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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

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

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

A TEHLIKE

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

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

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

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

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

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

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

m Tehlikenin tird ve kaynagi

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

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

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

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

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programlama istasyonu 771855-06

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m TTile alet dlgimi

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

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

@ Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tdm ddéngu fonksiyonlari (tarama sistemi donguleri ve
isleme doénguleri) Déngli Programlamasi Kullanici
El Kitabi'nda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN'a basvurun.

ID: 1096959-xx

@ Kullanici el kitabi, Kurulum, NC programlarini test
etme ve igleme:

Makinenin kurulumu ve NC programlarinizi test etme ve
isleme ile ilgili tim igerikler Kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme kullanici el kitabinda agiklanmistir.
Bu el kitabina ihtiya¢c duyarsaniz HEIDENHAIN'a
basvurun.

ID: 1263173-xx
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Yazihm Segenekleri

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

Additional Axis (secenek #0 ve secenek #1)

Ek eksen Ek kontrol déngdleri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
® Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
® mm/dak cinsinden besleme
Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndiriimesi

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri (izerinden

CAD Import (segenek no. 42)

CAD Import DXF, STEP ve IGES desteklenir
Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Extended Tool Management (segenek #93)
Gelismis alet yonetimi Python bazli

Remote Desktop Manager (se¢enek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan = Ayri bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ylizeyine bagl
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Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

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

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

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

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

Ongoériilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

» MOD tusuna basin

» Anahtar sayisini belirtin 6gesini segin

» LIiSANS BILGILERI yazilim tusu
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Yeni fonksiyonlar 77185x-05

Bir sayaci kumanda etmek igin yeni fonksiyon FUNCTION
COUNT, bkz. "Sayag tanimlama", Sayfa 349

NC durdur halinde aleti konturdan kaldirmak i¢in yeni fonksiyon
FUNCTION LIFTOFF, bkz. "NC durma sirasinda aleti kaldir:
FUNCTION LIFTOFF", Sayfa 366

NC timceleri yorumlanabilir, bkz. "NC timcesini sonradan
yorumlayin", Sayfa 180

CAD-Viewer noktalari FMAX ile bir H dosyasina disa aktarir,
bkz. "Dosya tipi se¢imi", Sayfa 421

CAD-Viewer'in ¢ok sayida érnegi aciimigsa bunlar Gg¢lincu
masadustinde kiugik gosterilir.

CAD-Viewer ile artik DXF, IGES ve STEP igerisinden veri
aktarimi yapilabilir , bkz. "CAD dosyalarindan verileri uygula”,
Sayfa 405

FN 16: F-PRINT durumunda Q parametresi ya da QS
parametresinde referanslarin kaynak ve hedef olarak belirtiimesi
muamkuandur, bkz. "Esaslar", Sayfa 271

FN18 fonksiyonlari genigletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", Sayfa 278

Daha fazla bilgi: Kullanici el kitabi Kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

Bir program akisi igletim turtinde bir palet tablosu segilmisse
Donanim listesi ve T kul. siras1 komple palet tablosu igin
hesaplanir.

Alet taslyici dosyalarini, dosya yonetiminde de acgabilirsiniz.
TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonuyla serbest
tanimlanabilir tablolar da ige aktarilabilir ve uyarlanabilir.

Makine Ureticisi bir tablo ice aktarmada gtincelleme kurallari
yardimiyla o6r. tablo ve NC programlarindan noktali harfleri
otomatik olarak ¢ikarabilir.

Alet tablosunda alet adlarinin hizli aramasi yapilabilir.

Makine Ureticisi referans noktasi ayarini minferit eksenlerde
kilitleyebilir.

Referans noktasi tablosunun 0 satiri manuel olarak da
dizenlenebilir.

Elemanlar tim agacg yapilarinda ¢ift tiklamayla agilabilir ve
kapatilabilir.

Durum goéstergesinde yansitiimis islem igin yeni sembol.
Program Testi isletim tiriinde grafik ayarlari stirekli kaydedilir.
Program Testi isletim tiriinde simdi gesitli hareket alanlari
secilebilir.

Tarama sistemlerinin alet verileri ayrica alet yonetiminde de
(segenek no. 93) gdsterilebilir ve girilebilir.

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

Manuel taramada ROT ve P torna tezgahi tizerinden hizalama
yapilabilir.

Aktif durumdaki mil iziemede mil devirlerinin sayisi koruma
kapisi agikken sinirlidir. Gerekirse milin ddnme yonua degisir, bu
sekilde her zaman en kisa yola konumlama yapilmaz.
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Durum gdstergesinin (simgeler) sirasini belirlemek icin yeni
makine parametresi iconPrioList (No. 100813).

clearPathAtBlk (No. 124203) makine parametresi ile Program
Testi isletim turiindeki alet yollarinin yeni bir BLK formunda
silinip silinmeyecegini belirleyebilirsiniz.

Hangi koordinat sisteminde durum gostergesinde bir sifir noktasi
kaydirmasinin gosterilecegini se¢cmek icin yeni istege bagh
makine parametresi CfgDisplayCoordSys (No. 127500).
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Degistirilen fonksiyonlar 77185x-05

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda Programlama isletim
turiinde bir uyari verir, bkz. "Programlama grafigi", Sayfa 193
NC sdz dizimi TRANS DATUM AXIS bir kontur dahilinde SL
dongusinde kullanilabilir.

Delikler ve disliler programlama grafiginde agik mavi renkte
gosterilir, bkz. "Programlama grafigi", Sayfa 193

Siralama diizeni ve situn geniglikleri, alet se¢im penceresinde
kumanda kapatildiktan sonra da muhafaza edilir, bkz. "Alet
verilerini agma", Sayfa 112

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

CALL PGM ile ¢agrilan bir alt program M2 veya M30 ile
sonlanirsa kumanda bir uyari verir. Bagka bir NC programi
sectiginizde kumanda uyariyl otomatik olarak siler, bkz.
"Programlama uyarilar”, Sayfa 238

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

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

Daha fazla bilgi: Kullanici el kitabr Kurulum, NC programlarini
test etme ve isleme

Kilitli aletleri kullanirsaniz kumanda, Program Testi isletim
turiinde bir uyar verir.

Kumanda, kontura yeniden yaklasma durumunda bir
konumlandirma mantigi saglar.

Yardimci bir aletin kontura yeniden yaklasmasi durumunda
konumlandirma mantigi degistirildi.

Kumanda, yeniden calistirma durumunda kayith bir kesinti
noktasi bulursa iglemi bu alanda devam ettirebilirsiniz.

Glincel kinematikte etkinlestiriimemis eksenler icin dondirilmis
calisma dizleminde de referans iglemi yapilabilir.

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

Kesim duzlemlerinin konumlari program sec¢iminde ya da yeni
bir BLK formunda artik geri alinmaz.

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

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

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

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

Temel doénus, 3D temel donus ve dondartlmuas ¢alisma dizlemi
ile ilgili simgeler, daha iyi ayirt edilmeleri amaciyla uyarlandi.
Kumanda, bir tablonun i¢e aktarilma ya da tablo formatinin
uyarlanma durumunu otomatik olarak algilar.

imleg, alet yénetiminin giris alanina ayarlandiginda komple giris
alani isaretlenir.
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Yapilandirma parga dosyalarinin degistiriimesi durumunda
kumanda, program testini artik durdurmaz, bunun yerine sadece
bir uyari gosterir.

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

El carkini devre disi birakma durumunda el ¢arki
potansiyometreleri hala aktifse kumanda, bir uyari verir.

El ¢arklari HR 550 veya HR 550FS kullaniliyorsa ¢gok dustk aku
gerilimi durumunda bir uyari verilir.

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

Makine Ureticisi simule edilmis alet degisimi konumunu
degistirebilir.

decimalCharakter (No. 100805) makine parametresinde

ondalik isareti olarak bir nokta ya da bir virgul kullaniimasini
ayarlayabilirsiniz.

Yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlari 77185x-05
Diger bilgiler:Déngi Programlamasi Kullanici El Kitabi

34

Yeni dongu 441 HIZLI TARAMA. Bu déngti ile gesitli tarama
sistemi parametrelerini (6rn. konumlandirma beslemesi) global
olarak agsagida kullanilan tim tarama sistemi déngdleri i¢in
belirleyebilirsiniz.

Doéngi 256 RECTANGULAR STUD ve 257 CIRCULAR STUD
parametre Q215, Q385, Q369 ve Q386 olarak genisletildi.
Doéngl 205 ve 241 durumunda ilerleme tutumu degistirildi.

233 ddngusunde detay degisiklikleri: Perdahlama isleminde
kesim uzunlugunu denetler (LCUTS), kumlamada freze
stratejisiyle 0-3 ylzeyi freze yoninde Q357 olarak buyutur (bu
yoénde bir sinirlama yoksa).

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

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

Dongl 225 kazima, yeni bir s6z dizimiyle giincel sayag
durumunu kaziyabilir.

Tarama sistemi tablosunda yeni stitun SERIAL.

Kontur cekmeyi genigletme: Kalan malzeme ile Dongu 25,
dongu 276 kontur gcekme 3D.
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Yeni fonksiyonlar 77185x-06

Artik kesim verileri tablolariyla ¢alismak mimkuandur, bkz.
"Kesim verileri tablolariyla ¢alisma", Sayfa 190

F[(_ programlamada isleme dizlemi segimi igin yeni yazilim tusu
DUZLEM XY ZX YZ, bkz. "Temel bilgiler", Sayfa 159

Program Testi isletim tlriinde NC programinda tanimlanmig bir
sayag simule edilir, bkz. "Sayag¢ tanimlama", Sayfa 349

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

CAD-Viewer'de referans noktasini veya sifir noktasini

liste gérinimu penceresinde dogrudan sayi girisi ile
tanimlayabilirsiniz, bkz. "CAD dosyalarindan verileri uygula",
Sayfa 405

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

Sayfa 111

QS parametreleriyle serbest tanimlanabilir tablolardan okumak
ve yazmak artik mimkindur, bkz. "FN 27: TABWRITE —
Serbestge tanimlanabilir tabloyu tanimlama”, Sayfa 358

FN-16 fonksiyonu, yorum satirlarini yazabileceginiz giris isareti *
ile genigletildi, bkz. "Metin dosyasi olustur", Sayfa 271

FN-16 fonksiyonu %RS icin metinlerin bigimlendirme olmadan
ciktisini alabileceginiz yeni ¢ikti formati, bkz. "Metin dosyasi
olustur", Sayfa 271

FN18 fonksiyonlari genigsletildi, bkz. "FN 18: SYSREAD - Sistem
verilerini okuma", Sayfa 278

Daha fazla bilgi: Kullanici el kitabi Kurulum, NC programlarini
test etme ve igleme

Yeni kullanici yonetimi ile farkl erigsim yetkileri ile kullanicilar
olusturabilir ve yonetebilirsiniz.

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

Kisaca SRI olarak adlandirilan State Reporting Interface ile
HEIDENHAIN, makinenizin isletim durumlarinin kaydi i¢in basit
ve saglam bir araylz sunmaktadir.

Temel donis Manuel isletim isletim tiriinde dikkate alinir.
Ekran diizeni yazilim tuslari uyarlandi.

Ek durum gdstergesi hat ve agi toleransini aktif déngu 32
olmadan gésterir.

Kumanda, isleme dncesinde tim NC programlarinin tam olup
olmadigini kontrol eder. Eksik bir NC programini baglatirsaniz
kumanda bir hata mesaji ile iptal eder.

El girisi ile pozisyonlama isletim tirinde NC timcelerini
atlamak mimkundar.

Alet tablosu iki yeni alet tipi igeriyor: Bilye frezesi ve Simit
frezesi.

PL taramada déner eksenlerde hizalama ¢6zimu segilebilir.
Sec¢ime bagh program akigi durdur yazilim tusunun gorinim
degisti.

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

Kumanda, exFAT dosya sistemli USB cihazlarini destekler.
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B <10 degerinde bir ilerlemede kumanda, girilen bir ondalk
basamagi gosterir, <1 degerinde kumanda iki ondalik basamag
gOsterir.

= Makine Ureticisi Program Testi isletim tlrinde, alet tablosunun
mu yoksa genisletiimis alet ydnetiminin mi agilacagini
belirleyebilir.

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

= Alet uygulama dosyalarinin ayarlarini belirlemek i¢in yeni
makine parametresi CfgProgramCheck (No. 129800).

Degistirilen fonksiyonlar 77185x-06

= PLANE fonksiyonlari SEQ 6gesine ek olarak alternatif bir
SYM secim imkani sunar, bkz. "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme", Sayfa 389

m  Kesim verileri islemcisi revize edildi, bkz. "Kesim verileri
islemcisi", Sayfa 188

®  CAD-Viewer artik bir PLANE VECTOR yerine bir PLANE SPATIAL
veriyor, bkz. "Sifir noktasi belirleme", Sayfa 415

= CAD-Viewer artik standart olarak 2D konturlari veriyor.

= Dogru timcelerin programlanmasinda &Z segimi artik standart
olarak belirmiyor, bkz. "FUNCTION PARAXMODE", Sayfa 341

= Kumanda, alet cagirma bir alet adi ve alet numarasi
programlanmamis ama onceki TOOL CALL timcesindeki ile
ayni alet ekseni programlanmissa bir alet degisimi makrosu
uygulamaz, bkz. "Alet verilerini agma", Sayfa 112

® Bir FK timcesini M89 fonksiyonuyla kombine ettiginizde
kumanda bir hata mesaji vermez.

= Kumanda, SQL-UPDATE ve SQL-INSERT durumunda agiklanacak
tablo sdtunlarinin uzunlugunu kontrol eder, bkz. "SQL UPDATE",
Sayfa 294, bkz. "SQL INSERT", Sayfa 296

. FN-16 fonksiyonu biinyesinde M_CLOSE ve M_TRUNCATE
ciktida ekran Uzerine esit etki eder, bkz. "Mesaijlari ekranda
gorintile", Sayfa 277

Daha fazla bilgi: Kullanici el kitabi Kurulum, NC programlarini

test etme ve igleme

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

® Eksen agisi gevirme agisina esit degilse manuel tarama
fonksiyonlari ile referans noktasi ayarinda artik bir hata mesaji
verilmez, Calisma duzlemi tutarsiz mendsi agilir.

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

® Uglincli masaiistiinden igletim tiirii tuglariyla her igletim tiiriine
gecis yapllabilir.

= Program Testi isletim tlrtindeki ek durum gostergesi Manuel
Isletim isletim tlrine uyarlandi.

® Kumanda web tarayicinin glincellenmesine izin verir

® Remote Desktop Manager'da Shutdown baglantisinda ek bir
bekleme suresi girme imkani vardir.

m  Alet tablosunda eski alet tipleri kaldirildi. Bu alet tipindeki
mevcut aletler Tanimlanmamas tipini alir.

36 HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Gelismis alet yonetiminde baglama duyarli ¢gevrimigi yardima
gegcis artik alet formunu diizenlerken de mimkun.

Ekran koruyucu Glideshow kaldirildi.

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

Makine Ureticisi alet tablosunun L-OFFS ve R-OFFS sutunlari
icin standart de@erleri belirleyebilir.

Yeni ve degistirilmis dongi fonksiyonlari 77185x-06
Diger bilgiler:Déngu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Yeni dongi 1410 KENAR TARAMASI.

Yeni dongi 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI.

Yeni déngl 1420 DUZLEM TARAMASI.

Referans noktasi ayarinda chkTiltingAxes (No. 204600) 408 ila
419 otomatik tarama sistemi donguleri tarafindan dikkate alinir.

Tarama sistemi dénguileri 41x, referans noktalarinin otomatik
kaydi: Q303 OLCU DEGERI AKTARIMI ve Q305 TABLODAKI
NO. déngu parametrelerinin yeni davranigi.

420 ACI OLCUMU doéngusunde 6n konumlandirmada doéngu ve
tarama sistemi tablosu bilgileri dikkate alinir.

Tarama sistemi tablosuna REAKSIYON siitunu eklendi.

Doéngu 24 YANAL PERDAHLAMA bunyesinde yukari ve asagi

yuvarlama tegetsel Helix araciligiyla son sevk isleminde
gerceklesir.

233 PLANLI FREZELEME doéngusine Q367 YUZEY KONUMU
parametresi eklendi.

257 CIRCULAR STUD doéngiisti Q207 FREZE BESLEMESI'ni
kumlama islemi igin de kullanir.

Makine parametresi CfgThreadSpindle (No. 113600)
kullaniminiza sunuldu.
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Temel bilgiler | Kumanda tipi, yazilim ve fonksiyonlar
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ilk adimlar | Genel bakis

21 Genel bakis

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

Bu bdlim asagidaki konulart igerir:

= Makinenin agiimasi

B Malzemeyi programlama

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

® Makinenin agilmasi

Malzemenin grafik olarak test edilmesi
Aletlerin diizenlenmesi

Malzemenin dizenlenmesi

Malzemenin islenmesi
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ilk adimlar | Makinenin agilmasi

2.2 Makinenin agilmasi

Akim kesintisini onaylayin

ATEHLIKE

Dikkat, kullanici igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman

mekanik tehlikeler sz konusudur. Elektrikli, manyetik ya da
elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili kullanan ve implant
bulunan kigiler icin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla

tehlike baglar! s
» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir T00% 5-0vA ‘Ea Ay

100% F-OVR LIMIT 1 Mo il

» Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve . H § I T | &
izlenmelidir im | e LA | P

» Gulvenlik tertibatlari kullaniimalidir

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makinenin baslatilmasi ve referans noktalarinin
calistirlmasi makineye bagli olan fonksiyonlardir.

» Kumandanin ve makinenin besleme gerilimini agin
> Kumanda isletim sistemini baslatir. Bu islem birka¢ dakika
alabilir.
> Ardindan kumanda, ekranin Ust satirinda elektrik kesintisi
diyalogunu gosterir.
Tusa CE basin
Kumanda, PLC programini donastirdr.

@ Makinenize bagl olarak NC programlarini islemek igin
baska adimlar gereklidir.

Kontrol gerilimini agin

>
>
>
> Kumanda Manuel isletim tiriindedir.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

" [sletim turleri
Diger bilgiler: "Programlama", Sayfa 59

Kumandanin onemli kumanda elemanlari

Tus Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

N Girisi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin

> | -
5

Diyalog sorusuna gegin

Mz
=5

m
oz
o

Diyalogu dnceden sonlandirin

DEL Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyonlari
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslar

&

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= NC programlari olusturma ve degistirme
Diger bilgiler: "NC programini diizenleme", Sayfa 85

® Tuslara genel bakig

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

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

Yeni NC programi agma / dosya yonetimi

» PGM MGT tusuna basin [Bvanver to1etim ‘@ffrpu!gﬁr}jga o
> Kumanda, dosya ybénetimini acar. = R

Kumandanin dosya yonetimi, Windows Explorer ile
bilgisayardaki dosya yonetimine benzer yapidadir.
Dosya yonetimiyle, kumanda dabhili hafizasindaki
veriler yonetilir.

> Ok tusuyla, yeni dosyayi olusturacaginiz klasord
segin
> Su uzantiya sahip herhangi bir dosya ismi girin:

H 12 Dosya 19.32 GByte bog
. —

=
YAN YAN sE KOPYALA 1P PENGERE 0Ny
LA [ == =l

770 fl 18
2895 + 19-08-2018 13:21:18

N » ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, yeni NC programinin 6l¢i birimini
sorar.

» Olgi birimi secin: MM veya INCH yazilim tusuna

MH basin

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

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
® Dosya yonetimi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi", Sayfa 91
= Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 77
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Ham parcayi tanimlama

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

Yazilim tusuyla istenen ham parga sekli segildikten sonra kumanda,

otomatik olarak ham parca tanimlamasini agar ve gerekli ham
parca verilerini sorgular:

>

>

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

Ham parca tanimlamasi: Minimum X: Referans noktasina bagli
ham parganin en ki¢lk X koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusuyla
onaylayin

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

Ham parca tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina

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

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

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

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

Kumanda, diyalogu sonlandirir.

Ornek

0 BEGIN PGM YENi MM

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

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

Bu

44

konu hakkinda detayli bilgiler

Ham parga tanimlamasi
Diger bilgiler: "Yeni NC programini agma", Sayfa 81

ilk adimlar | ilk kismi programlama

Manuel Isletim Programlama

ﬁ |
kg

zA

100

MAX

100

MIN
0
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Program yapisi

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

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi
Ornek

1 Aleti gagirma, alet eksenini tanimlama

2 Aleti serbest hareket ettirin

3 Calisma dizleminde kontur baslangi¢ noktasinin yakinina 6n
konumlandirin

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

5 Kontura yaklasma

6 Konturu igleme

7 Konturdan ¢ikma

8 Aleti serbest hareket ettirme, NC programini sonlandirma

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

® Kontur programlamasi
Diger bilgiler: "Bir galisma igin alet hareketini programlayin”,
Sayfa 126
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Basit dongii programlarinda tavsiye edilen program yapisi
Ornek

Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme déngusinu tanimlama

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

= DOngu programlamasi
Diger bilgiler: Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi

o 0ok WON -

B
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ilk adimlar | ilk kismi programlama

Basit kontur programlamasi

Sagda gdsterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim c¢evresinde
frezelenmeli. Ham parga tanimini zaten olusturdunuz. Fonksiyon
tusu Uzerinden bir diyalog ac¢tiktan sonra kumanda tarafindan
ekranin Ust satirinda sorgulanan butun verileri girin.

TOOL 4
CALL
*

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

Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin de@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin
Yaricap diizlt: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini

ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap dizeltmesi
etkinlestirmeyin

Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin:
Hizh harekette (FMAX) stirin

Ek fonksiyon M? girin ve END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

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

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

Yaricap diizlt: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

Ek fonksiyon M?END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket tiimcesini kaydeder.

