEIDENHAIN kolay
kullanimli bir imkan sunar, bu yazilimla TNC'de kaydedilen verilerin
yedekleme iglemi yapilabilir.

Ayrica, tUzerinde makineye 6zel tim verilerin (PLC programi,
makine parametresi vs.) kaydedilmig oldugu bir veri tagiyicisi
kullanin. Gerekirse makine Ureticisine basvurun.

E> TNC sistem dosyalari igin (6rn. alet tablosu) daima

yeteri kadar bos bellek mevcut olmasi i¢in ara sira
artik gerekli olmayan dosyalari silin.
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dizinler

Dahili bellekte ¢ok sayida program veya dosya kaydedebileceginiz
icin genel bakigl saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere
(klasorler) 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 255
karakteri agsamaz!

Ornek

TNC surlcustne AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi 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 gostergesi igin bir drnek
gOsterir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimiile calisma

Genel bakig: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Fonksiyon Yazihim Sayfa
tusu
Tekil dosyayi kopyalayin KOPYALA 105
el
Belirli dosya tipini gosterin 1P 104
SEC
Yeni dosya olusturun vENt 105
En son segilen 10 dosyayi gosterin sonu 108
Dosyayi sil siL 109
Dosyayi isaretleyin 110
iSARETL.
Dosya ismini degistirin o DEgzeT 111
eec)-
Dosyayi, silmeye ve degistirmeye KORUMALT 112
kars! koruyun B
Dosya korumasini kaldirma KORUMAS - 112
Alet tablolarini ice aktarma TRELO 165
Ag surdcdlerini yonetin ) 121
Diizenleyici seg s 112
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore sirala 111
Dizini kopyalayin KoP.DIZN. 107
C =+
Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin T
Bir sUrtcunun dizinlerini gésterin BB ur.
Dtnf;ncx

Dizini yeniden adlandir

RAD DEGIST

[mec] [xve]

Yeni dizin olusturun

102

YENI
DIzZiN
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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.
Sdruciuler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
surictd TNC'nin dahili bellegidir; diger surictler, érnegin kisisel
bir bilgisayar baglayabileceginiz arayuzlerdir (RS232, Ethernet).
Bir dizin daima bir klasér sembolii (solda) ve dizin ismi (sagda) ile
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari
-/+ tusuyla gosterip gizleyebilirsiniz.

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tim

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

gOsterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ad1 Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, programlama isletim tiriinde
secilmigtir

S Program, program testi igletim tirinde
secilmigtir

M Program bir program akigi isletim tlrinde

segilmistir

Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumahdir

Dosya, islem gérmekte oldugu igin
silmeye ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih

Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman

Dosyanin son degistirildigi saat
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m Programlama

! Programlama

TNG: \nc_prog\* H;*.1

error.n
EXT1.H
EX16.H
EX16_SL.H

Rastplatte.h
Reset H
Schulter.h

uuuuuuuu

02-05-2011 10:15:24
+17-07-2013 09:53:21
+ 02-05-2011 10:15:24]
+ 02-05-2011 10:15:24
+ 26-07-2012 08:08:20)
+ 02:05-2011 10:15:24

+ 02:05-2011 10:15:24
+02.05-2011 10:15:24
S + 02-05-2011 10:15:24

4 02.05-2011 10:15:24
Py 3 70:26:27

+ 26-07-2012 09:59:02]
M 02-05-2011 10:15:24
02-05-2011 10:15:24
+17-07-2013 10:23: 46|
08-10-2012 07:11:22

+ 11-03-2013 10:19: 46|

54 Dosya 196.20 GByte bos

P e s oPvALh = pencene sow
t ! @ B %505 \ i SON




Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Suriiculeri, dizinleri ve dosyalari segme
» Dosya ydnetimini ¢gagirin

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

» Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

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

YAN

1. adim: Sdrtciyl segcme
» Sol penceredeki striicliyl isaretleyin

sec » Sirlclyu segin: SEC yaziiim tusuna basin veya
h
Nt » ENT tusuna basin

2. adim: Dizini se¢gme

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

3. adim: Dosya segme

= » TiP SECIN yazilim tusuna basin
SEC
sEC » istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
F— » tlm dosyalari goriintiileyin: TUMUNU
GORUNTULE yazilim tuguna basin veya

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin
seC » SEC yazihm tusuna basin veya

Nt » ENT tusuna basin

TNC, dosya yonetimini ¢gagirildidi, segilmis dosyayi isletim tlriinde
etkinlestirir
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Dosya yonetimi ile ¢calisma

Yeni dizin olusturma

Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin
» YENI (yeni dizin ad girin)
Nt » ENT tusuna basin

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

EVET

» HAYIR yazilim tusu ile iptal edin

HAYIR

Yeni dosya olusturma
» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini segin.

ent » YENI (dosya uzantisiyla birlikte yeni dosya adi)
girin ve ENT tusuna basin veya

vEn » yeni dosya olusturma diyalogunu agin, YENI
R (dosya uzantisiyla birlikte yeni dosya ad1) girin ve
ENT tusuna basin..

Tekil dosya kopyalama

» Acik renkli alani, kopyalanmasi gereken dosyaya tasiyin

kopvaLA » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
redvlers fonksiyonunu segin. TNC, bir genel bakis
penceresi agar

» Hedef dosya ismini girin ve ENT tusu veya OK
yazilim tusu ile alin: TNC, dosyay! gliincel dizine
veya secilen hedef dizine kopyalar. Orijinal dosya
korunur veya

OK

] @ » Bir genel bakis penceresindeyken, hedef dizini
DE ~ secmek icin hedef dizin yazihm tusuna basin ve

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

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

gOstergesi gosterir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

Dosyalar 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 istediginiz dizin Gzerine
getirin ve ENT tusuyla dosyalari bu dizinde gdsterin

Sol pencere

» Kopyalamak istediginiz dosyalari igeren dizini seginyazilim
tusuyla ENT tusuyla dosyalari gosterin

» Dosya isaretleme fonksiyonlarini gosterin

ISARETL.

nosvn » Acik renkli alani, kopyalamak ve isaretlemek
$SARETL., istediginiz dosyaya tasiyin. Eger isterseniz, diger
dosyalari ayni sekilde secin
KopvALR » Secilen dosyalari hedef dizine kopyalayin

S S
e

Diger isaretleme fonksiyonlari: bkz. "Dosyalari isaretleme”,
sayfa 110.

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 tzerine yazilip

yazilmayacagini sorar:

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

» Higbir dosyanin (izerine yazmayin: iPTAL yazilim tusuna basin
veya

Egder korumali bir dosyanin Gzerine yazmak isterseniz, bunu

"Korumali dosyalar" alaninda segmeli veya iglemi iptal etmelisiniz.
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Tabloyu kopyala

Satirlan bir tabloya aktar

Bir tabloyu mevcut bir tabloya kopyalarsaniz ALANLARI
DEGISTIRME yazilim tusu ile tekil satirlarin Gizerine yazabilirsiniz. On
kosullar:

®  hedef tablo hazir halde bulunmahdir
® kopyalanan dosya sadece degistirilen satirlari icermelidir
B Tablonun dosya tipi ayni olmahdir

ALANLARI DEGISTIR fonksiyonu ile hedef tabloda
' bulunan satirlarin Uzerine yazilir. Veri kaybini
o Onlemek icin orijinal tablonun bir yedek kopyasini
olusturun.

Ornek

Bir 6n ayar cihazinda, 10 yeni alete ait alet uzunluklarini ve alet
yarigaplarini élgtliniiz. Akabinde 6n ayar cihazi, 10 satir, yani 10
alet iceren TOOL_Import.T alet tablosunu olusturur.

» Bu tabloyu, harici veri tagiyicisindan istediginiz bir dizine
kopyalayin

» Harici olusturulan tabloyu, TNC dosya ydnetimi ile mevcut
TOOL.T tablosuna kopyalayin: TNC, mevcut TOOL.T alet
tablosu Gzerine 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 tGzerine yazar.
Kalan satirlara ait veriler TNC tarafindan degistiriimez

Bir tablodan satir gcikarmak

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

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

ISARETLE yazilim tusuna basin

Duruma gére diger satirlari isaretleyin

FARKLI KAYDET yazilim tusuna basin

Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo ismi girin

vV vvyvVvyysy

Dizini kopyalama

» Sag penceredeki acik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

> Kopyala yazilim tusuna basin: TNC, hedef dizinlerin segim
penceresini ekrana getirir

» Hedef dizini segin ve ENT tusu veya OK yazilim tusu ile
onaylayin: TNC, secilen dizinin igerdigi alt dizinleri segilen hedef
dizine kopyalar
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3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Son segilen dosyalardan birini segin
MGT

Sonu » En son segilen 10 dosyay! gorintuleyin: SON
i) DOSYALAR yazilim tusuna basin

» Dosya ydnetimini ¢gagirin

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

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

0K

» Dosyayi secin: OK yazilim tusuna basin veya

EnT » ENT tusuna basin

108
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Dosyayi silme

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

» Acik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tasiyin

StL » 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
o » Silme fonksiyonunu segin: SiL yazilim tusuna
5 Tor basin. TNC, butin alt dizinlerle ve dosyalarla
dizinin gergekten silinip, silinmeyecegini sorar
» Silme islemini onaylayin: OK yazilim tuguna basin
veya
» Silme islemini iptal edin: iptal yazilim tusuna basin
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3.4 Dosya yonetimiile calisma

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—
-0

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

» Dosyayi isaretleyin: DOSYAY! ISARETLE yazilim

ISARETL .

DOSYA

ESARETL. tusuna basin
» Acik renkli alani diger dosyaya tasiyin. Sadece
' yazilim tuslar Gzerinden ¢aligir, ok tuslari ile
yonlendirin!

J

nosvn » Baska dosya isaretleyin: DOSYAYI iSARETLE
ISARETL. yazilim tugsuna basin vb.

KoPvALR » isaretlenen dosyalari kopyalayin: KOPyalama
" yazilim tugsuna basin veya
» Isaretlenen dosyalari silin: etkin yazilim tusundan

(;,!kln ve akabinde isaretlenen dosyalari silmek igin
SIL yazilim tusuna basin

SiL

110 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Dosyayi yeniden adlandirma

» Acik renkli alani, ismini degistirmek istediginiz dosyaya tasiyin
fo ogzeT > 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

» SIRALA yazilim tusunu segin

» ligili gdsterme kriteriyle yazilim tusunu segin

AYIRMA
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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, Protect sembollni edinir

KoRUMAS - » Dosya korumasini kaldirin: KORUMASIZ yazilim
7 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 tuguna basin

» Istediginiz editori isaretleyin
» Dosyayl agmak icin OK yazilim tusuna basin

USB cihazini baglayin/gikarin
» Acik renkli alani sol pencereye tasiyin

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

» Yazihm tusu gubuguna gecis yapin
» USB cihazini arayin

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

» USB cihazini ¢ikarin

'

Ayrintih bilgi: bkz. "TNC'de USB aygitlan”, sayfa 122.
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Harici dosya tiplerinin yonetimi i¢in ek araglar

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

Dosya tipleri Aciklama
PDF dosyalari (pdf) sayfa 113
Excel tablolari (xls, csv) sayfa 114
Internet dosyalari (htm, html) sayfa 115
ZIP arsivleri (zip) sayfa 116
Metin dosyalari (ASCII dosyalari, 6rn. sayfa 117
txt, ini)

Grafik dosyalari (bmp, gif, jpg, png) sayfa 118

Dosyalari bilgisayardan TNCremo ile kumandaya

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

PDF dosyalarini goriintiileme

PDF dosyalarini dogrudan TNC'de agmak igin asagidaki adimlari
uygulayin:

PGM
MGT

Dosya yonetimini ¢cagirin
PDF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani PDF dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, PDF dosyasini ek arag
PDF seyircisi ile kendine has bir uygulamada acar

>
>
>
>

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

Fare imlecini bir butona getirdiginizde ilgili butonun
fonksiyonuna yonelik kisa bir bilgi metni ¢ikar. PDF
seyircisinin kullanimina iliskin ayrintih bilgileri
Yardim bdélimunde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylzeyine
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PDF seyircisini sonlandirmak i¢in agagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya meni 6gesini segin

» Kapat meni 6gesini secin: TNC dosya yonetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz PDF seyircisini asagidaki gibi kapatin:

> » Yazihim tusunun Ust karakter tusuna basin: PDF
seyircisi tarafindan Dosya asadi cekme menisu
acihr
» MenUl noktasi Kapat'i secin ve ent tusuyla

onaylayin: TNC dosya yonetimine geri doner

Excel dosyalarini goériintilleme ve isleme

Dosya uzantisi xls, xlsx veya csv olan Excel dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve duzenlemek i¢in agagdidaki adimlari uygulayin:

» Dosya ydnetimini ¢cagirin
Excel dosyasinin kaydedildigi dizini segin
Acik renkli alani Excel dosyasina hareket ettirin

ENT tusuna basin: TNC, Excel dosyasini
Gnumeric ek araci ile kendine ait bir uygulamada
acar

v vy

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

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

E> ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine

Gnumeric'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile meni noktasi Dosya'yi segin

» Meni noktasi Kapat'i segin: TNC dosya yénetimine geri déner
Fare kullanmiyorsaniz Gnumeric ek aracini asagidaki gibi kapatin:

> » Yazilim tusunun ust karakter tusuna basin:
Gnumeric ek araci Dosya asadi cekme menisin(
acar
» MenUl noktasi Kapat'i secin ve ent tusuyla

onaylayin: TNC dosya yonetimine geri doner
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Internet dosyalarini gériintiilleme

Dosya uzantisi htm veya html olan Internet dosyalarini dogrudan
TNC'de agmak ve duzenlemek icin asagidaki adimlari uygulayin:
» Dosya ydnetimini ¢cagirin

Internet dosyasinin kaydedildigi dizini segin

Acik renkli alani internet dosyasina hareket ettirin

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

v vy

geri dénebilir ve PDF dosyasini agik birakabilirsiniz. =
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC ylizeyine gegebilirsiniz.

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

E> ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine

Mozilla Firefox'u sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:

» Fare ile Dosya meni 6gesini segin

» Kapat meni 6gesini secin: TNC dosya yonetimine geri doner
Fare kullanmiyorsaniz Mozilla Firefox asagidaki gibi kapatin:

@ » Yazilim tusunun Ust karakter tusuna basin: Mozilla
Firefox tarafindan Dosya asagi cekme mendsi
acihr

» Menu noktasi Cik'l secin ve ent tusuyla onaylayin:

TNC dosya yonetimine geri doner
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ZIP arsivleri ile galisma

Dosya uzantisi zip olan ZiP arsivlerini dogrudan TNC'de agmak ve
dizenlemek igin asagidaki adimlari uygulayin:

» Dosya ydnetimini ¢gagirin

Arsiv dosyasinin kaydedildigi dizini segin

Acik renkli alani arsiv dosyasina hareket ettirin

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

vy

geri dénebilir ve arsiv dosyasini acik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gérev gubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC ylizeyine gegebilirsiniz.

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

E> ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC yiizeyine

TNC'nin, NC programlari ve NC tablolarini sikigtirip
cikartirken ikiliden ASCIl'ye ve tersine bir donistirme
yapmadigini unutmayin. Baska yazilim surtimleri

ile NC kumandalarina yapilan aktarimlarda bu tir
dosyalar TNC tarafindan okunamayabilir.

Xarchiver'i sonlandirmak igin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Arsiv menl 6gesini segin
» Sonlandir menu 6gesini segin: TNC dosya ydnetimine geri

doner

Fare kullanmiyorsaniz Xarchiver'i agagidaki gibi kapatin:

@ » Yazilim tusunun Ust karakter tusuna basin:
Xarchiver tarafindan Arsiv asagi cekme menlsu
acilr

» Menl noktasi Sonlandir'i segin ve ENT tusuyla

onaylayin: TNC dosya ydnetimine geri déner

116 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



Dosya yonetimi ile galisma

Metin dosyaarini goriintiileme veya igleme

Metin dosyalarini (ASCII dosyalari, 6rnegin txt uzantili olanlar)
acgmak ve dizenlemek igin dahili metin editortnd kullanin.
Asagidaki tarif edildigi gibi hareket edin:

» Dosya ydnetimini ¢cagirin
» Metin dosyasinin kaydedildigi striict ve dizini
segin

» Aclik renkli alani metin dosyasina hareket ettirin

» ENT tusuna basin: dahili metin editérli metin
dosyasi agilir

araclyla agin. Leafpad dahilinde Windows'tan
bildiginiz ve metinleri hizl bir sekilde
diizenleyebileceginiz kisa yollar mevcuttur (STRG+C,
STRG+V,...).

ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine
geri donebilir ve metin dosyasini agik birakabilirsiniz.
Alternatif olarak fare ile gorev gubugundaki ilgili
sembole tiklayarak TNC ylizeyine gegebilirsiniz.

E> Alternatif olarak, ASCII dosyalarini Leafpad ek

Leafpad'i agcmak icin asagidakileri uygulayin:
» Tus takiminda fareyle HEIDENHAIN ikonu Menii'yl secin

» Asagiya cekme menisiinde Araglar ve Leafpad meni
noktalarini segin

Leafpad'i sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile menl noktasi Dosya'yi segin

» Men( noktasi Sonlandir'i secin: TNC dosya yonetimine geri
doéner
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Grafik dosyalarini goriintiileme
Dosya uzantisi bmp, gif, jpg veya png olan grafik dosyalarini s

dogrudan TNC'de agmak ve dizenlemek i¢in asagidaki adimlari Bies
uygulayin:
» Dosya ydnetimini ¢cagirin

» Grafik dosyasinin kaydedildigi dizini segin

» Aclik renkli alani grafik dosyasina hareket ettirin
>

ENT tusuna basin: TNC, grafik dosyasini ristretto
ek araci ile kendine ait bir uygulamada agar

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

ristretto’'nun kullanimina dair ayrintili bilgiyi Yardim
bdlimunde bulabilirsiniz.

E> ALT+TAB tus kombinasyonu ile her an TNC ylizeyine RN
ristretto'yu sonlandirmak icin asagidakileri uygulayin:
» Fare ile Dosya menU 6gesini segin
» Sonlandir meni 6gesini segin: TNC dosya yonetimine geri

doéner
Fare kullanmiyorsaniz ristretto ek aracini asagdidaki gibi kapatin:
@ » Yazihm tusunun Ust karakter tusuna basin:
ristretto ek araci Dosya asagi gekme menusunu
acar
» Men(l noktasi Sonlandir'i segin ve ent tusuyla

onaylayin: TNC dosya yonetimine geri doner

ENT
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Harici bir veri tasiyicisina/tagiyicisindan veri aktarma

arayuzunl kurmaniz gerekir (bkz. "Veri araylzleri
kurma", sayfa 475).

Eger verileri seri araylz Uzerinden alirsaniz, daha
sonra kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari
ile giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagh
problemler olusabilir.

E> Verileri harici veri taglyicisina aktarmadan énce, veri

» Dosya yodnetimini ¢cagirin
PENCERE » Veri aktarimi igin ekran taksimini secin: PENCERE
yazihm tusuna basin.

Acik renkli alani, aktarmak istediginiz dosyaya tasimak igin ok
tuslarini kullanin:

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

» Acik renkli alan sag pencereden sol pencereye ve
tersi ydnde hareket eder
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3.4

Dosya yonetimi ile calisma

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.

GOSTER.
AGACIL

GOSTER.
DOSYALRAR

KOPYALRA

[, [
i

>

>
>

>
>

Baska bir sirlicli veya dizin segin: Agac goster
yazilim tusuna basin
istenen dizini ok tuslariyla segin

istenen dosyay! segin: dosyalar goster yazilim
tusuna basin

istenen dosyayi ok tuslariyla segin

Tekil dosyay! aktarin: KOPYALA yazilm tuguna
basin

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

PENCERE

120

>

Veri aktarimini sonlandirin: PENCERE yazilim
tusuna basin. TNC, dosya ydnetimi i¢in standart
pencereyi tekrar gosterir

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



Dosya yonetimi ile ¢calisma

Agda TNC

3.4

Manual operation Programming

Ethernet kartini aginiza baglamak i¢in bkz. "Ethernet
E> arayuzl ", sayfa 481.
TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin
protokollnu hazirlar, bkz. "Ethernet arayuzi ",
sayfa 481.

Eger TNC bir aga bagli ise, sol dizin penceresinde ilave suruculer
kullaniminiza sunulur (bakiniz resim). Onceden tanimlanmis tiim

fonksiyonlar (surtict secin, dosyalari kopyalayin) erisim hakkiniz
izin verdigi slirece sadece ag suruculeri igin gecerlidir.

D Sever S User Password  hsklorpassword?  Opsons
1 saae s

08:24

Ag siriicusiinii sokiin ve ¢oziin

» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna
basin, gerekirse PENCERE yazilim tusu ile ekran
taksimini, sag Ust resimde goésterilen sekilde secin

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

» Ag siriicilerini ydnetin: AG BAGLANTISI TANIMLA
yazilim tusuna basin. TNC, sag pencerede erisim
saglayabileceginiz olasi ag surtculerini gdsterir.
Asagida tanimlanan yazihm tuslari ile her surtcu
icin baglantilari belirleyin

Fonksiyon Yazilim tusu
Ag bagdlantisi olugturma; baglanti etkin Baglan
durumdaysa TNC Baglama sitununu isaretler.

Ag suricusunu 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
Statl penceresini silme Bosalt
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimiile calisma

TNC'de USB aygitlan

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

m FAT/VFAT dosya sistemli disket sirtculer

® FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlari

B FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

m Joliet (ISO9660) dosya sistemli CD-ROM strlculeri

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 mesaijini 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 cihazlar Ustte belirtilen
dosya sistemleri ile TNC'ye baglanabilir oimalidir.
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 dénceki 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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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

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

» Dosya yodnetimini secin: PGM MGT tusuna basin

v

Ok tusu ile sol pencereyi segin

Bir ok tusu ile ayrilacak USB cihazini segin

» Yazilim tusu gubuguna gegin

-
v

» Ek fonksiyonlari segin

m
=

FONKS .

» Yazihim tusu cubuguna gegin

» USB cihazi sokiilmesi fonksiyonunu segin: TNC,
USB cihazlarini dizin agacindan ¢ikarir

END » Dosya ydnetimini sonlandirin

H%;@

Asagidaki yazilim tusunu onaylayarak tam tersi bir iglemle,
onceden gikariimis bir USB cihazini tekrar baglayabilirsiniz:

o~ » USB cihazi tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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Programlama: Programlama yardimlari
4.1 Ekran klavyesi

4.1 Ekran klavyesi

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

m Programlama
e

ok [ temar |

oK 1PTAL ‘ \‘ “ abo/ABC

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

» ligili tusa bircok defa basarak imleci istediginiz karakter tizerine
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 biyuk/ kiigik harf kullanimi arasinda

tercih yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ilave 6zel karakterler

tanimlamigsa bunlart OZEL KARAKTER yazilim tugu tizerinden

cagirabilir ve ekleyebilirsiniz. Tek tek karakterleri silmek icin GERI

AL yazilim tugsunu kullanabilirsiniz.
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4.2 Yorum ekleme

Uygulama

Bir calisma programinda, program adimlarini agiklamak ve uyari
yapmak i¢in yorum ekleyebilirsiniz.

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

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

Ayri bir timce ile yorum girmek
» Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin

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

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin
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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

128 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



NC programlarinin gosterimi 4.3

4.3 NC programlarinin gosterimi

S6z diziminin one ¢ikariimasi

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

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi

Kullanim Renk

Standart renk Siyah

Agciklamalarin gosterilmesi Yesi I moaoaom 0 om0
Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi B
Tamce no Lia LT T L] |

Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag kdsesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
cubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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Programlama: Programlama yardimlari
44 Programlarin duzenlenmesi

4.4 Programlarin duzenlenmesi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, ¢caligsma programini dizenleme timceleriyle yorumlama
imkani verir. Duzenleme timceleri, asagidaki program satirlari igin
yorumlar veya bagliklar olarak anlasilan kisa metinlerdir (maks. 252
karakter).

Uzun ve karmasik programlar, yararl dizenleme timceleri ile genel
bakis saglanir ve daha anlaglilir sekilde olusturulabilir.

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

Ayirma timcelerini ilaveten ayri bir pencerede gdsterebilirsiniz.
Bunun i¢in uygun ekran taksimini kullanin.

Eklenen diizenleme noktalari TNC tarafindan ayri bir dosyada
yonetilir (Sonu .SEC.DEP). Bdylece diizenleme penceresindeki
yoénlendirme hizi artar.

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin

PROGRAN » Duzenleme penceresini gosterin: PROGRAM +
ove DUZENL. ekran taksimini segin

e » Aktif pencereyi degistirin: Pencere degisimi

TE yazilim tuguna basin

Duzenleme tiimcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina duzenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi secin
» SPEC FCT tusunu basin

PROBRAM » Programlama yardimi yazilim tusuna basin
bizi- » DUZENLEME EKLEME veya harici bir ASCII
e klavyesindeki basin

» Duzenleme metnini girin

Gerekirse yazilim tusu ile diizenleme derinligini
degistirin

v

il ¥

Diizenleme penceresindeki timceleri segin

Duzenleme penceresinde timceden timceye atlarsaniz, TNC
timce go6stergesini program penceresinde uygular. Kigik adimlarla
biylk program boélimlerine gegebilirsiniz.

Manuel Isletim

q Programlama
) Programlama

vvvvv
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4.5 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi Gzerinden en dnemli matematik

fonksiyonlarini ekler.