Aleti derinlige surtn: Turuncu renkteki Z eksen
tusuna basin ve hareket ettirilecek konum igin
degeri girin, 6rn. -5. ENT tusuyla onaylayin
Yarnicap diizlt: RL/RR/diizlt. yok? 6desini

ENT tusuyla onaylayin: Bir yaricap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

F beslemesi=? Konumlandirma beslemesini girin,
or. 3000 mm/dk., ENT tusuyla onaylayin

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

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

>
o
o
=)
v

Kontura hareket etme: APPR DEP tusuna basin

Kumanda, gidis ve donus fonksiyonlariyla bir
yazilim tusu cubugunu géruntuler.
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APPR CT yaklagma fonksiyonu yazilim tusuna
basin: Kontur baslangi¢ noktasi1 koordinatlarini
XveY olarak girin, 6rn. 5/5, ENT tusuyla
onaylayin

Merkez nokta acis1? Girig hareketi agisini girin,
0r.90°, ENT tusuyla onaylayin

Daire yaricapi1? Giris hareketi yarigapini girin,
0r.8 mm, ENT tusuyla onaylayin

Yaricap diizlt: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini

RL yazilim tusuyla onaylayin: Programlanmis
konturun solunda yarigap duzeltmesini
etkinlestirin

F beslemesi=? Calisma beslemesini girin, 6r. 700
mm/dk., END tusuyla girisleri kaydedin

Konturu isleme, kontur noktasina 2 siirme:
Degisen bilgilerin giriglerini, yani Y koordinati
95'i girmek ve END tusuyla girigleri kaydetmek
yeterlidir

Kontur noktasini 3 surin: X koordinati 95'i girin
ve END tusuyla girisleri kaydedin

Kontur noktasinda pah 3'0 tanimlayin: Pah
genisligi 10 mm'yi girin, END tusu ile kaydedin

Kontur noktasini 4 siriin: Y koordinati 5'i girin ve
END tusuyla girisleri kaydedin

Kontur noktasinda pah 4'G tanimlayin: Pah
genisligi 20 mm'yi girin, END tusu ile kaydedin

Kontur noktasini 1 striin: X koordinati 5'i girin ve
END tusuyla girisleri kaydedin

Konturdan ¢ikma: APPR DEP tusuna basin

Uzaklasma fonksiyonu: DEP CT yazilim tusuna
basin

Merkez nokta acis1? Cikis hareketi agisini girin,
or. 90°, ENT tusuyla onaylayin

Daire yaricap1? Uzaklasma yari¢apini girin, 6r.8
mm, ENT tusuyla onaylayin

F beslemesi=? Konumlandirma beslemesini girin,
or. 3000 mm/dk., ENT tusuyla kaydedin

Ek fonksiyon M? Sogutma sivisini kapatin,
Or. M9, END tusuyla onaylayin

Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

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

» Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkteki Z
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin de@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

» Yaricap diizlt: RL/RR/diizlt. yok? 6gesini
ENT tusuyla onaylayin: Bir yarigap diizeltmesi
etkinlestirmeyin

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

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

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

E NC tiimceleriyle komple bir 6rnek
Diger bilgiler: "Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni",
Sayfa 149
® Yeni NC programi olusturma
Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 77
m Kontura yaklagsmalterk etme
Diger bilgiler: "Kontura yaklasma ve ¢cikma", Sayfa 130
m  Konturlari programlama
Diger bilgiler: "Hat hareketlerine genel bakis", Sayfa 140
B Programlanabilir besleme turleri
Diger bilgiler: "Olasi besleme girigleri", Sayfa 83
m  Alet yaricap duzeltmesi
Diger bilgiler: "Eksene paralel pozisyon tiimcelerinde ",
Sayfa 119
® M ek fonksiyonlari
Diger bilgiler: "Program akigi kontrolt, mil ve sogutucu madde
icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 212
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Dongl programinin olusturulmasi

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

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

» Dogrusal hareket igin bir NC timcesini agmak

Uzere L tusuna basin

> Aleti serbest hareket ettirin: Turuncu renkli Z
eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum
icin de@eri girin, 6rn. 250. ENT tusuyla onaylayin

> Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizlt. yok?ENT
tusuyla onaylayin: Yaricap dizeltmesini
etkinlestirmeyin

> Besleme F=? 0desini ENT tusuyla onaylayin:
Hizli harekette (FMAX) stirin

» Ek fonksiyon M?, END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

» Ozel fonksiyonlar menisiini agin: SPEC FCT
tusuna basin

KoNTUR~ » Nokta islemleri igin fonksiyonlari gérintileyin
raene
—— » Desen tanimini segin
NOKTA » Nokta girisi segcme: 4 noktanin koordinatlarini
* girin, her birini ENT tusuyla onaylayin. Dérdinci

noktanin giriimesinden sonra NC tiimcesiniEND
tusuyla kaydedin

» Dongi menlsini agin: CYCL DEF tusuna basin
e » Delme ddngulerini gésterin
DiSLiSI
ze0 » Standart delme déngusini 200 segin
2% > Kumanda, déngu tanimlamasi diyalogunu
baglatir.

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

cvoLE » Tanimlanmis desendeki delme dongusuni
e isleyin:
> Besleme F=? 6desini ENT tusuyla onaylayin:
Hizli harekette (FMAX) siiriin
» Ek fonksiyon M? Mili ve sogutma sivisini
devreye alma, 6r. M13, END tusuyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

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

Aleti serbest hareket ettirme: Turuncu renkteki Z

eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek konum

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

> Yaricap diizeltmesi: RL/RR/diizlt. yok?ENT
tusuyla onaylayin: Yarigcap dizeltmesini
etkinlestirmeyin

> Besleme F=? 6gesini ENT tusuyla onaylayin:
Hizl harekette (FMAX) surin

> M? ek fonksiyonuProgram sonu igin M2 girin,

END tuguyla onaylayin

> Kumanda girilen hareket timcesini kaydeder.

i

Ornek

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettir

Déngl tanimlama

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

= Yeni NC programi olusturma

Diger bilgiler: "NC programlarini agma ve girme", Sayfa 77
® DOngu programlamasi

Diger bilgiler: Dongi Programlamasi Kullanici El Kitabi

Calisma pozisyonlarini tanimlayin

Mil ve sogutucu madde agik, donglyu cagir

Aleti hareket ettirme, program sonu
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3.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC kumandalari, klasik freze ve delme
calismalarini dogrudan makinede kolay anlasilir agik metinler
olarak programlayabileceginiz atolyeye uygun hat kumandalaridir.
Freze makineleri, delme makineleri ve igslem merkezlerindeki
kullanim icin 6 eksene kadar tasarlanmigtir. Ayrica mil agl
pozisyonunu programlayarak ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran gérinimu agik bir sekilde diizenlenmistir;
bdylece tim fonksiyonlara hizli ve kolay bir sekilde erigebilirsiniz.

HEIDENHAIN Acik Metin ve DIN/ISO

Atélye icin diyalog yonlendirmeli programlama dili olan, kullanici
dostu HEIDENHAIN Acik Metinde program olusturmak oldukca
kolaydir. Bir program grafigi, program girisi sirasindaki tekil calisma
adimlarini gosterir. NC'ye uygun bir ¢izim yoksa serbest kontur
programlama FK ek olarak yardimci olabilir. Malzeme iglemenin
grafiksel similasyonu, program testi sirasinda ve ayni zamanda
program akisi sirasinda mimkundr.

Ek olarak kumandalari DIN/ISO'ya veya DNC igletimine gore
programlayabilirsiniz.

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturdugunuz NC programlari, TNC 320tarafindan sadece kosullu
olarak islenebilir. NC tiimceleri gegersiz elemanlar iceriyorsa bunlar
kumanda tarafindan dosya acildiginda hata mesaji veya ERROR
tiimceleri olarak isaretlenir.

o Burada iTNC 530 ile XXX arasindaki farkhiliklarin yeterli
Olclide agiklanmis olmasina dikkat edin TNC 320.
Diger bilgiler: "TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki
farklar", Sayfa 468

Temel ilkeler | TNC 320
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

3.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

Kumanda, kompakt sirim veya ayri ekran ve kumanda panelli
surim seklinde temin edilir. Her iki se¢cenekte de kumanda, 15 in¢
TFT diz ekranla donatilmistir.

1 Baslik
Kumanda agikken, ekran baslikta segilen igletim tlrleri goste-
rilir: Makine igletim tlrleri solda ve programlama isletim tarleri
sagda. Baslik satirinin daha blyuk alaninda, ekranin goster-
digi isletim tlrQ yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj
metinleri gosterilir (istisna: Kumanda sadece grafik gosterir-
se).

2  Yazilhim tuslari

Kumanda, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu

¢ubugu ile gésterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuslari

kullanarak secin. Yonlendirme igin dar gubuklar direkt yazilim

tusu gubugu Uzerinden yazilim tusu ¢ubuk sayisini gosterir,

bu ¢ubuklar disarida dizenlenmis Ust karakter (Shift) tusla-

ri ile segcilebilir. Aktif yazihm tusu gubugu, mavi 1sikh gubuk

olarak g0sterilir

Yazilim tusu secim tuslari

Yazilim tusu Ust karakter tuslari

Ekran duzeninin belirlenmesi

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

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

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

9 USB baglantisi

o O A~ W

0 ~
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Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Ekran diizeninin belirlenmesi

Kullanici ekran bélmesini seger. Kumanda, 6r. Programlama
isletim tiriinde NC programini sol pencerede gosterebilir, bu
sirada sag pencere es zamanli olarak bir programlama grafigi
gOsterir. Alternatif olarak, sag pencerede program siralamasi da
gOsterilir veya sadece blyUk bir pencerede NC programi gosterilir.
Kumandanin hangi pencereleri gérintileyebilecedi, secilen isletim
tiriine baglidir.

Ekran diizeninin belirlenmesi:

@ » Ekran diizeni tusuna basin: Yazilim tusu
¢ubugu, olasi ekran dizenlerini gosterir
Diger bilgiler: "isletim tirleri", Sayfa 58

PROGRAN » Ekran dizenini yazilim tusuyla segin
GRAFIK

Kumanda paneli

TNC 320, dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Alternatif olarak <)
TNC 320, ayri ekran ve Alfa klavyeli kumanda paneli segenegiyle
de mevcuttur.

®

HEIDENHAIN
& y

1 Metin girigleri, dosya adlari ve DIN/ISO programlama igin Alfa

klavye
2 = Dosya yonetimi

B Hesap makinesi .
= MOD Fonksiyonu
= HELP Fonksiyonu
B Hata mesajlarinin gortintilenmesi
= Ekrani iki igletim tirl arasinda degistirme EDE
Programlama igletim tdrleri @; ggg
Makine igletim turleri TR E————
Programlama diyaloglarinin agiimasi . 4 2 e oos GaE@
Ok tuslari ve gegis talimati GOTO @ 6 ;5 (][]
Sayi girisi ve eksen sec¢imi

aaeERnE B

T BT of
|
0
|

3]

® ®

N o g~ W

Tekil tuslara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bazi makine ureticileri HEIDENHAIN'In standart kullanim
alanini kullanmazlar.

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

56 HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Temel ilkeler | Ekran ve Kumanda paneli

Ekran klavyesi

Kumandanin kompakt strimiinu (alfa klavyesi olmadan) [EaniE Ssietim B ezooanians
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle veya
USB uzerinden baglanmigs bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

ann :
Dosya Ady a -06-2012 06:31:54
|

ok 1PTAL

ok teTAL abG/ABG

06:39

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

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

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini iceren
kumanda sayi giris alanini goésteren bir pencere
acar.
n » imleg istenen harfin lizerinde durana kadar
rakam tusuna birkag kez basin
» Bir sonraki karakteri girmeden 6nce kumandanin
secili karakteri devralmasini bekleyin

» OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alaninda
devralin

oK

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

Manuel igletim ve el. el carki

Temel ilkeler | isletim tiirleri

Makinelerin ayarlanmasi Manuel isletim tiiriinde gerceklesir. [@¥ancer totetan e EProgramana "
Bu isletim turinde, makine eksenleri manuel veya adim -
adim konumlandirilabilir, referans noktalari ve ¢alisma — —
duzlemikaydirilabilir. | e
+0.000 e
El. carki igletim tliri makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR E +119.000 |
; : . - s | +0.000 P ] sy
ile manuel sekilde hareket ettirilmesini destekler. +0.000 BT - -
> ¥ I
Ekran taksimi yazilm tuglan (6nceden tanimlanan gekilde : —
segin) et o Cmwe |l
Yazihm tusu  Pencere v o o
POZI8y0n|aI" moos P e vo&;m | QLK\;”:) I ey
POZISYON
PoZTSVON Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi
DURUM
POZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Malzeme
MALZEME
PoZESYON Sol: Pozisyonlar, Sag: Carpisma govdesi ve
HRGI:INE malzeme
El girisi ile pozisyonlama
Bu igletim turtiinde basit yontem hareketleri programlanabilir, rn. [BY:: siriss 11e porisyontena oud EPrograniana o
yuzeysel frezeleme veya 6n konumlandirma. e v T — [
Ekran diizeni i¢in yazilim tuslari : T e S R O] :
Yazilim tusu  Pencere - l
P A Y
NC programi : I
PROGRAM = ] C 2= —
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi 88148 ‘@
ouRu e e ]
o
- pun | o covmon | Kﬁ:‘:‘:n" [ oomm | | I
PROGRAN Sol: NC programi, Sagd: Malzeme il i i e i =TT
MALZEME
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Programlama

Bu igletim tiriinde NC programlarinizi olusturursunuz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama; serbest kontur

programlama, farkli donguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

istege gore programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere

NC programi

PROGRAM

PROGRAM
+
UYE

Sol: NC programi, sag: program siralamasi

PROGRAM
+
GRAFIK

Sol: NC programi, sa@: programlama grafigi

Program Testi

Kumanda, 6r. NC programindaki geometrik uyusmazliklari, eksik
veya yanlis bilgileri ve ¢alisma alanindaki ihlalleri tespit etmek icin
NC programlarinin ve program boélimlerinin Program Testi isletim
tiriinde similasyonunu yapar. Similasyon, grafik olarak farkli
goéranumlerle desteklenir.

Ekran diizeni igin yazilim tuslari

Yazilim tusu  Pencere
NC programi
PROGRAM
PROGRAM Sol: NC programi, Sagd: Durum Gdstergesi
DURUM
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: Malzeme
MRL;EME
Malzeme
MALZEME
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Klaztext\HEBEL W

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y420 Z+0

FC DR- R10 CLSDs CEXe0
10 FLT

11 FGT DR R15 COX+100 COYs0

1z FLr

13 FCT DR- R10 CCPRe40 COPA-110
14 FLT PDX+100 POY30 D15

21 END PGM HEBEL W

etim BJrrogramiama

a0

i

LU 2

e

80N YAN

4t

BASLANG.

=

BagLAT ||
K

RESET.

BASLAT

1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L6D DISTe2
ANY. COMMENT

ua
CYCL DEF 233 SATIM FREZELENE
Q216540 (GALISMA KAPSAMI
Qagg=+a FREZE

350+ 41 F
az18s-60

az219:+80
227202 3. EKSEN BASL. NOKT
a386-+0 3. EKSEN 50N NOKTASI
289::0.4 ;0! o1

2022+

a370s+1
az07
azss=.
253
Qes7=+2
2005+
a204-+
a3e7s4
3as:
aaes=+
az20:+

TOOL GALL “FAGE_MILL_D40" Z S2000 F100

rogram Testi

@68

00:10:34

F oA

®l

vIEw
OPTIONS

| DURDUR |
| osnr |

BASLAT

BT

RESET.

BASLAT
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Temel ilkeler | igletim tiirleri

Tumce sirasi program akisi ve tekil timce program

akisi
Program akisi tiimce takibi isletim tirinde kumanda, bir [E3Prooran akisr tamce takiny
NC programini program sonuna ya da manuel veya programlanmis e

|=168.n

&
Py %% ‘

o

bir kesintiye kadar surdirur. Bir kesintiden sonra program akisini
tekrar surdlrebilirsiniz.

Program akis tekli tiimce isletim tiriinde her NC

timcesiniNC baslat tusuyla teker teker baglatirsiniz. Nokta desen

dénguleri ve CYCL CALL PAT durumunda kumanda her noktadan
sonra durur.

ey =
+0.000 =

vl +0.000/ (G +0.000

Ekran diizeni i¢in yazilim tuglan [ ST » e
Mod: NOMIN 1 T2 $ 1800 ON |
Yazilm tusu  Pencere e T ” R ” T
KULLANIMI T z u |
NC programi
PROGRAM
PROGRAM Sol: NC programi, Sag: siralama
U:E
FROGRAN Sol: NC programi, Sag: Durum Gostergesi
DURUM
PROGRAN Sol: NC programi, Sagd: Malzeme
MALZEME
Malzeme
MALZEME
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Temel ilkeler | NC esaslari

3.4 NC esaslan

Yol élcum cihazlari ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol élgiim cihazlari yer alir. Dogrusal eksenlere genel
olarak uzunluk él¢im cihazlari, yuvarlak tezgah ve hareketli
eksenlere agi 6lgiim cihazlar takilmistir.

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

Bir elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan
gercek pozisyon arasindaki diizen kaybolur. Bu diizeni tekrar
olusturmak igin artan yol élgiim cihazlari referans isaretlerine
sahiptir. Bir referans isareti gegisinde kumanda, makineye sabit bir
referans noktasi tanimlayan bir sinyal elde eder. Béylece kumanda,
glncel makine pozisyonu igin gercek pozisyon duzenini tekrar
olusturabilir. Mesafe kodlu referans isaretleri igeren uzunluk élgim
cihazlarinda, makine eksenlerini maksimum 20 mm, agi dlgim
cihazlarinda maksimum 20° hareket ettirmeniz gerekir.

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

Programlanabilir eksenler
Kumandanin programlanabilir eksenleri standart olarak DIN 66217 Z‘
eksen tanimlarina uygundur.

Programlanabilir eksenlerin tanimlarini agagidaki tabloda
bulabilirsiniz.

Ana eksen Paralel eksen Devir ekseni
X u A
Y \Y B
z W C

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi
makineye baghdir.
Makine Ureticiniz bagka eksenler tanimlayabilir, 6r. PLC
eksenleri.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Referans sistemleri

Kumandanin bir ekseni tanimli bir yol kadar surebilmesi igin bir
referans sistemine gerek duymaktadir.

Bir alet makinesinde dogrusal eksenler icin basit bir referans
sistemi olarak, eksene paralel sekilde monte edilmis uzunluk 6lgiim
cihazi iglev gormektedir. Uzunluk 6lgiim cihazi bir sayi ¢izgisini,
yani tek boyutlu bir koordinat sistemini gosterir.

Diizlemde bir noktaya gitmek icin kumanda, iki eksene ve
dolayisiyla iki boyutlu bir referans sistemine gerek duyar.

Uzayda bir noktaya gitmek i¢in kumanda, G¢ eksene ve dolayisiyla
Ui¢ boyutlu bir referans sistemine gerek duyar. Ug eksen birbirine dik
olarak diizenlendiginde ¢ boyutlu kartezyen koordinat sistemi
denilen bir sistem ortaya ¢ikar.

0 Sag el kuralina gére parmak uglari tGi¢ ana eksenin
pozitif yonlerini gosterir.

Bir noktanin uzayda kesin olarak belirlenebilmesi icin G¢ boyutun
yani sira ek olarak bir koordinat bagnoktasi gereklidir. Ug boyutlu
bir koordinat sisteminde koordinat basnoktasi olarak ortak kesisme
noktasi islev gérmektedir. Bu kesisme noktasi X+0, Y+0 ve Z+0
koordinatlarina sahiptir.

Kumandanin orn. bir alet degisimini daima ayni pozisyonda, fakat
bir islemi her zaman glincel malzeme konumuna bagl olarak
uygulamasi i¢in kumandanin degisik referans sistemlerini ayirt
etmesi gerekmektedir.

Kumanda agagidaki referans sistemlerini ayirt eder:

= Makine koordinat sistemi M-CS:
Machine Coordinate System

® Temel koordinat sistemi B-CS:
Basic Coordinate System

B Malzeme koordinat sistemi W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Calisma dizlemi koordinat sistemi WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

®  Giris koordinat sistemi I-CS:
Input Coordinate System

m  Alet koordinat sistemi T-CS:
Tool Coordinate System

o Tdm koordinat sistemleri birbirine dayanmaktadir. Bu
sistemler ilgili alet makinesinin kinematik zincirine tabidir.

Makine koordinat sistemi burada referans ilgi sistemidir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Makine koordinat sistemi M-CS

Makine koordinat sistemi, kinematik agiklamasina ve dolayisiyla
alet makinesinin ger¢cek mekanigine karsilik gelir.

Bir alet makinesi mekaniginin asla tam olarak bir kartezyen
koordinat sistemine karsilik gelmemesinden 6tiri, makine
koordinat sistemi birden fazla tek boyutlu koordinat sisteminden
olusur. Tek boyutlu koordinat sistemleri, birbirine her zaman dik
olmak zorunda olmayan fiziksel makine eksenlerine karsilik gelir.

Tek boyutlu koordinat sistemlerinin konumu ve hizasi, kinematik
aciklamasinda mil burnundan hareketle geviriler ve rotasyonlar
yardimi ile tanimlanmaktadr.

Makine sifir noktasi diye anilan koordinat bas noktasinin
pozisyonunu makine Ureticisi makine yapilandirmasinda
tanimlamaktadir. Makine yapilandirmasindaki degerler, 6lgim
sistemlerinin ve ilgili makine eksenlerinin sifir konumlarini tanimlar.
Makine sifir noktasi her zaman fiziksel eksenlerin teorik kesisim
noktasinda bulunmaz. Bu nedenle hareket alaninin disinda da yer
alabilir.

Makine yapilandirma degerlerinin kullanici tarafindan
degistirilememesinden dolayi, makine koordinat sistemi sabit
pozisyonlarin, 6rn. alet degisim noktasinin belirlenmesi igin islev

gOrur.
Makine sifir noktasi MZP:
Machine Zero Point
m + n onc) e
Yazilim Uygulama [@vanver tstetin pre EJProgramiama “/\;
tusu L — i
s — £
TEMEL- Kullanici, makine koordinat sisteminde eksen o]
TRANSFORM. .
halinde kaydirmalari, referans noktasi tablosunun : E e g E k!
OFSET degerlerinin yardimi ile tanimlayabilir. : z . = 2 l'fﬂg
@ Makine Greticisi referans noktasi yonetiminin OFSET oo i i —
sutunlarini makineye uygun bigimde yapilandirir. E ‘07;".;., 20000 *
+1 m;*ouo ’ . & W
o . £ omimin owr_100% . el il
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme e o [ s [
el kitabi T3yt L o
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Yalnizca makine Ureticisi icin ilave olarak bilinen adiyla

OEM-OFFSET kullanima sunulur. Bu OEM-OFFSET ile
hareketli ve paralel eksenler icin ek eksen kaydirmalari
tanimlanabilir.

Tam OFFSET degerleri (belirtilen tim OFFSET giris

imkanlari ile ilgili) birlikte, bir eksenin GERC ile REF GR
konumu arasindaki farki verir.

Kumanda, makine koordinat sisteminde tim hareketleri, degerler
girisinin hangi referans sisteminde yapildigindan bagimsiz olarak
dénusturdar.

ZX duzlemine dik olarak dizenlenmeyen kama ekseni olarak bir Y
ekseni ile 3 eksenli bir makine i¢in érnek:

>

>

>

>

El girisi ile pozisyonlama igletim tirtinde L IY+10 ile bir

NC timce isleme

Kumanda, tanimh degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

Kumanda konumlandirma islemi esnasinda Y ve Z makine
eksenlerini hareket ettirir.

REF GR ve RFSOLL gdéstergeleri makine koordinat sisteminde Y
ekseninin ve Z ekseninin hareketlerini gosterir.

GERC ve NOMIN géstergeleri yalnizca giris koordinat sisteminde
Y ekseninin bir hareketini gosterir.

El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde L 1Y-10 M91 ile bir
NC timce isleme

Kumanda, tanimli degerlerden gerekli nominal eksen degerlerini
belirler.

Kumanda konumlandirma esnasinda yalnizca Y makine
eksenini hareket ettirir.

REF GR ve RFSOLL gostergeleri yalnizca makine koordinat
sisteminde Y ekseninin bir hareketini gosterir.

GERC ve NOMIN gdstergeleri giris koordinat sisteminde Y
ekseninin ve Z ekseninin hareketlerini gdsterir.

Kullanici, makine sifir noktasina iliskin pozisyonlari, 6rn. M91 ek
fonksiyonunun yardimiyla programlayabilir.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

65



Temel ilkeler | NC esaslari

Temel koordinat sistemi B-CS

Temel koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin kinematik
aciklamasinin sonu oldudu, t¢ boyutlu kartezyen bir koordinat
sistemidir.

Temel koordinat sisteminin hizalamasi birgok durumda makine
koordinat sisteminkine karsilik gelmektedir. Burada bir makine
ureticisi ek kinematik dontsumler kullanirsa istisnai durumlar
olusabilir.

Kinematik agiklamasini ve dolayisiyla temel koordinat sistemine
ait koordinat basnoktasinin konumunu makine ureticisi makine
yapilandirmasinda tanimlamaktadir. Makine yapilandirmasinin
degerleri kullanici tarafindan degistirilemez.

Temel koordinat sistemi, malzeme koordinat sisteminin konumunun
ve hizasinin belirlenmesi icin iglev gérmektedir.

L i one B Programiama
Yazilim Uygulama [@vanuer tstetin one [E] Programi /\:’;
tu u NO DA DoC x - Y - z » sPC . SPB| "
$ — 00 2
Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu : 2 = - o ]
ITRANSF ORM. . . . « . 5 +0 .0 .0 .0
oFSET ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla : E 5 o - -
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel . = 4 = = l'fﬂ;
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi o e 3-|
yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak s =
kaydeder. - KO om0 ity
y @ +72. 500Gl +0.000 —
-5.000 & W
. - e . - . - Mod:_Nowin @1 (T} Bs 100 RFE] on
@ Makine Ureticisi referans noktasi yonetiminin csmms IR N—Y g
TEMELTRANSFORM. siitunlarini makineye uygun T F T s R e |

bicimde yapilandirir.

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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Temel ilkeler | NC esaslari

Malzeme koordinat sistemi W-CS

Malzeme koordinat sistemi, koordinat basnoktasinin etkin referans
noktasi oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir.

Malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi referans noktasi
tablosu etkin satirinin TEMELTRANSFORM.-degerlerine baghdir.

Yazilim
tusu

-TEMEL_ Kullanici, malzeme koordinat sisteminin konumunu

[TRANSFORM . . . . .

oFsET ve hizasini, 6rn. 3D tarama sisteminin yardimiyla
tespit eder. Kumanda, tespit edilen degerleri temel
koordinat sistemine iliskin olarak referans noktasi
yonetiminde TEMELTRANSFORM. degerleri olarak
kaydeder.

Uygulama

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

Kullanici, malzeme koordinat sisteminde donligsimler yardimiyla
calisma dizlemi koordinat sisteminin konumunu ve hizasini
tanimlar.

Malzeme koordinat sistemindeki déntsimler:
= 3D ROT fonksiyonlari

B PLANE fonksiyonlari

® DOngu 19 CALISMA DUZLEMI

® Dongu 7 SIFIR NOKTASI
(calisma dizleminin dondurilmesinden 6nce kaydirma)

= Dongu 8 YANSIMA
(cahsma dizleminin dénduridlmesinden 6nce yansitma)

Birbirlerine dayanan donusimlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

Her koordinat sisteminde yalnizca belirtilen (6nerilen)
doéndsumleri programlayin. Bu durum déndgsimlerin
ayarlanmasi ve ayrica geri alinmasi igin de gegcerlidir.
Farkli bir kullanim beklenmedik ya da istenmeyen
dizilimlere yol acabilir. Bunun i¢in asagidaki
programlama uyarilarini dikkate alin.

Programlama uyarilari:

® Doénusumler (yansima ve kaydirma) PLANE
fonksiyonlari dncesinde (PLANE AXIAL haric)
programlanirsa dénme noktasinin konumu (¢calisma
dizlemi koordinat sisteminin WPL-CS baslangi¢
noktasi) ve déner eksenlerin hizasi degisir

= Tek basina bir kaydirma sadece déonme
noktasinin konumunu degistirir

® Tek basina bir yansima sadece doner eksenlerin
hizasini degistirir

= PLANE AXIAL ve déngl 19 ile baglantil olarak

programlanmis déntsidmler (yansima, dénme ve

Olceklendirme), ddnme noktasinin konumu Utzerinde

ya da doner eksenlerin hizasi Gzerinde etkili degildir
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Malzeme koordinat sisteminde etkin déntsumler
olmadan c¢alisma dizlemi koordinat sisteminin ve
malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi
Ozdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde déntstumler bulunmaz.
Etkin referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM.
degerleri bu varsayimda dogrudan ¢alisma diizlemi
koordinat sistemine etkili olur.

Calisma dlzlemi koordinat sisteminde elbette bagka
dontsimler de mimkindir

Diger bilgiler: "Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-
CS", Sayfa 69

68

Temel ilkeler | NC esaslari
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Temel ilkeler | NC esaslari

Calisma diizlemi koordinat sistemi WPL-CS

Calisma diuzlemi koordinat sistemi, G¢ boyutlu kartezyen bir
koordinat sistemidir.

Calisma dizlemi koordinat sisteminin konumu ve hizasi, malzeme
koordinat sisteminde etkin déntsimlere baglidir.

o Malzeme koordinat sisteminde etkin dénidstmler
olmadan c¢alisma duzlemi koordinat sisteminin ve

malzeme koordinat sisteminin konumu ve hizasi
Ozdestir.
3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksenli calismada
malzeme koordinat sisteminde dénistumler bulunmaz.
Etkin referans noktasi tablosunun TEMELTRANSFORM.
degerleri bu varsayimda dogrudan ¢alisma duzlemi
koordinat sistemine etkili olur.

Kullanici, ¢galisma dizlemi koordinat sisteminde déntsumler
yardimiyla giris koordinat sisteminin konumunu ve hizasini tanimlar.

Calisma dizlemi koordinat sistemindeki dontsimler:
Dongli 7 SIFIR NOKTASI

Dongli 8 YANSIMA

Dongli 10 DONME

Dongli 11 OLCU FAKTORU

Doéngii 26 OLCU FAK EKSEN SP.

PLANE RELATIVE
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Malzeme koordinat sisteminde PLANE fonksiyonu olarak
PLANE RELATIVE etkili olur ve ¢galisma dizlemi koordinat
sistemini hizalar.

Toplamsal dondirmenin degerleri burada her zaman
glncel ¢alisma diuzlemi koordinat sistemine iligskindir.

Birbirlerine dayanan dénigtumlerin sonucu programlama
sirasina baghdir!

Calisma dizlemi koordinat sisteminde etkin déntstmler
olmadan girig koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksen
c¢alismasinda ayrica malzeme koordinat sisteminde
donudsimler bulunmaz. Etkin referans noktasi
tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri bu

varsayimda dogrudan giris koordinat sistemine etkili olur.

70

Temel ilkeler | NC esaslari
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Temel ilkeler | NC esaslari

Girig koordinat sistemi I-CS

Giris koordinat sistemi, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat
sistemidir.

Giris koordinat sisteminin konumu ve hizasi, ¢alisma dizlemi
koordinat sistemindeki etkin dénlstimlere baghdir.

o Calisma dizlemi koordinat sisteminde etkin dontstmler
olmadan girig koordinat sisteminin ve ¢alisma dizlemi
koordinat sisteminin konumu ve hizasi 6zdestir.

3 eksenli bir makinede veya salt bir 3 eksen
¢alismasinda ayrica malzeme koordinat sisteminde
donudsimler bulunmaz. Etkin referans noktasi
tablosunun TEMELTRANSFORM. degerleri bu

varsayimda dogrudan giris koordinat sistemine etkili olur.

Kullanici, giris koordinat sisteminde hareket timceleri yardimiyla
aletin pozisyonunu ve dolayisiyla alet koordinat sisteminin
konumunu tanimlar.

o Ayrica NOMIN, GERC, SCHPF ve ISTRW géstergeleri giris
koordinat sistemini referans alir.

Giris koordinat sisteminde hareket timceleri:
m Eksene paralel hareket timceleri
m Kartezyen veya kutupsal koordinath hareket timceleri

m Kartezyen koordinatli ve ylizey normal vektorli hareket
timceleri

Ornek
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 %10

o Yuzey normal vektorli hareket timcelerinde de alet
koordinat sisteminin konumu kartezyen koordinatlar X, Y
ve Z tarafindan belirlenir.

3D alet duizeltme ile baglantili olarak ylzey normal
vektorleri boyunca alet koordinat sisteminin konumu
kaydirilabilir.

o Alet koordinat sisteminin hizasi farkli referans
sistemlerinde gercgeklesebilir.

Diger bilgiler: "Alet koordinat sistemi T-CS",
Sayfa 72
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Giris koordinat sistemi basnoktasina iligkin
bir kontur ¢ok kolayca istenilen bicimde
donusturdlebilir.
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Alet koordinat sistemi T-CS

Alet koordinat sistemi, koordinat bagnoktasinin alet referans
noktasi oldugu, G¢ boyutlu kartezyen bir koordinat sistemidir. Bu
noktayi, alet tablosunun degerleri, freze aletlerinde L ile R ve torna
takimlarinda ZL, XL ile YL referans almaktadir.

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

Alet tablosundaki degerlere uygun sekilde alet koordinat sisteminin
koordinat basnoktasi TCP alet kilavuz noktasina kaydirilir. TCP,
Tool Center Point anlamindadir.

NC programi alet ucuna iligkin degilse alet kilavuz noktasinin
kaydirilmasi gerekir. Gereken kaydirma, NC programinda alet
¢agirma sirasinda delta degerleri yardimiyla uygulanir.

Temel ilkeler | NC esaslari

o Grafikte gdsterilen TCP konumu, 3D alet diizeltmesiyle
baglantili olarak baglayicidir.

o Kullanici, giris koordinat sisteminde hareket timceleri
yardimiyla aletin pozisyonunu ve dolayisiyla alet
koordinat sisteminin konumunu tanimlar.

Alet koordinat sisteminin hizasi etkin TCPM fonksiyonu ya da etkin
ilave fonksiyon M128 durumunda guincel alet dizilimine baghdir.

Bir alet dizilimini kullanici ya makine koordinat sisteminde ya da
calisma duzlemi koordinat sisteminde tanimlar.

Makine koordinat sisteminde alet dizilimi:
Ornek
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Calisma dizlemi koordinat sisteminde alet dizilimi:

Ornek
6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500
7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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Temel ilkeler | NC esaslari

o Vektorlerle gosterilen hareket timcelerinde TOOL CALL
timcesindeki DL, DR ve DR2 dlizeltme degerlerinin
yardimiyla bir 3D alet duzeltmesi yapilabilir.

Duzeltme degerlerinin ¢alisma sekilleri alet tipine
baghdir.

Kumanda, alet tablosunun L, R ve R2 sttunlari
yardimiyla degisik alet tiplerini tanir:

B R27pg + DR27p + DR2prog = 0
— Saft freze
= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— Yarigap frezesi veya bilye frezesi

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRproG
— Kose yarigapi frezesi veya simit frezesi

o TCPM fonksiyonu veya ek fonksiyon M128 olmadan alet
koordinat sisteminin ve giris koordinat sisteminin hizalari
Ozdestir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

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
dlzenlenmesi, ana eksenin ve yan eksenin dizeni agisindan

belirleyicidir.

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y Z

Y Z X

Z X Y

Kutupsal koordinatlar

Bitirme ¢izimi dik aglili olarak ¢6l¢uldikten sonra NC programini da Yi
dik acil koordinatlarla olugturursunuz. Yayli malzemelerde veya agi

bilgilerinde, pozisyonlari kutupsal koordinat ile belirlemek genelde — ~.
daha kolaydir. i\ oA N,
Dik acili koordinatlar X, Y ve Z'nin tersine, kutupsal koordinatlar / <
sadece bir dizlemdeki pozisyonlari tanimlar. Kutupsal

koordinatlarin sifir noktasi CC kutbundadir (CC = circle centre; 0
Ing. daire merkezi). Bir diizlemde yer alan bir pozisyon agikca Tcc
belirlenmistir: R\

0°

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

m  Kutupsal koordinatlar agisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona bagdlayan mesafe arasindaki agi

Kutup ve agi referans ekseninin belirlenmesi

Kutbu, dik agili koordinat sistemindeki iki koordinat ile g
dizlemden birinde belirlersiniz. Boylece agi referans ekseni,
kutupsal koordinat agisi PA igin net bir sekilde diizenlenmis olur.

Kutup koordinatlan (diizlem)  Agci referans ekseni

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z

x ¥
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Temel ilkeler | NC esaslari

Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

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

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

Ornek 1: Kesin koordinatl delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Artan malzeme pozisyonlari

Artan koordinatlar, aletin bagdil (sanilan) sifir noktasi olarak

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

Artan bir 6lgliyu bir | fonksiyonu ile tanimlayabilirsiniz.
Ornek 2: Artan koordinatl delikler

Delik 4 igin kesin koordinatlar

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Kesin ve artan kutupsal koordinatlar
Kesin koordinatlar daima kutba ve agi referans eksenine bagldir.

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.
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Temel ilkeler | NC esaslari

Referans noktasinin segilmesi

Bir malzeme c¢izimi, malzemeye ait belirli bir formal elemanini Z ‘
kesin referans noktasi (sifir noktasi) olarak verir, gogunlukla bir
malzeme kosesi. Referans noktasi belirleme islemi sirasinda, MAX
malzemeyi 6nce makine eksenine ydnlendirin ve aleti her eksen igin Y
malzemenin bilinen pozisyonuna getirin. Bu pozisyon i¢in kumanda
gostergesini sifira veya 6nceden girilen bir pozisyon degerine

gore belirleyin. Bdylece malzemeyi kumanda géstergesi veya

NC programiniz igin gecerli olacak referans sistemine atarsiniz.

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

Diger bilgiler: Dongu Programlamasi Kullanici El Kitabi

Bir malzeme cizimi NC'ye gére olciilmediyse bir pozisyonu veya MIN

bir malzeme kdsesini referans noktasi olarak segin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin élgileri belirlenebilir.

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir
sekilde belirlersiniz.

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

Ornek
Malzeme semasi, dlgiimleri X=0 Y=0 koordinatlarina sahip olan Yi
kesin bir referans noktasina bagl delikleri (1 ila 4) gbsterir. Delikler
(5 ila 7), X=450 Y=750 mutlak koordinatlarina sahip olan rélatif bir
referans noktasina baglidir. Sifir noktas1 kaydirmasi déngusuiyle 750 4—]
sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750 pozisyonu Uzerine
kaydirabilirsiniz, bdylece delikleri (5 ila 7) diger hesaplamalar
olmadan programlayabilirsiniz.

\/

300040 A A

N
NI

A
320 Q

325 450 900
950
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

3.5 NC programlarini agma ve girme

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

Kumanda, bir NC programininNC timcelerini artan bir sirada
numaralandirilir.

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

Sonraki NC timceleri su konular hakkinda bilgi igerir:
® ham parga

m  Alet gagirmalari

® Bir glvenlik pozisyonunun c¢alistiriimasi

= Besleme ve devirler

= Hat hareketleri,, déngtler ve diger fonksiyonlar

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

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

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

» Talep halinde ilave bir ara konum programlayin
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NC tiimcesi

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ’

Hat fonksiyonu

Tdmce numarasi

Kelimeler
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

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

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

Kumanda, farkli ham parga bicimlerini gésterebilir:

Yazihm tusu  Fonksiyon

@ Dikdortgen seklinde bir ham parga tanimlayin

. Silindirik bir ham par¢a tanimlayin

ﬁ

‘-§ R.of[asyon simetrik bir ham pargayi herhangi bir
bicimde tanimlayin

Dikdortgen seklinde ham parga

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

parca, iki kdse noktasiyla belirlenmistir:

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

® MAKS nokta: Dikdértgenin en buytk X, Y ve Z koordinatlari,
kesin veya artan degerleri girin

Ornek
0 BEGIN PGM YENi MM Program baslangici, adi, 6l¢i birimi
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAKS noktas! koordinatlari
3 END PGM YENi MM Program sonu, adi, 6lgl birimi
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Silindirik ham parc¢a

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

®m D, R: Silindirin ¢ap! ya da yarigapi (pozitif on isaretli)

® L: Silindirin uzunlugu (pozitif 6n isaretli)

® DIST: Rotasyon ekseni boyunca kaydirma

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

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

Ornek

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

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

Herhangi bir bicime sahip rotasyon-simetrik bir ham parcga

Déner simetrik ham parganin konturunu bir alt programda
tanimlayin. Bu sirada X, Y veya Z'yi ddnme ekseni olarak Z
kullanirsiniz.

Ham parga taniminda kontur tanimlamasina atifta bulunun:

o
 _

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

® LBL: Kontur tanimlamali alt program

Kontur tanimlamasi dénme ekseninde negatif degerler icerebilir

ancak ana eksende sadece pozitif dederler icermelidir. Konturun
kapali olmasi gerekir, yani kontur baslangici kontur bitisine denk

7\

olmalidir.

Rotasyon simetrik bir ham pargayi artan koordinatlarla
tanimladiginizda, dlguler ¢gap programlamasindan bagimsizdir.

o Alt program bildirimi, bir numara, bir ad veya bir QS
parametresi vasitasiyla gerceklestirilebilir.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Ornek

Program baslangici, adi, 6l¢t birimi

Mil ekseni, yorum bigimi, alt program numarasi
Ana program sonu

Alt program baslangici

Kontur baslangici

Pozitif ana eksen yéniinde programlama

Kontur sonu
Alt program sonu

Program sonu, adi, 6lgu birimi

o]
o
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Yeni NC programini agma

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

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

> Kumanda, dosya ybénetimini acar.

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

Nt » Yeni program adini girin
» ENT tusuyla onaylayin

MM

basin

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

@ » Dikdoértgen seklinde ham pargayi segin: Yazilim

tusuna dikdértgen ham parga sekli igin basin

GRAFIKTEKi CALISMA DUZLEMI: XY

» Mil eksenini girin, érn. Z

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

ENT » MIN noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka

arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla
onaylayin

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

Nt » MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini

arka arkaya girin ve her defasinda ENT tusuyla

onaylayin

Ornek

0 BEGIN PGM YENi MM

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

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

Kumanda timce numaralarini ve BEGIN ile END tiimcesini otomatik

olarak olusturur.

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna

o Ham parga tanimi programlamak istemezseniz diyalogu
Grafikteki islem diizlemi: XY'de DEL tusuyla iptal edin!
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Program baslangici, adi, 6l¢l birimi
Mil ekseni, MIN noktasi koordinatlari
MAKS noktasi koordinatlari

Program sonu, adi, 6l¢l birimi
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Acik metinde alet hareketlerini bunyesinde
programlama

Bir NC timcesini programlamak igin bir diyalog tusu ile baslayin.

Kumanda, ekranin baslik satirinda tim gerekli verileri sorar.

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi
» L tusuna basin

KOORDINATLAR?

» 10 (X ekseni icin hedef koordinat girin)
» 20 (Y ekseni icin hedef koordinat girin)
Nt » ENT tusuyla bir sonraki soruya gegin

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

ENT » Yaricap diizeltmesi yok girin, ENT tusuyla bir
sonraki soruya gegin

BESLEME F=? / F MAX = ENT

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

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon M3 Mil a¢ik) girin.
END » Kumanda, END tusuyla bu diyalogu sonlandirir.

Ornek
3L X+10Y+5 RO F100 M3

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Manuel Isletim

a Programlama

3.0 YIV FREZELEME
.1 MesFz

M M94

M103

M118

4
Lo

M120 || Mm128
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Olasi besleme girigleri

Yazilim tusu

F MRAX

Besleme belirleme fonksiyonlari

Hizli harekette siiriin, timceye gére etkili. istisna:

APPR timcesinden 6nce tanimlanmigsa FMAX
yardimci noktaya yaklasmak i¢in de etkili olur
Diger bilgiler: "Gidis ve donuglerde 6nemli
pozisyonlar", Sayfa 133

F AUTO

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

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

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

Fz

m.zl
=5

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

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

Diyalog sorusuna gecin

Diyalogu dnceden sonlandirin

DEL

m
m} oz
o

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

Gergek pozisyonu kabul etme

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

= hareket serilerini programlarsaniz

m Donguleri programlarsaniz

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

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

» Gercgek pozisyonu alma fonksiyonunu segin

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

Teein » Eksen secin

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

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

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

Kumanda, eksen se¢iminin yazilim tusu ¢ubugunu,
gercek konum kabulii tusuna yeniden basilincaya
kadar etkin tutar. Bu davranis ayni zamanda, gegerli

NC tiimcesini kaydeder ya da bir hat fonksiyonu tusu ile
yeni bir NC timcesi acarsaniz gecerlidir. Bir yazilim tusu
yardimiyla giris alternatifi segmek zorundaysaniz (6rn.
yarigap diizeltmesi) kumanda, yazilim tusu cubugunu
eksen secgimine kapatir.

Etkin Calisma diizlemi hareketi fonksiyonu durumunda
gercek konumun kabulii fonksiyonuna izin verilmez.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

NC programini duzenleme

0 islem sirasinda etkin NC programini diizenleyemezsiniz.