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirme veya kapatma

» Hesaplama fonksiyonlarini segin: Kisa yolu yazilim tusu
vasitasiyla veya harici bir Alfa klavyesiyle girin.

Hesaplama fonksiyonu Kisa yol
Toplama +
Cikarma -
Carpma *
Bolme /
Parantez hesaplama ()
Arc Cosinus ARC
Sinis SIN
Kosinus COS
Tanjant TAN
Deger kuvvetlerini almak XAY
Kare kékinu alma SQRT
Tersine fonksiyon 1/x
PI (3.14159265359) PI
Degeri ara bellege ekleyin M+
Ara bellek degeri MS
Ara bellegi cagirin MR
Ara bellegi silin MC
Dogal logaritma LN
Logaritma LOG
Ustel fonksiyon e’x
Cebirsel isareti kontrol et SGN
Mutlak deger olusturun ABS
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Programlama: Programlama yardimlari
4.5 Hesap makinesi

Hesaplama fonksiyonu Kisa yol
Virgul sonrasi haneleri kesin DAH

Virgll 6ncesi haneleri kesin FRAC

Modil deger MOD
Gorinim seg Gorinim
Degeri sil CE

Olgiim birimi MM ya da INC
AcI deg@erini radyan olgimde RAD

gosterin (Standart: Derece cinsinde

acl degeri)

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

Hesaplanan degeri programa alma

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi
secme

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

> "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 hesap makinesindeki bir programdaki degerleri

E> de devralabilirsiniz. GECERLI DEGERI AL yazilim
tusuna veya GOTO tusuna basarsaniz TNC, etkin
girdi alaninin degerini hesap makinesine alir.

Hesap makinesi, isletim turindn dedismesinden
sonra da etkin kalir. Hesap makinesini kapatmak igin
END yazilim tusuna basin.
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Hesap makinesinin fonksiyonlari
Fonksiyon

Ek durum gostergesindeki (pozisyon
gostergesi 2) ilgili eksen pozisyonu degerini
hesap makinesine alin

Yazilim tusu

AKS DERLRI

Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap
makinesine alin

GUNCELLE
DEGER
AL

Hesap makinesindeki sayisal degeri etkin girdi
alanina alin

Hesap makinesindeki sayisal degeri
kopyalayin

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
ekleyin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Kesim verileri islemcisini agin

CUTTING
DATA
CALCULATOR

Hesap makinesini ortaya konumlandirma

_%,._

kaydirabilirsiniz. Bir fare bagladiysaniz hesap

E> Hesap makinesini klavyenizin ok tuslariyla da

makinesini fareyle de pozisyonlayabilirsiniz.
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Programlama: Programlama yardimlari
4.6 Kesim verileri igslemcisi

4.6 Kesim verileri iglemcisi

Uygulama

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

islemcisini kullanmayin. TNC, M136 fonksiyonuyla
aleti programda saptanan F beslemesiyle milimetre/
mil devrine getirir, ama kesim verileri islemcisi
beslemeleri her zaman dakika basina mm olarak
hesaplar.

g M136 fonksiyonunu programlamissaniz kesim verileri

Kesim verileri islemcisini agmak icin KESIM VERILERI
ISLEMCISINE basin. TNC, su durumlarda yazilim tusunu gésterir:

=  hesap makinesini actiginizda (CALC tusu)
® devir sayisi girdisi icin T timcesini diyalog alaninda agtiginizda

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

® manuel igletimde bir besleme girdiginizde (F yazilim tusu)
®  manuel igletimde bir mil devri girdiginizde (S yazilm tusu)
Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagl olarak, kesim
verileri igslemcisi farkh girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

R: Alet yarigapi (mm)

VC: Kesme hizi (m/dak)

S= Mil devir sayisi sonucu (dev/
dak)

Besleme hesaplama penceresi:

Seri kodu Anlami

S: Mil devri sayisi (dev/dak)

Z: Aletteki diglerin sayisi (n)

FZ: Dis basina besleme (mm/dis)

FU: Devir basina besleme (mm/
dev)

F= Besleme hesaplama sonucu
(mm/dak)

Manuel fsletim quogramlama
) Programlama

N
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Beslemeyi T tumcesinde de hesaplayabilirsiniz
ve asagidaki hareket timcelerine ve déngulere
otomatikman alabilirsiniz. Bunun igin hareket

tumceleri veya dongulerde besleme girdisi sirasinda

F AUTO yazilim tusunu segin. TNC, T timcesinde
tanimlanan beslemeyi seger. Beslemeyi sonradan

degistirmeniz gerekirse yapmaniz gereken besleme
degerini sadece T timcesine uyumlu hale getirmektir.

Kesim verileri islemcisindeki fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu
Kesim verileri islemcisi formundaki devir 5 s
. . UsMIN
sayisini, aclimis bir diyalog alanina aktarin =
Kesim verileri islemcisi formundaki beslemeyi, wF
. . MM/MIN
aciimig bir diyalog alanina aktarin 4=
Kesim verileri islemcisi formundaki kesim % we
. . MsMIN
hizini agiimig bir diyalog alanina aktarin =
Kesim verileri islemcisi formundaki dis basina ® rz
. . . MM/ZAHN
beslemeyi, a¢ilmis bir diyalog alanina aktarin =
Kesim verileri islemcisi formundaki devir ® ru
. . . MM~sU
basina beslemeyi, aciimis bir diyalog alanina Ze=
aktarin
Alet yarigapini kesim verileri iglemcisi formuna AccepT
TOOL
aktarin RADIUS
Aclimig diyalog alanindan devir sayisini kesim b
. . . CONFIRM
verileri igslemcisi formuna aktarin RPH
Acilmis diyalog alanindan beslemeyi kesim "
. . . ACCEPT
verileri igslemcisi formuna aktarin FEED RATE
Aclimig diyalog alanindan devir basina B

beslemeyi kesim verileri islemcisi formuna
aktarin

ACCEPT
FEED RATE

Acilmis diyalog alanindan dis basina
beslemeyi kesim verileri islemcisi formuna
aktarin

&
ACCEPT
FEED RATE

Acilmis diyalog alanindan degeri kesim verileri
islemcisi formuna aktarin

GUNCELLE
DEGER
AL

Hesap makinesine gegin

POCKET
CALCULATOR

Kesim verileri islemcisini ok isareti ydonune
kaydirin

d

Kesim verileri igslemcisini ortaya konumlandirin

+

ing degerlerini kesim verileri islemcisinde
kullanin

INCH

Kesim verileri islemcisini sonlandirin
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Programlama: Programlama yardimlari

4.7 Programlama grafigi

4.7 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula / uygulama

Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D

cizgisel grafikle gdsterebilir.

» Ekran taksimi igin programi sola ve grafigi saga taglyarak
degistirin: Ekran gegis tusuna ve PROGRAM + GRAFIK yazilim
tusuna basin

» OTOMATIK yazilim tusu CiZIM tusunu AGIK
olarak ayarlayin. Program satirlarini girerken,
TNC programlanan her hat hareketini grafik
penceresinin sag tarafinda gdsterir

OTOM.
ISARET

AcK

Eger TNC'nin grafigi uygulamamasi gerekiyorsa, OTOM. GiZiM
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 tusuna
basin

RESET
+
BASLAT

Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini tam olarak olusturun

BARSLAT
TEK

Programlama grafigini timce olarak olusturun

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + START isleminden sonra tamamlama

BASLAT

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

136

Manuel Isletim

q Programlama
) Programlama
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BASLAT
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Programlama grafigi 4.7

Tuimce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

@ » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin: Bakiniz resim
sHou > Tl:jmce numarasini ekrana getirme: QO'STER
T GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu GOSTER olarak
ayarlayin

» Tlmce numarasini gizleme: C_;ijTER GIZLE
TUMCE NO. yazilim tusunu GIZLE olarak ayarlayin

Grafik silme
@ » Yazihm tusu gubugduna gegis yapin: Bakiniz resim

» Grafik silme: GRAFIK SiL yazilim tusuna basin

SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

@ » Yazihim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim
| » Kilavuz gizgileri ekrana getirme: Kilavuz cizgileri
keL ekrana getir yazilim tusuna basin
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Programlama: Programlama yardimlari
4.7 Programlama grafigi

Kesit buylitme veya kugililtme

Bir grafik gériniminu kendiniz de belirleyebilirsiniz. e

» Yazilim tusu gubuguna gegis yapin (ikinci gubuk, bkz. resim)
Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:
Fonksiyon Yazilim tusu
Bolumu kaydirmak igin ilgili yazilm tusunu
basil tutun - t
¢ - |
Bolima kigultmek igin yazilim tusuna basin i “
BoIima baylatmek igin yazilim tusuna basin

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

E> Bir fare bagladiysaniz sol fare tusuyla blyutulecek

alan igin bir gergeve gizebilirsiniz. Grafigi fare
tekerlegi ile de buyatebilir ve kigultebilirsiniz.
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4.8 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 gdsterilir. Bu
esnada uzun ve ¢ok satirli hata mesajlari kisaltilarak gosterilir.
Mevcut tim hatalarla ilgili eksiksiz bilgilere hata penceresinden
ulasabilirsiniz.

istisnai olarak "Veri igsleminde hata" meydana geldiginde TNC,
otomatik olarak hata penceresini acar. Bu tirden bir hatayi siz
gideremezsiniz. Sistemi sonlandirin ve TNC'yi yeniden baslatin.
Bas satirdaki hata mesaji silinene kadar ya da daha énemli bir hata
mesajl ile degistirilene kadar gdsterilir.

Bir program tiimcesindeki 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 bitin hata mesaijlarini tam olarak goésterir.

Hata penceresini kapat

» Son yazilim tusuna basin ya da
. y $ y

» Err tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir.
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4.8 Hata mesajlan

Detayli hata mesajlar

TNC, hatanin olasi nedenlerini gésterir ve muhtemel hata giderme mm T ee——"
yéntemlerini agiklar: 8 1 e amacicon

» Hata penceresini agin

» » Hata nedeni ve hata giderilmesi hakkinda
BiLGE bilgiler: Acik renkli alani, hata mesaji lizerine
konumlandirin ve EK BILGI yazilim tusuna basin.
TNC, hata nedeni ve hata giderme hakkinda bilgi
iceren bir pencere agar

» Bilgileri terk etme: EK Bilgi yazilim tusuna tekrar
basin

|
DEGISTUE

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 alan[, hat-a mesajl Uzerine konumlandirin ve

DAHILI BILGI yazilim tusuna basin. TNC, hatayla
ilgili dahili bilgi iceren bir pencere acar

» Detaylardan gikma DAHILI BILGI yazilim tusuna
tekrar basin.
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

> Ea§ satirda gosterilen hatayi/uyariyi sil: CE tusuna
asin

Bazi igletim turlerinde (6rnegin: Editor), baska
fonksiyonlar igin islevlendirildiginden dolayi CE
tusunu hata silmek i¢in kullanamazsiniz.

Hatay: sil
» Hata penceresini agin
» Tek tek hata sil: Acik renkli alani, hata mesaji

» Biitiin hatalari sil: HEPSINI SIL yazilim tusuna
siL basin.

Bir hatanin nedeni ortadan kaldiriimadiysa, 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 protokoliniin
kapasitesi sinirlidir. Hata protokolt dolarsa TNC ikinci bir dosya
kullanir. Bu da dolu ise birinci hata protokolu silinir ve yeniden
yazilir vs. Gerekiyorsa gegmisine bakmak icin Giincel dosya'dan
Onceki dosya'ya gegis yapin.

» Hata penceresini agin.

PROTOKOL » PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin.
e » Hata protokolinu agin: HATA PROTOKOL yazilim
PROTOKOL tusuna basin.
NCERE > Qerekiyorsa onceki log dosyasini ayarlayin:
posvA Onceki dosya yazilim tusuna basin.
ONCEL » Gerekiyorsa guncel log dosyasini ayarlayin:
posvA Giincel dosya yazilim tusuna basin.

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

Tus protokoli

TNC, tus girdilerini ve 6nemli olaylari (6rn. sistem baslatma) bir tus
protokoliinde kaydeder. Tus protokolinin kapasitesi sinirlidir. Tug
protokold dolu ise ikinci bir tug protokoliine gegis yapilir. Bu da dolu
ise birinci tug protokold silinir ve yeniden yazilir vs. Gerekiyorsa
girdi gegmisine bakmak icin Giincel dosya'dan Onceki dosya'ya

gecis yapin.

PROTOROL » PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin
— » Tus protokoliinii agin: Tus PROTOKOLU yazilim
PROTOKOL tusuna basin

ONCEKE > Qerekiyorsa Onceki tus dosyasini ayarlayin:
posyA Onceki dosya yazilim tusuna basin

mo— » Gerekiyorsa guncel tus dosyasini ayarlayin:
posyA Giincel dosya yazilim tusuna basin

TNC, kullanim akisinda basilan her kullanim alani tusunu bir tus
protokoliine kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en yeni
girisi dosyanin en sonunda durur.
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Tus ve yazilim tusuna, protokolii gérmek i¢in genel bakig

Fonksiyon Yazilim tusu/
tuslar

Tus protokolu baglangicina gegis BASLANG.

Tus protokoll sonuna gegis son

Glincel tus protokoli SONGEL

Onceki tus protokolii —

Satir ileri/geri

III III

Ana menuye geri don —

= =i ]

Uyari metinleri

Ornegin izinsiz bir tusa basma ya da gegerlilik alaninin digindaki
bir degerin girilmesi gibi hatali bir kullanimda TNC, sizi bas satirda
(yesil) bir uyari metniyle bu hatali kullanima yénlendirir. TNC uyari
metnini gegerli bir sonraki giriste 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 protokolleri ile 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 tuguna basin.

PROTOKOL
DOSYALRAR

sERvES > Servis dosyalarini kaydet yazilim tusuna basin:
e TNC bir acilir pencere agar, burada servis dosyasi
icin bir isim girebilirsiniz.
» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tusuna
basin.

OK
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4.8 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 iireticisi yazihm tusunu

33 ekrana getirir; bu tugla s6z konusu ayri yardim
sistemini ¢cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaji
ile ilgili diger detayl bilgileri bulabilirsiniz.

? Eger makine ureticiniz bir yardim sistemini kullanima

HEZDENHRIN » HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢agirin

TNCguide

HAKENE » Eger kullanima sunulmussa, makineye 6zel hata
URETICISiT . o
mesajlari yardimini ¢agirin
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.9

4.9 Baglama duyarli TNCguide yardim
sistemi

Uygulama

TNCguide'l kullanmadan 6nce, yardim dosyalarini
HEIDENHAIN ana sayfasindan indirmelisiniz (bkz.
"Gulncel yardim dosyalarini indirme", sayfa 150).

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

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

TNC prensip olarak, TNCguide'l TNC'de

E> ayarladiginiz diyalog dilinde baslatmayi dener. Bu
diyalog dilinin dosyalari TNC'de heniiz kullanima
sunulmamigsa, TNC ingilizce versiyonu agar.

Asagidaki kullanici dokimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

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

® DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)

® Doéngl programlamasi kullanici el kitabi (BHBtchprobe.chm)
® Tum NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

Secime bagli olarak makine ureticisi, TNCguide'da

makineye 6zel belgeler sunabilir. Bu dokimanlar ayri
3B bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.
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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 sa§ altinda ekrana gelen yardim sembolinu
tikladiysaniz, yazilim tuslarina mouse'la tiklayin

» Dosya ydnetimi Gzerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)
acin. TNC, bu dosya TNC dahili bellekte kayith olmasa da
herhangi bir CHM dosyasini agabilir

Eger bir veya daha fazla sayida hata mesaji
E> olustuysa, TNC hata mesajiyla ilgili direkt yardimi

ekrana getirir. TNCguide'l baglatmak icin tim hata

mesaijlarini onaylamaniz gerekir.

TNC, programlama yerine yardim sistemi ¢agrisi

yaptiginda, sistem dahilinde tanimlanmig standart

islemciyi baglatir.

Foruno | page eacE ore | o

[ SEE]i]

BAck
-

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

Birgok yazilim tusu kontekst duyarli bir gagirma iglemini kullanima
sunar, bu iglem ile ilgili yazilim tusu i¢in fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece mouse kullanimi tzerinden
kullanima sunulmustur. Asagidaki islemleri yapin:

> istediginiz yazilim tusunun gdsterildigi yazilim tusu ¢cubugunu
secin

» TNC'nin dogrudan sagda yazilim tugsu gubugu Gzerinden
gOsterdigi yardim sembollne fare ile tiklayin: Fare imleci soru
isaretine donustr

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

Bir NC tiimcesi dliizenlediginiz esnada da baglama duyarl bir cagri
hazir bulunur:

> istenen NC tiimcesini segin
» Istenen kelimeyi igaretleyin

» 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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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

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

Sagdaki metin penceresi aktif: Metin veya
grafikler tam olarak gésterilmiyorsa sayfayi
asag! veya yukari dogru kaydirma

Yazilim tusu

..

Soldaki igerik dizini etkindir: igerik dizinini
acin.

Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

0

Soldaki icerik dizini aktif: icerik dizinini
kapatma

Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

0

Soldaki icerik dizini aktif: imlec tusu ile
segilen sayfayi gorintileme

Sagdaki metin penceresi aktif: Eger imleg
bir link Gzerinde duruyorsa link verilen
sayfaya gegis

Soldaki igerik dizini aktif: Sekmede igerik
dizini gostergesi, konu bashgi dizini
gOstergesi ve tam metin arama fonksiyonu
ve sag ekrana gegis arasinda gegis yapma
Sagdaki metin penceresi aktif: Soldaki
pencereye geri gitme

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

Sagdaki metin penceresi aktif: Sonraki linke
gecis

En son gosterilen sayfayi segin

GERi

Eger "en son gosterilen sayfayi segin”
fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara
gidin

ILERL

Bir sayfa geri gidin

YAN

Bir sayfa ileri gidin

YAN
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4.9 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Fonksiyon

icerik dizinini gésterin/gizleyin

Yazilim tusu

DiziN

==

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 segenegi)
uygulanir ve fare tiklamasi ile veya ok tuslarinin secilmesi ile

dogrudan segilebilir.
Soldaki sayfa aktiftir.
» indeks sekmesini secin

TNCGUIDE
SONLAND .

» Anahtar kelime giris alanini etkinlegtirin

» 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 bashgdini agik renkte arka

plana yerlestirin

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

» ENT tusu ile secilen konu bashdi ile ilgili bilgileri

gOsterin

E> Aranacak s6zciigu sadece USB lzerinden baglanmis

bir klavye ile girin.
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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 lzerinden baglanmis
bir klavye ile girin.
Tam metin aramasini daima tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece bashga gore ara fonksiyonunu
etkinlestirirseniz (fare tusu ile veya se¢me vasitasiyla
isaretleyip, bosluk tusu ile onaylayarak), TNC komple
metni aramaz, aksine sadece tim basliklar! arar.
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Guncel yardim dosyalarini indirme

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

Dokumantasyon ve bilgiler

Dokimantasyon

Kullanici dokiimantasyonu

TNCguide

istediginiz dili segin

TNC kumandalari

Seri, 6rn. TNC 300

istenen NC yazilim numarasi, 6rn.TNC 320 (77185x-01)
Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimand segin

ZIP dosyasini indirin ve agin

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

vV vy VvV Vv Vv VYVvyYVvyy

v

CHM dosyalarini TNCremo ile TNC'ye tagirsaniz
E> Ekstralarmeni noktasina >Konfigiirasyon

>Mod >ikili formatta tasima Genigletme .CHM

kaydetmeniz gerekir.

150 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



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

isvegce

TNC:\tncguide\sv

Danca

TNC:\tncguide\da

Fince

TNC:\tncguide\fi

Felemenkge

TNC:\tncguide\nl

Lehce

TNC:\tncguide\pl

Macarca

TNC:\tncguide\hu

Rusca

TNC:\tncguide\ru

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovakga (yazihm segenegi)

TNC:\tncguide\sl|

Norvegge

TNC:\tncguide\no

Slovakca

TNC:\tncguide\sk

Korece

TNC:\tncguide\kr

Tarkge

TNC:\tncguide\tr

Romence

TNC:\tncguide\ro
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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 T tumcesinde (alet cagirma) ve her konumlama
timcesinde girebilirsiniz (bkz. "Agik metin diyalogundaki DIN/
ISO'da programlama", sayfa 91). Milimetre programlarinda
beslemeyi mm/dak biriminde girin, in¢ programlarinda ¢6zilme
nedeniyle 1/10 in¢/dak olarak girin.

Hizli hareket

Hizl hareket icin GOO girin.

Etki siresi

Bir say! degeri ile programlanan besleme, yeni bir beslemenin
programlandigi timceye kadar gecerlidir. Eger yeni besleme GO0
(hizli hareket) ise, GO1 igeren bir sonraki timceden sonra tekrar
son sayI deg@eri ile programlanan besleme gegerli olur.

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F
potansiyometresiyle degistirin.
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S mil devri

Mil devri S'yi dakikadaki devri (U/dak) bir T timcesinde girin (Alet
¢agirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini, dakika basina metre
olarak (m/dak) olarak tanimlayabilirsiniz.

Programlanan degisiklik

Calisma programinda mil devrini bir T timcesi ile degistirebilirsiniz,
bunun i¢in sadece yeni mil devrini girin:

> 't\)/lil devrini programlama: Alfa klavyedeki S tusuna
asin

» Yeni mil devrini girin

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devrini, mil devri igin S devir sayisi
potansiyometresiyle degistirin.
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5.2 Alet verileri

5.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in onkosul

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

Alet verilerini ya G99 fonksiyonuyla dogrudan programda ya da alet
tablolarinda girebilirsiniz. Eger alet verilerini tablolarda girmek igin
diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Eger ¢alisma programi
calisiyorsa, TNC girilen tum 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.

z A

L3

xV
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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 T ile alet cagirma programlamasi igin olan Ust
Olgl 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, T timcesinde degeri
bir Q parametresi ile de aktarabilirsiniz.

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

Alet tablosundaki delta degerleri aletin grafik
gOsterimini etkiler.

T tumcesindeki Delta degerleri similasyonda
aletin gdsterilen bluyUkligini degdistirmez. Ancak
programlanan Delta degerleri, aleti similasyonda
tanimlanan degere getirir.

Alet verilerini programa girme

Belirli bir aletin numara, uzunluk ve yarigapini galisma programinda
bir defa G99 tiimcesinde belirleyin:

» Alet tanimini secin: TOOL DEF tusuna basin

» Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti tam
olarak tanimlayin

» Alet uzunlugu: Uzunluk igin diizeltme degeri
> Alet yancapi: Yaricap icin diizeltme degeri

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

yazilim tusuna basin.

Ornek
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet verilerini tabloya girme

Bir alet tablosunda 32767 alete kadar tanimlayabilirsiniz ve
bunlarin alet verilerini kaydedebilirsiniz. Bu bélimin devamindaki
editor fonksiyonlarini da dikkate alin. Bir alete birgok dizeltme
verisi girebilmek igin (alet numara belirtin), bir satir ekleyin ve
alet numarasini bir nokta ve 1 ila 9 arasi bir sayi ile gelistirin

(6rn. T 5.2).

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

® aletleri, 6rnegin birden fazla uzunluk diizeltmesi iceren kademeli
matkabi kullanmak isterseniz

B makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimissa
B G122 calisma dongustyle ilave dizenleme yapmak isterseniz

(bkz. D6ngl Programlamasi Kullanici El Kitabi, BOSALTMA
dongusu)
B 251 ila 254 arasi ¢galisma donguleriyle galismak isterseniz

(bkz. D6ngl Programlama Kullanici El Kitabi, 251 ila 254 arasi
donguler)

yonettiginizde, dosya adi bir harfle baslamalidir.

Tablolarda, ekran bolimlemesi tusu vasitasiyla
liste gérinimiyle form gérinimu arasinda segim
yapabilirsiniz.

Alet tablosunu actiginizda tablonun gérinimini de
degistirebilirsiniz.

E> ilave alet tablolari olusturdugunuzda ya da
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Alet tablosu: Standart alet verileri

Alet verileri 5.2

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda ¢agrildigi numara (érn. 5, belirlenen: -
5.2)
iSim Aletin programdaki ismi (maksimum 32 karakter, sadece Alet ismi?
biyulk harf, bosluk tusu yok)
L Alet uzunlugu L icin dizeltme degeri Alet uzunlugu?
R Alet yarigcapi R i¢in diizeltme degeri Alet yaricapi1 R?
R2 Kése yaricap frezeleme igin R2 alet yaricapi (sadece Alet yaricap1 R2?
U¢ boyutlu yaricap dizeltme veya yarigap freze ile
calismada grafik gésterim)
DL Delta degeri L alet uzunlugu Alet uzunlugu olciisii?
DR Delta degeri R alet yarigapi Alet yancap olciisii?
DR2 Delta degeri R2 alet yarigapi Alet yancap olciisii R2?
ANGLE Doéngu 22 ve 208 igin sarkag seklinde delik agma Maksimum dalma agis1?
hareketindeyken aletin maksimum delik agma agisi
TL Alet kilidini ayarlayin Alet kilitli mi?
((TL: Tool Locked = Ing. alet kilitli igin) Evet = ENT / Hayir = NO ENT
RT Yardimci alet numarasi — eger varsa — yedek alet olarak Benzer alet?
(RT: Replacement Tool = ing. Yedek alet); ayrica bkz.
TIME2)
TIME1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme siresi. Bu Maks. bekleme siiresi?
fonksiyon makineye baglidir ve makine el kitabinda
tanimlanmistir
TIME2 TOOL CALL oldugunda dakika olarak, aletin maksimum TOOL CALL'dayken maksimum
bekleme siresi: Gegerli bekleme siresi bu degere bekleme siiresi?
ulasirsa veya asarsa TNC sonraki TOOL CALL yedek
aleti belirler (bkz. CUR_TIME)
CUR_TIME Aletin dakika olarak gtincel bekleme stresi: TNC giincel Giincel bekleme siiresi?

bekleme siiresini (CUR_TIME: CURrent TIME igin = ing.
glncel devam eden saat) kendiliginden yukari sayar.
Kullaniimis aletler igin bir giris girebilirsiniz
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Gir. Girigler Diyalog

TiP Alet tipi: Alani dizenlemek igin ENT tusuna basin; Alet tipi?
GOTO tusu, bir alet tipi segebilecediniz bir pencere
acar. Alet tipini, sadece segili tipin tabloda gértiinmesini
saglamak igin gosterge filtresi ayarlarini dizenlemek
Uzere girebilirsiniz

DOC Alet yorumu (maksimum 32 karakter) Alet yorumu?

PLC Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?

LCUTS Dongl 22 igin alet kesim uzunlugu Alet ekseninde kesme
uzunlugu?

PTYP Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi Yer tablosu icin alet tipi?

NMAX Bu alet igin mil devri siniri. Programlanan deger, ayni Maksimum devir [1/dak]?

zamanda potansiyometre Uzerinden bir devir ylkseltme
olarak denetlenir (hata mesaiji). Fonksiyon devre disi: -

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
yonlnde serbest hareket ettirip ettirmeyeceginin
belirlenmesi. Y tanimlanmissa TNC aleti konturdan
kaldirir, bu fonksiyon NC programinda M148 ile
etkinlestirilmis ise bkz. "Aleti NC Durdur sirasinda
otomatik olarak konturdan kaldirma: M148", sayfa 329

TP_NO Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina Tarama sisteminin numarasi
yoénlendirme

T_ANGLE Aletin ug agisi. Gap girigi ile merkez derinligini Nokta acis1?
hesaplayabilmek icin déngiide merkezleme (déngu 240)
kullanihr

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

Girig alani: Azami 16 karakter, format dahili olarak
belirlendi: Tarih = YYYY.AA.GG, saat = ss.dk
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Alet tablosu: Otomatik alet 6lgiimleri i¢in alet verileri

=

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

Alet verileri 5.2

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 99 kesim) Kesim sayisi1?

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

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

DIRECT. Dénen aletli 6lcim icin aletin kesim yénu Kesim yonii (M3 =-)?

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

L_OFFS Uzunluk dlgiim: aletin, dongu Ust kenari ve alet alt Alet kaydirma uzunlugu?
kenari arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On
ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen Kirilma toleransi: Uzunluk?
sapma. Girilen deger asiimissa TNC aleti bloke eder (L
durumu). Girdi alani: O ila 3,2767 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R i¢in izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

Girilen deger asilmigsa TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablosunun diizenlenmesi

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

Arsivlenen veya program testi i¢in belilenmesi gereken alet
tablolarina, sonu .T olan, istediginiz farkh bir dosya ismi girin. TNC,
program testi ve Programlama igletim turleri icin standart olarak
TOOL.T alet tablosunu da kullanir. Dizenleme icin program testi
isletim tirtinde ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:
> istediginiz makine igletim tiriini segin

EJAet taplosu dizenleme Brrogram Testi
X P akis1 tomce takibihAlet tab. dazenleme

ALET > Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
Tid tuguna basin i
DUZENLE » DUZENLE yazilim tusunu AGIK" konuma getirin
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: Hepsini goster yazilim tusuna basin
Makine Ureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon

kapsamini makinenize uyarlar. Makine el kitabini
< dikkate alin!
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Alet tablosu siitunlarini goésterin veya siniflandirin

Alet tablosunun gdsterilmesini ihtiyaclariniza gére

dizenleyebilirsiniz. Gésterilmemesi gereken sutunlari géstermeyin:

» SUTUNLARI SINIFLANDIR/GOSTERME yazilim tusuna basin
(dérdiincl yazilim tusu gubugu)

» istenen siitun ismini ok tusuyla segin

» Bu situnu tablodan gikarmak icin SUTUNU GOSTERME
yazilim tusuna basin

Tablo sttunlarinin goésterildigi sirayi da degistirebilirsiniz:

» One dogru kaydir diyalog alani vasitasiyla: tablo siitunlarinin

gosterildigi sirayi degistirebilirsiniz. Gosterilen siitunlarda
isaretlenmis kayit, bu situnun éntine kaydirilir

Formda bagh bir fare veya TNC klavyesiyle yonlendirme
yapabilirsiniz. TNC klavyesiyle yonlendirme:

kenarinda kag sttunun (0-3) sabitlenmesi gerektigini
saptayabilirsiniz. Bu sutunlar, tabloda saga dogru
yonlendirme yaptiginizda da gdsterilir.

E> Siitun sayisini sabitle fonksiyonuyla sol ekran

istediginiz farkl bir alet tablosunu agin
» Programlama isletim tirini segin
» Dosya ydnetimini ¢gagirin
» Bir dosya segin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Bir alet tablosunu degigtirmek icin agtiysaniz agik renkli alani
tabloda ok tuglariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona
hareket ettirebilirsiniz. istediginiz pozisyonda kaydedilen degerlerin
Uzerine yazabilir veya yeni bir deger girebilirsiniz. Ek fonksiyonlari
litfen asagidaki tablodan alin.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablolari 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

Girilebilen alet numarali satirlari 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

Herhangi baska bir alet tablosundan ¢ikin

TUSLU

SiSTEM

» Dosya yonetimini ¢gagirin ve farkh tipte bir dosya segin, érn. bir

calisma programi
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Alet tablolarini aktarma

Makine Ureticisi, TABLO AKTAR fonksiyonunu
uyarlayabilir. Makine el kitabini dikkate alin!

-

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup birTNC 320 cihazina
aktarirsaniz, alet tablosunu kullanabilmek igin formati ve icerigi
uyarlamaniz gerekir. TNC 320 cihazinda Tablo aktar fonksiyonu
ile rahatlikla alet tablosunu uyarlayabilirsiniz. TNC, okunan

alet tablosunun iceriginiTNC 320 cihazi i¢in gecerli bir formata
donustirir ve degisiklikleri secilen dosyaya kaydeder. Asagida tarif
edilen ydnteme dikkat edin:

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

> isletim tir(i programlama'yi secin

» Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

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

Ek fonksiyonlar yazilim tusunu segin

Yazilim tusu gubugunu agin

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

vy

» Dosyanin iizerine yazmayin: KESINTi yazilim tusuna basin veya
» Dosyanin Uzerine yazma: OK yazilim tusuna basin
» Donustirulen tabloyu agin ve icerigi kontrol edin

Alet tablosunun isim sitununda
su karakterler gegerlidir:
"ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#

$&-. ". TNC, aktarma iglemi esnasinda alet adinda
yer alan bir virgulU bir noktaya donustarar.

TNC, TABLO AKTAR fonksiyonunu uygularken
secilen alet tablosunun Uzerine yazar. Veri kaybini
Onlemek icin orijinal alet tablonuzu aktarmadan 6nce
yedekleyin!

Alet tablolarini TNC dosyasi yonetimi lizerinden nasil
kopyalayabileceginiz "Dosya yonetimi" bélimiinde
aciklanmistir (bkz. "Tabloyu kopyala", sayfa 107).
iTNC 530 alet tablolarinin aktariimasi sirasinda,
mevcut bitin alet tipleri uygun alet tipiyle aktarilir.
Mevcut olmayan alet tipleri, 0 (MILL) tipi olarak
aktarilir. Aktarma sonrasi, alet tablosunu kontrol edin.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet degistiricisi igin yer tablosu

. . L . EJAet taplosu dizenleme BrProgram Testi
Makine ireticisi, yer tablosunun fonksiyon B R I e e
cergevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabini e e = T =g
= dikkate alin!
Otomatik alet degisimi igin bir yer tablosuna ihtiyaciniz vardir. Yer o i il : -
tablosunda alet degistiricinizin atanmasini yoénetirsiniz. Yer tablosu |‘
TNC:\TABLE dizininde bulunur. Makine Ureticisi, yer tablosunun e B 2 : an &
ismini, yolunu ve igerigini uyarlayabilir. Gerekirse TABLO FILTRESI i - . . o
e . e e e . 19038 100 10 0 4| &
menUsindeki yazilim tuglariyla farkli gérinim de segebilirsiniz. [ — , oty soiaE 5 5 <
BASLANG i v%“ viu ‘ZEM:CK‘ o "::su <l
Yer tablosunu bir program akisi igletim tiiriinde degistirin
ALET > Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim
TABLOSU
L tusuna basin
R » Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim tusuna
TABLOSU basin
T » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin,
kL] Ak bazen makinenizde gerekli veya mimkun

olmayabilir: Makine el kitabinizi dikkate alin!
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Alet verileri 5.2

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunu segme
» Dosya ydnetimini ¢gagirin
» Dosya tipi segimini gosterin: hepsini goster
yazilim tuguna basin
» Bir dosya segin 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 Yuzey 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: fiir Fixed = ing. Sabit yer? Evet =
sabitlenmig) ENT / Hayir = NO
ENT
L Yeri kilitleyin (L: fiir 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

Yuzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan
kilitle?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT

Ylzey tablasi: Yeri sagdan Kkilitleyin
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Yer 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

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

GOorinimu sirala

AYIRMA

Makine Ureticisi, gesitli gdsterge filtrelerinin fonksiyon,
Ozellik ve tanimlamasini belirler. Makine el kitabini

3B dikkate alin!
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Alet verilerini gagirma

Bir alet gagirmay1 TOOL CALL galisma programinda asagidaki
verilerle programlayin:

» Alet cagirmayi TOOL CALL tusu ile segin

TooL >
CALL

Alet numarasi: Aletin numarasini veya ismini girin.
Aleti bir G99 tiimcesi veya bir alet tablosunda
belirlediniz. Alet ismi yazilim tusuyla bir isim
girebilirsiniz; QS yazilim tusuyla da bir string
parametresi girebilirsiniz. TNC, bir alet ismini
otomatik olarak tirnak igine alir. Bir string
parametresine énceden bir alet ismi vermek
zorundasiniz. isimler, TOOL.T etkin alet
tablosundaki kayda goére belirlenir. Bir aleti diger
dizeltme degerleri ile birlikte ¢cagirmak icin alet
tablosunda tanimlanan dizini ondalik bir noktaya
gore girin. Se¢ yazilim tusu ile bir pencereyi ekrana
getirebilirsiniz, bu pencere Gzerinden bir TOOL.T
alet tablosunda tanimli aleti segebilirsiniz

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

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

F beslemesi: Besleme (mm/dak veya 0,1 ing/dak)
bir konumlama tiimcesine ya da bir T timcesine
yeni bir besleme programlayana kadar etki eder
Alet uzunlugu odlciisii DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri

Alet yancap olciisii DL: Alet yarigapi icin delta
degeri

Alet yaricapi olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin delta
degeri

Alet secimi gosterim penceresini agarsaniz, TNC,
alet yuvasinda mevcut olan batin aletleri yesil renkte
isaretler.

Gosterim penceresinde bir alet de arayabilirsiniz.
Burada ARA yazilim tusuna basin ve alet numarasini
veya ismini girin. OK yazilim tusuyla aleti diyaloga
aktarabilirsiniz.
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Programlama: Alet
5.2 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 6lgisi
ve alet yarigapi 2 0,2 veya 0,05 mm'dir, alet yarigapi i¢in alt él¢l
1 mm'dir.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
D énundeki L, R ve R2 Delta degerini gosterir.

Aletlerin 6n seg¢imi

Aletlerin 6n secimi, makineye bagl bir fonksiyondur.
Makine el kitabini dikkate alin!

-

Eger alet tablolarini kullaniyorsaniz, bu durumda bir G51 timcesi ile
sonraki alet igin bir 6n se¢im yaparsiniz. Bunun igin alet numarasini
veya Q parametresi veya tirnak isareti iginde bir alet ismi girin.
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Alet se¢imi
Otomatik alet degisimi

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

N4

Otomatik alet degisiminde program akisi kesilmez. T ile yapilan bir
alet cagirmada TNC, alet tablasini degistirir.

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101
M101 makineye bagli bir fonksiyondur. Makine el
kitabini dikkate alin!

-

TNC, belirli bir bekleme sliresinin 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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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

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
gerceklestiriimez:

® jslem doénguleri uygulandiginda

bir yaricap dizeltmesi (RR/RL) etkin ise

APPR hareket fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen éncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen 6ncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulandiginda

bir alet degisimi gerceklestirildiginde

TOOL CALL ya da TOOL DEF'IN HEMEN ARDINDAN

SL dongleri uygulandiginda

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

TNC'nin aleti dnce daima alet-eksen yoninde

o malzemeden uzaklastirmasindan dolay 6zel aletler
(6rn. tekerlek frezesi) ile galistiginizda M102 ile
otomatik alet degisimini devre digi birakin.

Bekleme suresinin kontrol edilmesi ya da otomatik alet degisiminin
hesaplanmasiyla, NC programindan bagimsiz 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 tiimcelerin (1 - 100 ) adetini belirlersiniz. Bu sekilde
elde edilen alet degisimi gecikme zamani NC tiimcelerin igerigine
baghdir (6rnegin besleme, yol mesafesi). BT'yi tanimlamamaniz
durumunda, TNC 1 degerini ya da makine Ureticisi tarafindan
belirlenen bir standart degeri kullanir.

BT degderini ne kadar ylkseltirseniz M101 izerinden
E> gerceklestirilen olasi bir ¢calisma slresi uzatmasinin

etkisi de o kadar azalir. Otomatik alet degisiminin

daha sonra gerceklesecedi 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 buyuk
olursa azami giris degerini 100 olarak kullanin.

Bir aletin glincel bekleme siiresini sifirlamak
istiyorsaniz (6rnegin bir kesme plakasi degisimden
sonra) CUR_TIME sitununa 0 degerini girin.
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Alet verileri 5.2

Alet kullanim kontrolii

Alet uygulama kontroltintin fonksiyonu, makine
Ureticisi tarafindan serbest birakilmis olmalidir.
3B Makine el kitabini dikkate alin!

Alet kullanma kontrollind uygulayabilmek igin alet kullanim
dosyalari olusturulmalidir. sayfa 469

Kontrol edilecek agik metin programi program testi isletiminde
eksiksiz simile edilmeli veya program akis1 tiimce dizilisi/
program akisi tekil seri igletim tlriinde eksiksiz islenmelidir.
Alet uygulama kontrolii uygulamasi

Alet kullanim ve alet kullanim kontrolii yazilim tuslari ile,

Program akisi timce takibi Tablo dizenleme j‘ﬂ"
. . . . . e . a Program akigi tamce takibi E
bir programi baglatmadan 6nce isleme igletim tirinde, segilen S
programda kullanilan aletlerin mevcut olup olmadiklarini ve B e T e — ‘ ‘
yeterince bekleme surelerine sahip olup olmadiklarini kontrol Rl NG for st ‘T
edebilirsiniz. TNC bu sirada bekleme siiresi gergek degerleri alet ARk J
tablosundan, alet kullanma bilgisi nominal degerlerle karsilastirir. e Ao a0 e (et I;Hq\
.. N8O GO1 G41 X+5 Y+3 ox =
TNC, alet kullanim kontrolii yazilim tusuna basildiktan sonra, Noo 626 Re* - I‘
kullanim kontroll sonucunu bir acilir pencerede gosterir. Bilgi o% Y{Nm] 10:29 s
pencerelerini ENT tuguyla kapatin. _— T —— E ‘
TNC alet kullanma strelerini ayri bir dosyada, pgmname.H.T.DEP T ‘W
sonu ile saklar. Bu dosya, sadece CfgPgmMgt/dependentFiles i | “ H “
. . ' o o . o | |
makine parametresi MANUEL'e ayarlanmissa gorilebilir. Uretilen ‘
alet kullanma dosyasi agagidaki bilgileri icerir:
Siitun Anlami
TOKEN m TOOL: TOOL CALL basina alet kullanim
suresi. Girigler kronolojik sira diziliminde
girilmistir.
® TTOTAL: Bir aletin toplam kullanim
suresi

m STOTAL: Alt programin ¢agriimasi;
kayitlar kronolojik siraya gore
listelenmistir

® TIMETOTAL: NC programinin toplam
¢alisma siresi WTIME situnu kaydedilir.
Situn PATH TNC'ye ilgili NC-programin
yolunu verir. TIME sttunu, tim TIME
kayitlarinin toplamini (hizli hareket
olmaksizin besleme suresi) igerir. TNC
geri kalan tim sutunlari O getirir

B 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.
TNR Alet numarasi (-1: Hen(z bir alet
degistiriimedi)
IDX Alet indeksi
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Siitun Anlami

iSim Alet tablosundan alet ismi

TIME Saniye cinsinden alet kullanma suresi
(hizh hareket etme olmaksizin besleme
suresi)

WTIME Saniye ile alet kullanim stresi (alet

degisiminden alet degisimine toplam
kullanim stresi)

RAD Alet tablosundan alinanAlet yaricap1 R
+ Alet yaricapi dlciisii DR toplami. Birim
mm'dir

BLOK TOOL CALL timcesinin programlanmis
oldugu satir numarasi

PATH ®m 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 m 0: Alet numarasi programli
®m 1: Alet adi programli

Palet dosyasindaki alet kullanma kontroliinde, iki olanak sunulur:

®  Acik renkli alan, palet girisindeki palet dosyasinda
bulunmaktadir: TNC alet kullanim kontrollini paletin tamami igin
yapar.

®m  Aclk renkli alan, program girisindeki palet dosyasinda
bulunmaktadir: TNC segilen program icin alet kullanim kontroli
yapar

174 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



5.3 Alet dluzeltmesi

Girig
TNC, alet hattinin, alet uzunlugu diizeltme deg@erini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yarigapini dizeltir.

Calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmigsa alet yarigap
dizeltme sadece galisma dizleminde 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 (6rn. TOOL CALL 0).

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Eger pozitif bir degere sahip bir uzunluk diizeltmesini
o T 0 ile kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan mesafesi
azalir.

T alet gagirma isleminden sonra aletin mil
eksenindeki programl yolu, eski ve yeni aletin
uzunluk farki kadar degisir.

Uzunluk diizeltmesinde hem T timcesindeki hem de alet
tablosundaki delta degerleri dikkate alinir.

Duzeltme deg@eri = L + DL tooL caLL + DL Tag ile

L: Alet uzunlugu L; G99 timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DL to0L Ust 6lgli DLT tiimcesi uzunlugu igin

CALL:

DL 1aB: Uzunluk icin DL alet tablosundan alinan st dl¢u
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Eksene paralel pozisyon timcelerinde
Bir alet hareketine ydnelik program timcesi sunlari icerir:
®  G41 veya G42 (yarigap dizeltmesi igin)

®m G40, (eger herhangi bir yarigap diizeltmesi yapmak
gerekmiyorsa)

Yarigap dizeltme, bir alet ¢agrildi§i siirece ve bir dogru tiimcesi
ile calisma dizleminde G41veya G42 hareket ettirildigi strece etki
eder.

E> TNC, yarigap diizeltmeyi kaldirir, eger:
® G40 ile bir dogru timcesi programlarsaniz

®  bir PGM CALL programlarsaniz
B PGM MGT ile yeni bir program secerseniz

Uzunluk dizeltmesinde TNC, hem T timcesindeki hem de alet
tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Duzeltme degeri = R + DRtooL caLL + DRrag ile

R: Alet yaricapi R; G99 tiimcesinden veya alet
tablosundan alinir

DR to0oL T timcesinden alinan yari¢ap i¢in DR Ust 6l¢usU

CALL:

DR 1aB: Alet tablosundan alinan yarigap icin DR Ust dl¢usu

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: G40

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

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:G42 ve G41

G43: Alet konturun sagina hareket eder
G42: Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur éniinde bu alet yarigapi

mesafesine sahiptir. "Sag" ve "sol" aletin durumunu, hareket
yoéniinde, malzeme konturu boyunca tanimlar. Resimlere bakiniz.

G43 ve G42 seklinde farkli yarigcap dizeltmelerine
|:> sahip iki program timcesi arasinda ¢alisma
duzleminde yaricap diizeltmesiz (yani G40 iceren) en
az bir hareket timcesi olmalidir.
TNC bir yarigapl, ilk defa programladiginiz dizeltme
timcesinin sonunda etkinlegtirir.
Yarigap duzeltmeli ilk timcede G42/G41 ve G40 ile
yarigap diizeltmesini kaldirma sirasinda TNC, aleti
daima programlanan baslangi¢ ve son noktasina
dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin
Oonlne veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, béylece kontur hasar gérmez.

Yarigap diizeltmesi girisi
Yarigap dizeltmesini bir GO1 timcesine girersiniz.

> Alet hareketi programlanan konturun solunda: G41
i fonksiyonunu secin veya
» Alet hareketi programlanan konturun saginda: G42
ot fonksiyonunu secin veya
» Yarigap dizeltmesiz alet hareketi veya yarigap
g dizeltmesini kaldirin: G40 fonksiyonunu segin
» Tumceyi sonlandirma: END tusuna basin
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Yarigap diizeltmesi: Késeleri 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 carpigma 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 GO1
birden fazla kontur elemanini biraraya getirir. Hat fonksiyonlari ile G601 cC
dogrular ve yaylar igin olan alet hareketlerini programlarsiniz 4
GO1
G02

Ek fonksiyonlar M

TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:
B program akisli, érn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi

Alt programlar ve program bolum tekrarlari

Tekrarladiginiz galigma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bolumu tekrari olarak girin. Bir program boéliumuinu sadece
belirli kogullar altinda uygulamak isterseniz bu program adimlarini
bir alt programda belirleyin. ilaveten bir galisma programi diger bir
programi ¢agirabilir ve uygulayabilir.

Alt programlar ve program bolim tekrarlariyla programlama:

bkz. "Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari”,
sayfa 231.

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi dederleri yerine
bulunurlar: Bir Q parametresine bagka bir yerde bir say1 degeri
dizenlenir. Q parametreleri ile program akigini kumanda

eden veya bir kontur tanimlayan matematiksel fonksiyonlari
programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlama dlgiimleri yardimiyla 3B
tarama sistemi ile program akigi sirasinda uygulayabilirsiniz.

Q parametreleriyle programlama: bkz. " Programlama: Q
Parametreleri", sayfa 247.
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Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler 6.2

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:

N50 GOO X+100 *

N50 Timce no

GO0 "Dogru hizli harekette" hat fonksiyonu
X+100 Son nokta koordinatlari

Alet Y ve Z koordinatlarini icerir ve X=100 pozisyonuna hareket
eder. Bakiniz resim.

Ana diizlemlerdeki hareketler

Program tiimcesi iki koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli
dizlemde surer

Ornek
N50 GOO X+70 Y+50 *

Alet Z koordinatini igerir ve XY dizleminde X=70, Y=50
pozisyonuna hareket eder. Bakiniz resim.
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6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

Ug boyutlu hareket

Program timcesi U¢ koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli
konuma hacimsel olarak surer.

Ornek
N50 GO1 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 ydnelik hat fonksiyonlariyla ana dlizlemde daireler '
programlarsiniz: Ana dizlem TOOL CALL alet cagrisinda, mil 1‘
ekseninin belirlenmesiyle tanimlanir:

Mil ekseni Ana diizlem EE — .
(G17) XY, ayrica UV, XY, UY X
(G18) ZX, ayrica WU, ZU, WX
(G19) YZ, ayrica VW, YW, VZ

dizlemini gevir" fonksiyonu ile (bkz. Déngller
Kullanici El kitabi, Déngii 19, CALISMA DUZLEMI),
veya Q parametreleri ile programlayabilirsiniz (bkz.
"Prensip ve fonksiyon genel bakisi", sayfa 248).

E> Ana duzleme paralel olmayan daireleri "Calisma

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegissiz daire
hareketlerinde doniis mantigini asagidaki gibi girin:

Saat yoniinde donis: G02/G12
Saat yonUnan tersine dénus: GO3/G13
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Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

Yarigap diizeltmesi

Yarigap dizeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz timcede
yer almalidir. Yarigap duzeltmesini bir timcede bir gember icin
etkilestiremezsiniz. Bunu 6nce dogrusal bir ciimlede (bkz. "Hat
hareketler - dik agili koordinatlar”, sayfa 193) programlayin.

On pozisyonlama
' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Aleti, bir galisma programi baglangici icin alet ve
malzeme hasari kapali olacak sekilde konumlayin.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢gikma

6.3 Konturdan ¢ikma

Baslangi¢ ve son nokta

Alet, ilk kontur noktasinin baglangi¢ noktasindan hareket eder.
Baslangi¢ noktasi 6n kosullart:

® Yarigap duzeltmesiz programlandi

®m Carpismasiz hareket edebilir

® Ik kontur noktasi yakininda

Sag Ust resim:
Eger baslangi¢ noktasini koyu gri alanda belirlerseniz, bu durumda
kontur ilk kontur noktasina yaklagirken hasar gordr.

ilk kontur noktasi

ilk kontur noktasina alet hareketi igin bir yaricap diizeltmesi Y ‘
programlayin.