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

Yazilim Fonksiyon
tusu / tus
van Bir dnceki sayfayi ¢evirin
van Bir sonraki sayfayi ¢evirin
BRSLANG . Program baslangicina gegis

Program sonuna gegcis

[0}
=}
| =z

Guncel NC timcesinin ekrandaki pozisyonunu
degistirin. Boylece gtincel NC timcesinin énuinde
programlanmig daha fazla NC tiumcesini géruntu-
leyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak goériindigiinde,
fonksiyonsuzdur

Guncel NC timcesinin ekrandaki pozisyonu-

nu degistirin. Boylece giincel NC tiimcesinin
arkasinda programlanmis daha fazla NC timce-
sini géruntuleyebilirsiniz

NC programi ekranda tam olarak goériindigiinde,
fonksiyonsuzdur

NC timcesinden NC tiimcesine atlama

NC timcesindeki tekil kelimeleri segme

coro Belirli bir NC tlimcesini segcme

Diger bilgiler: "GOTO tusunu kullan",
Sayfa 176

EoO0DRR
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Yazilim Fonksiyon
tusu / tus
m Segilen bir kelimenin degerini sifira getirin

m  Hatali degeri silin
u Silinebilir hata bildirimini silin

| Secilen kelimeyi silin
DEL m Segilen NC timcesini silme
. Ddnguleri ve program boélimlerini silin
son En son diizenlenen veya silinen NC timcesini
NC TUMCES
UYARLA ekleme

NC tiimcesini herhangi bir yere ekleme

» Arkasina yeni bir NC timcesi eklemek istediginiz NC timcesini
secin

» Diyalogu acma

Degisiklikleri kaydedin

isletim tiir(i degisikligi yaptiginizda ya da dosya yénetimini
sectiginizde kumanda, degisiklikleri standart olarak otomatik
sekilde kaydeder. NC programinda yapilan degisiklikleri belirli bir
sekilde kaydetmek isterseniz asagidaki gibi hareket edin:

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu ¢ubugunu
segin

» KAYDET yazilim tusuna basin

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

KAYDET

NC programinin yeni bir dosyaya kaydedilmesi

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

» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari iceren yazihm tusu gubugunu
segin
o » KAYDET ALT yazilim tusuna basin
At > Kumanda, dizini ve yeni dosya adini
girebileceginiz bir pencere acar.
» Gerekirse DEGISIM yazilim tusunu kullanarak
hedef klasoérl segin
» Dosya adini girin

> QK yazilim tusu veya ENT tusu ile onaylayin veya
IPTAL yazilim tugu ile sonlandirin

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

Degisikliklerin geri alinmasi
Son kaydetme isleminden itibaren yaptiginiz tim degisiklikleri geri
alabilirsiniz. Bunun igin asagidaki iglemleri yapin:
» Kaydetmeye iliskin fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
secin
A » DGSKL. KALDIR yazilim tusuna basin
KALPIR > Kumanda, islemi onaylayabileceginiz veya iptal
edebileceginiz bir pencere acar.

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

Kelimeleri degistirin ve ekleyin
» NC tiimcesindeki kelime segin
» Yeni deg@erle Uzerine yazin
> Kelimeyi segerken diyalog kullanima sunulur.
» Degisikligi tamamlayin: END tusuna basin
Bir kelime eklemek isterseniz ok tuslarina (saga veya sola),
istediginiz diyalog ekrana gelene kadar basin ve istediginiz degeri
girin.
Ayni kelimeleri farkli NC tiimcelerinde arama
» NC tiimcesindeki bir kelimeyi segme: istenen
kelime igaretlenene kadar ok tuguna basin
» NC timcesini ok tuslariyla segin
= Asagi ok: ileri dogru ara
= Yukari ok: geri dogru ara

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

o Cok uzun NC programlarinda arama iglemini
baslatirsaniz kumanda, ilerleme gdstergesini iceren bir
sembolu ekrana getirir. Aramay! istediginiz zaman iptal
edebilirsiniz.
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve ekleme
Program bolimilerini bir NC programi dahilinde veya diger bir NC

programina kopyalamak icin kumanda asagidaki fonksiyonlari
kullanima sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

o isaretleme fonksiyonunu agin

ISARETL .

isaretleme fonksiyonunu kapatin

ISARETL .
iIPTAL ET

Munuel isletim angramLama

TNG: \nc_prog\BHB\K1ax text\HEBEL .1

0 BEGIN PGM HEBEL MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-35 ¥-50 2-10

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y420 Ze0
TOOL GALL 3 Z 83500

i

Ao isaretlenen blogu silin

KESME

ok Hafizada yer alan blogu ekleyin
UYARLA

aroc isaretlenen blogu kopyalayin

KOPYALA

Program boélumlerini kopyalamak igin asagidakileri uygulayin:
» Yazihm tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
» Kopyalanacak program bélimiinin ilk NC tiimcesini segin

> llk NC tiimcesini isaretleme: BLOK ISARETL. yazilim tusuna
basin.

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

» Imleci, kopyalamak veya kesmek istediginiz program bélimiiniin

sonuncu NC tiimcesine hareket ettirin.

> Kumanda, isaretlenen tim NC tamcelerini farkli bir renkte
gosterir. isaretleme fonksiyonunu iISARETL. IPTAL ET yazilim
tusuna basarak istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz.

» [saretlenen program bélimiinii kopyalama: BLOK KOPYALA
yazilim tusuna basin. Isaretlenen program bélimiinii kesme:
BLOK KESIM yazilim tusuna basin.

> Kumanda isaretlenen blogu kaydeder.

Bir program bolumunl bagka bir NC programina
aktarmak isterseniz burada énce dosya yoénetimi
Uzerinden istediginiz NC programini segin.

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

» Kaydedilen program bolimiini ekleyin: BLOK UYARLA yazilim
tusuna basin

> isaretleme fonksiyonunu sonlandirma: ISARETL. iPTAL ET
yazilim tusuna basin

N
1PTAL ET KOPYALA

AR

[7] [7] son
[OvaRLA )| [GvARLA || no Tomces
[ TKAR YARLA
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Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

Kumandanin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arama

» Arama fonksiyonunu secin

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

Aranan metni girin, érn.: TOOL
ileri arama veya geri aramay! segcin
Arama iglemini baglatin

Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC timcesine geger.

Arama islemini tekrarlama

> Kumanda, aranan metnin kaydedildigi sonraki
NC tiimcesine geger.

» Arama fonksiyonunu sonlandirma: Son yazilim
tusuna basin

v Vv Vvy

v

SON
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Manue.'l. Isgletim P(cgramlama

THG: \nic_prog\BHB\KLax text \HEBEL.H
S HEBEL H

0 BEGIN PGM HEBEL MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y420 Ze0
3 100! 0 5

5

14 FLT PDK+100 POYV+0 €
18 FSELEGTT

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 Cow
18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
19 FSELECTT

20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS
21 END PGM WEBEL N

aegentt |

Ry BuL DEGTgTIAM

Touowo ||
DEGISTIR

4
>

GEGEALY KELIME
UL
DEGTGTIAM
TOMOND DESESTIR
son

—

sov |

e &
aONGEL KORYALANY
DEGER ||  DEGER

KOPYALA UYARLA
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istenen metinlerin aranmasi ve degistirilmesi

Temel ilkeler | NC programlarini agma ve girme

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

alinamayacak sekilde zarar gorebilir.

kopyasini olusturun

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

> Gerekirse degistirme 6ncesinde NC programlarinin yedek bir

» DEGISTIRM ve TUMUNU DEGISTIR &gelerini dikkatle kullanin

korumasi da bu fonksiyonlari engeller.

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

» Arama fonksiyonunu segin

BuUL

» Aranan kelimenin kaydedildigi NC timcesini secin

> Kumanda, arama penceresini ekrana getirir

ve yazilim tusu gubugunda yer alan arama

fonksiyonlarini gdsterir.

» GECERLI KELIME yazilim tusuna basin

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

» Arama iglemini baglatin

BUL

DEGISTIRM

> Kumanda bir sonraki aranan metne geger.

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

tusuna basin veya bulunan butiin metin

SON

90

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

Arama fonksiyonunu sonlandirin; Son yazilim
tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Temel ilkeler | Dosya yonetimi

3.6 Dosya yonetimi

Dosyalar
Kumandadaki dosyalar Tip
HEIDENHAIN formatinda
DIN/ISO formatindaNC programlari H
A
Uyumlu NC programlari
HEIDENHAIN-Unit programlari .HU
HEIDENHAIN Kontur programlari .HC
Aletler
Alet degistirici T
Sifir noktalari .TCH
Noktalar .D
Referans noktalari .PNT
Tarama sistemleri .PR
Yedekleme dosyalari .TP
Bagh veriler (6rn. diizenleme noktalari) .BAK
Serbestge tanimlanabilir tablolar .DEP
Alet dizeltmesi .TAB
icin tablolar
Metinler
ASCII dosyalari olarak A
metin dosyalari TIXT
HTML dosyalari, 6r. tarama sistemi dongiile- .HTML
rinin sonug protokolleri
yardim dosyalari .CHM
CAD verileri
ASCII dosyalari olarak .DXF
IGES
.STEP

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

dosya olarak kaydeder.

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

silebilirsiniz.

Kumanda ile toplam 2 GBayt boyutuna kadar dosyalari yonetebilir

ve kaydedebilirsiniz.

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

Dosya adlan

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

tanimlar.
Dosya adi Dosya tipi
PROG20 H

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

Asagidaki karakterlere izin verilir:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Asagidaki karakterler 6zel bir anlam ifade eder:

Karakter Anlami

Dosya adinin son noktasi uzantiyi ayirir

\vel Dizin agaci igin

Sdarucu tanimini dizinden ayirir

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

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

Diger bilgiler: "Yollar", Sayfa 93
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Temel ilkeler | Dosya yonetimi

Harici olusturulan dosyalari kumandada gosterme

Kumandada asagidaki tabloda bulunan dosyalari gériintilemek ve
ayrica kismen dizenlemek i¢in de kullanabilecegdiniz bazi ek araglar
monte edilmistir.

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

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

Dizinler

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

Yollar

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

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

Ornek

TNC sirtctstine AUFTR1 dizini eklendi. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini eklendi ve buraya PROG1.H

NC programi kopyalandi. NC programi bdylece su yolu igerir:
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkli yollari olan bir dizin gostergesi igin bir drnek
gOsterir.
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Genel goriiniim: Dosya yénetimi fonksiyonlari

Yazillim tusu  Fonksiyon Sayfa
KoPYALA Tekil dosyay! kopyalayin 99
ecvd
TiP Belirli dosya tipini goster 97
= ya upini g
vENT Yeni dosya olusturun 99
sonu En son segilen 10 dosyayi 102
DOSYALAR gostenn
szl Dosyay: sil 103
_ Dosyayi isaretleyin 104
fo OEgzeT Dosyayi yeniden adlandirin 105
KORUMALT Dosyayi, silmeye ve degistir- 106
& meye kars! koruyun
KoRUMAS - Dosya korumasini kaldirma 106
[ i
TABLONUN ~ Bir iTNC 530 dosyasml ice Bakiniz Kulla-
e aktarma nici el kitab,
kurulum, NC

programlarini
test etme ve
isleme

Tablo bigimini uyarlayin 360
‘ Ag surlculerini yonetin Bakiniz Kulla-
e nici el kitab,
kurulum, NC

programlarini
test etme ve
isleme

C =]

T— Duzenleyici se¢ 106
Dosyalari 6zelliklerine gore 105

Frene sirala
KOP .DiZN. Dizini kopyalayln 102

BED)
B SIL
&
TUM
&

Dizini, tim alt dizinleri ile birlik-
te silin

94

Temel ilkeler | Dosya yonetimi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Temel ilkeler | Dosya y6netimi

Yazilim tusu  Fonksiyon Sayfa

Dizini glincellestir

Dizini yeniden adlandir

ven:. Yeni dizin olusturun
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Dosya yonetimini a¢

PGM
MGT

» PGM MGT tusuna basin

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

Soldaki, dar pencere mevcut struculeri ve dizinleri gésterir.
Sdardcdler, verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir
suricl kumandanin dahili hafizasidir. Diger surtctler, érn. bir
bilgisayar baglayabileceginiz araylUzlerdir (RS232, Ethernet). Bir
dizin daima bir klasér semboll (solda) ve dizin adiyla (sagda)
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Alt dizinler mevcutsa bunlari
-/+ tusuyla gosterip gizleyebilirsiniz.

Dizin agaci ekrandan daha uzunsa kaydirma gubugu veya bagli bir

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

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

gOsterilir.

Gosterge Anlami

Dosya Adi Dosya adi ve dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya blyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Dosya, Programlama igletim tiriinde segil-
di

S Dosya, Program Testi isletim tirinde segil-
di

M Dosya bir igletim tiirl program akisinda
secildi

+ Dosya, DEP uzantili gésterilmeyen bagl

dosyalar igeriyor, o6r. alet kullanim kontrolU-
nan kullaniimasinda

Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalhdir

Dosya, islem gérmekte oldudu icin silmeye
ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih

Dosyanin son degistirildigi tarih

Zaman

Dosyanin son degistirildigi saat

0 Bagli dosyalarin goruntilenmesi icin
dependentFiles(no. 122101) makine parametresini
MANUAL olarak ayarlayin.

96
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Manuel Isletim

@Prugramlama lone
2} Progzamiama ==

12 Dosya 19.32 GByte bog
—

PENGERE SONU

s KOPYALA T1e
I i

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

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

» Imleci sagdan soldaki pencereye ve tersi yénde
hareket ettirir

» Iimleci bir pencerede yukari ve agagi hareket
ettirir

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

1. adim: Sirtciyl segme

» Sol penceredeki surtclyi isaretleyin

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

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

3. adim: Dosya se¢me

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

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin

» SEC yazilim tusuna basin veya
ent » ENT tusuna basin

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

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

» Dizini, alt dizin olusturmak istedidiniz sol pencerede isaretleyin

v

YENI DiZiN yazilim tusuna basin
Dizin adi girin

YENI
DiZiN

v

v

ENT tusuna basin

v

Onaylamak i¢in OK yazilim tusuna basin veya

OK

v

iptal etmek igin IPTAL yazilim tusuna basin

iPTAL

Yeni dosya olusturma

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

» YENI DOSYA yazilim tusuna basin
» Dosya adini uzantisiyla birlikte girin
enT » ENT tusuna basin

Tekil dosya kopyalama
» Imleci, kopyalanmasi gereken dosyaya hareket ettirin

KOPYALA » KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama

" fonksiyonunu segin

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

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

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

Dosyayi farkl bir dizine kopyalama

OK

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

» ENT tusuna ya da OK yazilim tusuna basin

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

OK

o Kopyalama islemini ENT tusu veya OK yazilim tusuyla

baslatirsaniz kumanda, bir ilerleme gdstergesi gosterir.
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Dosyalari farkh bir dizine kopyalayin

» Ekran dizenini ayni buyuklikte pencerelerle secin
Sag pencere

» GOSTER. yazilim tusuGOSTER. AGACI 6gesine basin

» imleci, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket ettirin ve
ENT tusuyla dosyalari bu dizinde gdsterin

Sol pencere

» GOSTER. yazilim tusuGOSTER. AGACI 6gesine basin

» Kopyalamak istediginiz dosyalari iceren dizini segin ve
GOSTER. DOSYALAR yazilim tusuyla dosyalari gésterin

» Isaretleme yazilim tusuna basin: Dosya
isaretleme fonksiyonlarini gérintileyin

ISARETL .

T » Dosya isaretleme yazilim tusuna basin: imleci,
£SARETL. kopyalamak ve isaretlemek istediginiz dosyanin
Ustiine hareket ettirin. Isterseniz diger dosyalari
ayni sekilde isaretleyin
kopvaLA » Kopyala yazilim tuguna basin: isaretlenen
recld dosyalari hedef dizine kopyalayin

Diger bilgiler: "Dosyalari isaretleme", Sayfa 104

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

Dosyalarin tizerine yazma

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

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

» Dosyalarin iizerine yazilmasin: iPTAL yazilim tusuna basin

Korumali bir dosyanin Gzerine yazmak isterseniz Korunan dosyalar
alanini secin veya islemi iptal edin.
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Tablo kopyalama

Satirlan bir tabloya aktar

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

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

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

> Gerekirse degistirme dncesinde tablolarin yedek bir kopyasini
olusturun

» SAHALARI DEGISTIR 6gesini ilgili 6n katman ile kullanma

Ornek

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

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

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

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

» EVET yazilim tusuna basin

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

» Alternatif olarak SAHALARI DEGISTIR yazilim tusuna basin

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

Bir tablodan satir gikarmak

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

Asagidaki islemleri yapin:

Satirlari kopyalamak istediginiz tabloyu agin

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

ISARETL. yazilim tusuna basin

Gerekirse bagka satirlari isaretleyin

KAYDET ALT yazilim tusuna basin

Segilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo adi girin

vV Vv Vv VvYVvyy
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Dizini kopyalama

» Sag penceredeki imleci, kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin

» KOPYALA yazilim tusuna basinKOPYALA

> Kumanda, hedef dizinlerin secim penceresini ekrana getirir.

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

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

Son segilen dosyalardan birini segin
» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin [EIERGET e teEim N BB rogzantana ] %

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

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

» Imleci bir pencerede yukari ve asagi hareket
ettirir

osya

a0nGEL

f oK stL 1PTAL DEGER
KOPYALA

» Dosyayi secin: OK yazilim tusuna basin ya da

OK

» ENT tusuna basin

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

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

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

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

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

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

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

» Onemli dosyalari diizenli araliklarla harici siiriicllere
yedekleyin

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

VvV vV V
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Dosyalari igsaretleme

Yazilim tusu

DOSYA
ISARETL .

isaretleme fonksiyonu

Tekil dosyayi isaretleme

TUM
DOSYALAR
ISARETL .

Tam dosyalari dizinde isaretleme

ISAR.
KALDIR

Tekil dosya igin isaretlemeyi kaldirma

TUM
ISAR.
KALDIR

Tam dosyalar igin isaretlemeyi kaldirma

KOP.ISRT .

-

isaretlenen tiim dosyalari kopyalama

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

» Imleci, ilk dosyaya tasiyin

ISARETL .

DOsSYA
ISARETL .

t
|

DOsSYA
1ISARETL.

S

KOPYALRA

[ [
e

oo

s e e =

SiL

104

» Isaretleme fonksiyonlarini gériintiileyin: ISARETL.
yazilim tusuna basin

» Dosyayi isaretleyin: DOSYA iISARETL. yazilim
tusuna basin

» Imleci, diger dosyaya tasiyin

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

isaretli dosyalari kopyalayin:

» Aktif yazilim tusu cubugundan ¢ikma

» KOPYALA yazilim tusuna basin

isaretlenen dosyalari silin:

» Aktif yazilim tusu gubugundan ¢ikma

» SiL yazilim tusuna basin
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Dosyayi yeniden adlandirma

» Imleci, yeniden adlandirmak istediginiz dosyanin (izerine
hareket ettirin

AD DEGIST

e

> Yeniden adlandirma fonksiyonunu segin:
AD DEGIST yazilim tusuna basin

» Yeni dosya adi girin; dosya tipi degistirilemez

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

Dosyalari siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klasorl secin

AYIRMA

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

AYIRMA SONRASI iSMi

AYIRMA SONRASI BUYUKLUGU
AYIRMA SONRASI TARiHi
AYIRMA SONRASI TiPi

AYIRMA SONRASI DURUMU
AYIRMM.
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Ek fonksiyonlar

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

>

EK
FONKS .

KORUMALT | 4

B
ﬂ >

KORUMAS . >

Ek fonksiyonlari segin:
EK FONKS. yazilm tusuna basin

Dosya korumasini etkinlestirme:
KORUMALI yazilim tusuna basin

Dosya Protect sembollna alir.

Dosya korumasini kaldirma:
KORUMAS. yazilim tuguna basin

Diizenleyici se¢
» Imleci agilacak dosyanin iizerine hareket ettirin

4

EK
FONKS .

EDITORU
SEC

4

Ek fonksiyonlari segin:

EK FONKS. yazilim tusuna basin

Ed!té').r. sggimi:

EDITORU SEC yazilim tusuna basin

istediginiz editdri isaretleyin

= Or. .A veya .TXT gibi metin dosyalari igin
TEXT-EDITOR

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

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

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

USB cihazinin baglanmasi ve ¢ikarilmasi

Kumanda, desteklenen dosya sistemi ile bagl USB cihazlarini

otomatik olarak algilar.

Bir USB cihazini ¢gikarmak i¢in yapmaniz gerekenler:

EK >
FONKS . >
>

&

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme

el kitabi

106

imleci soldaki pencereye hareket ettirin
EK FONKS. yazilm tusuna basin
USB cihazini ¢ikarin

Temel ilkeler | Dosya yonetimi
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4.1 Alet bazl girigler

Besleme F

F beslemesi, alet orta noktasinin kendi hattinda hareket ettigi hizdir.
Maksimum besleme, her makine ekseni i¢in farkli olabilir ve makine
parametresi ile belirlenmistir.

Girig

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

Diger bilgiler: "NC tiimcelerinin hat fonksiyon tuslariyla
olusturulmasi ", Sayfa 128

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

Hizli hareket

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

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

Etki suresi

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

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F
potansiyometresiyle degistirin.

Besleme potansiyometresi programlanmig beslemeyi azaltr,
kumanda tarafindan hesaplanmis beslemeyi degil.
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S mil devri

S mil devrinin dakikadaki devir sayisini (dev/dak) bir TOOL CALL
timcesinde girin (Alet cagirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini,
dakika basina metre olarak (m/dak) olarak tanimlayabilirsiniz.

Programlanan degisiklik

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

Asagidaki islemleri yapin:

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

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

» END tusu ile onaylayin

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

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

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile

= TOOL CALL timcesi, alet adi ile

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

Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devir sayisini, mil devir sayisinin S
devir sayisi potansiyometresi ile degistirebilirsiniz.
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4.2 Alet verileri
Alet dlizeltme i¢in 6nkosul

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

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

Alet verilerini TOOL DEF fonksiyonuyla dogudan NC programina ] P 2 3 B
ya da ayri alet tablolarina girebilirsiniz. Alet verilerini tablolara "

Normal olarak hat hareketleri koordinatlarini, malzeme ¢iziminde @

girerseniz diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. NC programi :
calisiyorsa kumanda, girilen tim bilgileri dikkate alir. z \/
[R]
x
Alet numarasi, alet adi
Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numarayla tanimlanir. Alet
tablolari ile calisiyorsaniz ek olarak alet adini girebilirsiniz. Alet
adlari maksimum 32 karakterden olusabilir.
o izin verilen karakterler: #$ % & ,- .012345678

9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWX

YZ

Kaydetme sirasinda kumanda kiguk harfleri otomatik

olarak biyik harflerle degistirir.

Yasak karakterler: <Bosluk>!""()*+:;<=>7?[/]""

{1}~
0 numarali alet, sifir aleti olarak belirlenmistir; L=0 uzunlugunda ve
R=0 yarigapindadir. Alet tablosunda, TO aletini ayni sekilde L=0 ve
R=0 olarak tanimlayin.
L alet uzunlugu
L alet uzunlugunu, prensipte mutlak uzunluklar gibi, alet referans Z A
noktasini baz alarak girmeniz gerekir. Kumanda, birgok fonksiyon
icin birden ¢ok eksen calismasiyla birlikte aletin tim uzunlugunu L3
kullanir. L1

L2 R
® -
X

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

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

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

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

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

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

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

o TOOL CALL timcesindeki delta degerleri opsiyonel
progToolCallDL (No. 124501) makine parametresine
bagli olarak pozisyon gostergesini etkiler.

Alet verilerini NC programina girin

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi TOOL DEF fonksiyonunun fonksiyon
kapsamini belirler.