—
X
mil eksenindeki baslangi¢ noktasina hareket
Baslangi¢ noktasi hareketinde alet mil ekseninde ¢alisma )
derinligine hareket etmelidir. Carpisma tehlikesinde, baslangi¢ e [ i
noktasini mil ekseninde ayrica hareket ettirin. i i ks )
l\\ = V///l
NC tiimceleri V W .
7 SV
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * /N v
N40 Z-10 *
X
©er
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Son nokta

Son nokta segimi igin 6n kosullar:
®m Carpismasiz hareket edebilir

®  Son kontur noktasi yakininda

m  Kontur hasarini énleyin: Optimum son nokta, alet hatti
uzatmasinda son kontur elemanini islemek icin yer alir

Sag Ust resim:
Eger son noktay! koyu gri alanda belirlerseniz, bu durumda kontur
son noktasina yaklasirken hasar gordr.

Mil eksenindeki son noktadan ¢ikma:
Son noktadan ¢ikarken mil eksenini ayrica programlayin. Bakiniz
sag ortadaki resim.

NC tiimceleri
N50 GO0 G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

Baslangi¢ ve son nokta birlesik

Birlesik baslangi¢ ve son nokta icin bir yarigap dizeltmesi
programlayin.

Kontur hasarini 6nleyin: Optimum baslangi¢ noktasi, alet hattinin
uzatmalari arasinda, ilk ve son kontur elemanini islemek icin yer
alir.

Sag Ust resim:

Eger son noktayi tarali alanda belirlerseniz, bu durumda kontur ilk
kontur noktasina yaklasirken hasar gorr.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Tegetsel ileri ve geri hareket

G26 ile (sag ortadaki resim) malzemeye tegetsel olarak yaklasabilir
ve G27 ile (sag alttaki resim) malzemeden te§etsel olarak
uzaklasabilirsiniz. Bdylece bos kesim isaretlerini dnlersiniz.

Baslangi¢ ve son nokta

Baslangi¢ ve son nokta, ilk veya son kontur noktasina
yakin, malzemenin diginda yer alir ve yarigap dizeltmesiz
programlanmasi gerekir.

Yaklagsma

» G26'yi, ilk kontur noktasinin programl oldugu timceden sonra
girin: Bu, yarigap dizeltmesinde ilk timcedir G41/G42

Geri gcekme

» G27'yi, son kontur noktasinin programli oldugu timceden sonra
girin: Bu, yarigap dizeltmesinde son timcedir G41/G42

G26 ve G27 icin, TNC ¢cemberi baslangi¢ noktasi

E> ile ilk kontur noktas! arasinda ve ayrica son kontur
noktasi ile son nokta arasinda uygulayabilecek
sekilde yaricap segmeniz gerekir

e -
@, |<—<
G40 G4y X
Yi
-
X
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Konturdan ¢itkma 6.3

NC ornek tiimceleri

Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis igin
hat formlari
Fonksiyonlar APPR (ing. approach = Hareket) ve DEP (ing.

departure = Cikis) APPR/DEP tusu ile etkinlestirilir. Daha sonra
alttaki hat formlarini yazihm tuslari ile segin:

Fonksiyon Kalkis Cikis

Tanjant baglantisi iceren dogru

Kontur noktasina dik dogru

Tanjant baglantisi ile gember

Kontura tanjant baglantisi igceren
¢ember, kontur disindaki yardimci
bir noktaya tanjant dogru pargasi
Uzerinde gidis ve cikis

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina hareket ederken veya hattan ¢ikarken (Heliks)
alet civata hatti uzatmada hareket eder ve konturdaki tanjant
cember Uzerinde kesisir. Bunun igin APPR CT veya DEP CT
fonksiyonunu kullanin.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Gidis ve cikiglarda 6nemli pozisyonlar

® Baslangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR timcesinden hemen programlayin. Pg J’ RL” -
kontur disinda yer alir ve yaricap diizeltmesiz (R0) hareket eder. 4
[ ] PH
yardimci noktasi: Gidis ve ¢ikis bazi hat formlarinda Py =
yardimci noktasi tizerinden uygulanir, TNC bu noktayi APPR ve ‘
DEP tumcesi giriglerinde hesaplar. TNC, glincel pozisyondan en * P.RL P AL i -
son programlanan beslemedeki yardimci Py noktasina hareket !
eder. FMAX hareket fonksiyonundan énce son konumlandirma .—* PyRL
timcesine (hizli hareketle konumlandirma) programladiysaniz @
TNC de, yardimci noktaya Py hizli harekette sirer

® Ik kontur noktasi P ve son kontur noktasi Pg
ilk kontur noktasi Pp'y1 APPR tiimcesiyle programlayin,
son kontur noktasi Pg'yi herhangi bir hat fonksiyonuyla

programlayin. APPR timcesi Z koordinatini da igeriyorsa
TNC aleti galisma diizlemi Py'de hareket ettirir ve oradaki alet

ekseninde girilen derinlige hareket ettirir.
m Py
son noktasi, Py pozisyonu konturun disinda yer alir ve DEP

timcesindeki girislerinizden alinir. DEP timcesi Z koordinatini
da igeriyorsa TNC aleti calisma dizlemi Py'de ve oradaki alet

ekseninde girilen yikseklige hareket eder.

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)

E> TNC, gercek pozisyondan yardimci nokta PH'ye
konumlanma sirasinda programlanan konturun

hasar gorip gérmeyecegini kontrol etmez. Bunu test
grafigiyle kontrol edin!
APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda
TNC gercgek pozisyondan yardimci nokta Py'ye en
son programlanan besleme/hizli hareket ile hareket
eder. APPR LCT fonksiyonunda TNC yardimci nokta
Pu'yi APPR tiimcesinde programlanan beslemeyle
hareket ettirir. Gidis timcesinden énce higbir
besleme programlanmadiysa TNC bir hata mesaji
verir.
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Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde yaklagma:
APPR LT
TNC aleti, bir baslangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur noktasi P bir dogru
Uzerinde tanjant olarak hareket eder. Yardimci nokta Py'nin LEN
mesafesi ilk kontur noktasi Pa'ya kadardir.
» Istenen hat fonksiyonu: Pg baglangi¢ noktasina yaklagma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LT ile agin:

apPR LT » Pp ilk kontur noktasinin koordinatlari

e » LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi
Pa'ya mesafesi

» Calisma icin G41/G42 yarigap duzeltmesi

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik olarak
yaklagma: APPR LN

» istenen hat fonksiyonu: Pg baglangig¢ noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LN ile a¢in:

aPPR LN » Py ilk kontur noktasinin koordinatlari
~

» Uzunluk: Yardimci nokta Py'nin mesafesi. LEN'i
daima pozitif girin!
» Calisma icin G41/G42 yarigap dizeltmesi
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Tegetsel baglantili bir yaya yaklagsma: APPR CT

TNC, aleti bir baslangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur elemanina teget gegen bir
¢ember Uzerinde ilk kontur noktasi P'y1 hareket ettirir.

Py 'den Pp'ya gemberi yarigap R ve orta nokta agisi CCA ile

belirlenmistir. Cember donds yond, ilk kontur elemaninin akisi ile
verilir.

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baglangi¢ noktasina yaklagma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR CT ile a¢in:
apPR CT » Pp ilk kontur noktasinin koordinatlari

% » Cemberin yaricapi R
B Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme
sayfasina gegcis: R'yi pozitif girin.
B Malzeme sayfasindan gegis: R'yi negatif girin.
» Cemberin CCA merkez agisi
m CCA'yiI sadece pozitif girin.
®  Maksimum giris degeri 360°
» Calisma icin G41/G42 yarigap duzeltmesi

Tanjant baglantili bir gember lizerinde kontura ve
dogru parcaya hareket: APPR LCT

TNC, aleti bir baslangi¢ noktasi Pg'den yardimci bir Py noktasina
hareket ettirir. Alet, buradan sonra gember Uzerinde ilk kontur
noktasina Pp yaklasir. APPR tUmcesinde programlanan besleme,
TNC'nin hareket timcesinde gittigi tim mesafe icin etkilidir (Mesafe
Ps —Pa).

Eger hareket timcesindeki G¢ ana eksenin koordinatlan X, Y ve

Z programlandiysa, TNC APPR timcesi tarafindan tanimlanan
pozisyonun 6niine ¢ eksenin timiinde es zamanli olarak yardimci
nokta Py'ye ve daha sonra Py'den Pp'ya dogru sadece galisma
dizleminde hareket eder.

Cember, hem Pg — Py dogrularini hem de ilk kontur elemanina
tegetsel olarak baglanir. Bdylece R yarigapi ile tam olarak belirlenir.
» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangig noktasina yaklagma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LCT ile agin:

APPR LCT » Pj ilk kontur noktasinin koordinatlari

» Cemberin yarigap! R. R'yi pozitif girin
» Calisma icin G41/G42 yarigap duzeltmesi

Yi

35
hON
Pa (“
20 BR
CCA=
180°
10 2 —=t ¢
. ) —\/44—4/ PS‘
s RO
A @\B Py -
‘I’ X
10 20 40
vi
35
%
Py (“
20 RR
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Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde uzaklagma:

DEP LT

TNC, aleti bir dogru Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn've hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer
alir. Py mesafesinde yer alir LEN Pg'den 6nce.

» Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LT ile agin:

DEP LT

-

» LEN: Son nokta mesafesini Py son kontur
elemanindan énce Pg girin

ilk kontur noktasina dik olan bir dogru iizerinde
uzaklagsma: DEP LN

TNC, aleti bir dogru Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta
Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak
geri hareket eder. Py mesafesinde yer alir Pe mesafede LEN + alet

yarigapl.

» Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LN ile agin:

DEP LN

~4

» LEN: Py son noktasinin mesafesine. Onemli: LEN'i
pozitif girin!

Tegetsel baglantili bir gember tUzerinde uzaklagma:

DEP CT

TNC, aleti bir gember lzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta

Pn'ye hareket ettirir. Cember tanjantli olarak son kontur elemanina

baglanir.

» Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP CT ile agin:

DEP CT

» Cemberin CCA merkez agis|
» Cemberin yarigap! R
m  Alet, malzemeden cikarken, yarigap dizeltmesi
ile belirlenen sayfaya dogru hareket etmelidir:
R'yi pozitif girin.
®  Alet, malzemeden ¢ikarken, yarigap duzeltmesi

vasitasiyla saptanan karsi sayfaya dogru
hareket etmelidir: R'yi negatif girin.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Tanjant baglantili bir gember lizerinde konturdan ve
dogru pargasindan uzaklagsma: DEP LCT

TNC aleti, cember Gzerinde son kontur noktasi Pg'den yardimci bir
Py noktasina hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru tGzerinde
son nokta Py'ye hareket eder. Son kontur elemaninin ve Py — Py
dogrusunun gember ile tegetsel gegisleri bulunur. Boylece gember
R yaricapi ile tam olarak belirlenir.
» Son kontur elemanini, Pg son noktasi ve yarigap diuzeltme ile
programlayin

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LCT ile agin:

DEP LT » Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

A

» Cemberin yarigap! R. R'yi pozitif girin
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6.4

Hat hareketlerine genel bakis

Hat hareketler - dik agili koordinatlar

Hat hareketler - dik acili koordinatlar

6.4

Fonksiyon Hat fonksiyonu Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
tusu
Ldogrusu L Dogru Dogru son noktasinin 194
ing.: Line koordinatlari
Sev: CHF o iki dogru arasindaki sev  Faz uzunlugu 195
ing.: CHamFer
Daire merkezi CC; cc 4 Yok Daire merkezi 197
ing.: Circle Center koordinatlar veya
kutuplar

Yay C CC daire merkezi Daire son noktasi 198
ing.: Circle cevresinde, daire yayi koordinatlari, donis

son noktasina kadar yoénu

cember
Yay CR A p Belirli yaricap ile Daire son noktasi 199
ing.: Circle by cember koordinatlari, donls
Radius yoénu
Yay CT cr Onceki ve sonraki Dogru son noktasinin 201
ing.: Circle kontur elemanindaki koordinatlari
Tangential tanjantli baglanti iceren

cember
Kdse yuvarlama Onceki ve sonraki Kose yarigcapi R 196

RND
engl.: RouNDing of
Corner

D
s
o

kontur elemanina
tegetsel baglanti iceren
cember

Hat fonksiyonlarinin programlanmasi

Hat fonksiyonlarini, gri renkteki hat fonksiyon tuslari Gzerinden
kolaylikla programlayabilirsiniz. TNC, daha sonraki diyaloglarda
gerekli olan girigleri sorar.

=

edin.

DIN/ISO fonksiyonlarini bagh bir USB klavye ile
girdiginizde buylk yazimin etkin olmasina dikkat
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik ac¢ili koordinatlar

Hiz1 hareket G00'da dogru, GO1 F beslemeli dogru

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
gerekliyse

15

> Yaricap diizeltmesi

10

» Besleme F
» M ek fonksiyonu

@
2

20 —=

Hizli hareket

Hizl hareket i¢in dogru timcesini (GOO tiimcesi) L tusuyla da

acabilirsiniz:

» Dogrusal bir hareket icin bir program timcesini agmak tzere L
tusuna basin

» Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola dogru gecin

» Hizh harekette siiris hareketi icin GO0 yazihim tusunu segin

NC ornek tiimceleri

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogru tiimcesini (GO1 timcesi) "Gercek pozisyonu devral" tusu
ile de olusturabilirsiniz:

» Aleti, manuel igletim tirtinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
» Ekran goriinimind, Programi kaydet/diizenle olarak degistirin
» L timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin

| » "Gerc¢ek pozisyonu al" tusuna basin: TNC, gercek
%.
pozisyon koordinatlari ile birlikte bir L timcesi
olusturur
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Hat hareketler - dik agili koordinatlar

iki dogru arasina sev ekleyin

iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur kdselerini bir sev ile Y A

6.4

donatabilirsiniz. \412/—\
® Dogru timcelerinde, G24 timcesinden 6nce ve sonra sevin
uygulandidi diizlemin her iki koordinatini programlayin >
® Yarigap dizeltmesi, G24 timcesinden dnce ve sonra ayni ol o
olmaldir 30 : -
B Sev, glncel alet ile uygulanabilir olmahdir
> Sevleme parcgasi: Sevin uzunlugu, gerekli
durumda:
» Besleme F (sadece G24- tiimcesinde etkilidir) e\ -
NC ornek timceleri T 40'
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *
E> Bir kontura G24 timcesi ile baglamayin
Bir sev sadece bir ¢calisma duzleminde uygulanir.
Sev tarafindan kesilen kdse noktasi hareket
ettiriimez.
CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu CHF timcesinde etkilidir. Daha sonra tiimcesi
tarafindan programlanan besleme tekrar gegerli olur.
195
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik ac¢ili koordinatlar

Kdse yuvarlama G25

Fonksiyon G25 kontur koselerini yuvarlar.

Alet, dnceden hareket eden ve ayrica devamindaki kontur elemani
olarak kapanan ¢emberde hareket eder.

Yuvarlama yayi, ¢agrilan alet ile uygulanabilir olmalidir.

» Yuvarlama yarigapi: Yayin yarigapl, gerekli
durumda:

> Besleme F (sadece G25 timcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

Onceki ve sonraki kontur elemani, kdge yuvarlama

E> uygulanacak duzlemin her iki koordinatini da
icermelidir. Eger konturu alet yarigap diuzeltmesiz
islerseniz, calisma duzleminin her iki koordinatini da
programlamaniz gerekir.

Kose noktasi hareket ettiriimez.

G25 timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu G25 timcesinde etkilidir. Daha sonra G25 tiimcesi
tarafindan programlanan besleme tekrar gegerli olur.

Bir G25 tiimcesi, kontura yumusak yaklagsmak igin de
kullanihr

40

Yi

25

x ¥
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Daire merkezil, J
G02, GO3 veya GO5 fonksiyonlariyla programladiginiz gemberler z A
icin daire merkezini belirlersiniz. Bunun igin Y
® daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma duzleminde girin

veya S
® en son programlanan pozisyonu alin veya

® koordinatlari "gercek pozisyonu alin" tusu ile devralin Yee
» Daire merkezini programlayin: SPEC FCT tusuna
basin.
> PRQGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu Xec
secin

» DIN/ISO yazilim tusunu segin
» |yadaJ yazilim tusunu segin

» Koordinatlar: Kutup i¢in dik acili koordinatlar girin
ya da en son programli konumu devralmak igin:
G29

NC ornek tiimceleri
N50 1+25 J+25 *

veya
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

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 i¢in 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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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik ac¢ili koordinatlar

Daire merkezi CC ¢evresindeki gember C

Cemberi programlamadan 6nce |, J daire merkezini belirleyin.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin

baslangi¢ noktasidir.
Doniis yonii

>

Saat yoniinde: GO2
Saat yonu tersinde: GO3

Dénme yonl girmeden: GO5. TNC, gcemberi son programlanan
dénme ydninde hareket ettirir

Aleti, cemberin baslangi¢ noktasina getirin

» Daire merkezinin koordinatlarini girin

]

» Cember son noktasina ait koordinatlarn girin, eger

gerekliyse:
> Besleme F
» M ek fonksiyonu

TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif

E> calisma diizleminde hareket ettirir. Aktif calisma
dizlemlerinde yer almayan daireleri programlarken,
orn. G2 Z... X... (Z alet ekseninde) ve ayni zamanda
bu hareketi ¢eviriyorsaniz TNC, hacimsel bir daire,
yani 3 eksenli bir daire gizer (yazilim secenegi 1).

NC ornek tiimceleri

N50 1+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Tam daire
Son nokta igin baslangi¢ noktasi ile ayni koordinatlari programlayin.

198

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 miimkin olan en kigik
daire: 0.0016 pm.
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Belirli bir yarigcapa sahip G02/G03/G05 cemberi

Alet, R yaricapli bir gemberde hareket eder.
Doniis yonu

B Saat yoninde: GO2

® Saat yonu tersinde: GO3

® DOnme yonu girmeden: GO5. TNC, gcemberi son programlanan
dénme yoninde hareket ettirir

» Koordinatlar cember son noktasina ait
» Yaricap R Dikkat: On isaret, yayin biyikligani
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 vi
farkli yay ile birbirine baglanir:

Daha kugik yay: CCA<180°
Yarigapin isareti pozitiftir R>0 1) DR-
Daha bilyiik yay: CCA>180° @--» 1
Yarigapin isareti negatiftir R<0 40 ZWR+
Donus yon ile, yayin disa (konveks) mi veya ice (konkav) mi R R
bombeli olacagini belirleyebilirsiniz: 2
Konveks: GO2 donus yonu (G41 yarigapi ile) L

N

Konkav: GO3 doénus yonu (G41 yarigapi ile)

<Y

40 70
mesafe, daire gapindan blyik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.

Aci eksenleri A, B ve C desteklenir.

E> Daire gevresi baslangic ve son noktasi arasindaki
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

NC ornek tiimceleri
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Hat hareketler - dik agili koordinatlar

Tegetsel baglantih G06 ¢cemberi

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 GO6 timcesinden
hemen 6nce programlayin. Bunun igin en az iki konumlama timcesi
gereklidir

» Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

» Besleme F
> M ek fonksiyonu

NC ornek timceleri

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO01Y+0 *

G06 timcesi ve 6nceden programlanan kontur
elemanti, yayin uygulandigi dizlemin her ikKi
koordinatini da icermelidir!
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20

2
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Hat hareketler - dik a¢ili koordinatlar 6.4

Ornek: Daire hareketi kartezyen

T T T T 1 X
5 30 40 70 95
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

N
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar
Genel bakig
Kutupsal koordinatlar ile H agisi ve dnceden tanimlanan |, J
kutbuna olan R mesafesi lizerinden bir pozisyon belirlersiniz.
Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
® Yaylar Gzerindeki pozisyonlar
®  Agl girisleri ile malzeme ¢izimleri, 6rn. delik dairelerde
Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis
Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
Dogru G10, G11 L o+ Dogru Kutup yarigapi, dogru 206
E @ son noktasinin kutup
agisl
Yay G12, G13 c + Daire merkezi/ kutup Daire son noktasi kutup 207
E @ cevresinde, daire yayi acisi
son noktasina kadar
¢ember
YayG15 R, + Aktif dénme yoniine Daire son noktasinin 207
E @ gOre cember kutup agisi
Yay G16 ) + Onceki kontur Kutup yarigapi, daire son 207
E @ elemanindaki tanjantl noktasinin kutup agisi
baglanti iceren gember
Civata hatti c + Bir gemberin bir dogru Kutup yarigapi, daire son 208
(heliks) Cd @ ile Ust Uste getirilmesi noktasinin kutup agisi,
alet eksenindeki son
noktanin koordinatlari
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Kutupsal koordinat orijini: I, J kutbu

Kutupsal koordinatlar ile pozisyonlar belirlemeden énce CC
kutbunu, ¢alisma programinda istediginiz yerlerde belirleyebilirsiniz.
Kutuplari belirleme islemini, daire orta noktasi programlamadaki
gibi uygulayin.

» Kutup programlayin: SPEC FCT tusuna basin.
» PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu
segin

» DIN/ISO yazilim tusunu segin
» | yadaJyazilim tusunu segin

» Koordinatlar: Kutup icin dik agili koordinatlar girin
ya da en son programli konumu devralmak igin:
G29 girin. Kutupsal koordinatlari programlamadan
once kutbunu belirleyin. Kutbu sadece dik agili
koordinatlarda programlayin. Kutup, siz yeni bir
kutup belirleyene kadar etkilidir.

NC ornek tiimceleri
N120 1+45 J+45 *

Hizli hareket G10'da dogrusu, G11 F beslemeli dogru

Alet, bir dogru tzerinde glincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina gider. Baslangi¢ noktasi, dnceki timcenin son noktasidir.

Lo » R kutupsal koordinat yarigapi: Dogru son noktasi
ile kutbu arasindaki mesafeyi girin
P » Kutupsal koordinat acis1 H: —360° ve +360°

arasinda dogru son noktasinin agi pozisyonu

H'nin 6n isareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:

B Aci referans ekseni ile R arasindaki saat yonu tersine agi: H>0
® Agcl referans ekseni ile R arasindaki saat yoninde ag¢i: H<0
NC 6rnek tumceleri

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

I, J cevresindeki G12/G13/G15 ¢gemberi

Kutupsal koordinat yarigapi R ayni zamanda yayin yarigapidir. R,
I, J kutbu ile baglangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

Do6niis yonu
B Saat yoninde: G12
B Saat yoniinin tersine: G13

® Doénus yona girisi olmadan: G15. TNC, gemberi son
programlanan dénme ydnunde hareket ettirir

» H kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasinin
—99999,9999° ve +99999,9999° arasindaki ac!
pozisyonu

P » Doniig yonii DR

NC ornek tiimceleri

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

E> Artan koordinatlarda DR ve PA igin ayni 6n isareti
girin.

Tegetsel baglantih G16 ¢cemberi

Alet, tanjantl 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
cember Uzerinde hareket eder.

» R kutupsal koordinat yarigapi: Cember son noktasi
ile I, J KUTBU ARASINDAKI MESAFE
P » H kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi agi
pozisyonu

E> Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

NC ornek timceleri

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik
olarak Ust Uste getirilmesinden olugur. 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 gecis
atlama

Toplam yukseklik h: Egim P x Gegis sayisi n

Artan H toplam agisi: Gegis sayisi x 360° + vida disi

baslangici agisi + gecis atlama acisi
Baslangi¢ koordinati Z: Egim P x (Disli gegisi + Disli
baslangicinda gegis atlama)
Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari igin ¢alisma yonu, dénis yoni ve yarigap
dizeltmesi arasindaki benzerligi gésterir.

icten vida disi Calisma yonii Donis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden Z+ G13 G41
sola giden Z+ G12 G42
saga giden Z— G12 G42
sola giden Z— G13 G41

Digtan vida disi

sagda giden Z+ G13 G42
sola giden Z+ G12 G41
sagda giden Z- G12 G41
sola giden Z- G13 G42
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Civata hattini programlayin

Doénlis yoni ve artan G91 H toplam agisini ayni 6n
isaret ile girin, aksi halde alet hatall hatta hareket Y

ededbilir.

G91 H toplam agcisi igin -99 999,9999° ila
+99 999,9999° arasinda bir deg@er girilebilir. 25

» Kutupsal koordinat acisi: Aletin civata hattinda
hareket ettigi toplam aciyi artimli olarak girin. A¢i
girisinden sonra bir eksen secim tusu ile alet
eksenini segin.

» Civata hatti yuksekligi icin koordinatlar1 artimli
olarak girin

» Yaricap diizeltmesiYarigap diizeltmesini tabloya
gOre girin

NC 6rnek tumceleri: 5 gegisli M6 x 1 mm vida disi
N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Ornek: Kutupsal dogru hareketi

™ T

5 50 100

N
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Ornek: Heliks

M64 x 1,5

T T

50 100
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

71 DXF verilerini igleme (yazilim
segenegi)
Uygulama

Konturlari veya galisma pozisyonlarini ¢ikarmak ve bunlari Agik
metin diyalog programi veya nokta dosyalari olarak kaydetmek i¢in
bir CAD sisteminde olugturulan DXF dosyalarini dogrudan TNC'de
agabilirsiniz. Kontur programlari yalnizca L ve CC-/C tiimceleri
icerdiginden, kontur secimi sirasinda kazanilan agik metin diyalog
programlarini daha eski TNC kumandalarinda da isleyebilirsiniz.