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

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» TOOL DEF tusuna basin
e » [stenen yazilim tusuna basin
HuMARAST = Alet numarasi
= ALETiSMi
= QS

» Alet uzunlugu: Uzunluk igin diizeltme degeri
> Alet yaricap1: Yaricap icin diizeltme degeri

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

NC programinda bir TOOL CALL alet agmayi asagidaki verilerle
programlayabilirsiniz:

TOOL
CALL

112

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

girin. ALETISMI yazilim tusuyla bir ad girebilir,

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

Alternatif olarak SEC yazilim tusuna basin

> Kumanda, bir aleti dogrudan TOOL.T alet

tablosundan secgebileceginiz bir pencere agar.

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

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

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

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

Alet uzunlugu olgiisii DL: Alet uzunlugu igin
delta degeri

Alet yaricapi olciisii DR: Alet yaricapi igin delta
degeri

Alet yaricapi olciisii DR2: Alet yarigapi 2 igin
delta degeri

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

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

® TOOL CALL timcesi, alet numarasi ile

B TOOL CALL timcesi, alet adi ile

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

Acilir pencerede alet se¢imi

Alet secimi aclilir penceresini agarsaniz kumanda, alet yuvasinda
mevcut olan bitlin aletleri yesil renkte isaretler.

Bir aleti acilir pencerede asagidaki gibi arayabilirsiniz:

» GOTO tusuna basin

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

ENT tusuna basin

Kumanda girilen arama kriterine uygun ilk alete
gider.

vV v v Vv

Asagidaki fonksiyonlari baglh bir fare ile uygulayabilirsiniz:

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

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

Alet ¢cagirma

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

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

D 6nundeki L, R ve R2 Delta deg@erini gosterir.
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Aletlerin 6n seg¢imi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

Alet tablolari kullaniyorsaniz bir TOOL DEF timcesi ile kullanilacak
bir sonraki alet igin bir 6n se¢im yapin. Bunun i¢in alet numarasini,
bir Q parametresi, QS parametresi veya tirnak isaretleri iginde bir
alet adi girin.
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Alet segimi

Otomatik alet degisimi

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

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

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

@ Makine el kitabini dikkate alin!
M101 makineye bagli bir fonksiyondur.

Kumanda, belirli bir bekleme siresinin ardindan otomatik olarak
bir yardimci alet takabilir ve ¢alismaya bununla devam edebilir.
Bunun icin M101 ek fonksiyonunu etkinlestirin. M101 etkisini M102
ile tekrar kaldirabilirsiniz.

Alet tablosunun TIME2 sitununa aletin bekleme siresini girin, bu
sure asildigina ¢alisma bir yardimci alet ile devam ettirilecektir.
Kumanda CUR_TIME siitununa aletin glincel bekleme siiresini
kaydeder.

Giincel bekleme siiresi TIME2 degerini astiginda, bekleme siresi
dolduktan en ge¢ bir dakika sonra, programin bir sonraki olasi
noktasinda yardimci alete gecis yapilir. Degisim ancak NC tiimcesi
tamamlandiktan sonra gergeklesir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, M101 vasitasiyla otomatik bir alet degistirmede daima
once alet eksenindeki aleti geri ¢geker. Geri gekme esnasinda
arkadan kesmeli aletlerde ¢arpisma tehlikesi olusur, 6rn. disk
frezelerinde ya da T yiv frezelerde!

> M102 ile alet degistirmeyi devre digI birakin

Alet degistirme sonrasinda makine Ureticisi farkli sekilde

tanimlamamissa kumanda asagidaki mantikla konumlandirma

yapar:

B Hedef konum alet ekseninde glincel konumun altinda
bulunuyorsa alet ekseni en son konumlandirilir

= Hedef konum alet ekseninde glincel konumun Gzerinde
bulunuyorsa alet ekseni en 6nce konumlandirilir
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Giris parametresi BT (Block Tolerance)

Bekleme suresinin kontrol edilmesi ve otomatik alet degisiminin
hesaplanmasiyla, NC programina bagli olarak isleme siiresi
artabilir. istege bagl BT (Block Tolerance) giris parametresi ile bunu
etkileyebilirsiniz.

M101 fonksiyonunu girdiginizde kumanda, diyalogu BT sorgusu ile
devam ettirir. Burada otomatik alet degisiminin gecikebilecedi NC
timcelerin (1 — 100) adedini belirlersiniz. Bu sekilde elde edilen
alet degisimi gecikme zamani NC tumcelerin icerigine baghdir (r.
besleme, yol mesafesi). BT 6gesini tanimlamamaniz durumunda
kumanda, 1 degerini ya da makine Ureticisi tarafindan belirlenen bir
standart degeri kullanir.

o Deger BT ne kadar yiiksek olursa fonksiyon M101
vasitasiyla olasi bir calisma suresi uzatmasi da o oranda

dusuk etki eder. Otomatik alet degisiminin daha sonra
gerceklesecedi dikkate alinmahdir!
BT icin uygun c¢ikis degerini hesaplamak i¢in BT = 10:
NC tiimcesinin saniye cinsinden ortalama iglem
siiresi formulind kullanin. Sonucu bir tam sayiya
yuvarlayin. Hesaplanan deger 100'den blylk olursa
azami giris deg@erini 100 olarak kullanin.

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

M101 ile alet deg@isimi i¢in 6n kosullar

0 Yardimci alet olarak sadece ayni yarigapta aletler
kullanin. Kumanda aletin yarigapini otomatik olarak
kontrol etmez.

Kumandanin yardimci aletin yaricapini kontrol etmesi
gerekiyorsa NC programinda M108 girin.

Kumanda, alet degisimini otomatik olarak programin uygun bir
yerinde gergeklestirir. Otomatik alet deg@isimi su kosullar altinda
gerceklestiriimez:

= jslem doénguleri uygulanirken

bir yarigap diizeltmesi (RR/RL) etkin durumdayken

APPR yaklagsma fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen éncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen 6ncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulanirken

bir alet degisimi gergeklesirken

dogrudan bir TOOL CALL veya TOOL DEF sonrasinda

SL dongdleri uygulanirken

Aletler | Alet verileri
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Bekleme siiresini uzatma

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

Planlanan bekleme suresinin sonunda alet durumu

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

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

Giris

Kumanda, alet hattini mil eksenindeki alet uzunlugunun dizeltme
degeri kadar ve galisma dizlemindeki alet yaricapi kadar duzeltir.
NC programini dogrudan kumandada olusturuyorsaniz alet yarigap
dizeltmesi sadece galisma dizleminde etkilidir.

Kumanda, bu sirada déner eksenler dahil bes adede kadar ekseni
dikkate alir.

Alet uzunluk diizeltmesi

Bir alet calistirdidinizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet ¢agrilana kadar kaldirilir (6rn. TOOL CALL 0).

BILGI

Dikkat ¢arpigma tehlikesi!

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

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

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

» TOOL CALL 0 yalnizca mili bogaltmak igin kullaniimalidir

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

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

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

DL to0L caLL: Ust 6lgti DLTOOL CALL tiimcesi uzunlugu igin

DL 1ag: DL dlgusU, alet tablosundan alinan uzunluk igin

Aletler | Alet diizeltmesi
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Eksene paralel pozisyon timcelerinde

Bir alet hareketine ydnelik program timcesi sunlari icerir:
= Bir yarigapi dizeltmek icin RL ya da RR

= RO, higbir yarigap duzeltmesi yapilmayacaksa

Yarigap dlzeltmesi, bir alet cagrildiginda ve galisma duzleminde
bir dogrusal timceyle RL veya RR hareket ettirildiginde sirece etki
eder.

o Kumanda asagidaki durumlarda yarigap diizeltmesini
kaldirir:

® RO ile dogrusal timce
= Bir konturdan ¢ikmak icin DEP fonksiyonu
B PGM MGT uzerinden yeni bir NC programi segimi

Yarigap diizeltmesinde kumanda, hem TOOL CALL tiimcesindeki,
hem alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Duzeltme degeri = R + DR1goL caLL + DRrag ile

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

DR 100 caLL: TOOL CALL tiimcesinden alinan yarigap i¢in DR
ust olgusu

DR 1ag: DR d6lgisi, alet tablosundan alinan yarigap igin

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: RO

Alet calisma duzleminde orta noktasiyla programlanan hat Uzerinde
ya da programlanan koordinatlarin Uzerine hareket eder.

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL

RR:
RL:

Alet konturun sagina hareket eder
Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur éniinde bu alet yari¢api
mesafesine sahiptir. Sag ve sol malzeme konturu boyunca aletin
hareket yoniinde durumunu tanimlar.

RR ve RL farkli yarigcap dizeltmesi olan iki NC timcesi
arasinda ¢alisma dizleminde yarigap dizeltmesi
yapllmamis en az bir hareket timcesi (yani RO ile)
olmalidir.

Kumanda bir yarigap dizeltmesini, dizeltmeyi ilk defa
programladiginiz NC timcesinin sonunda etkinlestirir.

Yarigap dizeltmesini RR/RL ile etkinlestirme ve RO ile
kaldirma durumunda kumanda, aleti programlanmis
baslangi¢ ya da son noktasinda daima dikey olarak
konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin 6niine

veya son kontur noktasinin arkasina konturun hasar
goérmeyecegi sekilde konumlandirin.

Yarigap diizeltmesi girisi
Yaricap dizeltmeyi bir L timcesinde girin. Hedef noktasinin
koordinatlarini girin ve ENT tusuyla onaylayin.

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

RL

» Alet hareketi programlanan konturun solunda: RL
yazilim tusuna basin veya

RR

» Alet hareketi programlanan konturun saginda: RR
yazilim tusuna basin veya

120

» Yarigap duzeltmesi yapiimamis alet hareketi
veya yari¢ap dizeltmesini kaldirin: ENT tusuna
basin

» NC tiimcesi sonlandirma: END tusuna basin

Aletler | Alet diizeltmesi

Yi

ol
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Yarigap diizeltmesi: Koseleri igsleme

m Dis koseler:
Bir yaricap diizeltmesi programladiysaniz kumanda, aleti
bir gecis dairesindeki dis kdselere surer. Gerekli oldugunda
kumanda, beslemeyi dis kdselerde azaltir, 6rn. biyik yon
degisikliklerinde

= g kdseler:
ic kdselerde kumanda, alet orta noktasinin diizeltildigi hatlarin
kesisim noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki
kontur elemani boyunca hareket eder. Béylece malzeme i¢
kdselerde hasar gérmez. Buradan ¢ikan sonug; alet yaricapi
belirli bir kontur icin istenen blylklikte secilemeyecegidir

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumandanin bir kontura yaklagsmasi ya da gikmasi igin guvenli
yaklagsma ve uzaklagsma konumlari gereklidir. Bu konumlar
yarigap dizeltmesinin etkinlestiriimesi ve devre disi birakiimasi
durumundaki dengeleme hareketlerini saglamalidir. Yanhs
konumlar kontur hatalari seklinde etki edebilir. islem sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Kontur disinda giivenli yaklagsma ve uzaklasma konumlari
programlanmahdir

> Alet yarigapini dikkate alin

> Yaklagma stratejisini dikkate alin
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Konturlari programlayin | Alet hareketleri

5.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

Bir malzeme konturu, normalde dogrular ve yaylar gibi birden fazla
kontur elemanindan olusur. Hat fonksiyonlari ile alet hareketlerini
programlayin dogrular ve yaylar igin.

Serbest kontur programlama FK

NC ile uyumlu dlgtlerde bir ¢izim yoksa ve NC programina ait 6lgu Yi
bilgileri tamamlanmamigsa malzeme konturunu Serbest kontur
programlamasiyla programlayin. Kumanda, eksik girigleri hesaplar.

FK programlamayla dogrular ve yaylar icin alet hareketlerini
programlayin.

Ek fonksiyonlar M

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

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

= aletin hat davranisi
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari

Tekrarlanan ¢alisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bolumu tekrari olarak girin. Bir NC programi bdlimanu
sadece belirli kosullar altinda uygulamak isterseniz bu program
adimlarini da bir alt programda belirleyin. Ek olarak bir NC programi
baska bir NC programini ¢agirabilir ve uygulatabilir.

Diger bilgiler: "Alt programlar ve program boélim tekrarlari”,
Sayfa 231

Programlama: Q Parametresi

NC programinda Q parametreleri sayi1 degerlerinin yerini tutar:
Bir Q parametresine baska bir yerde bir sayi degeri atanir. Q
parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

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

Diger bilgiler: "Q parametrelerinin programlanmasi”, Sayfa 251
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5.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

Bir caligma igin alet hareketini programlayin

Bir NC programi olusturursaniz malzeme konturunun munferit
elemanlari i¢in hat fonksiyonlarini sirasiyla programlayin. Bunun
igin Ol¢l ¢iziminden kontur elemanlarinin bitis noktalari igin
koordinatlari girin. Kumanda bu koordinat bilgilerinden, alet
verilerinden ve yaricap dizeltmesinden aletin gercek hareket
yolunu belirler.

Kumanda, bir hat fonksiyonundaki NC tiimcesinde programladiginiz
tum makine eksenlerini es zamanl hareket ettirir.

Hareketler makine eksenlerine paralel

NC timcesinde bir koordinat verisi bulunuyorsa kumanda, aleti
programlanmis makine eksenine paralel olarak hareket ettirir.
Makinenizin yapisina bagl olarak, isleme sirasinda ya alet ya da
makine tezgahi gerdirilen malzeme ile hareket eder. Hat hareketi
programlamada, alet hareket ediyormus gibi yapin.

Ornek
50 L X+100
50 Timce no
L Hizl harekette dogru
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Ana dizlemlerdeki hareketler
NC timcesinde iki koordinat verisi bulunuyorsa kumanda, aleti zA
programlanmis dizlemde hareket ettirir.

Ornek Y
L X+70 Y+50

Alet Z koordinatini igerir ve XY diizleminde X=70, Y=50 o0

pozisyonuna hareket eder.

70
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Ug boyutlu hareket

NC timcesinde Ug koordinat verisi bulunuyorsa kumanda, aleti
programlanmis konuma bdolgesel sekilde hareket ettirir.

Ornek
L X+80 Y+0 Z-10

Daireler ve yaylar

Dairesel hareketlerde kumanda iki makine eksenini ayni anda
surer: Alet, malzemeye bir dairesel yorlingeye goreceli olarak
hareket eder. Dairesel hareketler igin bir CC ile girebilirsiniz.
Yaylar igin hat fonksiyonuyla ana zeminde daireler programlarsiniz:

Ana zemin TOOL CALL alet gagrisinda, mil ekseninin tespit
edilmesiyle tanimlanmali:

Mil ekseni Ana diizlem

yA XY, ayrica UV, XV, UY
Y ZX, ayrica WU, ZU, WX
X YZ, ayrica VW, YW, VZ

o Ana diizleme paralel olmayan daireleri ayni zamanda
Calisma diizlemini dondiirme fonksiyonu veya Q
parametreleriyle programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonu: Calisma dizleminin
dondurilmesi (segenek #8)", Sayfa 371

Diger bilgiler: "Prensip ve fonksiyon genel gérinimu",
Sayfa 252

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegisi olmayan
dairesel hareketlerde donis mantigini asagidaki gibi girin:
Saat yoniinde donus: DR-

Saat yoninun tersine donis: DR+
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Yarigap diizeltmesi

Yarigap diizeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz

NC timcesinde yer almalidir. Yarigap diizeltmesini bir

NC timcesinde bir dairesel hat icin etkilestiremezsiniz. Bunlari
o6nceden bir dogru timcesinde programlayin.

Diger bilgiler: "Hat hareketleri — dik acili koordinatlar", Sayfa 140
Diger bilgiler: "Kontura yaklagsma ve ¢ikma", Sayfa 130

On pozisyonlama

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

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

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

> islem akisini ve konturu, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

NC tiimcelerinin hat fonksiyon tuglariyla olugturulmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuslariyla diyalogu agabilirsiniz. Kumanda, [_amogramlama @m
sirayla tim bilgileri sorar ve NC timcesini NC programina ekler. e .

1 BLK F 1z 20
5 L GALL 5 2 2

5 L X+50 Ye50 RO FuA

6 CYCL DEF 4.0 CEP FREZELEME

7 YL DEF 4.1 MESF2 ’ l

o RINL-10
9 CYCL DEF 4.3 PERDHIO F333
10 CYCL DEF 4.4 Xs30 fan)

11 CYCL DEF 4.5 Ye80
12 CYCL DEF 4.6 F883 DR- Y.CAPE

13 L ze2 RO FNAY MO

14 GYCL DEF 5.0 DAIRE GEBI

15 CYCL DEF 5.1 M

16 CYCL OEF 5.2 O

NL-10
17 CYCL DEF 5.3 PERDHI0 F333

18 CYCL DEF 5.4 Y.CAP1S

19 CYCL DEF 5.5 Fess DR-

20 L Z-8 RO FHAX MO

o fa
0 YIV FREZELEME
EsF2

210 242
22 cycL o
3 oveL

DEF &1 MES
24 CYCL DEF 3.2 DERINL-8

—

M4

M103

Mi18

Mi120
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Ornek - Bir dogrunun programlanmasi

» Programlama diyalogunu agin: érn. Dogru

KOORDINATLAR?

» Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin,
orn. X'te -20

KOORDINATLAR?

» Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin,
orn. Y'de 30, ENT tusuyla onaylayin

YARIGAP DUZELT.: RL/RR/DUZELT. YOK?

RO

» Yarigap dizeltmesini segin: 6rn.RO yazilim
tusuna basin; alet dizeltiimeden hareket eder.

BESLEME F=? / F MAX = ENT

ENT

F MAX

F AUTO

» 100 girin (besleme 6rn. 100 mm/dak; INC
programlamada: 100 girisi 10 ing/dak. beslemeye
esittir) ve ENT tusuyla onaylayin ya da

» hizli harekette suriin: FMAX yazilim tusuna basin
ya da

» TOOL CALL timcesinde tanimlanmis olan
besleme ile hareket ettirin: F AUTO yazilim
tusuna basin.

EK FONKSIYON M?

END
o

Ornek

» 3 (ek fonksiyon 6rn. M3) girin ve diyalogu END
tusuyla kapatin

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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5.3 Kontura yaklagsma ve ¢ikma

Baslangi¢ noktasi ve bitis noktasi

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

B Yarigap dizeltmesiz programlandi

B Carpismasiz hareket edebilir

= jlk kontur noktas! yakininda

Sagdaki resimdeki ornek:
Baslangi¢ noktasini koyu gri alanda belirlerseniz kontur, ilk kontur
noktasina gidiste hasar gordr.

ilk kontur noktasi

ilk kontur noktasina alet hareketi icin bir yarigap diizeltmesi
programlayin.

mil eksenindeki baslangi¢ noktasina hareket

Baslangi¢ noktasi hareketinde alet mil ekseninde ¢alisma
derinligine hareket etmelidir. Carpisma tehlikesinde, baslangig
noktasini mil ekseninde ayrica hareket ettirin.

Ornek

oAl

— ]
/
) A
e

@)
&
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Son nokta

Son nokta secimi igin 6n kosullar:
B Carpismasiz hareket edebilir

®  Son kontur noktasi yakininda

m  Kontur hasarini 6nleyin: Optimum son nokta, alet hatti
uzatmasinda son kontur elemanini islemek icin yer alir

Sagdaki resimdeki 6rnek:

Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz bitis noktasina gidiste

kontur hasar gorr.

Mil eksenindeki bitis noktasindan gikma:

Bitis noktasindan ¢ikarken mil eksenini ayrica programlayin.

Ornek

Ortak baslangig ve bitis noktasi

Ortak baslangi¢ ve bitis noktasi igin bir yarigap dizeltmesi
programlamayin.

Kontur hasarini 6nleyin: Optimum baslangi¢ noktasi, alet hattinin

uzatmalari arasinda, ilk ve son kontur elemanini islemek icin yer
alir.

Sagdaki resimdeki 6rnek:
Bitis noktasini koyu gri alanda belirlerseniz kontura yaklagsma veya
konturdan uzaklagsmada kontur hasar gorr.
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Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis igin
hat formlari

APPR (ing. approach = yaklagma) ve DEP (ing. departure = [Claniel fgiesan  @vsooconians wg
uzaklagma) fonksiyonlari APPR/DEP tusuyla etkinlestirilir. Daha e o st S
sonra alttaki hat formlarini yazilim tuslariyla segin: s | B { ]
Yaklagin Cikis Fonksiyon ’C}
APPR LT ;ﬁ Tanjant baglantisi iceren dogru g —
APPR LN oEP LN Kontur noktasina dik dogru o {—I
bEP CT Tanjant baglantisi ile gember KRR P |
0
APPR_LCT Dep Lot Kontura tanjant baglantisi iceren
: ¢ember, kontur disindaki yardimci

bir noktaya tanjant dogru pargasi
Uzerinde gidis ve cikis

Civata hattina hareket edin ve gikin

Bir civata hattina (heliks) hareket ederken veya hattan gikarken
alet, civata hatti uzatmasinda hareket eder ve konturla bir tanjant
cemberin Uzerinde kesisir. Bunun icin APPR CT ve DEP CT
fonksiyonunu kullanin.
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Gidis ve donuiglerde onemli pozisyonlar

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, glincel pozisyondan (baslangi¢ noktasi Ps) en son
programlanan beslemedeki Py yardimci noktasina hareket

eder. FMAX hareket fonksiyonundan énce son konumlandirma
timcesinde programladiysaniz kumanda, Py yardimci noktasina
hizli harekette surer.

» Hareket fonksiyonundan dnce baska bir beslemeyi FMAX
olarak programlayin

B Baslangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR tiimcesinden hemen programlayin. Pg
kontur disinda yer alir ve yarigcap diizeltmesi yapilmadan (RO)
hareket eder.

] PH
yardimcl noktasi: Yaklagsma ve uzaklagma bazi hat formlarinda
Py yardimci noktasi Gzerinden uygulanir, kumanda bu noktayi
APPR ve DEP tumcesi bilgilerinden hesaplar.

= jlk kontur noktasi P, ve son kontur noktasi Pg
ilk kontur noktasi P, 6gesini APPR tiimcesiyle programlayin,
son kontur noktasi Pg 6gesini herhangi bir hat fonksiyonuyla
programlayin. APPR tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa
kumanda, aleti ilk P, kontur noktasina es zamanh olarak hareket
ettirir.

m  Pybitis noktasi
Pn pozisyonu konturun disinda yer alir ve DEP timcesindeki
girislerinizden alinir. DEP timcesi Z koordinatini da i¢eriyorsa
kumanda, aleti Py bitis noktasina es zamanli olarak hareket
ettirir.

Tanimlama Anlami

APPR ing. APPRoach = Gidis
DEP ing. DEParture = Cikis

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

T Tanjant (surekli, diz gegis)
N Normaller (dik)
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BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir gcarpisma
kontroll gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ve yanlis
yardim noktalari Py ilave kontur hatalarina yol agabilir. Yaklagsma
hareketi sirasinda ¢garpigsma tehlikesi olusur!