DXF dosyalarini Programlama igletim tlriinde islediginizde, TNC
standart olarak .H dosya uzantili kontur programlari ve .PNT
uzantili nokta dosyalari olusturur. DXF dosyalarini smarT.NC
isletim tirtinde islediginizde, TNC standart olarak .HC dosya
uzantili kontur programi ve .HP uzantili nokta dosyalar olugturur.
Kaydetme diyalogunda dosya tipini serbestge segebilirsiniz.
Bununla, bunlari daha sonra dogrudan NC programina eklemek
icin, secilen konturu veya secilen isleme pozisyonlarini TNC
arabelledinde de saklayabilirsiniz.

islenecek DXF dosyasi TNC'nin sabit diskinde
kaydedilmis olmaldir.

TNC'ye okumadan once, DXF dosyasinin dosya
isminde hicbir bosluk isareti veya izin veriimeyen 6zel
isaret olmamasina dikkat edin bkz. "Dosya adlari",
sayfa 99.

Acllacak DXF dosyasi en az bir katman icermelidir.

TNC en genis DXF formati R12'yi destekler
(AC1009'a uygundur).

TNC, ikili DXF formatini desteklemez. CAD veya
¢izim programlarindan DXF dosyasi olustururken,
dosyanin ASCII formatinda kaydedilmesine dikkat
edin.

Asagidaki DXF elemanlari kontur olarak segilebilir:
® LINE (dogru)

m CIRCLE (tam daire)

®  ARC (daire pargasi)

® POLYLINE (Poly hatti)
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi)

DXF dosyasini agin

» Programlama igletim tarind segin
» Dosya ydnetimini secin
TzP » Goriuntlilenecek dosya tiplerini secmek igin yazilim
gsﬁca tusu menlsunl segin: TIP SEC yazilim tusuna
basin
sosTes. » Butun DXF dosyalarini goruntileyin: DXF goster
e yazilim tusuna basin
» DXF dosyasinin kaydedildigi dizini segin
> istenen DXF dosyasini segin, ENT tusuyla

aktarin: TNC, DXF doénusturiciyu baglatir ve
DXF dosyasinin igerigini ekranda gdésterir. TNC,
soldaki pencerede katmani (diizlemi) gdsterir, sag
pencerede ¢izimi gosterir

DXF donusturuciu ile calisma

DXF dénusturtcuyd kullanabilmek igin mutlaka bir

E> fareye ihtiyaciniz vardir. Tim igletim modlari ve
fonksiyonlar ile konturlarin ve islem pozisyonlarinin
secimi yalnizca fare ile mimkindur.

DXF dénustarict TNC'nin 3. masaustinde ayri bir uygulama
olarak calisir. Bu nedenle ekran degistirme tusuyla istediginiz
sekilde makine igletim tirleri, programlama isletim turleri ve DXF
donustlrica arasinda gegis yapabilirsiniz. Bu 6zellikle, konturlari
ve islem pozisyonlarini arabellege kopyalayarak agik metin
programina eklemek istediginizde size yardimci olur.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Temel ayarlar

Sonradan yapilan temel ayarlari baslik cubugu simgeleriyle
secebilirsiniz. Bazi simgeler yalnizca belirli modlardaki TNC'yi
gOsterir.

Ayar ikon
Yakinlastirmayr miumkin olan en buyuk Py
gorintu olarak ayarla T

Renk semasinin degistir (artalan rengini
degistir)

2D ve 3D modlari arasinda gegis. 3D modu
etkin oldugunda sag fare tusuyla goérinimu
dondurebilir ve egebilirsiniz

DXF dosyasi 6Igu birimini mm veya ing olarak .

ayarlayin. Bu 6l¢u biriminde TNC, kontur
programini veya islem pozisyonlarini da verir

C6zlulme ayari: Cézulme TNC'nin virgdl
sonrasl ka¢ adet rakam i¢in kontur programi
olusturmasi gerektigini belirler. Temel ayar:
Virgll sonrasi 4 rakam (aktif 6lgi birimi MM
icin 0.1 pym'lik gézilmeye gore)
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Ayar ikon

Kontur devralimi modu, toleransi ayarlama:
Tolerans, komsu kontur elemanlarinin
birbirinden ne uzaklikta olabilecegdini belirler.
Tolerans ile ¢izim olusturmada yapilan
esitsizlikleri kiyaslayabilirsiniz. Temel ayar,
tim DXF dosyasinin genlesmesine baghdir.

Daire ve daire pargalarinda nokta aktarimi
modu: Bu mod, TNC'nin galisma pozisyonu .
segimi sirasinda bir daire merkezini tek tiklama

ile dogrudan mi alacagini (KAPALI) yoksa

ilk dnce TNC'nin ek daire noktalarini mi

gOsterecegini belirler.

m KAPALI Ek daire noktalari gizlenir, bir daire
veya daire parcasini tikladiginiz takdirde
daire merkezi dogrudan devralinir

®m  ACIK Ek daire noktalari gosterilir,
istediginiz daire noktasini yeniden tiklayarak
devralin

Nokta aktarimi modu: TNC'nin iglem
konumlarinin se¢iminde, aletin hareket yolunu
gOsterip gostermemesi gerektigini belirleyin.

E> Dogru 6lcu biriminin ayarlanmasina dikkat edin,

¢unkl DXF dosyasinda bununla ilgili bilgi yoktur.

Eger programlari eski TNC kumandalari igin
olusturmak isterseniz, ¢6zilmeyi virgil sonrasi
3 rakam ile sinirlamaniz gerekir. Ayrica DXF
doénusturdcunin kontur programina aktardigi
yorumlari ¢ikarmaniz gerekir.

TNC, ekranda alt satirda etkin temel ayarlari
goruntdler.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Katman ayarlama

Genelde DXF dosyalari, ¢izimi yapan kisinin ¢izimlerini organize
edebilecegi birden fazla katman (dizlem) igerir. Katman teknigi

sayesinde, ¢izim yapan kisi farkli tipteki elemanlari gruplar, érn.

asil malzeme konturunu, dlgiimleri, yardimci ve ¢izim gizgilerini,
taramalari ve metinleri.

Kontur sec¢imi sirasinda mamkun olan en az bilgiyi ekranda
gorebilmek icin DXF dosyasinda yer alan katmani gizleyebilirsiniz.

islenecek DXF dosyasi en az bir katman igermelidir.

Cizimleri yapan kisi bir konturu ayri katmanlarda
kaydetmis olsa bile s6z konusu konturu segebilirsiniz.

= » Henulz etkin degilse, katmanin ayarlanmasi igin

modu segin: TNC, etkin olan DXF dosyasinin
icerdigi butlin katmanlari sol pencerede gdsterir

» Bir katmani gizlemek i¢in: Farenin sol tuguyla
istediginiz katmani se¢in ve kontrol kutusuna
tiklayarak gizleyin

» Bir katmani gdstermek icin: Farenin sol tusuyla
istediginiz katmani secin ve kontrol kutusuna
tiklayarak tekrar gdsterin
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi) 7.1

Referans noktasini belirleme

DXF dosyasinin ¢izim sifir noktasi daima, bunu direkt malzeme
referans noktasi olarak kullanabileceginiz sekilde yer almaz.
TNC, cizim sifir noktasini bir elemani tiklayarak dogru bir yere
tasiyabileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:
B Bir dogrunun baslangig, son veya orta noktasinda
B Bir yayin baslangi¢ veya son noktasinda
®m Her doértgen geciste veya bir tam dairenin ortasinda
m Kesisim noktasinda .
® Dogru — dogru kesisim noktasinda, eder kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa e
® Dogru — Yay
® Dogru — Tam daire

®m Daire — Daire (daire pargasi veya tam daire olmasindan
bagimsiz)

Bir referans noktasi belirleyebilmek icin TNC
E> klavyesindeki dokunmatik ekrani veya USB'ye bagli

fareyi kullanmaniz gerekir.

Konturu 6nceden segtiyseniz, referans noktasini

da degistirebilirsiniz. Segilen konturu bir kontur

programina kaydederseniz, TNC, gergek kontur

verilerini hesaplar.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

71

DXF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Tekil elemanlarin referans noktalarini segin

fany
A2A

» Referans noktasi belirleme modunu segin
» Farenin sol tusuyla Uzerine referans noktasi

koymak istediginiz elemana tiklayin: TNC yildiz
aracihigiyla, secili elemanda bulunan secilebilir
referans noktalarini gosterir

Referans noktasi olarak almak istediginiz yildiza
tiklayin: TNC referans noktasi semboliin(
segilen yere koyar. Secilen eleman ¢ok kiiglk ise
yakinlastirma fonksiyonunu kullanin

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak segin

Ay
A

220

» Referans noktasi belirleme modunu segin
» Farenin sol tusuyla ilk elemana (diiz, tam daire

ya da yay) tiklayin: TNC yildiz araciligiyla, segili
elemanda bulunan secilebilir referans noktalarini
gOsterir

Farenin sol tusuyla ikinci elemana (dlz, tam
daire ya da yay) tiklayin: TNC, referans noktasi
sembolilnu kesisim noktasina yerlestirir

TNC iki elemanin kesisim noktasini, eger bu nokta bir
elemanin uzantisinda yer aliyorsa, hesaplar.

Eger TNC birden fazla kesisim noktasi
hesaplayabilirse, kumanda fare tiklamasi ile ikinci
elemanin kesisim noktasini seger.

Eger TNC higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa,
secilmis olan bir elemani tekrar kaldirir.
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi) 7.1

Eleman bilgileri

TNC ekranin sol altinda, sizin tarafinizdan segcilen referans
noktasinin gizim sifir noktasindan ne kadar uzakta oldugunu
gOsterir.

Kontur segcme ve kaydetme

Bir konturu secebilmek icin TNC klavyesindeki
dokunmatik ylizeyi veya USB ile bagli olan fareyi
kullanmaniz gerekir.

Kontur segiminde akis yonunu dyle belirleyin ki, akis
yonu istenen galisma yonuyle uyumlu olsun.

ilk kontur elemanini, bir carpmasiz hareket mimkiin
olacak sekilde segin.

Kontur elemanlari ¢ok yakin bir sekilde durmalidir,
Zoom fonksiyonunu kullanmalidir.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi)

» Kontur segme modunun segilmesi: TNC, sol

pencerede gosterilen katmani gizler ve sag
pencere kontur segimi igin aktif olur

Bir kontur elemani segmek igin: Sol fare tusuyla
istediginiz kontur elemani tzerine tiklayin. TNC,
segilen kontur elemanini mavi olarak gosterir.
TNC, segilen elemani ayni zamanda bir sembolle
(daire veya dogru) sol pencerede goésterir

Bir sonraki kontur elemanini se¢gmek igin: Sol
mouse tusuyla istediginiz kontur elemanina
tiklayin. TNC, segcilen kontur elemanini mavi
olarak gdsterir. Diger kontur elemanlari segilen
akis yoninde tam olarak segilebilir ise TNC

bu elemanlari yesil olarak gosterir. En son

yesil elemani tiklayarak tim elemanlari kontur
programina alin. TNC, sol pencerede segilen tim
kontur elemanlarini gosterir. TNC, yesil isaretli
elemanlari onay imi olmadan NC sutununda
gosterir. Bu elemanlar TNC'yi kontur programina
kaydetmez. isaretli elemanlari, kontur programinda
solda bulunan pencereye tiklayarak da alabilirsiniz

intiyag aninda segilen elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun i¢in sag pencerede elemana
tekrar tiklayin, bu sirada CTRL tusunu basili

tutun Geri dontstim kutusu semboliine tiklayarak
secilen tim elemanlarin se¢imini kaldirabilirsiniz

Poly hatlar sectiginizde TNC sol pencerede iki
basamakli bir Id. numarasi gésterir. ilk numara
devam eden kontur numarasidir, ikinci numara DXF
dosyasindan kaynaklanan, ilgili Poly hattinin eleman
numarasidir
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi)

» Konturu daha sonra agik metin diyalog programina
ekleyebilmek igin, segilen kontur elemanlarini TNC
arabellegine kaydedin.

» Bir acik metin diyalog programinda segili kontur
elemanlarini kaydedin: TNC, hedef dizini ve
istediginiz dosya adini girebilecediniz bir agilir
pencere g0Osterir. Temel ayar: DXF dosyasinin
ismi. DXF'nin ismi 6zel karakter veya bosluk isareti
iceriyorsa, TNC bu isareti bir alt ¢izgi ile degistirir.
Alternatif olarak dosya tipini de secebilirsiniz: Agik
metin diyalog programi (.H) veya kontur tanimi
(.HC)

» Girisi onaylayin: TNC, kontur programini segilen
dizine kaydeder

» Baska konturlar da se¢gmek istiyorsaniz: segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve bir sonraki
konturu daha 6nce anlatildigi gibi segin

TNC, kontur programina iki farkli ham madde tanimi
() verir. ilk tanim, tim DXF dosyasinin dlgimlerini
igerir, ikinci ve boylece etkili tanim, secilen kontur
elemanlarini kapsar, boylece standart bir ham madde
blyuklagu olusur.

TNC, sadece gercekte segilmis olan (mavi isaretli
elemanlar), yani sol pencerede bir isaret ile isaretli
olan elemanlari kaydeder.

Bir dosyayi kaydederken, dosyanin kaydedildigi yer
icin bir yer imi ekleyebilirsiniz. Ayni dizine baska
dosyalari da kaydetmek istiyorsaniz yer imini sonra
segebilirsiniz. Bir yer imi eklemek veya segmek
istiyorsaniz, kaydet diyalogunda sembollin sagindaki
yol girisi Gzerine tiklayin

=]

. Bunun Uzerine, TNC, yer imini yonetebileceginiz bir
menu acar.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Kontur elemanlarini béliin, uzatin, kisaltin

Secilecek kontur elemanlari ¢izimde birbiriyle kesigiyorsa, ilgili
kontur elemanini bélmeniz gerekir. Kontur segme modunda iseniz,
bu fonksiyon otomatik olarak kullanima sunulur.

Asagidaki islemleri yapin:
> Birbiriyle kesisen kontur elemani segildi, yani mavi isaretlendi

» Bollinecek kontur elemanina tiklanmasi: TNC, daire iginde bir
yildiz ile kesisim noktasini ve segilebilen son noktalari basit bir
yildiz ile gbsterir

» CTRL tusuna basili durumdayken kesisim noktasina tiklayin:
TNC kontur elemanini kesisim noktasinda boéler ve noktalari
gizler. Gerekirse TNC kesisen kontur elemanlarini, iki elemanin
kesisim noktasina kadar uzatir veya kisaltir

» Bolinmus kontur elemanina tekrar tiklanmasi: TNC, kesisim ve
son noktasini tekrar g0osterir

» Istediginiz son noktaya tiklanmasi: TNC, simdi béliinen elemani
mavi isaretler

» Sonraki kontur elemanini segin

Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir dogru ise

E> TNC kontur elemanini dogrusal olarak uzatir/kisaltir.
Uzatilacak/kisaltilacak kontur elemani bir yay ise
TNC yayi dairesel olarak uzatir/kisaltir.

Bu fonksiyonlari kullanabilmek igin en azindan iki
kontur elemanini segmis olmaniz gerekir, béylece
yén tam olarak belirlenmis olur.
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi) 7.1

Eleman bilgileri

TNC, ekranda sol altta, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile
sectiginiz kontur elemani hakkindaki farkl bilgileri gésterir.

® Dogrunun son noktasi ve ilave olarak dogrunun grilegtirilmig
baslangi¢ noktasi

® Daire, daire pargasi, daire merkezi, daire son noktasi ve donis
yonu. Ayrica dairenin baslangi¢ noktasi ve yaricapi

isleme konumlarini segme ve kaydetme

Calisma pozisyonlari segebilmek igin TNC
klavyesindeki dokunmatik yiizeyi veya USB ile bagl
olan fareyi kullanmaniz gerekir.

Pozisyonlar ¢ok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmalidir.

Gerekirse temel ayari, TNC alet hatlarini gésterecek
sekilde segin, bkz. "Temel ayarlar", sayfa 216.

islem pozisyonlarini secmek igin, lic seceneginiz mevcuttur:

® Tekli segim: istediginiz islem konumunu fare ile tek tiklayarak
secin: (bkz. "Tekli se¢im", sayfa 226)

® Fare alani Gzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi: Fare
ile bir alani strukleyerek igerdidi tUm delme pozisyonlarini segin
("Fare alani Gzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi").

®  Cap girisi Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi: Bir
delme capini girerek DXF dosyasinda bulunan bitin delme
pozisyonlarini bu ¢apla secin ("Cap girisi Uzerinden delme
pozisyonlarinin hizl se¢imi").
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Tekli segim
» islem pozisyonunu segme modunun segilmesi:
. TNC, sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve
sag pencere pozisyon sec¢imi i¢in aktif olur
» Bir islem pozisyonu segmek icin: Sol fare tusuyla
istediginiz elemana tiklayin: TNC yildizla, segili
element Uzerinde bulunan segilebilir islem
pozisyonlarini gosterir. Yildizlardan birine
tiklanmasi: TNC secilen pozisyonu sol pencereye
tasir (bir nokta semboliini gosterin). Bir daireye
tikladiginizda TNC daire merkez noktasini
dogrudan bir islem pozisyonu olarak devralir

» ihtiyac aninda segilen elemanlari secimden
¢ikarabilirsiniz, bunun igin sag pencerede elemana
tekrar tiklayin, bu sirada CTRL tusunu basil tutun
(isaretlemenin igine tiklayin)

» Calisma pozisyonunu iki elemani kesistirerek
belirlemek isterseniz ilk elemani farenin sol
tusu ile tiklayin: TNC yildizla segilebilir islem
pozisyonlarini gosterir

» Sol fare tusuyla ikinci elemana (diiz, tam daire
ya da yay) tiklayin: TNC elementlerin kesisim
noktasini sol pencereye (bir nokta sembolinin
gosterilmesi) alir

» Daha sonra déngul ¢agrili pozisyon kaydi olarak
i acik metin diyalog programina ekleyebilmek igin,
segilen islem pozisyonlarini TNC arabellegine
kaydedin.

=] » Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini
e kaydedin: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir agilir pencere gosterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin
ismi Ust nokta veya bosluk isareti iceriyorsa,

TNC bu isareti bir alt ¢izgi ile degistirir. Alternatif
olarak dosya tipini de secebilirsiniz: Nokta tablosu
(.PNT), 6rnek olusturma tablosu (.HP) veya acik
metin diyalog programi (.H). islem pozisyonlarini
acik metin diyalog programina kaydederseniz,
her islem pozisyonu igin TNC, dongi ¢agrili ayri
bir dogrusal timce (L X... Y... M99) Uretir. Bu
programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir
ve orada calisabilirsiniz.

Nt » Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigdi dizine kaydeder

» Bunlari bagka bir dosyaya kaydetmek icin daha
% ¢cok islem pozisyonu se¢gmek istiyorsaniz segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha 6nce
aciklandidi gibi segin
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DXF verilerini igleme (yazilim segenegi) 7.1

Fare alani iizerinden delme pozisyonlarinin hizli se¢imi

o » islem pozisyonunu segme modunun segilmesi:
ol TNC, sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve

sag pencere pozisyon sec¢imi i¢in aktif olur

» Tus takimindaki Shift tusuna basin ve sol fare
tusuyla TNC'nin, igerdigi bitln daire merkez
noktalarini delme pozisyonu olarak alacagi bir

550
1<<| < |BEMBBA] <= oiene

alani surlkleyin: TNC, icinde delikleri boyutlarina T

Number of positions after

gore filtreleyebilecediniz bir pencere secer

» Filtre ayarlarinin yapilmasi bkz. " ve Uygula
butonuyla onaylanmasi: TNC, segili pozisyonlari
sol pencereye devralir (bir nokta semboli
gosterilir).

> ihtiyaca gore secili elemanlari secimden
¢ikarabilirsiniz, bunun igin tekrar bir alani
surukleyin, bu sirada CTRL tusunu basili tutun

» Daha sonra déngu ¢agrili konumlama timcesi

e olarak acik metin diyalog programina ekleyebilmek
icin, secilen iglem pozisyonlarini TNC arabellegine
kaydedin.

» Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini
kaydedin: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebilecegdiniz bir agilir pencere gosterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin
ismi Ust nokta veya bosluk isareti igeriyorsa,

TNC bu isareti bir alt ¢izgi ile degistirir. Alternatif
olarak dosya tipini de segebilirsiniz: Nokta tablosu
(.PNT), drnek olusturma tablosu (.HP) veya agik
metin diyalog programi (.H). islem pozisyonlarini
acik metin diyalog programina kaydederseniz,
her islem pozisyonu i¢cin TNC, déngu ¢agrili ayr
bir dogrusal timce (L X... Y... M99) Uretir. Bu
programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir
ve orada calisabilirsiniz.

enr » Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigi dizine kaydeder

» Bunlari baska bir dosyaya kaydetmek icin daha
= ¢cok islem pozisyonu se¢gmek istiyorsaniz segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha énce
aciklandigi gibi segin
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Cap girisi Gizerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi

o » islem pozisyonunu segme modunun segilmesi:
ol TNC, sol pencerede gdsterilen katmani gizler ve

sag pencere pozisyon sec¢imi i¢in aktif olur

» Cap girisi icin diyalogun acilmasi: TNC, istediginiz
¢ap girebileceginiz bir pencere acgar.

> istenen capi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC,
girilen ¢captan sonra DXF dosyasini arastirir ve
ardindan, girdiginiz capa en yakin ¢apin segili
oldugu bir pencere acar. Ayrica delikleri sonradan
boylarina gore filtreleyebilirsiniz

» Gerekirse filtre ayarlarinin yapilmasi bkz.
ve Uygula butonuyla onaylanmasi: TNC, segili e
pozisyonlari sol pencereye devralir (bir nokta
semboli gosterilir).

» ihityaca gore secili elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun igin tekrar bir alani
surukleyin, bu sirada CTRL tusunu basili tutun

» Daha sonra dongu ¢agrili konumlama tumcesi

Bl olarak agik metin diyalog programina ekleyebilmek
icin, secilen islem pozisyonlarini TNC arabellegine
kaydedin.

= » Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini
LB kaydedin: TNC, hedef dizini ve istediginiz dosya
adini girebileceginiz bir acilir pencere gdsterir.
Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. DXF dosyasinin
ismi Ust nokta veya bogluk isareti iceriyorsa,

TNC bu isareti bir alt gizgi ile degistirir. Alternatif
olarak dosya tipini de segebilirsiniz: Nokta tablosu
(.PNT), 6rnek olusturma tablosu (.HP) veya acik
metin diyalog programi (.H). islem pozisyonlarini
acglk metin diyalog programina kaydederseniz,
her islem pozisyonu igin TNC, déngl ¢agrili ayri
bir dogrusal timce (L X... Y... M99) Uretir. Bu
programi eski TNC kumandalarina da aktarabilir
ve orada calisabilirsiniz.

EnT » Girisin onaylanmasi: TNC, kontur programini, DXF
dosyasinin kaydedildigi dizine kaydeder

o
@ e CiHla

» Bunlari baska bir dosyaya kaydetmek icin daha
5 ¢cok islem pozisyonu segmek istiyorsaniz segilen
elemanlari kaldir ikonuna basin ve daha 6nce
aciklandigi gibi segin

228 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



DXF verilerini igleme (yazilim segenegi) 7.1

Filtre ayarlan

Hizli segim Gzerinden delme pozisyonlari isaretledikten sonra TNC,
solunda bulunan en kiguk ve saginda bulunan en blyuk delik
caplarinin goésterildigi bir pencere acar Cap gdstergesinin altindaki
butonlarla sol alanda alttaki ve sag alanda Ustteki ¢api, tercih
ettiginiz bir delme ¢apini devralabilecek sekilde ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlari kullanabilirsiniz: i papo

[ Apply Path o

Number of positions after
Apply

En kiiglik capin filtre ayarlari

Bulunan en klglUk ¢apin gosteriimesi (temel <
ayarlar)

Bulunan bir sonraki daha kiigik olan ¢api
gOsterin

& TCER
#oCfapuwz 2
¢

Bulunan bir sonraki daha buytik olan ¢api
gOsterin

AR

Bulunan en blyik yarigapi gosterin. TNC 5
filtreyi en kiiglk ¢ap icin, en bliylk ¢ap icin
ayarlanmis degere getirir

En biiylik cap igin filtre ayan ikon
Bulunan en kuguk yaricapi goruntileyin. TNC <

filtreyi en biylk ¢ap igin, en kiglk ¢ap igin
belirlenmis degere getirir

Bulunan bir sonraki daha kiiglk olan ¢api

<]
gOsterin
Bulunan bir sonraki daha buyuk olan ¢api >
gOsterin
Bulunan en bliylk ¢apin gosterilmesi (temel 55 1
ayarlar)

Yol optimizasyonu uygula (temel ayar yol optimizasyonu
uygulamasi) secenegiyle TNC, secili islem pozisyonlarini, gereksiz
bos yollar olusmayacak sekilde dizenler. Alet hattini Alet hattini
gorintile ikonu ile gosterebilirsiniz, bkz. "Temel ayarlar", sayfa 216.
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Programlama: DXF dosyalarindan veya agik metin konturlarindan veri
aktarimi

7.1  DXEF verilerini igleme (yazilim segenegi)

Eleman bilgileri

TNC, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile sectiginiz ¢calisma
pozisyonu koordinatlarini ekranin sol altinda gdésterir.

islemi geri alma

islem pozisyonlarini segme modunda gerceklestirdiginiz son dort
islemi geri alabilirsiniz. Bunun icin asagidaki ikonlar kullanilabilir:

Fonksiyon ikon

Son gergeklestirdiginiz islemi geri alma

Son gergeklestirdiginiz islemi tekrarlama i

Farenin fonksiyonlari

Fare ile asagidaki gibi buyUtebilir ve kigltebilirsiniz:

® Sol fare tusuna bastirarak ¢ekme ile yakinlastirma alanini
belirleyin

m Tekerlekli fare kullaniyorsaniz, tekerlegi dondirerek

yakinlagtirabilir ve uzaklastirabilirsiniz. Zoom merkezi, fare
imlecinin bulundugu yerdedir

m Blyltec¢ simgesine tek tiklayarak veya sag fare tusuna gift
tiklayarak goérinuma temel ayarina geri alabilirsiniz

Gegerli gorinimu orta fare tusu basili tutularak kaydirilabilir.

3D modu etkin oldugunda sag fare tusuna basil tutarak goériinimu
déndurebilir ve egebilirsiniz.

Segili pozisyonu kaldirma:

® Birden fazla pozisyonu tekrar kaldirmak icin STRG tusu basili
tutulurken, sol fare tusuyla bir alani surikleyin

m Tek tek pozisyonlari tekrar kaldirmak i¢in STRG tusu basili
tutulurken, sol fare isaretli pozisyonlarin Gzerine tiklayin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.1 Alt programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama

8.1 Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

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

Label

Alt programlar ve program bolimunun tekrarlari, galisma
programinda G98 L isareti ile baslar; bu isaret LABEL s6zcigunin
(ing. etiket, isaretleme demektir) kisaltmasidir.

LABEL'ler, 1 ve 65535 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmig isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her
LABEL ismini programda sadece bir defa LABEL SET tusuyla veya
G98 girerek atayabilirsiniz. Girilen Label isimlerinin sayisi dahili
bellekle sinirhdir.

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

Label 0 (G98 LO) alt program sonunu isaret eder ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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8.2 Alt program

Calisma sekli

1

TNC bir Ln,0 alt program ¢agrisina kadar ¢calisma programini
gerceklestirir

Bu konumdan itibaren TNC, G98 LO alt programi sonuna kadar
¢agrilan alt programi igler

Ardindan TNC, Ln,0 program c¢agrisini takip eden tiimceyle
programi devam ettirir.

Programlama uyarilari

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

Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

Alt programlari, M2 veya M30 timcesinin arkasina
programlamalisiniz

Alt programlar galisma programinda M2 veya M30 timcesinin
onlnde duruyorsa o zaman ¢agrilmasina gerek kalmadan en az
bir kez islenebilir

Alt programin programlanmasi
e » Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin

» Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girisine gegmek icin
Ibl ismi yazilim tusuna basin

> cerigi girin

» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve 0 Label
numarasini girin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.2 Alt program

Alt programi ¢agirin
» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

» Cagrilacak alt programin alt program numarasini
girin. LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girdisine gegis yapmak igin Ibl ismi yazilim tusuna
basin.

» Bir string parametresinin numarasini hedef adres
olarak girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna
basin. TNC, tanimlanan string parametresinde
belirtilen Label ismine geger

G98 L 0 izinli degildir, cinkd ¢agrildiginda alt
program sonlandirmasina denktir.
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Program bolumu tekrarlari 8.3

8.3 Program bolumu tekrarlari

Label G98

Program boélumu tekrarlari G98 L isareti ile baglar. Bir program %
bolima tekrari Ln,m ile tamamlanir.

. G98 L1 *

R

L1,2 *
N99999 % ...

Calisma sekli

1 TNC g¢alisma programini program bdélimi sonuna kadar (Ln,m)
gerceklestirir

2 Daha sonra TNC, ¢agrilan LABEL ile Ln,m ¢agrisi arasinda
kalan program bolimuani M altinda belirttiginiz kadar tekrarlar

3 Ardindan TNC, galisma programini islemeye devam eder

Programlama uyarilari

® Bir program bolimuni 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

® Program boélumleri, ilk tekrarlama ilk islemden sonra basladigi
icin TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan bir fazlasi ile
uygulanir.

Program bolumiinun tekrarini programlama

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
ve LABEL numarasini tekrarlayacak program
bolima igin girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin Ibl ismi
yazilim tusuna basin

» Program bolumuna girin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.3 Program bolumu tekrarlari

Program bolimiiniin tekrarini gagirin
» Program bolumind ¢agirin: LBL CALL tusuna
basin

» Tekrarlanacak program bolumunin program
bdlimd numarasini girin. LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girdisine gecis yapmak i¢in LBL
iISMi yazilim tusuna basin.

» Tekrarlamalarin sayisini REP girin ve ENT tusuyla
onaylayin.
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istediginiz programi alt program olarak girme 8.4

8.4 istediginiz programi alt program olarak
girme
Calisma sekli
" . . , % AG71*%
Degisken program cagrilarini string parametreleriyle :
baglantili olarak programlamak istiyorsaniz SEL PGM @
fonksiyonunu kullanin. :
' %B
1 Siz % vasitasiyla baska bir calisma programi ¢adirana kadar, @
TNC, bir calisma programi uygular '

! [o)
2 TNC, akabinde gagrilmis programi sonuna kadar devam ettirir +N99999

3 Bundan sonra, TNC, tekrar ¢agrilan ¢alisma programini
program c¢agdrisi Uzerine gelen timceyle devam ettirir

Programlama uyarilari

® TNC, istediginiz bir programi ¢cagirmak igin etiketlere ihtiyac
duymaz

® Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagirilan ¢alisma programinda alt programlari etiketlerle
tanimladiysaniz, M2 veya M30Q'u, bu program bélimanu
kesinlikle atlamak icin D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 atlama
fonksiyonlarini kullanmaniz gerekir

®m  Cagrilan galisma programi, bir % ¢agrisini gagrilmis program
icinde bulundurmamalidir (sonsuz déngi)
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.4 istediginiz programi alt program olarak girme

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

» Program ¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin

» PROGRAM yazilim tusuna basin: TNC, ¢agrilacak
programin tanimlamasi igin bir diyalog baslatir. Yol
adini ekran klavyesi Gizerinden girin (GOTO tusu),

PROGRAM

ya da
—— » PROGRAM SECIMi yazilim tusuna basin: TNC,
sec cagrilacak programi segebileceginiz bir se¢im

penceresi acar, END tusu ile onaylayin

Eger sadece program ismini girerseniz, ¢agrilan
E> program ¢agri programi igindeki ayni dizinde

bulunmahdir.

Cagrilan program, ¢cagiran program ile ayni dizinde

bulunmuyorsa o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,

orn. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Eger dongtye bir DIN/ISO programi ¢agirmak
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .|
dosya tipini girin.

istediginiz programi G39 déngiisii lizerinden
¢agirabilirsiniz.

Q parametreleri, esas itibariyla bir % sirasinda global
etki yapar. Bu nedenle, ¢agrilan programdaki Q
parametreleri degisikliklerinin gagiran programa da
etkide bulundugunu dikkate alin.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve kasitsiz olarak
sifirladiginiz koordinat déntstmleri, prensip olarak
¢agrilan program icin de aktif kalir.
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Yuvalamalar 8.5

8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

Alt programlarda alt program ¢agrilari

Program bolumunun tekrarindaki program bélimunin tekrarlari
Program boélimu tekrarlarinda alt program c¢agrilari

Alt programlarda program bélimintn tekrarlari

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 G79 bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

®  Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.5 Yuvalamalar

Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

9
o
<Q
o
3
c
<
Q
=
o
3
D
@

N

UPGMS ana programi timce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 gagrilir ve timce 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri gitme

UP1 alt programi, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir.
UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana programi geri donis
UPGMS ana programi tiimce 18'den timce 35'e kadar
uygulanir. Timce 1'e geri gitme ve program sonu

w N

N

()}

N
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Yuvalamalar 8.5

Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

Tdmce 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, timce 36'dan timce 50'ye kadar uygulanir.
Tdmce 1'e geri atlama ve program sonu

N =

A W

()]
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.5 Yuvalamalar

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi

UPGREP ana programi timce 11'ye kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve uygulanir

Timce 12 ve timce 10 arasindaki program bdlimua 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPREPS ana programi, timce 13'den timce 19'a kadar
uygulanir. Timce 1'e geri atlama ve program sonu

-_—

w N

N

N
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Programlama ornekleri 8.6

8.6 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

75

30
20

20 50 75 100
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari

8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akisi:
Ana programda delik gruplarina seyir etmek

Ana programda delme grubunu (alt program 1)
¢agirmak

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin
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Programlama ornekleri 8.6

Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
Ana programda ¢alisma doéngulerini programlama

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

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

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
8.6 Programlama ornekleri

N
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Programlama: Q Parametreleri
9.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

9.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parga ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sayisal degerler yerine yer
tutucusunu girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagidaki hususlar icin belirlenir
m Koordinat degerleri

B Besleme

m Devirler

® Doéngu verileri

Ayrica Q parametreleriyle konturlari programlayabilir, matematik
fonksiyonlar Gzerinden tanimlanmis olanlari veya ¢alisma adimlari
uygulamasini mantiksal kosullarla igleyenleri ayirabilirsiniz.

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 dongleriyle kesismiyorsa global

olarak tim TNC hafizalarinda bulunan

programlar icin etkilidir

TNC 6zel fonksiyonlari igin parametre Q100ila Q199

Doéngduler igin kullanilan tercih edilen Q200ila Q1199
parametre igin, 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

Uclincu 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 dénguleri igin kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar icin etkilidir
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Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Anlami Alan

Serbestce kullanilan parametreler, tim Q1600 ila Q1999
TNC hafizasi igindeki 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 isleyebilirsiniz. Prensipte QS
parametresi igin ayni Q parametresi alanlari igin kullanilanlar
gecerlidir (yukaridaki tabloya bakiniz).

alanin dahili metinler igin ayrildigini dikkate alin.

QL lokal parametreler sadece bir program iginde
etkilidir ve programin ¢agrilarinda ya da makrolara
aktariimaz.

|:> QS parametrelerinde de QS100 ila QS$199 arasindaki

Programlama uyarilari

Q parametreleri ve sayisal degerler, program igine karisik sekilde
girilebilir.

Q parametrelerine —999 999 999 ve +999 999 999 arasinda say!I

degerleri atayabilirsiniz. Girig alani azami 16 karakter ile sinirhdir,
bunlarin en fazla 9'u virgulin éntindedir. TNC, dahili olarak 10"%'a
kadar olan sayi degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maksimum 254 karakter tahsis atayabilirsiniz.

TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatikman

E> hep ayni verileri atar, 6rnegin Q parametresi igin
Q108 gegerli alet yarigapini atar, bkz. " On tanimli Q
parametreleri", sayfa 299.

TNC, sayisal deg@erleri 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 &zellikle, atlama komutlarinda veya
konumlandirmalarda hesaplanan Q parametresi
iceriklerini kullandi§iniz zaman dikkat edin.
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Programlama: Q Parametreleri

9.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Q parametresi fonksiyonlarinin gagrilmasi

Bir calisma programi girerken, Q tusuna basin (sayi girdileri
hanesindedir ve eksen seg¢imini +/- tuguyla belirleyin). O zaman

TNC size asagidaki yazihm tuglarini gosterir:

Fonksiyon grubunu

Matematik temel fonksiyonlari

Yazilim
tusu

TEMEL
FONKS .

Sayfa

252

Aci fonksiyonlari

ACT
FONKS .

254

Egder/o zaman kararlari,
atlamalari

RATLAMA

255

Diger fonksiyonlar

OZEL
FONKS .

258

Formiili dogrudan girme

FORMUL

284

Karmasik konturlari isleme
fonksiyonu

KONTUR-
FORMUL

Bakiniz Dongtler
Kullanici El Kitabi

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da
atadiginizda, TNC, Q, QL ve QR yazilim tuslarini

gOsterir. Bu yazilim tuslarini kullanarak, dncelikle
istenilen parametre tiriinu segin ve ardindan
parametre numarasini girin.

Eger bir USB tus takimi bagli ise, Q tusuna basarak
forml girigi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.

250
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Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi 9.2

9.2 Parcga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu DO: ATAMA ile Q parametrelerine sayisal
degerler atayabilirsiniz. Sonra g¢alisma programinda, sayisal deger
yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

Parca ailesinin programlanmasi igin érn. karakteristik malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parcanin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapr: R=Q1

Silindir yiksekligi: H=Q2

Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Silindir Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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Programlama: Q Parametreleri
9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

9.3 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 gdsterir:

Genel bakig

Fonksiyon Yazilim
tusu

D00: ATAMA -
orn. DOO Q5 PO1 +60 * x =y
degeri dogrudan atayin

DO1: TOPLAMA =

6rn. DO1 Q1 PO1 -Q2 PO2 -5 * X+
toplami iki degerden olusturun ve atayin

D02: CIKARMA "
6rn. B. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 * ey
farki iki degerden olusturun ve atayin

D03: CARMA "
orn. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 * 7% o)
arind iki degerden olugturun ve atayin

D04: BOLME 6rn. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * »
bdlima iki degerden olusturun ve atayin Yasak: O'a X /v
bdélimek!

D05: KAREKOK ALMA 6rn. DO5 Q50 PO1 4 * ki =
sayinin karekdékunu alin ve atayin Yasak: Negatif KoK
degerin karekdkind alma!

Sagindan "=" isaretleri girebilirsiniz:
m iki sayi

® iki Q parametresi

B bir sayl ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

Temel hesaplama tirlerini programlama

Ornek 1
n » Q parametresi fonksiyonunu segme: Q tusuna basin TNC'deki program tiimceleri
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
o » Matematik temel fonksiyonlarinin se¢imi: TEMEL N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
FONKS. FONK. yazilim tugsuna basin
o » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme: DO X=Y
X = v yazilim tuguna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

enT » 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT tusu
ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

ENT » 10 girin: Q5 parametresine 10 sayi degerini atayin
ve ENT yazilim tusuna basin.

Ornek 2
n » Q parametresi fonksiyonunu segme: Q tusuna
basin
TErEL » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e » CARPMA Q parametresi fonksiyonunu segin:
X x v D3 X *Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT
tusu ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

ENT » Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusu ile
onaylayin.

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

ENT » 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusu ile
onaylayin.
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Programlama: Q Parametreleri
9.4 Aci fonksiyonlar

94 Aci fonksiyonlari

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cosa
Buna gore

® ¢, dik aginin karsisindaki kenar

® 3, a acisinin karsisindaki kenar a

® b Uglncu kenar

Tanjanttan TNC agisi tespit edilebilir:

a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b*=c*(a’=axalile)

c = (a?+b?)

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

D06: SINUS =
or. D06 QZO PO1 'Q5 * SINCO
Bir aginin sinGstnu derece (°) cinsinden
belirleme ve atama

D07: KOSINUS -
or. D07 Q21 PO1 'Q5 * €OS(X>
Bir aginin kosinusunu derece (°) cinsinden
belirleme ve atama

D08: KARELERIN TOPLAMININ KAREKOKU =
or. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 * X LEN v
iki degerden uzunlugu bulma ve atama

D13: ACI =
Or. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 * X ANG v
Arctan fonksiyonu ile iki kenarin agisini veya
acinin (0 < agi < 360°) sin ve cos degerlerini
belirleme ve atama

254 TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014



Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi

9.5 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 getiriimigsse TNC, kosulun arkasinda programlanmig
olan etiketteki ¢calisma programina devam eder (etiket bkz. "Alt
programlari ve program boélum tekrarlarini tanimlama", sayfa 232).
Kosullar yerine getiriimemigse TNC bir sonraki timceyi uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢adirmak isterseniz,
Label arkasina % ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, 6rn.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazilim tusuna basilmasiyla
belirir. TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyon Yazilim
tusu

D09: ESITSE ATLA -

orn. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * xR

Her iki deger veya parametre esitse belirtilen

etikete atla

D10: EGER ESIT DEGILSE ATLA =

Or. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * XN

Eger her iki deder veya parametre esit degilse,
belirtilen etikete atlama

D11: EGER BUYUKSE, ATLA -
Or. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 * "X ey
Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha buyikse, belirtilen etikete

atlama
D12: EGER KUCUKSE ATLA D1z
Or. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ * e

Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha kigukse, belirtilen etikete
atlama
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Programlama: Q Parametreleri
9.6 Q parametresini kontrol etme ve degistirme

9.6 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme
Uygulama sekli

Q parametresini butun isletim turlerinde kontrol edebilir ve
degistirebilirsiniz.

Qngram akisi tdmce takibi Brrogramana
! Program akisi tumce takibi |

NG:\nc_prog\stat. H
Sstat.n

» Gerekirse program akisini yarida kesin, (6rn. harici DURDUR 17 1L 15
tusu ve DAHILI DURDUR yazilim tuguna basabilirsiniz) veya 15 o o 10 EMgEcu o
program testini durdurabilirsiniz - T E—
o » Q parametresi fonksiyonlarini ¢gagirin: Q INFO 23 PLANE RESET ST) ——————
BiLGist yazilim tusuna ya da Q tusuna basin s LU
» TNC tim parametreleri ve ilgili gecerli degerleri : Llwm
listeler Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen @ o007 Gl +0.000
donglyd segin. S a———
» Eger degeri degistirmek istiyorsaniz, GUNCEL w ‘ |

ALANI DUZENLE yazilim tuguna basin, yeni
degeri girin ve ENT tusu ile onaylayin.

» Eger degeri degistirmek istemiyorsaniz, o zaman
GECERLI DEGER yazilim tuguna basin veya
diyalogu END tusu ile sonlandirin

TNC, dongtleri veya dahili kullanilan parametreler,
acgiklamalarla islenmisgtir.

Eger lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz, q QL QR
qs parametresini goster yazilim tusuna basin. TNC
daha sonra ilgili parametre tlrinu gosterir. Daha
Once tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde gecerlidir.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de gosterebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini yarida keser, (6rn. harici DURDUR
tusu ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya program
testini durdurabilirsiniz

PROGRAM
+
DURUM

DURUM
Q-PARAM.

Q
PARAMETRE
LISTE

» Ekran taksimi igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin

ilave statli gdstergeli ekran goériinimiinii segin:
TNC ekranin sag yarisinda Genel bakis stati
formunu gdsterir

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 igin istenen alana girebilirsiniz. Cok
sayida Q parametresini bir virgll ile girin (6rnegin
Q 1,2,3,4). Gosterge alanlarini bir tire isareti
girerek tanimlayin (6rnegin Q 10-14)
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Programlama: Q Parametreleri

9.7 ilave fonksiyonlar

9.7 ilave fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir.

TNC, alttaki yazihm tuglarini gésterir:

Fonksiyon

D14:ERROR
Hata mesajlarinin verilmesi

Yazilim
tusu

D14
HATASI=

Sayfa

259

D19:PLC
Degerleri PLC'ye aktarma

D13
PLC=

272

D29:PLC
En fazla sekiz degeri PLC'ye aktarma

D23
PLC LIST=

273

D37:EXPORT

Lokal Q parametrelerini ya da QS
parametrelerini gagdiran bir programa
gbénderme

258

D37
EXPORT

273
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ilave fonksiyonlar

D14: Hata mesajlarinin verilmesi

D14 fonksiyonu ile makine Ureticisi veya HEIDENHAIN tarafinda
Onceden belirtiimis program kumandali hata bildirimlerini
belirtebilirsiniz: TNC program akisinda veya program testinde
tiumce D14 ile belirirse islemi yarida keser ve mesaj geger.
Ardindan programi yeniden baslatmaniz gerekir. Hata numaralari:
Asagidaki tabloya bakin.

Hatali numaralar alani Standart diyalog

0...999 Makineye bagl diyalog

1000 ... 1199 Dahili hata mesaijlari (tabloya
bakin)

NC ornek tiimcesi

TNC mesajini, hata numarasi 1000 altinda kayitli olani belirtiimesi
isteniliyor

N180 D14 PO1 1000 *

HEIDENHAIN tarafindan énceden tanimlanmis olan hata mesaiji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi ¢ok kiguk

1003 Alet yarigapi ¢ok blyik

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baglangici yanlis
1006 DONMEYE izin verilmez

1007 OLCU FAKTORUNE izin veriimez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin verilmez
1010 Besleme eksik

1011 Girisg degeri yanhs

1012 On igaret yanlis

1013 Aglya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Giris celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhs tanimlanmis
1019 Yanlis eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok blyuk
1024 Tanimsiz program baglatmasi
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Programlama: Q Parametreleri

9.7 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1025 Cok ylksek yuvalama

1026 Aci referansi eksik

1027 islem doéngusi tanimlanmamig

1028 Yiv genisligi cok klguk

1029 Cep cok kiiguk

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'l Q219'den daha blyiik girin

1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok blyiik

1036 Q223't Q222'den daha blyiik girin

1037 Q244, 0'dan daha buyuk girin

1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Acl bolgesi < 360° girme

1040 Q223't Q222'den daha blyik 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 kiigik

1047 Delik ¢cok buyuk

1048 Pim ¢ok kulglik

1049 Pim ¢ok biytk

1050 Cep cok kuguk: Ek is 1.A.

1051 Cep cok kiiguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep cok blyik: Iskarta 2.A.

1054 Pim ¢ok klguk: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.

1056 Pim cok biylk: Ek is 1.A.

1057 Pim cok buyuk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢glim hatasi

1059 TCHPROBE 425: Min dlgiim hatasi

1060 TCHPROBE 426: Maks 6l¢iim hatasi

1061 TCHPROBE 426: Min dlgiim hatasi

1062 TCHPROBE 430: GCap ¢ok biytk

1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
260
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Hatali numara

Metin

1064 Olcii ekseni tanimsiz

1065 Alet kirllma toleransini asti

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyuk 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Digli derinligini dasurun

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tdmce girigi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 o6lgcum dongustnde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olglim noktalari geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi celigkili

1084 islem déngusine izin veriimez
1085 Satir yazmaya kargi korunaklidir
1086 Olgii toplami derinlikten blyiik
1087 Uc acgisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet taniml degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin verilmez

1095 Yazilim segenegi aktif degil
1096 Kinematik geri yiklenemiyor
1097 Fonksiyona izin verilmez

1098 Ham parga 6lgl cakismasi

1099 Olgim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erisim mimkin degil
1101 Olgiim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
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Programlama: Q Parametreleri

9.7 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1103 Alet yarigapi ¢ok blylk
1104 Daldirma tiri mimkin degil
1105 Daldirma acisi yanhs tanimlanmis
1106 Acllma agisi tanimlanmamig
1107 Yiv genisligi cok blyuk
1108 Olcii faktérleri esit degil
1109 Alet verileri tutarsiz
262
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ilave fonksiyonlar 9.7

D18: sistem verilerini okuma

D18 fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir ve Q parametrelerine
kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi se¢imi, grup numaralandirmasi
Uzerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve gerekirse indeks Uizerinden
belirlenir.

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Program-Info, 10 3 - Aktif galisma déngusi numarasi

103 Q parametresi NC doéngdileri icinde 6énemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan
CYCLE DEF'te belirgin bir sekilde verilmis
olmasini sorgulamak (izere.

Sistem atlama adresleri, 13 1 - Glincel programi sonlandirmak yerine M2/
M30'da atlanan label, deger = 0: M2/M30
normal etki ediyor

2 - FN14'de: ERROR'da programi bir
hatayla durdurmak yerine, NC-CANCEL
reaksiyonuyla atlanan Label. FN14
komutunda programli hata numarasi ID992
NR14 altinda okunabilir. Deger= 0: FN14
normal etki eder.