» Uygun sekilde 6n konumlandirma programlayin

» Yardim noktasi Py, islem akisi ve konturu, grafiksel
simulasyon yardimiyla kontrol edin

o APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda
kumanda, Py yardim noktasini en son programlanan
besleme ile hareket ettirir (ayni sekilde FMAX).

APPR LCT fonksiyonunda kumanda, Py yardimci
noktasini APPR timcesinde programlanan beslemeyle
hareket ettirir. Gidis timcesinden énce higbir besleme
programlanmadiysa kumanda bir hata mesaji verir.

Kutupsal koordinatlar

Asagidaki gidis ve donls fonksiyonlari igin kontur noktalarini
kutupsal koordinatlar Gzerinden de programlayabilirsiniz:

APPR LT, APPR PLT'ye donusur
APPR LN, APPR PLN'ye dénustur
APPR CT, APPR PCT'ye donusur
APPR LCT, APPR PLCT'ye dénustr
DEP LCT, DEP PLCT'ye dénlsur

Bunun i¢in yazilim tusuyla bir yaklasma veya uzaklasma fonksiyonu
sectikten sonra turuncu P tusuna basin.

Yarigap diizeltmesi

Yarigap dizeltmesini ilk kontur noktasi P, ile APPR tiimcesinde
programlayin. DEP timceleri yarigap dizeltmesini kaldirir!

o APPR LN veya APPR CT ile RO programladiginizda
kumanda, iglemi veya similasyonu bir hata mesajiyla
durdurur.

Bu davranis, iTNC 530 kumandasindan farklidir!
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Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde yaklagma:
APPR LT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Ps baslangi¢ noktasindan bir Yi
Py yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur 35
noktasi P, bir dogru Gzerinde tanjant olarak hareket eder. Yardimci

nokta Py'nin LEN mesafesi ilk kontur noktasi P,'ya kadardir.

20

> istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasin
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LT yazilim tusu ile agin 10
[ eper LT » P, ilk kontur noktasinin koordinatlari

» LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi _‘.@
Pa'ya mesafesi

b,

R
RO

<Y

20 35 40

» Calisma icin RR/RL yaricap dizeltmesi

Ps'ye yarigap dizeltmesi olmadan yaklasma
Pa, yarigap dizeltmesi RR ile, mesafe Py ila Pa: LEN=15
ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik olarak
yaklagsma: APPR LN

> Istenen hat fonksiyonu: Pg baglangi¢ noktasina yaklagsma

» Diyalogu APPR DEP tugu ve APPR LN yazilim tusu ile agin

"~ apPR LN > Pa ilk kontur noktasinin koordinatlar

» Uzunluk: Yardimci nokta Py'nin mesafesi. LEN
her zaman pozitif girilmeli

» Calisma icin RR/RL yarigap diizeltmesi

Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklagsma
Py, yaricap diizeltmesi RR ile

ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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Tegetsel baglantili bir yaya yaklagsma: APPR CT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Ps baslangi¢ noktasindan bir
Py yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur
elemanina teget gegen bir dairesel yoriinge tzerinde ilk kontur
noktasi PA'y1 hareket ettirir.

Py 'den Pp'ya gemberi yaricap R ve orta nokta agisi CCA ile

belirlenmistir. Cember dénus yond, ilk kontur elemaninin akigi ile
verilir.

> istenen hat fonksiyonu: Pg baglangi¢ noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR DEP tugu ve APPR CT yazilim tusu ile agin
RPPR T > Pj ilk kontur noktasinin koordinatlari

» Dairesel yoriingenin yaricapi R
B Yarigcap duzeltmesi ile tanimlanan malzeme
sayfasinda yaklasma: R'yi pozitif olarak girin

® Malzeme tarafindan yaklagsma: R'yi negatif
olarak girin.

» Cemberin CCA merkez agisi
= CCA'yi sadece pozitif olarak girin.
®  Maksimum giris degeri 360°

» Calisma icin RR/RL yarigcap dizeltmesi

Ps'e yaricap diizeltmesi olmadan yaklasma
Pa, yaricap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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Tanjant baglantili bir gember lizerinde kontura ve
dogru parcaya hareket: APPR LCT

Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Pg baglangi¢ noktasindan Y

bir Py yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren 35

dairesel yérunge Uzerinde ilk kontur noktasi P, hareket eder. 6;

APPR tiimcesinde programlanan besleme, kumandanin hareket - y" »

timcesinde gittigi tim mesafe icin etkilidir (Mesafe Pg — Pa). 20 RQ

Hareket timcesindeki X, Y ve Z olmak Gzere (¢ ana eksen g
programlandiysa kumanda, APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan 10 2 -
pozisyonun éniine tim ¢ eksende es zamanli olarak Py yardimci \ oty _aad poy”
noktasina hareket eder. Ardindan kumanda, Py noktasindan Py 5 N Y RO ~
noktasina sadece calisma diizleminde hareket eder. *'@P _| RR X
Cember, Pg - Py dogrusunu hem de ilk kontur elemanini tegetsel ! 10 20 40

olarak baglar. Bdylece R yarigapi ile tam olarak belirlenir.

» Istenen hat fonksiyonu: Pg baslangi¢ noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR DEP tusu ve APPR LCT yazilim tusu ile agin
[ weeR Lot » Pa ilk kontur noktasinin koordinatlari

» Cemberin yarigap! R. R'yi pozitif girin
» Calisma icin RR/RL yaricap dizeltmesi

Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklasma
Pa, yarigap dizeltmesi RR ile, yaricap R=10

ilk kontur elemaninin son noktasi

Sonraki kontur elemani
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Tegetsel baglantili bir dogru Uzerinde uzaklagma:
DEP LT
Kumanda, aleti bir dogru tizerinde Pg son kontur noktasindan Yi

Pn son noktasina hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin
uzantisinda yer alir. Py mesafesinde yer alir LEN Pg'den 6nce.

» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap diizeltmesi 20
ile programlayin
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LT yazilim tusu ile agin

DEP LT » LEN: Son nokta mesafesini Py son kontur
O | i Pe qiri
elemanindan dnce Pg girin N -~
X
Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
LEN=12,5 mm kadar geri hareket edin
Z serbest siiriig, geri atlama, program sonu
ilk kontur noktasina dik olan bir dogru lizerinde
uzaklagma: DEP LN
Kumanda, aleti bir dogru tzerinde Pg son kontur noktasindan Py Yi
son noktasina hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik
olarak geri hareket eder. Py mesafesinde yer alir Pe mesafede LEN
+ alet yaricapi.
20
» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigcap dizeltmesi
ile programlayin
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LN yazilim tusu ile agin
e Ln » LEN: Py bitis noktasinin uzakhgini girin Onemli: N
LEN pozitif olarak girilmelidir ;

Ornek

Son kontur elemani: Yarigap dizeltmesiyle Pg
LEN=20 mm kadar dik olarak konturdan geriye hareket ettirin

Z serbest surus, geri atlama, program sonu
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Tegetsel baglantili bir gember Uzerinde uzaklagma:
DEP CT

Kumanda, aleti bir dairesel yériinge tzerinde Pg son kontur Yi
noktasindan Py son noktasina hareket ettirir. Dairesel yériinge
tanjantsal olarak son kontur elemanina baglanir.

» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap diizeltmesi 20 RO‘-:""%"";

ile programlayin “\%o ) :;
» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP CT yazilim tusu ile agin <
oep ct » Cemberin CCA merkez agisi
0 » Cemberin yarigap! R N
= Alet, malzemeden gikarken, yarigcap
dizeltmesi ile belirlenen sayfaya dogru
hareket etmelidir: R'yi pozitif girin.
m  Alet, malzemeden ¢ikarken, yarigap
dlzeltmesi vasitasiyla saptanan karsi
sayfaya dogru hareket etmelidir: R'yi negatif
girin.

x ¥

Ornek

23L Y+20RR F100 Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Orta nokta agisi=180°, gcember yarigapi=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z serbest slirus, geri atlama, program sonu

Tanjant baglantili bir gember lizerinde konturdan ve
dogru pargasindan uzaklagsma: DEP LCT

Kumanda, aleti bir dairesel yoriinge Gzerinde Pg son kontur vi

noktasindan Py yardimci noktasina hareket ettirir. Buradan itibaren

bir dogru Gzerinde son nokta Py'ye hareket ettirir. Son kontur

elemaninda ve Py — Py dogrusunda dairesel yoriinge ile tanjant

gecisleri vardir. Boylece dairesel yoériinge R yarigcapiyla tam olarak 20

belirlenir. T VL

» Son kontur elemanini, Pg bitis noktasi ve yarigap dizeltmesi ile 12 RS
programlayin Py RO

» Diyalogu APPR DEP tusu ve DEP LCT yazihm tusuyla agin A g\

bEP Lot » Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

7

<Y

» Cemberin yaricapi R. R'yi pozitif girin

Ornek

23L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100 Py koordinatlari, cember yarigapi=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z serbest slrus, geri atlama, program sonu
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5.4

Hat hareketlerine genel bakig

Konturlari programlayin | Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Hat hareketleri — dik agili koordinatlar

Tus Fonksiyon Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
L e Ldogrusu Dogru Son nokta koordinatlari 141
Ing.: Line
o ¢ Sev: CHF iki dogru arasindaki sev Faz uzunlugu 142
ing.: CHamFer
cc 4 Daire merkezi CC; Yok Daire merkezi koordinat- 144
ing.: Circle Center lar veya kutuplar
Yay C CC daire merkezi gevresin- Daire son noktasi koordi- 145
Ing.: Circle de, daire yayl son noktasi-  natlari, donis yonu
na kadar gember
R, Yay CR Belirli yarigapa sahip daire- Daire son noktasi koordi- 146
Ing.: Circle by Radius sel hat natlari, donls yonu
e Yay CT Onceki ve sonraki kontur Dogru son noktasinin 148
ing.: Circle Tangential elemanindaki tanjanth koordinatlari
baglanti iceren gember
N ¢ Kdse yuvarlama RND Onceki ve sonraki kontur Kdse yarigapi R 143
engl.: RouNDing of elemanina tegetsel baglan-
Corner ti iceren cember
Serbest kontur programla-  Onceki kontur elemaninda-  Fonksiyona bagli giris 162

FK

140

ma FK

ki istenen baglantiyi iceren
dogru veya gember
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L dogrusu

Kumanda, aleti bir dogru tzerinden giincel pozisyonundan
dogrularin son noktasina getirir. Baglangi¢ noktasi, dnceki
NC tiimcesinin son noktasidir.

» dogrusal hareket igin bir NC tiimcesini agmak igin
L tusuna basin

» Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger
gerekliyse

> Yaricap diizeltmesi RL/RR/RO
> Besleme F
> M ek fonksiyonu

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogrusal timceyi (L timcesi) Ger¢cek pozisyonu devral tusuyla
da olusturabilirsiniz:

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

» Ekran goriinimind programlama olarak degistirin
> Arkasina dogru timcesinin eklenecegi NC tiimcesini segin
> Gercek pozisyonu devral tusuna basin

> Kumanda, gercek pozisyon koordinatlari ile
birlikte bir dogrusal timce olusturur.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Actk metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 141



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — dik agili koordinatlar

iki dogru arasina sev ekleyin

iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur kdselerini bir sev ile Y ‘ 12
donatabilirsiniz. \A/r\
B Dogru timcelerinde, CHF timcesinden 6nce ve sonra sevin
uygulandidi dizlemin her iki koordinatini programlayin =g
= Yarigap dizeltmesi, CHF timcesinden énce ve sonra ayni 302 < | 3
olmahdir 0

m Sev, glincel alet ile uygulanabilir olmalidir

> Sevleme pargasi: $evin uzunlugu, gerekli
durumda:
> Besleme F (sadece CHF- tiimcesinde etkilidir) - 5 ;
40

0 Bir kontura CHF tiimcesi ile baglamayin.
Bir pah sadece ¢alisma duzleminde uygulanir.
Pah tarafindan kesilen kose noktasina hareket edilmez.

CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu CHF timcesinde etkilidir. ArdindanCHF tlimcesi
oncesinde programlanan besleme tekrar gegerli olur.
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Kdse yuvarlama RND

RND fonksiyonu, kontur kdselerini yuvarlar.

Alet, dnceden hareket eden ve ayrica devamindaki kontur elemani
olarak kapanan gcemberde hareket eder.

Yuvarlama yayi, ¢agrilan alet ile uygulanabilir olmalidir.

» Yuvarlama yaricapi: Yayin yarigapli, gerekli
durumda:

> Besleme F (sadece RND tiimcesinde etkilidir)

25

o Onceki ve sonraki kontur elemani, kdge yuvarlamanin

uygulanacak duzlemin her iki koordinatini da icermelidir.
Konturu alet yarigap diizeltmesi olmadan iglerseniz
dizlemin her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.
Kose noktasi hareket ettiriimez.
RND tiimcesinde programlanan bir besleme sadece bu
RND tiimcesinde etkilidir. Daha sonra RND timcesinden
once programlanmis olan besleme tekrar gegerli olur.

Bir RND timcesi, kontura yumusak bir sekilde yaklasmak
icin de kullanilabilir.
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Daire merkezi

C tusuyla (gember C) ve daire merkezini, gember igin tespit edin.

Bunun igin

m daire merkezi dik acili koordinatlarini calisma dizleminde girin
veya

E en son programlanan pozisyonu alin veya

= Koordinatlari "Gergek pozisyonlar1 kabul et" tusuyla kabul edin

cc 4 » Daire merkezi i¢in veya en son programlanan

pozisyonu devralmak i¢in koordinatlari girin:
Koordinat girmeyin

10 ve 11 program satirlari resmi referans almaz.

Gegerlilik
Daire merkezi, siz yeni bir daire merkezi programlayana kadar
belirlenmis olarak kalr.

Daire merkezini artan sekilde girin

Daire merkezi igin artarak girilen bir koordinat, daima en son
programlanan alet pozisyonunu baz alir.

0 CC ile bir konumu daire merkezi olarak isaretleyin: Alet
bu konuma surmez.

Daire merkez noktasi, ayni zamanda kutupsal
koordinatlarinin kutbudur.
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dairesel hat C daire merkezi CC etrafinda

Cemberi programlamadan 6nce CC daire merkezini belirleyin.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangic¢ noktasidir.

> Aleti, cemberin baslangi¢ noktasina getirin

cc 4 » Daire merkezinin koordinatlarini girin
c » Cember son noktasina ait koordinatlar girin,

eger gerekliyse:
» Doniis yonii DR
> Besleme F
» Ek fonksiyon M

0 Kumanda, dairesel hareketleri normal olarak aktif
calisma dizleminde hareket ettirir. Ancak etkin
¢alisma dizleminde bulunmayan daireler de
programlayabilirsiniz. Bu dairesel hareketleri es zamanli
sekilde dondurirseniz mekansal daireler (U¢ eksende
daireler) olugur, 6rn. C Z... X... DR+ (Z alet ekseninde).

Tam daire
Son nokta igin baglangi¢ noktasi ile ayni koordinatlari programlayin.

0 Daire hareketinin baglangi¢ ve son noktasi, dairesel
hattin Gzerinde yer almalidr.

Girig toleransinin maksimum degeri 0,016 mm'dir.
Girig toleransini circleDeviation (no. 200901) makine
parametresinde ayarlayabilirsiniz.

Kumandanin hareket edebilecedi mimkun olan en
klguk daire: 0.016 mm.
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Belirli bir yarigapa sahip CR ¢gemberi
Alet, R yaricapli bir gemberde hareket eder.

» Yayin son noktasina ait koordinatlar
» Yaricap R Dikkat: On isaret, yayin biyGkligini
belirler!

» Doniis yonii DR Dikkat: On isaret konkav ve
konveks bombeyi belirler!

» Ek fonksiyon M
» Besleme F

Tam daire
Bir tam daire icin iki daire tUmcesini sirayla programlayin:

ilk yarim dairenin son noktasi, ikincinin baslangic noktasidir. ikinci
yarim dairenin son noktasi, birincinin baglangi¢ noktasidir.

Merkez agisi CCA ve yay yarigapi R

Kontur Uzerindeki baslangi¢ ve son noktalari, esit yarigaph doért
farkli yay ile birbirine baglanir:

Daha kuguk yay: CCA<180°
Yaricapin isareti pozitiftir R>0

Daha blytk yay: CCA>180°
Yaricapin isareti negatiftir R<0

Doénus yond ile, yayin digsa (konveks) mi veya i¢e (konkav) mi
bombeli olacagdini belirleyebilirsiniz:

Konveks: DR- donus yonu (RL yarigapi ile)
Konkav: DR+ ddnus yénu (RL yaricapi ile)

o Daire gapinin baslangi¢ ve son noktasi arasindaki
mesafe, daire gapindan blylik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.
A, B ve C acI eksenleri desteklenir.

Kumanda, dairesel hareketleri normal olarak aktif
¢alisma dizleminde hareket ettirir. Ancak etkin

calisma duzleminde bulunmayan daireler de
programlayabilirsiniz. Bu dairesel hareketleri es zamanli
sekilde dondurirseniz mekansal daireler (li¢c eksende
daireler) olusur.

40

DR-
R+
R R
N
! 40 70

<Y
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Dairesel hatCT tanjant baglantili

Alet, tanjantl 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti Yi
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis, kontur elemani kesisim noktasinda katlama veya kdse
noktasi olusmamissa yani kontur elemanlari artarak i¢ ice gecerse
"tanjantsaldir".

Yayin tanjantli olarak kesistigi kontur elemanini dogrudan

CT timcesinin 6nlne programlayin. Bunun icin en az iki

konumlandirma tiimcesi gereklidir p 20
o p » Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

x ¥

» Besleme F
» Ek fonksiyon M

0 CT timcesi ve dnceden programlanan kontur elemani,
yayin uygulandidi diizlemin her iki koordinatini da
icermelidir!
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Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20

islemenin grafik simiilasyonu igin ham parga tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet gagirma
Aleti, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile igeri suriin
Aleti 6nceden konumlandirin

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

Konturu, tanjant baglantili bir dogru uzerinde 1 noktasina
getirin

2 noktasina yaklasin

Nokta 3: 3 kosesi igin ilk dogru

10 mm uzunlugundaki sevi programlayin

Nokta 4: 3 kosesi igin ikinci dogru, 4 kosesi igin ilk dogru
20 mm uzunlugundaki sevi programlayin

Son kontur noktasi 1'e yaklasin, 4 kdsesi icin ikinci dogru
Bir dogru Uzerinde tanjant baglantisi ile konturdan gikin

Aleti serbest siirme, program sonu
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Ornek: Daire hareketi kartezyen

islemenin grafik simiilasyonu i¢in ham parga tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet gagirma

Aleti, mil ekseninde FMAX hizli hareket ile serbest hareket
ettirme

Aleti 6n pozisyonlama
F beslemesi = 1000 mm/dak ile Calisma derinligine hareket

Konturu, tanjant baglantili bir gember tizerinde 1 noktasina
getirin

Nokta 2: 2 kosesi igin ilk dogru

R =10 mm ile yarigapi ekleyin, besleme: 150 mm/dak
Nokta 3'e suruin: CR ile dairenin start noktasi

4 noktasina getirin: CR ile daire son noktasi, yaricap 30 mm
5 noktasina yaklasin

6 noktasina yaklasin

7. noktaya yaklagma: Dairenin son noktasi, 6. noktadaki
tanjantsal baglantili yay, kumanda yarigapi hesaplar

Son kontur noktasi 1'e yaklasin
Bir gember lizerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti serbest siirme, program sonu

=
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Ham parga tanimi

Alet cagirma
Daire merkezi tanimlayin

Aleti serbest hareket ettirin

Aleti 6n pozisyonlama

Tanjant baglantili gcember Uzerinde daire baslangi¢c noktasina
gidin

O:
=
=
D
)
o
3
o
Q
=
(]
=
Q
-
(]
N
<
D
=

Daire son noktasina (=daire baslangi¢ noktasi) yaklasin
Tegetsel baglantili bir gember lzerinde konturdan gikma

Aleti serbest slirme, program sonu
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5.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Genel bakig

Kutupsal koordinatlar ile PA agisi ve 6nceden tanimlanan CC
kutbuna olan PR mesafesi lizerinden bir pozisyon belirlersiniz.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
B Yaylar Uzerindeki pozisyonlar
®  Agcl girisleri ile malzeme cizimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis

Tus Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
+ @ Dogru Kutup yarigapi, dogru son noktasinin 153
kutup agisi

c 5| + @ Daire merkezi/ kutup ¢evresinde, daire Daire son noktasi kutup agisi, donus 154
yay1 son noktasina kadar gember yonu

o e+ @ Onceki kontur elemanindaki tanjantl Kutup yarigapi, daire son noktasinin 154
baglanti iceren cember kutup agisi

+ @ Bir gemberin bir dogru ile Ust Uste getiril-  Kutup yarigapi, daire son noktasinin 155
mesi kutup acisi, alet eksenindeki son nokta-

nin koordinatlari
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Kutupsal koordinat sifir noktasi: CC kutbu

Kutupsal koordinatlarla pozisyonlari belirlemeden énce CC Y ‘
kutbunu, NC programinda istediginiz yerde belirleyebilirsiniz. Kutbu
belirlerken daire merkez noktasi programlamasindaki gibi hareket
edin.

cc+ » Koordinatlar: Kutup igin dik agili koordinatlar
girin ya da en son programli pozisyonu
devralmak igin: Koordinat girmeyin. Kutupsal
koordinatlari programlamadan énce kutbunu
belirleyin. Kutbu sadece dik agili koordinatlarda
programlayin. Kutup, siz yeni bir kutup
belirleyene kadar etkilidir.

Yee 1

Ornek

<V

>
A
e}

dogru LP

Alet, giincel pozisyonundan dogrunun son noktasina bir dogru
uzerinden hareket eder. Baslangig¢ noktasi, 6nceki NC tiimcesinin
son noktasidir.

> Kutupsal koordinatlarin yarigapiPR: Dogru son
noktasi ile CC kutbu arasindaki mesafeyi girin

» Kutupsal koordinatlarin agis1 PA: —-360° ve
+360° arasinda dogru son noktasi agi pozisyonu

B

H'nin 6n isareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:
B Aci referans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine aci: PA>0
B Aci referans ekseni ile PR arasinda saat yonindeki agi: PA<O
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Dairesel hatCPCC kutbu etrafinda

Kutupsal koordinat yaricapi PR ayni zamanda yayin yarigapidir. PR, Y ‘
CC kutbu ve baslangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmisgtir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin

baslangi¢ noktasidir. “w.

> Kutupsal koordinatlar agis1 PA: —99999,9999°
ve +99999,9999° arasinda dairesel yoriinge son
- noktasi agl pozisyonu 25

» Doniis yonii DR

25

6 Artan girigslerde DR ve PA ayni 6n isaretle girilmelidir.

Eski kumandalardan NC programlarini ige
aktardiginizda bu davraniga dikkat edin. Gerekirse
NC programlarini uyarlayin.