3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili
bir sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
atlanan Label. Deder= 0: Sunucu hatasi
normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi

- Hazirlanilan alet numarasi

- Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Programlanmig mil devri

- Aktif mil durumu: -1=tanimli degil, 0=M3 aktif,
1=M4 aktif, 2=M3 sonrasi M5, 3=M4 sonrasi
M5

7 - Digli 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
9.7 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Doéngl parametresi, 30 1 - Aktif calisma dongusu glivenlik mesafesi
2 - Aktif calisma dongusu delme derinligi/freze
derinligi
- Aktif calisma dongusu derinlik ayarlamasi
- Aktif calisma doéngusu derinlik ayari
beslemesi
5 - Dikdortgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikdortgen dongusi ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv dongusu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv déngusu ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep déngusu yarigapl
10 - Aktif calisma déngusu freze beslemesi
11 - Aktif calisma donglisi dénme yoni
12 - Aktif calisma dongusu bekleme stiresi
13 - Hatve dénglsu 17, 18
14 - Aktif calisma doéngusu perdahlama 6lglsu
15 - Aktif calisma dongusu 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 i¢in sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet Uzunlugu

2 Alet no. Alet Yaricapi

3 Alet no. Alet yaricapi R2

4 Alet no. Alet uzunlugu o6lgtist DL

5 Alet no. Alet yaricap o6l¢isu DR

6 Alet no. Alet yaricap 6l¢lst DR2

7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)

8 Alet no. Yardimci aletin numarasi

264
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ilave fonksiyonlar 9.7

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
9 Alet no. Maksimum bekleme stiresi TIME1
10 Alet no. Maksimum bekleme suresi 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 agisit ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yaricapt RTOL
18 Alet no. TT: Donme yoni 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: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
23 ALET No. PLC Degeri
25 ALET No. Odak kaydirma taramasi yan ekseni CAL-
OF,

26 ALET No. Kalibrasyonda mil agisi CAL-ANG
27 ALET No. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
32 Alet no. TANGLE ug agisi
34 Alet no. Kaldirilabilir LIFTOFF (O=Hayir, 1=Evet)
35 Alet no. Asinma payi-yarigapl R2TOL
37 ALET No. Tarama sistemi tablosuna ait satirlar
38 ALET No. Son kullanimin siire damgasi

Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: O=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

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014

265



Programlama: Q Parametreleri
9.7 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Dogrudan TOOL CALL 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 60

2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- S mil devri

Alet uzunlugu dlgtst DL

- Alet yarigap 6lgisti DR

Ol b~ W
1

- Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir

7 - Alet yaricap ol¢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 diizeltmesi, 200 1 1 =20I¢l Etkin yaricap
olmadan
2 =0lguile
3= dlgu ve
TOOL CALL'dan
alinan élgi ile
2 1 =20l¢l Etkin uzunluk
olmadan
2 = olguile
3= olgl ve
TOOL CALL'dan
alinan 6lgu ile
3 1 =20Icl R2 yuvarlama yarigapi
olmadan
2 = olgl ile
3= 0lgu ve
TOOL CALL'dan

alinan olgi ile
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks

Aktif transformasyonlar, 210 1 -

ilave fonksiyonlar

Anlami

Temel donme manuel isletim tird

9.7

2 -

Doéngl 10 ile programlanilan donme

3 - Aktif yansitma
ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi

+256: W ekseni yansitildi

Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami

Aktif X ekseni olgiim faktori

Aktif Y ekseni 6lgiim faktori

Aktif Z ekseni 6lgiim faktori

Aktif U ekseni 6lgim faktort

Aktif V ekseni olgiim faktori

Aktif W ekseni 6lgiim faktort

3D-ROT A ekseni

3D-ROT B ekseni

3D-ROT C ekseni

o|loa|lalalalsa|a|r|r]~
WIN || O[O N WIN| -~

Program akisi igletim tarinde calisma
dizleminin hareket etmesi aktif/aktif degil
(-1/0)

Manuel igletim tirinde ¢alisma 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

O oI N|OO|o | bhlwW|DN

W ekseni
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Programlama: Q Parametreleri
9.7 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Hareket alani, 230 2 1ila9 Negatif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

3 1ila9 Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da 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

OO | N[O O~ WIN

Aktif koordinat sisteminde 1 X ekseni

gecerli pozisyon, 270

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol N |l h~h|W|DN

W ekseni
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ilave fonksiyonlar 9.7
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 Hizl hareket
2 Olglim 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 6l¢giim beslemesi
3 Mil dondlugi esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Uzunluk dlgima igin glvenlik mesafesi
3 Yarigap 6l¢imu igin glivenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yoni
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Programlama: Q Parametreleri
9.7 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Tarama sistemi dongusinde 1 1-9 Manuel bir tarama sistemi déngusuinin en
referans noktasi, 360 X,Y,Z,A B,C, sonreferans noktasi veya tarama yaricapi
u,VvV,w) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
fakat tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
doéngusindn en son tarama noktasi
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
X,Y,Z A B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, VvV, w) diizeltmesi ile (makine koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
dongulsindn en son tarama noktasi
3 1ila9 Tarama yarigapi dizeltmesi ve tarama
X,Y,Z, A B,C, uzunluk diizeltmesi olmadan 0 ve 1
U, V,Ww) dongdlerinin tarama sistemi dl¢im sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglisinin en
X,Y,Z,A B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, V, W) dlzeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu duzeltmesi olmadan 0
déngisindn 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_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)

Bir 6n ayarin Eksen-Offset'ini okumak

Aktif dnayar, 530 1 -

Aktif 6n ayar numarasini okumak

—_

Giuncel aletin verilerinin
okunmasi, 950

Alet uzunlugu L

Alet yarigcapi R

Alet yaricapi R2

Alet uzunlugu 6lgtsu DL

Alet yarigap o6lgist DR

Alet yarigap o6l¢lisi DR2

N o oa|bhwN
1

Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli

RT yardimci aletin numarasi

Maksimum bekleme siiresi TIME1

Maksimum bekleme stresi TIME2

270
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ilave fonksiyonlar 9.7

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
11 - Gegerli bekleme siiresi CUR. TIME
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 - Maksimum daldirma agist ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Uzunluk asinma toleransi LTOL
17 - TT: Yarigap asinma toleransi RTOL
18 - TT: D6nls yoni DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 - TT: Duzlem 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 agisi
34 - Lift off
Tarama sistemi dongileri, 1 - Yaklagma tutumu:
990 0 = Standart tutum
1 = Etkin yarigap, guvenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi acik
4 - 0 = Tarama kalemi yon degistirmemis
1 = Tarama kalemi yon degistirmis
islem durumu, 992 10 - Tamce akigi aktif
1 =evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme aktif

Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin

N55 D18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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D19: Degerleri PLC'ye aktarma

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanin!
L

D19 fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine kadar
PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

D20: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanin!
L

D20 fonksiyonuyla program akigi sirasinda NC ile PLC arasinda
bir senkronizasyon gercgeklestirebilirsiniz. NC, D20- timcesinde
programlamis oldugunuz kosul yerine gelene kadar islemi durdurur.

WAIT FOR SYNC fonksiyonunu sadece 6rn. gergek zamanli bir
senkronizasyon gerektiren sistem verilerini FN18: SYSREAD
vasitasiyla okudugunuzda kullanabilirsiniz. TNC 6n hesaplamayi
durdurur ve asagidaki NC tiimcesini ancak NC programi gergekten
bu timceye ulastiginda gergeklestirir.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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D29: Degerleri PLC'ye aktarma

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériserek
kullanin!
L

D29 fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

D37 EXPORT
Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanin!
L

D37 fonksiyonuna, kendinize ait dongtler olusturdugunuzda ve
TNC'ye baglamak istediginizde ihtiya¢ duyarsiniz.
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9.8 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 sttunlarindan 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: Sutunlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfiglrasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi ¢esitli SQL
talimatlarinda adresleme icin kullanilir.

m Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar
ekleyebilirsiniz. Satir numarasi ya da benzeri yoktur.
Ancak sutunlarin icerigine gore satirlari tercih edebilirsiniz
(segebilirsiniz). Satirlar silmek ancak tablo editériinde
mumkindir — NC programiyla degil.

® Hiicre: Bir satirin bir situnu.

B Tablo girisi: Bir hicrenin icerigi

B Result-set: Bir transaksiyon esnasinda segilen satirlar ve
sutunlar Result-set icinde yonetilir. Result-set'i segili satir ve
sutunlarin miktarini gegici olarak alan bir ara bellek olarak
gorebilirsiniz. (Result-set = ingilizce sonug miktari).

m Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla
bir tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi
tarafindan konfiglrasyon verilerinde belirlenir.
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SQL 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 dnlemek igin bagka aksiyonlar
(islem) gerekli. Bunun sonucunda agagidaki gibi bir iglem akisgi
meydana gelir:

1 Islenmesi gereken her siitun igin bir Q parametresi 6zellestirilir.
Q parametresi situna atanir — baglanir (SQL BIND...)

2 Tablolari (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 stlirecler satirlara okumak Uizere erigebilir ancak
tablo girislerini degistiremezler. Daima degisiklikler yapildiginda
secili 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 tasima (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 kilitteme iglemleri sifirlanir,
Result-sete izin verilir (SQL COMMIT...). — Tablo girigleri
degistiriimedi/tamamlanmadi (sadece okuma erigimi):
Olasi kilitteme iglemleri 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 sifilanmasi ve Result-set'e izin verilmesi
saglanabilir.
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Result-set

Result-set'in iginde secili satirlar 0'dan baglayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi indeks olarak
tanimlanir. Okuma ve yazma erisimlerinde indeks verilir ve Result-
set'in belirli bir satirina yénelik 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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SQL talimatlarinin programlanmasi

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Bu fonksiyonu ancak, eger 555343 anahtar sayisini
girerseniz programlayabilirsiniz.

SQL talimatlarini, programlama igletim tirtinde
programlayabilirsiniz:

SoL

basin

» SQL fonksiyonlarinin segimi: SQL yazilim tusuna

» SQL talimatini, yazilim tusu ile secin (bkz. genel
bakis) ya da SQL EXECUTE yazilim tusuna basin

ve SQL talimatini programlayin

Yazilim tuslarina genel bakis

Fonksiyon

SQL EXECUTE
Select talimatini programlama

Yazilim
tusu

SaL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametresini tablo sitununa baglayin
(dizenleyin)

BIND

SQL FETCH
Tablo satirlarini, Result-set'ten okuyun ve Q
parametrelerine kaydedin

FETCH

SQL UPDATE
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut
bir tablo satirina kaydedin

SaL
UPDATE

SQL INSERT
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni bir
tablo satirina kaydedin

saL
INSERT

SQL COMMIT
Result-set'teki tablo satirlarini tabloya transfer edin
ve iglemi tamamlayin.

saL
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 butin satirlar Result-set'ten
cikartilir. Transaksiyon sonlandirilmaz.
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SQL BIND
SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sitununa baglar. Fetch, Q parametresini tablo siitununa
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiyi (dizenlemeyi) Result- baglayin
set ve NC programi arasindaki veri alig-verislerinde degerlendirir. 11 SQL BIND
Tablo ve situn adi olmadan bir SQL BIND diizenlemeyi kaldirir. Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla 12 SQL BIND
sonlandirilir. Q882" TAB_EXAMPLE.MESS_X"
= [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz. 13 SQL BIND ;
Okumal/yazma islemlerinde sadece, segim Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y
talimatinda verilen sttunlar dikkate alinir. 14 SQL BIND
= SQL BIND..., Fetch, Update ya da Insert Q884°TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
talimatlarindan énce programlanmalidir. Bir se¢im .
talimatini, 6nceden olusturulan baglama talimatlari Baglantiy: kaldir
olmadan programlayabilirsiniz. 91 SQL BIND Q881
®  Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi 92 SQL BIND Q882
yapiimamis situn gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program kesintisi) neden 93 SQL BIND Q883
olur. 94 SQL BIND Q884
oL » Sonug i¢cin parametre numarasi: Tablo sitununa
BIND baglanacak (diizenlenecek) Q parametresi.

» Veritabam: Siitun ismi: Tablo adini ve situn
tanimlamasini . ile ayriimis olarak girin.
Tablo ismi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve
dosya adi. Es anlam dogrudan kaydedilir — yol ve
dosya adi basit tirnak isaretleriyle eklenir.
Siitun tanimlamasi: Tablo stutununun
konfigurasyon verilerinde belirlenen tanimlamasi
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SQL talimatlaniyla tablo erigimleri 9.8

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 satunlari ,
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir

® FROM Tablo adt:
Tablo adi: Bu tablonun es anlamlisi ya da yol ve
dosya adi. SQL komutunun eg anlami dogrudan
girilir — yol ve tablo adi basit tirnak isaretlerine
icine alinir (bkz. érnekler), transferi yapilacak
tablo sttunlarinin tanimlamalari — goklu sttunlari
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir
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Biitiin tablo satirlarinin segilmesi

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu
ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Tablo satirlarinin WHERE ve Q
parametresi fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

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:

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

istege bagl: 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 sltunun ardindan birakir

istege bagh:

FOR UPDATE (anahtar kelime): Segili satirlar
baska sureclerin yazma erigimine kapatilir

Kosul Programlama
esit ===
esit degil I= <>
daha kiguk <
daha kuguk ya da esit <=
daha buyuk >
daha blyuk ya da esit >=
Bircok kosulun baglanmasi:
VE mantigi AND
VEYA mantigi OR
280
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SQL FETCH

SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve tablo

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

girislerini baglanmis (diizenlenmis) Q parametrelerine kaydeder.
Result-set, HANDLE ile adreslenir.

SQL FETCH, secim talimatinda verilmig bitlin situnlar dikkate alir.

FETCH

= > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olugtu (tanitici yanlis veya dizin ¢ok buyuk)

» 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 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.
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Satir numarasi Q parametresine
aktarilir

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2
Satir numarasi dogrudan

programlanir

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL 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.

oL > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
UPDATE 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

SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olusturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, segim talimatinda verilen bitln situnlari dikkate alir
— segim talimatinda dikkate alinmayan tablo situnlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

o > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
INSERT sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olustu (tanitici yanlis, deger araliginin digina
cikildi veya veri formati yanls)

> Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi i¢in Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

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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SQL talimatlaniyla tablo erigimleri 9.8

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.

= > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
commIT 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:

= |[NDEKS programli degil: Result-set tabloya geri yazilmaz
(olasi degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). Transaksiyon

sonlandirilir — SQL SELECT'te verilen Handle gecerliligini kaybeder.

Tipik uygulama: Bir transaksiyonu sadece okuma erisimi ile
sonlandirirsiniz.

= [NDEKS programli: Belirtilen satir korunur — diger biitiin
satirlar Result-set'ten cikartilir. Transaksiyon sonlandirilmaz.
SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan kilit belirlenen satir igin
korunur — diger butln satirlar i¢in sifirlanir.

oL » Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun
RoLLBACK sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
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.
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11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.9 Formulu dogrudan girme

9.9 Formiili dogrudan girme

Formiul girin

Yazilim tuslari Gzerinden matematik formdlleri, birden ¢ok hesap
islemi icerenleri, dogrudan ¢alisma programina girebilirsiniz.
Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

basarak goérintilenir. TNC, asagidaki yazilim tuslarini birden ¢ok

gubukta g0sterir:

iligkilendirme 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

e

Karekokiinii alma (ing. square root)
Or. Q22 = SQRT 25

SART

Bir a¢inin sintisu
Or. Q44 = SIN 45

SIN

Bir aginin kosinusi
Or. Q45 = COS 45

Bir a¢inin tanjanti
Or. Q46 = TAN 45

Arksinlis

SinUsun ters fonksiyonudur; karsi kenar/hipotenis
oranindan aglyi belirleme

Or. Q10 = ASIN 0,75

RSIN

Arkkosiniis

Kosinustn ters fonksiyonudur; komsu kenar/
hipotenls oranindan agiyi belirleme

Or. Q11 = ACOS Q40

RCOS

Arktanjant

Tanjantin ters fonksiyonudur; karsi kenar/komsu
kenar oranindan agiyi belirleme

Or. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Degerlerin kuvvetlerini alma
Or. Q15 =3"3
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iligkilendirme fonksiyonu

Pi sayisi (3,14159)
Or. Q15 = Pi

Yazilim
tusu

PI

Formilu dogrudan girme

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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Programlama: Q Parametreleri
9.9 Formulu dogrudan girme

Hesaplama kurallari
Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar
gecerlidir:
Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Hesaplamaadimi 5*3 =15
2 Hesaplamaadimi 2 * 10 =20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35
veya
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'ln 3 UsslnU alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 - 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagilma kural
a*(b+c)=a*b+a*c
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Formulu dogrudan girme 9.9

Girig ornegi

Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin

(Q13), sonucunu Q25 atayin:

n » Formuil girigini segin: Q tusuna ve FORMUL
yazilim tugsuna basin , veya hizli girigi kullanin:

FORMUL

@ » ASCII klavyesindeki Q tusuna basin.

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 25 (Parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin.
@ » Yazilim tusu cubudunu kaydirin ve arktanjant

fonksiyonunu segin.

ATAN

Yazihm tusu gubugunu kaydirin ve parantezleri
agin.

2]

12 (Q parametresi numarasi) girin.

v

» Boélimi secin

n » 13 (Q parametresi numarasi) girin.

» Parantezi kapatin ve formul girigini sonlandirin.

>
END
m}

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 String parametreleri

9.10 String parametreleri

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. fonksiyonu
uzerinden 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 248).

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkh fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

String Formiilii fonksiyonu Yazilim Sayfa
tusu

String parametresi atama 289

String parametrelerini zincirleme 289

Numerik degeri bir string 290

parametresine donustiirme TOCHER

Parca dizesini string parametresinden 291

kopyalayin SHESTE

String fonksiyonu Formiil Yazilim Sayfa

fonksiyonunda tusu

Sayisal degerde string parametresini 292

dénustiriin

String parametresini kontrol etme 293

String parametresi uzunlugunu tespit 294

ed|n STRLEN

Alfabetik sira dizilimini kargilastirin 295

STRCOMP

uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman

E> STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,

bir stringdir. FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz,
uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir

sayisal degerdir.

288
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String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

SPEC >
FCT

PROGRAM

FONKS .

DiZGL
FONKS .

DECLARE
STRING

Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini segme
fonksiyonu igin mend

String fonksiyonlarini segin

DECLARE STRING fonksiyonunu segin

NC ornek tiimcesi
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

SPEC >
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizZGt
FONKS .

STRING-
FORMULU »

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tugu gubugunu
acin

Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya
ybénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

String formiilii fonksiyonunu segin

TNC'in zincirlenmig 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 sembolini gosterir

ENT tusu ile onaylayin

String parametre numarasini ikinci parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

islemi tekrarlayarak, tim zincirlenmis boliim
stringleri secilene kadar yapin, END tusu ile
sonlandirin

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014

String parametreleri

9.10

289



Programlama: Q Parametreleri

9.10 String parametreleri

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 icermelidir
N37 QS10 =QS12 || QS13 | | QS14

Parametre icerikleri:

QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta

Nuimerik degeri bir string parametresine donlistiirme

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donustlrir. Bu sekilde sayisal degerleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

SPEC >
FCT

PROGRAM
FONKS .

DizZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

TOCHRAR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yonelik menulyi segin

String fonksiyonlarini segin
STRING FORMULU fonksiyonunu secin

Sayisal degeri String parametresine donustirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger isterseniz TNC'nin donistirtlmesini
istediginiz, virgul sonrasi hane sayisini girebilir,
ENT tusu ile onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
donistirin, 3ondalik hanesini kullanin

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Bir string parametresinden parc¢a string kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

SPEC >
FCT

PROGRAM

FONKS .

DiZGL
FONKS .

STRING-
FORMULU »

SUBSTR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tugu gubugunu
acin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yoénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'nin kopyalayacagi sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parc¢a dizenin ¢ikartiimasi fonksiyonunu segin
Parca dizesini ¢gikartmak istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parga Stringini kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
Kopyalamak istediginiz igaretlerin sayisini girin,
ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
ENd tusu ile sonlandirabilirsiniz

baslamasina dikkat edin.

E> Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parca stringi (LEN4)

okunuyor

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Programlama: Q Parametreleri
9.10 String parametreleri

Sayisal degerde string parametresini doniisturin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donustirtr. Donusturilecek olan deger, sayisal deger olarak
kalmalidir.

sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

|:> Dondusturilecek olan QS parametresi, sadece tek bir

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» formiil fonksiyonunu segin

» Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal
degeri kaydedecek olani belirtin, ent tusu ile
onaylayin

< » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

FORMUL

» String parametresini sayisal dedere donlstirme
fonksiyonunu segin

» TNC'nin dénustirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ent tusu ile kapatabilir ve girisi
end tusu ile sonlandirabilirsiniz

TONUMB
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String parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

FORMUL

(<]

INSTR

=

» Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» Sonug i¢in Q parametresi numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin. TNC, parametrede aranan
metnin basladigi yeri kaydeder

» Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

» String parametresini kontrol etmek i¢in fonksiyon
secin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

» TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parca Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Eger TNC aranan parga dizeyi bulamazsa, aranan
dizenin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den
baslar) sonug parametresine kaydeder.

Aranan parga string'i igin birden ¢ok sonug
bulunuyorsa TNC parga Stringini buldugu ilk haneyi
gOsterir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Programlama: Q Parametreleri

9.10 String parametreleri

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 gubugunda gegis 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 girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15))
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Alfabetik sira dizilimini karsilagtirma

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

FORMUL

(<]

STRCOMP

=

» Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT
tusu ile onaylayin

Yazihm tusu gubugunda gegis yapin

String parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu
secin

TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
TNC'nin kargilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

TNC asagidaki sonuglari verir:

0: Kargilastirilan QS parametresi aynidir

-1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin éniinde

+1: ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Programlama: Q Parametreleri
9.10 String parametreleri

Makine parametrelerini okuma

CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
deger veya dize olarak okuyabilirsiniz.

Bir makine parametresini okumak i¢in parametre adini,

parametre nesnesini ve mevcut ise grup adini ve indeksi TNC'nin
konfiglrasyon editoriinde tespit etmelisiniz:

Tipi Anlami Ornek Sembol

Key Makine N CH_NC G
parametresinin grup
adi (eger mevcut

ise)
Antite F_’a_rametre Tgsne& CfgGeoCycle E]
(isim ,Cfg...“ ile
baslar)
0Oz Makine displaySpindleErr  ——
nitelik parametresinin adi
Indeks Makine [0] ]

parametresinin
liste indeksi (eger
mevcut ise)

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon editériinde
E> bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin gérintisinu
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler
kisa ve acliklayici metinlerle gdsterilir. Parametrelerin
gercek sistem isimlerinin gériinmesi i¢in ekran
bélimlemesi tusuna basin ve ardindan SISTEM
iISMINi GOSTER yazilim tusuna basin. Standart
goérindme geri ddnmek igin ayni yolu izleyin.

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
6nce, 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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String parametreleri

Makine parametresine ait String'i okumak
Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde

kaydedin:
SPEC >
FCT
PROGRAM >
FONKS .
DiZGi >
FONKS .
STRING- >
FORMULU >

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yonelik menlyi segin

String fonksiyonlarini segin

String formiilii 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: Dérdiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]ila [5]
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Key icin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Antite icin 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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Programlama: Q Parametreleri
9.10 String parametreleri

Makine parametresine ait sayi degerini okumak

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS

parametresinde kaydedin:

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

FORMUL

» TNC'in makine parametresini kaydetmesini

istediginiz Q parametre numarasini girin ve ent

tusu ile onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Key, antite ve 6z nitelik 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: Bindirme faktdriinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editoriinde parametre ayari
ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC"

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE"

16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)

298

Key igin string parametresi atamak
Antite icin string parametresi atamak
Parametre ad icin string parametresi atamak

Makine parametresini okumak
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On tanimh Q parametreleri 9.11

9.11 On tanimli Q parametreleri

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

= PLC'deki degerler

B Alet ve mil ayrintilar

® igletim konumuyla ilgili ayrintilar

® Tarama sistemi déngulerinde dlgiim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115-Q117 Q
parametresini glincel programin ilgili 6l¢u biriminde kaydeder.

Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve

E> Q199 (QS100 ve QS199) arasinda NC programindan
hesap parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde
istenmeyen etkiler ortaya cikabilir.

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 yaricapi R (Alet tablosundan veya G99 timcesinden)
m Delta degeri DR alet tablosundan

®m Delta degeri DR, T timcesinden

TNC glincel alet yarigapini elektrik kesintisinin
disinda da kaydeder.

Alet ekseni: Q109
Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni degerine baglidir:

Alet ekseni Parametre
degeri
Alet ekseni tanimli degil Q109 = -1
X ekseni Q109=0
Y ekseni Q109 =1
Z ekseni Q109=2
U ekseni Q109 =6
V ekseni Q109=7
W ekseni Q109 =8
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Programlama: Q Parametreleri

9.11 On tanimh Q parametreleri

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M

fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu

Mil konumu tanimsiz

Parametre
degeri

Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat yoninde

Q110=0

M4: Mil ACIK, saat yoni tersinde

Q110=1

M5 sonrasi M3

Q110=2

M5 sonrasi M4

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu

M8: Sodutucu madde ACIK

Q110=3

Parametre
degeri

Q111 =1

M9: Sogutucu madde KAPALI

Bindirme faktori: Q112

Q111 =0

TNC, Q112'ye bindirme faktorinin cep frezesine atar.

Program olgiim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina baglh olarak
¢agrilan ilk farkh programin, program 6lgiim bilgilerine baghdir.

Ana programlarin élgiim bilgileri

Metrik sistem (mm)

Parametre
degeri

Q113=0

ing sistemi (inch)

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

Q113 =1

E> TNC giincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi

oldugunda da kaydeder.
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On tanimh Q parametreleri 9.11

Program akigi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan oélcllerde, tarama sdresi anindaki mil pozisyon
koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim, isletim
tirinde aktif olan referans noktasina istinat ederler.