Tegetsel baglantili CTP gcemberi

Alet, tanjanth 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan Y *
¢ember Uzerinde hareket eder.

» PR kutupsal koordinat yarigapi: Cember son
noktasi ile CC

» PA kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi
agl pozisyonu

L BN

o Kutup, kontur dairesi orta noktasi degildir!

1
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Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik
olarak Ust Uste getiriimesinden olusur. Cemberi bir ana dizlemde
programlayin.

Civata hatti icin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda
programlayabilirsiniz.

Kullanim
= Blyuk gapli i ve dis digli
® Besleme kanali

Civata hatti hesabi

Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tim agi girisini
ve civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Gegis sayisi n: Disli gecisi sayisi + digli baslangicin-
daki ve sonundaki gegis atlama

Toplam ylkseklik h: Egim P x Gegis sayisi n

Artan toplam agi IPA: Gegis sayisi x 360° + disli baslangici

icin aci + gecis atlama agisi
Baslangi¢ koordinati Z: Egim P x (digli gegisleri + disli baglan-
gicinda gegis atlama)

Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari i¢in ¢alisma yéni, dénus yénu ve yarigap
dlzeltmesi arasindaki benzerligi gosterir.

icten vida disi Calisma yonii Doénis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden Z+ DR+ RL
sola giden Z+ DR- RR
saga giden Z— DR- RR
sola giden Z- DR+ RL

Distan vida disi

saga giden Z+ DR+ RR
sola giden Z+ DR- RL
saga giden Z— DR- RL
sola giden Z— DR+ RR
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Civata hattini programlayin

0 Dénus yonidni ve artan IPA toplam agisini ayni 6n
isaretle girin, aksi halde alet yanlis hatta hareket edebilir.

IPA toplam agisi igin -99.999,9999° ile +99.999,9999°
arasinda bir deger girilebilir.

25

> Kutupsal koordinat agisi: Aletin civata hattinda
hareket ettigi toplam aciyi artirarak girin.

» Acl girisinden sonra bir eksen se¢im tusuyla
alet eksenini se¢in

» Civata hatti yikseklidi icin koordinatlar artimli
olarak girin

» Doniis yonii DR
Civata hatti saat yéninde: DR—
Civata hatti saat yénunin tersine: DR+

> Yaricap diizeltmesiYarigap diizeltmesini tabloya
gOre girin

Ornek: 5 gegisli digli M6 x 1 mm
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Ornek: Kutupsal dogru hareketi

50

5 50 100

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Kutupsal koordinatlar igin referans noktasi tanimlayin
Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Calisma derinligine hareket

Konturu, tanjant baglantili bir daire Gizerinde 1 noktasina
getirin

2 noktasina yaklasma

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

5 noktasina yaklasma

6 noktasina yaklasma

1 noktasina yaklagin

Bir daire Uzerinde, tanjant baglantisi ile konturu terk edin

Aleti serbest stirme, program sonu
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Ornek: Heliks

50

M64 x 1,5

50 100

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

En son programlanan pozisyonu kutup olarak alin
Calisma derinligine hareket

Konturu, bir daire Uzerinde tanjant baglantisi ile yaklastirin
Heliksi hareket ettirin

Tegetsel baglantil bir daire Uizerinde konturdan ¢ikma

Aleti serbest stirme, program sonu

=
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5.6 Hat hareketleri — Serbest kontur
programlama FK

Temel bilgiler

NC'ye gore olcilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog
tuslariyla girilemeyen koordinat bilgileri igerir.

Buna tir bilgileri, dogrudan Serbest kontur programlama FK ile
programlayin, or.

® bilinen koordinatlar kontur elemani tizerinde veya yakinindaysa
®  koordinat bilgileri baska bir kontur elemanini referans aliyorsa
= yon bilgileri ve kontur akigi bilgileri biliniyorsa

Kumanda, bilinen koordinat bilgilerinden konturu hesaplar ve
interaktif FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag

ustteki resim, FK programlama tzerinden kolayca girilen 6lgimi
gOsterir.

o Programlama uyarilari
Her kontur elemani icin kullanima sunulan tim verileri
girin. Degismeyecek bilgileri de her NC timcesinde
programlayin: Programlanmayan veriler bilinmeyen
olarak varsayilir!

Q parametresine, rolatif referansli elemanlar (6r. RX
veya RAN) haricindeki, yani diger NC tiimcelerini baz
alan tim FK elemanlarinda izin verilir.

Bir NC programinda klasik sekildeki programlama ile
serbest kontur programlamayi karistirirsaniz her FK
bélima tam olarak belirlenmis olmalidir.

Kumanda agisindan tim hesaplamalar igin sabit bir ¢ikis
noktasi gerekmektedir. FK béliminden hemen 6nce gri
diyalog tuslariyla ¢alisma dizleminin her iki koordinatini
iceren bir pozisyonu programlayin. Bu NC timcesinde
hicbir Q parametresi programlamayin.

FK bélimundeki ilk NC timcesi bir FCT veya FLT
timcesi ise 6ncesinde en az iki NC tumcesini gri diyalog
tuslari Gzerinden programlamaniz gerekir. Béylece
hareket ydénu tam olarak belirlenir.

Bir FK bélumu, dogrudan bir LBL markasindan sonra
baslayabilir.

M89 ddngu gagrisini FK programlama ile kombine
edemezsiniz.
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Calisma diizleminin belirlenmesi

Kontur elemanlarini serbest kontur programlama ile sadece ¢alisma

dizleminde programlayabilirsiniz.

Kumanda FK programlamanin ¢alisma dizlemini asagidaki

hiyerarsiye goére belirler:

1 Bir FPOL timcesinde agiklanmis diizlem

2 TOOL CALL tanimlanmig galisma duzlemi Gzerinden (6r. Z = X/Y
dizlemi)

3 Higbiri dogru degilse standart diizlem X/Y etkindir

FK yazihm tuslarinin gérintilenmesi esas itibariyla ham parca

tanimindaki mil eksenine baglidir. Ham parga tanimina Z mil

eksenini girerseniz kumanda 6r. sadece X/Y duzlemi i¢in FK yazilim
tuslarini gosterir.

Programlama igin o anda aktif olan diizlemden baska bir ¢calisma
dizlemine ihtiyag¢ duyarsaniz asagidaki sekilde hareket edin:
» DUZLEM XY ZX YZ yazilim tusuna basin

= v > Kumanda, FK yazilim tuslarini yeni segilen
dizlemde gdsterir.
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FK programlama grafigi

FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin o [

PROGRAM + GRAFIK ekran diizenini secin.

Diger bilgiler: "Programlama", Sayfa 59

Eksik koordinat girigleri ile bir malzeme konturu ¢ogu kez kesin B o S s

olarak belirlenemez. Bu durumda kumanda, FK grafijinde degisik
¢bzumler gdsterir, dogru olan ¢ézimu segin.

Kumanda, FK grafiginde degisik renkler kullanir:
®  Mavi: kesin olarak belirlenmis kontur elemani

En son FK elemanini kumanda ancak ¢ikis hareketinden sonra i B

mavi renkle gdsterir.

Mor: heniiz kesin olarak belirlenmemis kontur elemani
Koyu sari: alet merkez hatti

Kirmizi: hizli hareket

coz0M SEG

i

Yesil: birden fazla ¢6ziim mimkin

Veriler birden fazla ¢6zim sunuyorsa ve kontur elemani yesil
gorintileniyorsa dogru konturu asagidaki gibi segin:

GOSTER.
cozum

CozuM
SEC

» Kontur elemani dogru sekilde gosterilinceye
kadar GOSTER. COZUM yazilim tusuna basin.
Standart gosterimde olasi ¢ozimler ayirt
edilemiyorsa yakinlastirma fonksiyonunu kullanin

» Goriuntilenen kontur elemani gizimdekine
uygundur: COZUM SEC yazilim tusuyla belirleyin

Yesil gosterilen bir konturu henliz belirlemek istemezseniz FK
diyaloguna devam etmek igin BASLAT TEK yazilim tusuna basin.

Yesil olarak gosterilen kontur elemanlarini OZUM SEC
ile miimkun olan en kisa zamanda belirlemeniz gerekir,
bdylece asagidaki kontur elemanlarinin birden fazla
anlama gelmesi engellenir.

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gosterin
Tamce numaralarini grafik penceresinde gostermek igin:

TUMCE NO.
GOSTER

KPL

> GOSTERG. GIZLE TUMCE NO yazilim tusunu
GOSTER olarak ayarlayin (yazilim tusu gubugu 3)
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FK diyalogunu a¢
FK diyalodunu agmak icin asagidaki sekilde hareket edin:

» FKtusuna basin

> Kumanda, FK fonksiyonlari ile birlikte yazilim
tusu cubugunu gdsterir.

FK diyalogunu bu yazilim tuslarindan biriyle agarsaniz kumanda,
diger yazilim tusu gubuklarini gésterir. Boylece bilinen koordinatlari
girebilir, yon girisi bilgileri ve kontur akigi bilgilerini verebilirsiniz.

Yazilim tusu  FK elemani

FLT I

Tegetsel baglantili dogru

L Tanjant baglantisi igermeyen dogru
]
Fer Tanjant baglantisi igceren yay

<

FC

Tanjant baglantisi icermeyen yay

b

FK programlama kutbu

=
bl
[=}
=

Calisma dizlemi secme

DUZLEM

k¥] zx vz

FK diyalogunu sonlandirma

FK programlamanin yazilim tusu gubugunu sonlandirmak igin
asagidaki sekilde hareket edin:

» SON yazilim tusuna basin

SON

Alternatif
» FK tusuna yeniden basin

FK programlama kutbu

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntileme: FK tusuna basin

FroL » Kutup tanimi diyalogunu agin: FPOL yazilim
tusuna basin

> Kumanda, aktif galisma dizleminin eksen yazilm
tuglarini gosterir.

» Yazihm tuslariyla kutupsal koordinatlari girin

o FK programlama kutbu, FPOL Uzerinden yeni bir kutup
tanimlanana kadar etkin kalir.
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Dogrulari serbest programlama

Tanjantsal baglantisi olmayan dogru

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntileme: FK tusuna basin

FL » Serbest dogru igin diyalog baslatin: FL yazilim
sl tusuna basin

> Kumanda, diger yazilim tuslarini gosterir.

» Bu yazilim tuglari ile bilinen tim bilgileri
NC tiimcesine girin

> FK grafigi programlanan konturu, girigler yeterli
olana kadar mor renkte gosterir. Grafik, birden
fazla ¢gbzumleri yesil gosterir.
Diger bilgiler: "FK programlama grafigi",
Sayfa 161

Tegetsel baglantili dogru

Eger dogru tedetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FLT yazilim tusu ile agin:

= » Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

T ] » Diyalogu agin: FLT yazilim tusuna basin

» Yazilim tuglari ile bilinen tum bilgileri
NC tiimcesine girin
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Cemberleri serbest programlama

Tanjantsal baglantisi olmayan dairesel hat

» Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
goruntileme: FK tusuna basin

Fc » Serbest yay icin diyalog baslatin: FC yazilim

A tusuna basin

> Kumanda, dairesel yoringe igin direkt giris
yazilim tuglarini veya daire merkez noktasini
gOsterir.

» Bu yazilim tuglari ile bilinen tim bilgileri
NC tiimcesine girin

> FK grafigi programlanan konturu, girigler yeterli
olana kadar mor renkte gosterir. Grafik, birden
fazla ¢gbzumleri yesil gosterir.
Diger bilgiler: "FK programlama grafigi",
Sayfa 161

Tegetsel baglantili gember

Cember tanjant ile diger bir kontur elemanina bagliysa diyalogu
FCT yazilim tusu ile agin:

= » Serbest kontur programlama yazilim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

For 1 » Diyalogu agin: FCT yazihim tuguna basin

» Yazilim tuglari ile bilinen tum bilgileri
NC tiimcesine girin
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Girisg imkanlari

Son nokta koordinatlan

Yazilim tuslan Bilinen girigler

Dik acili X ve Y koordinatlari

FPOL bazh kutupsal koordinatlar

Kontur elemanlarinin yénii ve uzunlugu

Yazilim Bilinen girigler
tuslan

Dogru uzunlugu

Dogrunun ylkselme agisi

Yay pargasi gevseme uzunlugu LEN

Girig tanjantinin AN ylkselme agisi

Yay pargasi merkez agisi

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, artan yikselme agilarini IAN énceki hareket timcesi
yoniinde referans alir. Oncll kumandanin NC programi (ayni
sekilde iTNC 530) uyumlu degil. igeri aktarilan NC programlarinin
islenmesi sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

» Islem akigini ve konturu, grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

» lIgeri aktarilan NC programlarini talep halinde uyarlayin

HEIDENHAIN | TNC 320 | Actk metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 165



koordinatlarla belirlenir.

Konturlari programlayin | Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK

FC/FCT tiimcesinde daire merkezi CC, yaricap ve doniis yoni

Serbest programlanan dairesel hatlar icin kumanda, bilgilerinizden
bir daire merkez noktasi hesaplar. Boylece FK programlamayla da
bir NC timcesinde tam bir daire programlayabilirsiniz.

Daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz

kutbu CC yerine FPOL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL
bir sonraki NC timcesine kadar FPOL ile etkin kalir ve dik agili

o Programlanmis ya da otomatik hesaplanmis bir daire
merkezi noktasi veya kutup sadece uyumlu klasik ya

da FK bélimlerinde etki eder. Bir FK bolimu iki klasik
programlanmis program bolimu bolerse bu asamada
bilgiler, bir daire merkezi noktasi ya da kutup tzerinden
kaybolur. Her iki klasik programlanmis bélimde 6zel,
gerekirse ayni CC timceleri bulunmalidir. Tersi olarak
klasik bir bolim de iki FK bélimu arasinda, bu bilgilerin
kaybolmasina yol acar.

Yazilim tuslar

Bilinen girigler

Dik acili koordinatlarin merkezi

Kutupsal koordinatlarin merkezi

Cember dénis yoni

Dairesel hat yarigcapi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK

Kapali konturlar

CLSD yazilim tusuyla kapali bir konturun baslangicini ve sonunu Y
tanimlayin. Boylece en son kontur elemani igin olasi ¢dzimlerin

sayisl azalir.

CLSD'yi bir FK bolimiinin ilk ve son NC tiimcesinde farkl bir kontur

girisi icin girin.
Yazilim tusu Taninan bilgiler

Kontur baglangi- CLSD+
cl:

Kontur sonu: CLSD- X

167

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Konturlari programlayin | Hat hareketleri — Serbest kontur programlama FK

Yardimci noktalar
Serbest dogrular ve ayrica serbest gemberler icin yardimci nokta
koordinatlarini kontur Uzerinde veya yaninda girebilirsiniz.

Bir kontur lizerindeki yardimci noktalar

Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin Yi
veya direkt cemberin Uzerinde yer alir.

60.071
Yazilim tuslan Bilinen girigler 53

Bir dogrunun P1 veya P2 yardim-
cl noktalarinin X koordinati

Bir dogrunun P1 veya P2 yardim-
ci noktalarinin Y koordinati

wzze . Bir gcemberin P1, P2 veya P3
1 yardimci noktalarinin X koordinati

42.929

. Bir cemberin P1, P2 veya P3
yardimci noktalarinin Y koordinati

Bir kontur yanindaki yardimci noktalar

Yazilim tuslan Bilinen girigler

j Bir yardimci noktanin X ve Y
m koordinatlari bir dogrunun yanin-
da

Dogru ile yardimci nokta
arasindaki mesafe

Bir yardimci noktanin X ve
Y koordinatlari; bir gemberin
yaninda

%,%v Cember ile yardimci nokta
ja arasindaki mesafe

Ornek
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Rolatif referanslar

Rolatif referanslar, diger bir kontur elemanini referans alan
bilgilerdir. Rolatif referanslar igin yazilim tuslari ve program
kelimeleri bir R harfi ile baglar. Sagdaki sekil, rolatif referanslar
olarak programlamaniz gereken 06Igu bilgilerini gosterir.

0 Rolatif referansli koordinatlari daima artimli olarak
girin. Ayrica referans aldiginiz kontur elemaninin
NC timcesi numarasini da girin.

Tumce numarasini girdiginiz kontur elemani, referansi
programlayacaginiz NC timcesinin en fazla 64
konumlama tiimcesinin 6ntinde olmalidir.

Referans aldiginiz bir NC tiimcesini silerseniz kumanda
bir hata mesaji verir. Bu NC timcesini silmeden 6nce
NC programini degistirin.

NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Son nokta koordinatlan

Yazilim tuslar Bilinen girigler

e | NCtumcesi N ileilgili dik agili koordinatlar

NC timcesi N ile ilgili kutupsal koordinatlar
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NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Kontur elemaninin yoénii ve
mesafesi

Yazilim tusu Bilinen girigler Y

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki
veya yay giris tanjanti ve diger kontur elema-
ni arasindaki agi

Diger kontur elemanina paralel dogru

Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki
mesafe

Ornek

NC tiimcesi N'ye rolatif referans: Daire merkez noktasi CC

Yazilim tusu Bilinen girigler

Daire merkezinin NC timcesi N ile ilgili dik

- - acih koordinatlar

Ornek

Daire merkezinin NC timcesi N ile ilgili
kutupsal koordinatlari

10 1

=
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Ornek: FK programlama 1

100

754

30
20+

20 50 75 100

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantil bir daire Uizerinde kontura yaklasma
FK bolimi:

Her kontur elemani i¢in bilinen girigleri programlayin

Tegetsel baglantili bir daire tizerinde konturdan ¢ikma

Aleti serbest siirme, program sonu
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Ornek: FK programlama 2

Ham parga tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirme
Aleti 6n pozisyonlama

Alet eksenini 6n konumlandirin

L@
L

@
3
o
a
@
=
=)

Q
5
®
>
i
)
o
)
—

Tegetsel baglantili bir daire Uzerinde kontura yaklagsma
FK bolimu:

Her kontur elemani igin bilinen girisleri programlama

Tegetsel baglantil bir daire Uizerinde konturdan ¢cikma

Aleti serbest slirme, program sonu

1
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Ornek: FK programlama 3

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n pozisyonlama

Calisma derinligine hareket

Tegetsel baglantil bir daire tizerinde kontura yaklasma
FK bolim:

Her kontur elemani igin bilinen girigleri programlama

Tegetsel baglantil bir daire tizerinde konturdan ¢ikma
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Aleti serbest siirme, program sonu
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6.1 GOTO fonksiyonu

GOTO tusunu kullan

GOTO tusuyla atlama

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

Asagidaki islemleri yapin:

» GOTO tusuna basin

> Kumanda, bir a¢ilir pencere gdsterir.

» Numara girin

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

N SATIRL

Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

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

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

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

GOTO tusuyla hizli segim

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

Ozel fonksiyonlari segmek igin agagidaki sekilde hareket edin:

» SPEC FCT tusuna basin
» GOTO tusuna basin

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

» Istenilen fonksiyonu segin

Diger bilgiler: Dongil Programlamasi Kullanici El Kitabi

Secim penceresini GOTO tusuyla agin

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

Kumandanin kompakt siirimanu (alfa klavyesi olmadan) [Evanes Seissan B rzoozaniam
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle veya
USB lizerinden baglanmis bir alfa klavye ile girebilirsiniz.

08:39

ok tPTAL

oK teTAL abe/ABC || Ger1 silme

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

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

> Kumanda, ilgili harf tanimlamasini iceren
kumanda sayi giris alanini gosteren bir pencere
acar.

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

OK

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

S6z diziminin one ¢ikarilmasi

Kumanda, stz dizimi elemanlarini anlamlarina gore farkl renklerle Bliancet fgietn @ rooranians =
ekrana getirir. Renkli vurgular sayesinde NC programlari daha rahat T I
okunur ve daha diizenli olur. s o s 1R

1_BLK FORM GYLINDER Z A30 LOD DIST+2
F: vy coumentll -
3 TOOL CALL "FAGE_MILL_D40" 2 82000 F1000| |C.

M
CYCL DEF 233 SATIH FREZELENE
CALISMA KARSAMI

| &
—
3 -
-
—

S6z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi

Q38041 FREZELEME YONU

Kullanim Renk momomaes

Standart renk Siyah

Agiklamalarin gésterilmesi Yesil EEEIET g

Sayi degerlerinin gosterilmesi Mavi ate ERn ]
TUmce numarasinin gosterilmesi Mor = “ = ] o [ 3 “ H I
FMAX gosteriimesi Turuncu

Besleme gosterilmesi Kahverengi

Kaydirma gubugu

Program penceresinin sag késesinde bulunan kaydirma gubugu
ile ekran igerigini fare yardimiyla kaydirabilirsiniz. Ayrica kaydirma
cubugun ebadi ve konumu, program uzunlugu ve imle¢ konumu
hakkinda bilgi verir.
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6.4 Yorumlar ekleme

Uygulama

Bir NC programinda, program adimlarini agiklamak veya uyari [EVenter foietn ) B rogramiana = e
yapmak i¢in yorum ekleyebilirsiniz. *

i

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

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

OZER. YAZ

Bir yorum girmek igin birden fazla imkan mevcuttur. Tom | g | i | | S

Program girisi sirasinda yorum girmek

o Bu fonksiyon icin USB lzerinden bagli bir alfa klavye
gereklidir.

Bir NC timcesi i¢in veri girigi

Alfa klavyede ; (noktall virgul) Gzerine basin
Kumanda Yorum? sorusunu gdsterir
Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV v vV Vvyy

Yorumu sonradan eklemek

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

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

Yorumu girin

NC timcesini END tusuyla tamamlayin

vV v V Vv Vvyy

Sahsi NC tumcesinde yorum

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

» Arkasina yorum eklemek istediginiz NC timcesini segin

» Programlama diyalogunu alfa klavyede ; (noktal virgil) tusu ile
agin
» Yorumu girin ve NC tiimcesini END tusu ile kapatin
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NC timcesini sonradan yorumlayin

Mevcut bir NC timcesini yorum olarak degistirmek isterseniz
yapmaniz gerekenler:

» Yorum yapmak istediginiz NC tiimcesini segin

7] » YORUM EKLE yazihm tusuna basin
CIKAR > Kumanda, timce basinda bir ; (noktal virgdl)

olusturur.
» END tusuna basin

NC tiimcesi yorumunu degistirin
Yorum yapilmig bir NC tiimcesini etkin bir NC timcesi olarak
degistirmek icin yapmaniz gerekenler:
» Degistirmek istediginiz yorum timcesini segin

» YORUM KALDIR yazilim tusuna basin
Alternatif

» Alfa klavyede > tusuna basin

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

» END tusuna basin

Yorum degistirme fonksiyonlari

Yazihm tusu  Fonksiyon

BRSLANG. Yorumun baslangicina atlama
=
son Yorumun sonuna atlama
=
son Bir kelimenin baslangicina atlama. Kelimeleri bir
- bosluk ile ayirin
KELEME Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeleri bir
TARSI .
— bosluk ile ayirin
Ekleme modu ile Uzerine yazma modu arasinda
UZER. vAZ geg|§;

Programlama yardimlari | Yorumlar ekleme
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6.5 NC programini serbest diizenleme

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

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

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

Kumanda dahilindeki metin editoriinde serbest s6z dizimi girisi

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

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

FONKS .