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 bagli

TT 130 ile otomatik alet 6l¢ciimiinde gergek-nominal

deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre
degeri

Alet uzunlugu Q115

Alet yaricapl Q116

Malzeme acgilariyla galigma diizleminin 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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Programlama: Q Parametreleri

9.11 On tanimh Q parametreleri

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

Segcilen eksen déngulsiindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma Parametre
degeri

Ana eksen ortasi Q161

Yan eksen ortasi Q162

Cap 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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On tanimh Q parametreleri 9.11

BLUM lazeri ile alet dl¢limii Parametre
degeri
Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193
Dahili kullanim i¢in rezerve edilmistir Parametre
degeri
Dongdiler igin hatirlatici Q195
Doénguler igin hatirlatici Q196
Dongdler igin hatirlatma (islenecek Q197
resimler)
Son aktif 6lgim déngusiniin numarasi Q198
TT ile alet dl¢iimii durumu Parametre
degeri
Alet tolerans iginde Q199 =0,0
Alet aginmis (LTOL/RTOL asilmig) Q199=1,0
Alet kirllmis (LBREAK/RBREAK asiimis) Q199=2,0
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Programlama: Q Parametreleri
9.12 Programlama ornekleri

9.12 Programlama ornekleri

Ornek: Elips

Program akisi

® Elips kontura pek ¢ok kiigiik dogru pargasiyla
yaklagilir (Q7 Gzerinden tanimlanir). Ne kadar gok
hesaplama adimi tanimlanmigsa, bir o kadar kontur
diz olur

B Freze yoninl dizlemdeki baslangig agisi ve son
aglyla belirlersiniz:
isleme saat yéniinde:
Baslangi¢ agisi > Son agl
isleme saat yéniniin tersine:
Baslangi¢ agisi < son agi
m Alet yaricapinda dikkat edilmez

50
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Programlama ornekleri 9.12
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Programlama: Q Parametreleri
9.12 Programlama ornekleri

Ornek: Yarigap frezesi ile silindir igbiikeyi

Program akigi

B Program sadece yarigap frezesi ile, bilye merkezine
dayanan alet uzunluguyla ¢alisir

Silindir konturu pek ¢ok kiiglik dogru pargalariyla
yaklasilir (Q13 tzerinden tanimlanir). Ne kadar ¢cok
kesim tanimlanmissa, bir o kadar kontur diiz olur

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y eksenine
paralel olarak) frezelenir

Freze yoninG alandaki baglangi¢ acgisi ve son aglyla
belirlersiniz:

isleme saat yoniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agi

isleme saat yéniiniin tersine:

Baslangi¢ agisi < son agl

Alet yarigapi otomatik duzeltilir
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Programlama: Q Parametreleri
9.12 Programlama ornekleri

Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akigi
B Program sadece saftl frezelerle galisir

® Bilye konturu pek ¢ok kiiglik diiz pargalarla yaklasilir
(Z/X duzlemi Q14 Gzerinden tanimlanir). Agi adimi ne
kadar kiglik tanimlanmigsa, kontur bir o kadar diz
olur

Kontur kesiminin sayisini, dizlemdeki a¢i adimiyla
belirlersiniz (Q18 Gzerinden)

Bilye 3D kesiminde asagidan yukariya dogru
frezelenir

Alet yarigapi otomatik duzeltilir
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girme

10.1 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

B aletin hat davranisi

Makine Ureticisi, bu el kitabinda ac¢iklanmayan ek
fonksiyonlari serbest birakabilir. Makine el kitabini
3 dikkate alin!

Bir pozisyon tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla
dort ek fonksiyonu M'yi girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu
gosterir: Ek fonksiyon M?

Ahsilmis olarak diyalogta sadece ek fonksiyon numarasini girin.
Bazi ek fonksiyonlarda diyalog uygulanir, bdylece bu fonksiyonla
ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve elektr. el carki igletim tiirlerinde ek
fonksiyonlari M yazihm tusuyla girin.

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC tiimcesindeki sirasina
' bagl olmadan, bir konumlama timcesi basinda etkili
o olmasina, diger birinin timce sonunda etkili olmasina
dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, cagirdiginiz timceden itibaren etki
eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programladiginiz
timcede gecerli 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 kaldirilir.

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
tiimcesinde bir M ek fonksiyonu programlayabilirsiniz:

» Program akisi kesintisi programlama: DURDUR
tusuna basin

» Ek fonksiyon M'yi girin

NC ornek tiimceleri
N87 G36 M6
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Program akisi kontroll, mil ve sogutucu madde i¢in ek

fonksiyonlar

10.2 Program akisi kontrolu, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar
Genel bakig
Makine Ureticisi agsagida aciklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir. Makine el kitabini dikkate
3B alin!
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 gostergesini silme
(makine parametresine bagl
clearMode)
M3 Mil ACIK saat yoniinde n
M4 Mil ACIK saat yonu tersine n
M5 Mil DURDURMA [
M6 Alet degigimi [
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI [
M13  Mil ACIK saat yoninde n
Sogutucu madde ACIK
M14 Mil ACIK saat yonu tersine u
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi [
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.3 Koordinat girigleri i¢in ek fonksiyonlar

10.3  Koordinat girigleri icin 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

®m Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

® 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 6l¢i sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranig

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina referans alir, bkz. "3D

tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari", sayfa 393.

M91 ile davranisg — Makine sifir noktasi

Egder konumlama tiimcelerindeki 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 gdéstergesinde koordinat géstergesini REF olarak ayarlayin,
bkz. "Durum gdéstergeleri", sayfa 69.
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Koordinat girigleri i¢cin 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¢gin makine sifir noktasi

ile makine referans noktasi arasindaki mesafeyi

belirler. Makine el kitabini dikkate alin!

Eger konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap diizeltmeyi
dogdru sekilde uygular. Fakat alet uzunlugu dikkate

alinmaz.

Etki

M91 ve M92 sadece M91 veya M92'nin programlandigi 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 igin kilitlenebilir.

Eger referans noktasi yerlestirme tim eksenler igin Kkilitli ise bu
durumda TNC, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusunu
manuel isletim, isletim tiriinde gdstermez.

Resim, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemini

gOsterir.

isletim tiirii program testindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek

icin galisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve ham maddeyi

belirlenen referans noktasini baz alarak géstermeniz gerekir, bkz.

"Calisma alaninda ham pargay gosterme", sayfa 447.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.3 Koordinat girigleri i¢in 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 yarigap diizeltmesiz dogru tiimcelerinde timceye gore
etkilidir.
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 10.4

10.4 Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini isleyin: M97

Standart davranig
TNC dis késeye bir gecis dairesi ekler. Bu nedenle, ¢ok kiiglik
. . Y
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.

kullaninbkz. "Yarigapi diizeltilen konturu 6nceden

E> M97 yerine son derece gii¢li M120 LA fonksiyonunu
hesaplama (LOOK AHEAD): M120 ", sayfa 322!

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

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014 317



Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi igin 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:
N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *

N110X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 10.4

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

Besleme azaltma, dondiiriilmiis alet ekseninin
negatif yoninde hareket ederken etki eder.

E> M103 aktif uzatiimis ¢alisma dizleminde etki eder.

NC o6rnek tiimceleri
Delik delIme beslemesi, diizlem beslemesinin %20'si kadardir.

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014

319




Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi igin 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 lGizerinden degistirirseniz, TNC beslemeye
otomatik uyum saglar.

Etki

M136 timce baglangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'y1 kaldirin.
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Hat davranisgi 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¢ ¢galismada sabit tutar. Yaylarin
harici ¢galismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

Eger M109 veya M110Q'u bir galisma déngusu
¢agirmadan 6nce 200'den daha yuksek bir

numarayla tanimlarsaniz, besleme uyumu yaylarda
bu ¢alisma doéngusi 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
10.4 Hat davranigi icin 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
mesajl verir. M97 (bkz. "Klguk kontur kademelerini isleyin: M97",
sayfa 317) hata mesajini engeller, ancak serbest kesim isaretleme
uygular 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, islemeden 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 G41 ya da G42 igeren bir NC timcesinde
bulunmalidir. M120 bu timceden itibaren etkilidir, siz

® yarigap duzeltmesini G40 ile kaldirana kadar
M120 LAQ'I programlayana kadar

M120'yi LA'siz programlayana kadar

% ile baska bir program ¢agirana kadar

G80 dongusuyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢alisma diizlemini
dondurene kadar

M120 timce baglangicinda etkilidir.
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 10.4

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  G25 ve G24 hat fonksiyonlarini kullandidinizda, G25 veya G24
onldndeki ve arkasindaki timceler sadece galisma dizleminin
koordinatlarini icerebilir

®m  Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120'yi ve yaricap
dizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

® DOngu G60 tolerans

Doénglu G80 calisma dizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

TCPM FONKSIYONU
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi igin ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢arkini 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:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

Calisma dizleminin déndirtlmesini manuel

E> isletim igin etkinlestirdiginizde M118, dondurtimus
koordinat sisteminde etkili olur. Calisma dizleminin
dondurilmesi manuel isletim icin devre disi ise,
orijinal koordinat sistemi etkili olur.

M118 igletim tlrG konumlandirmada el girisi ile etki
eder!
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Hat davranisgi igin ek fonksiyonlar

Sanal alet ekseni VT

Makine Ureticiniz bu fonksiyon i¢cin TNC'yi uyarlamig
olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

-

Sanal alet ekseniyle déner baslikl makinelerinde egri duran bir
alet yonunde de el garkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yoéninde hareket i¢in el garkinizin ekraninda VT eksenini segin,
bkz. "Elektronik el ¢arklariyla hareket ettirme", sayfa 381. HR 5xx
el garki vasitasiyla sana ekseni icabi halinde dogrudan turuncu
eksen tusuy VI ile secgebilirsiniz (makine el kitabini 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
secmeniz gerekir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi icin ek fonksiyonlar

Konturdan alet ekseni yonunde geri cekme: M140

Standart davranis

TNC, aleti Program akisi tekli timce ve Program akisi timce takibi
isletim turlerinde galisma programinda tespit edildigi 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

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140, ¢alisma dizleminin dénduriimesi fonksiyonu
aktif konumdayken de etkili olur. Doner kafali
makinelerde TNC aleti uzatiimis sistemde hareket
ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif yonde serbest
hareket edebilirsiniz.

M140'tan 6nce prensip olarak alet ekseniyle bir
alet ¢cagrisi tanimlayin, aksi halde hareket yonu
tanimlanmaz.
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Hat davranisgi 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 tiimcesinde etki
eder.

M141 timce baslangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranisi icin 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'n programlandigi program timcesinde etki
eder.

M143 timce baslangicinda etkilidir.
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Hat davranisgi 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

TNC, aleti, alet ekseni yonunde konturdan itibaren 2 mm geri
gOtirdr, eger alet tablosunda LIFTOFF sttununa aktif alet igin Y
parametresini yerlestirdiyseniz bkz. "Alet verilerini tabloya girme",
sayfa 158.

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
® Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

® Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur'da, 6rn. eger tahrik
sisteminde bir hata olugsmussa

® Bir elektrik kesintisinde

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Kontura tekrar giderken 6zellikle yuvarlatiimig
alanlarda kontur hasarlari olugabilecegine dikkat
edin. Tekrar hareket etmeden 6nce aleti serbest
birakin!

Aletin kaldinima 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.

TNC 320 | Kullanici El Kitabi DIN/ISO Programlamasi | 5/2014

10.4

329



Programlama: Ek Fonksiyonlar
10.4 Hat davranigi igin ek fonksiyonlar

Koselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranis

TNC, aktif yarigap diizeltmesinde 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
11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

111 Ozel fonksiyonlara genel bakis

TNC, cok c¢esitli kullanimlar icin asagidaki performansi yiksek 6zel
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla ¢alismak sayfa 336
Serbest tanimlanabilir tablolarla ¢alismak sayfa 340

SPEC FCT tusu ve ilgili yazihm tuglarini kullanarak TNC'de bagka
0zel fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana menusii

» Ozel fonksiyonlari segin E R @ o
Fonksiyon Yazilim Aciklama : : ‘
tusu ol

Program bilgilerini tanimlayin P sayfa 332 oo s 4 @
vARS. oo T ‘
Kontur ve nokta gcalismalari KONTUR/~ sayfa 333 st e oo B
. . . . NOKTARSI 0203=+0 YUZEY KOOR P
icin agik metin fonksiyonlari £SLENE el e ?
PLANE fonksiyonunu ZsLEn sayfa 351 | o | ot | o | son ‘
DUZLEMT = = = -
tanimlama KOL HAR.
Cesitli DIN/ 1ISO —— sayfa 334
fonksiyonlarini tanimlama FONKS .
Duzenleme noktasini pizi- sayfa 130
LIM
tanimlayin W
Program bilgileri meniisu
Sy » Program bilgileri menusini segin [0 TR T T - [
VARS. 2 Programlama
Fonksiyon Yazilim Aciklama Fooman N
tusu ‘
Ham parcay! tanimlayin o sayfa 88 &
FORM
Sifir noktasi tablosu segimi SzrIR NOK "Sifir noktasi B - J
tablolaryla R T |
SIFIR NOKTASI ey
kaydirmasi o | \ =
(Doéngl 7, DIN/
ISO: G53)"
Global déngu parametrelerin eLoBAL Bkz. Dongller
tanimi DEF Kullanici El

Kitabi
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Ozel fonksiyonlara genel bakis 11.1

Kontur ve nokta ¢aligmalari i¢in agik metin
fonksiyonlari meniisu

» Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari menisini ﬁ—

Programlama
Segi n ) Programlama

s
Fonksiyon Yazilim Aciklama oomene ' n
tusu S 'E
Kontur tanimini atayin Bakiniz ] %
Déngiler nen a0 32000 oun - LE
Kullanici El TN ]
Kitab i
Jecie] B Mo i
Q204=+50 i2. GUVENLIK MES. 9] -
Kontur tanimini segin Bakiniz 100 c0. ksas Vao cdo sisns A A

Déngiiler FIIEREREE IR
Kullanici El

Kitabi

Bakiniz
Déngdler
Kullanici El
Kitabi

Kompleks kontur formalini
tanimlayin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.1 Ozel fonksiyonlara genel bakig

Cesitli DIN/ ISO fonksiyonlari meniisunii tanimlayin

menuyl segin

» Cesitli DIN/ISO fonksiyonlarinin tanimlanmasi igin

Fonksiyon Yazilim Aciklama
tusu

String fonksiyonlarini I sayfa 288

tanimlayin

DIN/ISO fonksiyonlarini sayfa 335

tanimlayin

Yorum ekleme sayfa 127

334
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DIN/ISO fonksiyonlarini tanimlayin

11.2  DIN/ISO fonksiyonlarini tanimlayin
Genel bakig

Eger bir USB tus takimi bagh ise, DIN/ISO
fonksiyonlarini dogrudan USB tus takimi tGzerinden
girebilirsiniz.

DIN/ISO programlarinin ayarlari icin TNC, asagidaki fonksiyonlarla
yazilim tuglarini sunar:

Fonksiyon Yazilim tusu
DIN/ISO fonksiyonlarini segin
Besleme

F
Alet hareketleri, dongller ve program
fonksiyonlari B
Daire merkezinin/kutbunun X koordinati I
Daire merkezinin/kutbunun Y koordinati 5
Alt program ve program bolimu tekrari igin
Label ¢agrisi =
Ek fonksiyon y
Timce no

N
Aletin cagrilmasi .
Kutupsal koordinat agisi H
Daire merkezinin/kutbunun Z koordinati <
Kutup koordinatlar yarigapi o
Mil devri

s
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.3 Metin dosyalari olugturma

11.3  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 6nce .A tipinde da donastirin.

Metin dosyasi agma ve ¢ikma

» Programlama isletim tiriini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> A tipi dosyalari gosterin: Arka arkaya TiP SECIN yazilim tusu ve
GOSTER yazilim tuguna basin

» Dosya segin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusu ile acgin veya
yeni bir dosya agin: Yeni isim girin, ENT tusu ile onaylayin

Egder metin editérinden ¢ikmak isterseniz, dosya yonetimini gagirin

ve bagka tipte bir dosya segin, érn. bir calisma programini.

imleg hareketleri Yazilim tusu
imleg bir kelime saga e
TASI
=
imleg bir kelime sola son
KELIME
=
imleg bir sonraki ekran sayfasina van
imleg bir dnceki ekran sayfasina van
imle¢ dosya baslangicina BrsLANG.
imle¢ dosya sonuna o
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Metin dosyalari olugturma

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 gegerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gegerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

imlecin yer aldigi satir, renkli olarak yukari kaldirilir. Return veya
ENT tusu ile satirlari kaydirabilirsiniz.

i§aretleri, kelimeleri ve satirlar silme ve tekrar ekleme

Metin editdri 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

SATIR
SIL

Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin

KELIME
SIL

isareti silin ve ara hafizaya kaydedin

ISARET
SIL

Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar SATIR ~

KELIME

Ekleyin UYARLA
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.3 Metin dosyalari olugturma

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
ALox » BLOK i$ARETLEME yazilim tusuna basin

1ISARETL.

» imleci, metin isaretinin sonlanmasi gereken
isaretin Uzerine getirin Eger imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve asagi 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 _—
kaydedin (kopyalayin) LYARLA

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek

isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:

» imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

oK » BLOK EKLEME yazilim tusuna basin: Metin eklenir

UYARLA

Metin ara hafizada yer aldi§i siirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
— » DOSYAYA EKLEME yazilim tuguna 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

veRLA » DOSYADAN EKLEME yazilim tusuna basin. TNC
posvADAN Dosya ismi = diyalogunu gosterir

» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini girin
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Metin dosyalari olugturma 11.3

Metin parcgalarini bulma

Metin editériiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. TNC iki imkani kullanima sunar.
Gegerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

» imleci istenen kelimeye hareket ettirin

» Arama fonksiyonunu secin: ARAMA yazilim tusuna basin
» GUNCEL KELIME ARAMA yazilim tusuna basin

» Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tusuna basin

istenen metni bulun

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

» Aranan metni girin
» Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 Serbest tanimlanabilir tablolar

11.4 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin D26 ile
D28 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 gériiniimu (standart ayar) ile bir formdil
gOruinimu arasinda gegcis yapabilirsiniz.

Serbest tanimlanabilir tablolar olugturma
» Dosya ydnetimini segin: pgm mgt tusuna basin
» TAB uzantil istediginiz dosya adlarini girin, ENT tusu ile

onaylayin: TNC, kalici olarak kaydedilmis tablo formatlarini
iceren bir acilir pencere gosterir

» Ok tusuyla bir tablo 6rnegi 6rn. EXAMPLE.TAB segcin, ent tusuyla

onaylayin: TNC, 6n tanimlanmis bir formatta yeni bir tablo acar

» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek i¢in tablo
formatini degistirmelisiniz, bkz. "Tablo formatini degistirme",
sayfa 341

TNC'ye yerlestirebilir. Yeni bir tablo kullaniyorsaniz
3B TNC mevcut tim tablo sablonlarinin listelendigi bir
acilir pencere agar.

? Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup

Kendi tablo sablonlarinizi da TNC'ye
kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in yeni bir tablo olusturun,

tablo formatini degistirin ve bu tabloyu dizinine
kaydedin. Artik yeni bir tablo olusturdugunuzda tablo
sablonlarinin bulundugu se¢im penceresinde sizin
sablonunuz da gdsterilir

Proqmm akisi tl.. qmblo dizenleme
1 Programlama) Tablo dazenleme

I

HHH

©

SON
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Serbest tanimlanabilir tablolar 11.4

Tablo formatini degistirme

» FORMAT DUZENLE yazilim tusuna basin (2. yazilim tusu
duzlemi): TNC, tablo yapisinin gosterildigi bir editér formu agar.
Yapi komutunun anlamini (baslik satiri girisi) asagidaki tablodan
ogrenebilirsiniz.

ngram akis1 ti. a‘rablo duzenleme
) Programlamah Tablo dizenleme

Yapi komutu Anlami

Mevcut siitunlar: Tabloda bulunan tim sutunlarin listesi

Oniine tas: Mevcut siitunlar icinde isaretlenen girdi
bu stutunun énlne kaydirihir

IS

isim Situn ismi: baglik satirinda gosterilir

©

SOTUN

Siitun tiirii TEXT: Metin girisi R Com
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 ing/
dak)
FLOAT: Gercel sayi
BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: index
TSTAMP: Sabit tanimli tarih ve saat
formati
Varsayilan deger Bu situndaki alanlarin 6nceden
atanmasinda kullanilan deger
Genislik Situn genigligi (karakter sayisi)
Ana anahtar Birinci tablo sttunu
Dile bagh siitun Dile bagli diyalog
tanimlamasi
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 Serbest tanimlanabilir tablolar

Formda bagh bir fare veya TNC klavyesiyle ydnlendirme
yapabilirsiniz. TNC klavyesiyle yonlendirme:

Halihazirda satir igeren bir tabloda ve tablo

E> Ozelliklerini degistiremezsiniz Ancak tim satirlari
silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse
bunun déncesinde tabloyu yedekleyin.
TSTAMP situn tirG alaninda, eger CE ve akabinde
ENT tusuna basarsaniz, gecersiz bir degeri
sifirlayabilirsiniz.

Yapi editoriinii sonlandirma

» OK yazilim tusuna basin. TNC, editér formunu kapatir ve
degisiklikleri kabul eder. KESINTI yazilim tusuna basmak
suretiyle tim degisiklikler reddedilir.

Tablo veform goriuiniimi arasinda gegis
.TAB dosya uzantili tim tablolari ya liste gériinimiinde ya da formdil >R R
goriinimiinde goruntileyebilirsiniz. ST

Form goérinumiinde TNC, ekranin sol yarisinda ilk sutun igerigi ile
birlikte satir numaralarini listeler.

Ekranin sag yarisinda verileri degistirebilirsiniz.
» Bir sonraki giris alanina ge¢mek i¢in ENT tusuna veya ok tusuna

]

§ |

basin. m —
e

|

o

TNG: \nc_prog\123. TAB NR: 0
[ x

sssss
99989

ggggg

» Bagka bir satir segmek icin yesil navigasyon tusuna (bilgisayar
semboll) basin. Bdylece imleg sol pencereye geger ve ok
tuslariyla istediginiz satiri secgebilirsiniz. Yegil navigasyon T = 00

ceRt ‘
.| sevtaLene

SOTUNLART || sy

tusuyla tekrar giris alanina gegin. | o Sd o
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Serbest tanimlanabilir tablolar 11.4

D26: TABOPEN: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
acma

D26: TABOPEN fonksiyonuyla, D27 ile tanimlamak veya bu
tablodan D28 ile okumak Uizere istediginiz serbest tanimlanabilir bir
tabloyu acgarsiniz.

NC programinda sadece bir tablo agik olabilir.
TABOPEN iceren yeni bir timce en son agiimis
tabloyu otomatik olarak kapatir.

Acllacak olan tablonun uzantisi .TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu agin
N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
11.4 Serbest tanimlanabilir tablolar

D27: TABWRITE: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

D27: TAPWRITE fonksiyonu ile éncedenD26: 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.

D27: TABWRITE fonksiyonunun standart olarak
I:> Program Testi isletim tlriinde degerleri gtincel olarak
acik olan tabloya yazdigini dikkate alin. D18 ID992
NR16 fonksiyonuyla, programin hangi igletim tirinde
uygulanacagini sorabilirsiniz. D27 fonksiyonu sadece
program akisi tekil tiimce ve program akisi tiimce
sirasi isletim turlerinde kullanilacaksa bir atlama
talimatiyla ilgili program bdliumuna atlayabilirsiniz
sayfa 255.
Sadece numarali tablo hanelerini tanimlayabilirsiniz.

Eger bir timcede birden fazla sttunu tanimlamak
istiyorsaniz, yazilacak degerleri ardisik Q
parametresi numaralari halinde kaydetmelisiniz.

Ornek

Su anda agiimis olan tablonun 5 satirinda yarigap, derinlik ve D
sutunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken degerler, Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerine kaydedilmelidir.

N53 Q5 = 3,75

N54 Q6 = -5

N55Q7 =7,5

N56 D27: TABWRITE 5/“YARICAP,DERINLIK,D“ = Q5
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Serbest tanimlanabilir tablolar

D28: TABREAD: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
okuma

D28: TAPREAD fonksiyonu ile dnceden D26: TABOPEN ile agtiginiz
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 D28 timcesinde tanimlarsiniz.

E> Sadece numerik tablo alanlarini okuyabilirsiniz.

Eger bir situnda birden ¢ok timce okuyorsaniz, TNC
okunan degerleri ardisik Q parametresi numaralari
halinde kaydeder.

Ornek

Su anda acilmis olan tablonun 6 satirindan yarigap, derinlik ve D
siitun degerlerini okuyun. ilk degeri Q parametresine Q10 kayit edin
(ikinci degeri Q11, Uglncl degeri Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/“YARICAP,DERINLIK,D“
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Programlama: Cok eksenli igsleme
12.1 Cok eksen iglemi i¢in fonksiyonlar

12.1 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 duzlemindeki iglemleri tanimlayin 349
M116 Doner eksenlerin beslemesi 370
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin 371
M94 Ddner eksenlerin gosterge degerini azaltin 372
M138 Kol hareketi ekseni segimi 373
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12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma

PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi

duzleminin dondurilmesi

(yazilim secgenegi 1)

Giris

(yazilm seg¢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 farkli bigcimlerde

dondurdimus galisma duzlemlerini tanimlayabilirsiniz.

TNC iginde kullanilabilen tiim 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 S=

PROJECTED |k| projeksiyon acisi PROJECTED 355
PROPR ve PROMIN ile
rotasyon agisi ROT

EULER Ug Euler agisi eksen Eore 356
sapmasi (EULPR), Y
nutasyon (EULNU) ve
rotasyon (EULROT),

VECTOR Normal vektorin 358

tanimi dizlem ve temel
vektorin dondirdimus
X ekseni yonunu
tanimlamak igin

VECTOR
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Programlama: Cok eksenli igleme

12.2 PLANE fonksiyonu: Calisma duzleminin dondurulmesi
(yazilm segenegi 1)

Fonksiyon Gerekli parametreler Yazilm  Sayfa
tusu

POINTS Ug istenilen noktadan FomTs 360
diizlemi déndirmek igin NS
koordinatlar

ROLATIF Munferit etkisi artan REL. sPA. 362
hacimsel agi :

AXIAL Ug mutlak veya artan prer 363
eksen agisi A, B, C

RESET PLANE fonksiyonunu RESET 352
sifirlayin

E> PLANE fonksiyonunun parametre tanimlamasi iki
kisimda dizenlenmistir;

® Dizlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir
PLANE fonksiyonu icin farkhdir

B Dizlem tanimindan bagimsiz gorilmesi gereken
ve bitiin PLANE fonksiyonlariyla 6zdes olan
PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigl, bkz.
"PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranigini
belirleme", sayfa 365

Gergek fonksiyon pozisyonunun devir alinmasi,
dénmis galisma dizleminde mimkin degildir.

Eger PLANE fonksiyonunu aktif M120 kullanirsaniz,
TNC yarigap diizeltmesini 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 eks