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

istediginiz s6z dizimini tamamlayin

EDITORU
SEC

OK

vV v vy yVvy

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

NC editoriinde ? tusu yardimiyla serbest s6z dizimi girisi

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

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

{ﬁ—} > ?girin

> Kumanda yeni bir NC tiimcesi acgar.

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

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

/ isareti ekleme
NC timcelerini segime bagli olarak gizleyebilirsiniz.

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

» istenen NC tiimcesini segin

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

/ isaretini silme

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

» Gizlenen NC tiimcesini segin

_u;g » CIKAR yazilim tugsuna basin
crkar | > Kumanda /- isaretini kaldirir.
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6.7 NC programlarini siralama

Tanimlama, kullanim imkani

Kumanda, NC programlarini siralama tumceleriyle yorumlama
imkani verir. Siralama tumceleri, asagidaki program satirlari igin
yorumlar veya basgliklar olan kisa metinlerdir (maks. 252 karakter).

Uzun ve karmasik NC programlarina anlamli siralama tiimceleri ile

genel bakis saglanir ve bunlar, daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

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

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

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

Asagidaki isletim tirlerinde PROGRAM + UYE ekran diizenini
segebilirsiniz:

E Program akisi tekli tiimce

® Program akisi tiimce takibi

® Programlama

Duzenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin
PROGRAN » Siralama penceresini gorintileyin: Ekran dizeni

-

ovE icin PROGRAM + UYE yazilim tusuna basin

» Etkin pencereyi degistirme: PENCERE DEGISIMi
yazilim tusuna basin

E-
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Anahat timcesini program penceresine ekleyin

» Arkasina siralama timcesi eklemek istediginiz NC timcesini

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

UYRRLA

» Duzenleme metnini girin

» Gerekirse yazilim tusuyla siralama derinligini
(girinti) degistirin

i+

Siralama noktalari sadece diizenleme
sirasinda yerlestirilebilir.

o Anahat timcelerini Shift + 8 tus kombinasyonuyla da
ekleyebilirsiniz.

Duzenleme penceresindeki timceleri segin

Ana hat penceresinde timceden timceye atlarsaniz kumanda,
timce go6stergesini program penceresinde uygular. Bu sayede
birka¢c adimda buyuk program boélumlerini atlayabilirsiniz.
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6.8 Hesap makinesi

Kullanim

Kumanda, en 6nemli matematik fonksiyonlarini yapabilen bir hesap [ TR @ coronians ]
makinesine sahiptir. ok s e oo .

» CALC tusu ile hesap makinesini agin w | Efag

» Hesaplama fonksiyonlarini secin: Yazilim tusu vasitasiyla veya T —

Standart

bir alfa klavyesiyle kisa komutu girin
» CALC tusu ile hesap makinesini kapatin

st [“oozonto

J
[Py
o || sa | cos |[ran ]

¥ KooR
2450 2. GUVENLIK MES.

EIETEIE

240 ALMA TUTARI I
40 PARCA KIRILWA SAY
wIn. reswe oenzny | XAy | SORF|[4iC||Pr

€
FALT BEKLEME SUREST

NN

Hesaplama fonksiyonu Kisa komut (yazilm e |
tusu) e iae

Toplama N ' “ Z;:;:.I"Si‘i" _ ” _",h m,,, , ,“ : u “} - I

Cikarma - .

Carpma *

Bdlme /

Parantez hesabi ()

Arc Cosinus ARC

Sinis SIN

Kosinus COs

Tanjant TAN

Deger kuvvetlerini almak XAY

Kare kdkunu 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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Hesaplama fonksiyonu

Kisa komut (yazilim
tusu)

Virgulden sonraki kismi kesin DAH
Virgulden dnceki kismi kesin FRAC

Modiil deger MOD
Gorinim se¢ Gorinim
Degeri sil CE

Olglim birimi MM ya da INC
Acli degerini radyan dlgimde gdsterin RAD

(Standart: Derece cinsinde ac¢i degeri)

Sayi degerinin gdsterilme tirlini segin

DEC (ondalik) ya da
HEX (onaltilik)

Hesaplanan degeri NC programina devralin
» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi

segme

» CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz

hesaplamayi yapin

» DEGER DEVRALMAK yazilim tusuna basin
> Kumanda, hesaplanan degeri aktif giris alanina alir ve hesap

makinesini kapatir.

yazilim tusuna basin.

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

giris alanindan hesap makinesine alir.

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

186

Programlama yardimlari | Hesap makinesi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Programlama yardimlari | Hesap makinesi

Hesap makinesinin fonksiyonlari

Yazilim tusu  Fonksiyon

ilgili eksen pozisyonunun degerini hesap makine-
AKS DERLRI . . v o .
sinde nominal deger veya referans degeri olarak
kabul edin
GUNCELLE. Etkin girdi alanindaki sayisal degeri hesap
N makinesine alin
DEsER Hesap makinesindeki sayisal degeri etkin girdi
B alanina alin
GUNCEL Hesap makinesindeki sayisal degeri kopyalayin
DEGER
K,opfmm
KOPYALANM Kopyalanan sayisal degeri hesap makinesine
DEGE! .
S ekleyin
ARAYOZ Kesim verileri islemcisini agin
VERi
HESB,PL;\‘?I;_I
o Hesap makinesini alfa klavyenizin ok tuslariyla da
kaydirabilirsiniz. Bir fare bagladiysaniz hesap makinesini
fareyle de konumlandirabilirsiniz.
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6.9 Kesim verileri igslemcisi

Uygulama

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

Kesim verileri islemcisini agmak icin ARAYUZ VERI HESAPLAYICI
yazilim tusuna basin.

Kumandanin yazilim tusunu goésterdigi durumlar:
B CALC tusuna basin

®  devir sayisi girdisi igcin TOOL CALL tiimcesinde diyalog alaninda
actiginizda

m diyalog alanini besleme girisi igin hareket timcelerinde veya
déngulerde acgtiginizda

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

188

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\ 10T,
|[06rin_Kesme beslemesi?
BEGIN PGM 1GB WM Jos) Husbioxs,

L
Kosim verilers iglemeiss

=]

BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 2.4 e
BLK FoRM 0.2 xet00 verod T G280 [Csoreee ]
* - Machine nole pattern 1 O 60000 m

Activate cutting data from table

TOOL OALL 228 2 54500
waat [ [

wope — ®

0200:42 GUVENLIK NES
4201--25_ (DERINLIK

azos=1500 DERIN KESH
0202145 KESME DERTNL
az10s usT BeKLENe ¢ BVE sayist Ove ®s
0203540 IYUZEY KOOR P re—

Q2042+ 2. GUVENLIK &
az12en ALMA TUTARI ‘,ww

2208

OFz @ru
- [o-gos0 .
v

p— |

a213=+ PARCA KIRILW
MIN. KESME D
ALT BEKLEME §
{BESLEME GERI

azosse
aziier

U
z
azs6:40.2 ;PRC KIRL. Gf[ gonugs
F

Q395=+0  DERINLIK REFE
L Xe50 Y450 RO Fuax

TOOL CALL 2 7 54500
o

KOCTANIAR £

LI HIIE >

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Programlama yardimlari | Kesim verileri iglemcisi

Kesim verileri iglemcisinin géruniimleri

Devir sayisi veya besleme hesapladiginiza bagh olarak, kesim
verileri islemcisi farkh girdi alanlariyla gosterilir:

Devir sayisi hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin ¢api

VC: Kesim hizi

S= Mil devir sayisi sonucu

Devir sayisi hesaplayicisini bir aletin tanimlanmig oldugu bir
diyalogda acarsaniz devir sayisi hesaplayici alet numarasini ve
capi otomatik olarak devralir. Diyalog alanina sadece VC 6gdesini
girersiniz.

Besleme hesaplama penceresi:

Kisaltma Anlami

T Alet numarasi

D: Aletin ¢api

VC: Kesim hizi

S: Mil devir sayisi

Z: Kesim sayisi

FZ: Dis basina besleme
FU: Devir basina besleme
F= Besleme sonucu

o TOOL CALL tiimcesi igerisinden beslemeyi, F AUTO
yazilim tuslar yardimiyla sonraki NC tiimcelerine
devralabilirsiniz. Beslemeyi sonradan degistirmeniz
gerekirse sadece besleme degerini TOOL CALL timcesi
icerisinde uyarlayin.
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Kesim verileri iglemcisindeki fonksiyonlar

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

Yazilim tusu  Fonksiyon

T Kesim verileri islemcisinden verileri
Ze= NC programina devralma
HESAPL . Besleme ve devir sayisi hesaplama arasinda
F BESLEME .
gegis
stREs Dis basina besleme ve devir basina besleme
BESLEME .
(k2] ru arasinda gegis
GRS Devir sayisi ve kesim hizi arasinda gegis
DEV. SAYI
S
cuTTING Kesim verileri tablosu ¢alismalarini agma veya
DATA TABLE
kpL kapatma
SeC Alet tablosundan alet segme
l Kesim verileri islemcisini ok isareti yéniine
kaydirma
oy Hesap makinesine gegcme
MAKINESL
inc degerlerini kesim verileri islemcisinde kullanin
INCH
Kesim verileri islemcisini sonlandirin
SON

Kesim verileri tablolariyla ¢aligma

Uygulama

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

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

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

» Malzeme-kesim maddesi kombinasyonunu bir kesim verileri
tablosuna girin

» Aleti alet tablosunda gerekli dederlerle tanimlayin
m Alet yarigapi
. Kesim sayisi
®m Kesim maddesi
= Kesme verileri tablosu

190
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Malzeme materyali WMAT

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

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

Kesim verileri islemcisine malzeme materyalini asagidaki sekilde

girersiniz:

» Kesim verileri igslemcisini segin

» Acilir pencerede Tabloda kesim verileri etkinlestir 6gesini
secin

» Acilir meniden WMAT 6gesini secin

Alet kesim maddesi TMAT

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

Kesim maddesini alet tablosunda TMAT stlitununa atarsiniz. ALIAS1,

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

NR

1

211.0038
31.0044
4/1.0114
51.0177
61.0143
7S5t 37-2

8 St 37-3 N
9X 14 CiMo S 17
10/1.1404
11/1.4305
12\V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16|PTFE

WMAT

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

100
100
200
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Kesme verileri tablosu

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

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

Kesim verileri tablosu asagidaki sutunlari igerir:
MAT_CLASS: Malzeme sinifi

MODE: isleme modu, ér. perdahlama

TMAT: Kesim maddesi

VC: Kesim hizi

FTYPE: Besleme tipi FZ veya FU

F: Besleme

Capa bagh kesim verileri tablosu

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

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

Programlama grafigini uygula ya da uygulama
Bir NC programini olustururken kumanda, programlanan konturu bir
2D ¢izgi grafigiyle gosterebilir.

» Ekran diizeni tusuna basin
» PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin
> Kumanda, NC programini solda ve grafigi sagda goésterir.

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

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

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

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

B Program boélima tekrarlari

Atlama talimatlar

Orn. M2 veya M30 gibi M fonksiyonlari
Dongu ¢agrilar

Kilitli aletlerden dolayi uyarilar

Bu nedenle otomatik ¢izimi sadece kontur programlama
sirasinda kullanin.

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

Kumanda, program grafiginde farkli renkler kullanir:
® Mavi: kesin olarak belirlenmis kontur elemani

® Mor: Henlz kesin olarak belirlenmemis kontur elemani, érn. bir
RND tarafindan tekrar degistirilebilir

= Acik mavi: Delikler ve digli

® Koyu sari: alet merkez hatti

= Kirmizi: hizli hareket

Diger bilgiler: "FK programlama grafigi", Sayfa 161
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Mevcut NC programi programlama grafigi olusturma

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

RESET
+
BASLAT

» O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin ve

grafik olusturun: RESET + BASLAT yazilim tusuna
basin

Diger fonksiyonlar:

Yazilim tusu

Fonksiyon

RESET O ana kadar etkin alet verilerini sifirlayin.
smsLaT Programlama grafiginin olusturulmasi
BASLAT Programlama grafigini timce olarak olusturun
=l |
Programlama grafigini tamamen olusturun veya
ST RESET + BASLAT &6gesinden sonra tamamlayin
Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
o sadece kumanda, bir programlama grafigi olustu-
rurken ekrana gelir
GORUNOMLER Gorunumlerin segilmesi
i) m Ustten gériiniis
= Onden gériniim
m  Sayfa gorinimi
ALET voLL. Alet yollarini géruntuleyin ve izleyi
Eb'Ri.iNTULE y g y ya gIZ eyln
GIZLE
How_rrax_rA Alet yollarini hizli harekette goruntlleyin veya
[ acx | gizleyin
194
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Tumce numarasini goster ve gizle

@ » Yazilim tusu gubuguna gegcis yapin
TORCE MO » Tumce numaralarini gorintileyin: N
B mex SET NO GOSTER GIZLE yazilim tusunu GOSTER

konumuna getirin

» Tumce numaralarini gizleyin: .
SET NO GOSTER GIZLE yazilim tusunu GIZLE
konumuna getirin

Grafik silme
@ » Yazilim tusu cubuguna gecis yapin

p— » Grafik silin: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

> » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
= » Parmaklik gizgilerini ekrana getirin:
kPl [ACH]| Parmaklik cizgilerini goster yazilim tusuna
basin
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Kesit buylitme veya kugiiltme
Bir grafik gérinimiinu kendiniz de belirleyebilirsiniz.
» Yazilim tusu gubuguna gecis yap

1 BLK F

l-:uﬁan,u A ]
1 L
lo_secin pou weseLwe I
Boylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur: 5 ]

_ﬂFrogramlama wm
NG \nc_prog\BHB\KLax text \HEBEL . W 7]

Yazilim tusu Fonksiyon
-— T Kesimi kaydirma
l =

p] rﬁj Kesimi k'L'lg'L'lItme

Kesimi buyitme

Kesimi sifirlama

HAM PARCA GERI BELIRLEME yazilim tusu ile ilk kesimi geri

yukleyin.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

m  Gosterilen modeli kaydirmak igin farenin ortadaki tusunu ya
da fare tekerlegini basih tutun ve fareyi hareket ettirin. Ayni
zamanda Shift tusuna basarsaniz modeli sadece yatay veya
dikey olarak kaydirabilirsiniz.

= Belirli bir alani biyutmek igin sol fare tusunu basili tutarak alani
segin. Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu goérinima
buyatar.

= Herhangi bir alani hizl bir sekilde buyitmek veya kigultmek icin
fare tekerlegini 6ne veya arkaya gevirin.
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6.11 Hata mesajlari

Hatayi goster

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

® NC programindaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

= Kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

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

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

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

Kumanda, silinene kadar ya da daha 6ncelikli bir hata (hata sinifi)

ile degistirilinceye kadar Ust satirda bir hata mesaji gosterir. Sadece

kisa stre beliren bilgiler her zaman gésterilir.

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

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

Hata penceresini agin

ERR » ERR tusuna basin

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

Hata penceresini kapat
» SONU yazilim tuguna basin ya da

SON

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

Kumanda, hatanin olasi nedenlerini gésterir ve hata giderme
yéntemlerini acgiklar:

» Hata penceresini agin

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

EK BILGI yaziim tusuna basin

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

» Bilgiden gikin: EK BiLGi yazilim tusuna tekrar
basin

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

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

BiLGE hata mesajinin Gstine konumlandirin ve IC BILGI
yazilim tusuna basin

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

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

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

» Hata penceresini agin
» EK FONKS. yazilim tusuna basin

EK
FONKS .

» FILTRE yazilim tusuna basin. Kumanda, 6zdes
uyarilari filtreler

» Filtreden gikin: GERI yazilim tusuna basin

FILTRE
KPL ACK

Programlama yardimlari | Hata mesajlari

Program akigl ti. @Prugram Testi R
3 Program Tests :\\,3
e

N

0.
L rx programiama: gegersiz kenumlandirma tomeesi

gegersiz

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

£ 16 PROTOKOL 3 PENGERE o
‘* “ I | st SON
o1 || stiet DOSYALAR FONKS, DEGISTUL StL
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Hatay: sil

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

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

o Bazi durumlarda CE tusunu, baska fonksiyonlar igin

kullanildigindan dolayi hata silmek i¢in kullanamazsiniz.

Hatay: sil
» Hata penceresini agin

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

o » Biitiin hatalari silin: TUM SiL yazilim tusuna
siL basin.

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

Hata protokolu

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

» Hata penceresini agin.

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

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

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

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

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

da doluysa birinci tug protokolu silinir ve Uzerine yeniden yazilir

vs. Gerekiyorsa giris gegmisine bakmak icin GUNCEL DOSYA
6gesinden ONCEKi DOSYA 6gesine gecis yapin.

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

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

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

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

Protokolii gérmek igin tuglara ve yazilim tuslarina genel bakis

Yazilim tusu/ Fonksiyon

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

Satir ileri/geri

IIII IIII

—— Ana menlye geri don

i
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Bilgi metinleri

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

Servis dosyalarini kaydetme

Gerekli durumda kumandanin glincel durumunu kaydedebilirsiniz
ve teknik servise degerlendirmesi icin sunabilirsiniz. Bu esnada

bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin glincel durumu

ve islem hakkinda bilgi veren hata ve tus protokolleri ile bagka
dosyalar).

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

Servis dosyalarini kaydetme
» Hata penceresini agin

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

komple yol girebileceginiz bir acilir pencere acar.

» Servis dosyalarini kaydedin: OK yazilim tuguna
basin

0K

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

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

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

HETDENHATN » HEIDENHAIN hata mesaijlari yardimini ¢agirin

TNCguide

HAKENE » Eger kullanima sunulmusgsa, makineye 6zel hata
URETICiSi . -
e mesajlari yardimini gagirin
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6.12 Baglama duyarli TNCguide yardim
sistemi

Uygulama

THCguias - maan.ehm

o TNCguide'l kullanmadan énce yardim dosyalarini
HEIDENHAIN web sitesinden indirmelisiniz.

Diger bilgiler: "Giincel yardim dosyalarini indir",
Sayfa 207

The PLE pogram ofthe THE is automaticaly compiled
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POIN

Baglam konteks yardim sistemi TNCguide, HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide HELP tusuyla
acilir, burada kumanda kismen duruma bagli olarak ilgili ek bilgiyi

a

dogrudan gdsterir (konteks duyarli gagirma). Bir NC timcesinde ®
diizenleme yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da normal durumda — ®W
tam olarak dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere i t

ulasirsiniz.

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

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:

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

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

m Kullanici el kitabi Kurulum, NC programlarini test etme ve
isleme (BHBoperate.chm)

® Doéngu Programlamasi Kullanici El Kitabi (BHBtchprobe.chm)
® Tum NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

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

TNCguide'in ¢agrilmasi
TNCguide'l baglatmak icin birgok secenek kullanima sunulmustur:

>
>

HELP tusuna basin

Ekranin sag altinda ekrana gelen yardim sembollnu
tikladiysaniz yazilim tusuna fareyle tiklayin

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

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

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

>

istediginiz yazilim tusunun gosterildigi yazilim tusu cubugunu
segin

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

> Fare imleci soru isaretine dénusur.

Soru igareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim
tusunu tiklayin

Kumanda, TNCguide' acar. Secilen yazilim tusu i¢in bir atlama
yeri yoksa kumanda, main.chm kitap dosyasini agar. Tam metin
arama veya navigasyon Uzerinden istenilen agiklamayi manuel
olarak arayabilirsiniz.

Bir NC timcesi duzenlediginiz esnada da icerige duyarli bir cagri
mevcuttur:

>

>
>
>

istediginiz NC tiimcesini segin
istenen kelimeyi isaretleyin
HELP tusuna basin

Kumanda, yardim sistemini baglatir ve etkin fonksiyona iliskin
aciklamay gosterir. Bu durum ek fonksiyonlar veya makine
Ureticinizin dénguleri igin gecerli degildir.
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TNCguide'da hareket edilmesi

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

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

TNCguide'l tus ve yazilim tuslari Gzerinden de kullanabilirsiniz.
Asagidaki tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis icerir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

®  Sol icindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi segin

B Sag metin penceresi etkin: Metin veya
grafikler tam olarak gosterilmiyorsa sayfayi
asag! veya yukari dogru kaydirin

..

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

0o
|

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

Nt = Soldaki igerik dizini etkin: imleg tusuyla
secilen sayfayi goster
® Sagdaki metin penceresi etkin: imleg bir
baglantinin Uzerinde duruyorsa baglantisi
verilen sayfaya gecis

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

®  Sagdaki metin penceresi etkin: Soldaki
pencereye geri don

)

= Sol igindekiler dizini etkin: Ustiinde veya
altindaki kaydi secin
m  Sagdaki metin penceresi etkin: Bir sonraki
baglantiya ge¢
GERE En son gosterilen sayfayi se¢gme
=
tLERE En son gosterilen sayfay1 se¢ fonksiyonunu
= birden fazla kullandiysaniz sonraki sayfaya gecin
van Bir sayfa geri gitme
van Bir sayfa ileri gitme
DEZEN icerik dizinini gésterme/gizleme
=
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Yazilim tusu  Fonksiyon

PENCERE Tam ekran gdsterimi ve azaltilmig gdsterim
L arasinda gegis yapin. Azaltilmis gdsterimde
kumanda yuzeyinin bir bélumunu gorebilirsiniz

Odaklanma, dahili sekilde kumanda kullanimina
gegcis yapar, boylece acgiimis olan TNCguide'da
kumanday kontrol edebilirsiniz. Tam ekran gdste-
rimi etkinse kumanda, odak degisiminden énce
otomatik olarak pencere buyukligina azaltir

TNCguide'l sonlandirma
SON

Konu basghgi dizini

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

6 he power spply ko THC ad i, T THC thes Sl o Rlkowing i
STARTUP

Soldaki sayfa etkindir.

TNC maseage that the powe was intorpod-—cloa the message

COMPILE A PLC PROGRAM

E} > Index segenegini segin i R
» Ok tuglariyla ya da fareyle istediginiz konu e
basligi Gzerine hareket edin = R
Alternatif: : :
» Ik harfini girin
> Kumanda, girilen metne baglh olarak konu bashgi -
dizinini senkronize eder, bdylece konu bashgini
listede daha hizl bulabilirsiniz.
» ENT tusu ile secilen konu bashgi ile ilgili bilgileri
gOsterin

PaAGE

'

DIRECTORY

2| =
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Tam metin arama

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

Soldaki sayfa etkindir.

> Ara sekmesini segin

» Arama: giris alanini etkinlestirin
» Aranan kelimeyi girin

» ENT tusuyla onaylayin

>

Kumanda, bu kelimeyi iceren alanlarin timanu
listeler.

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

v

o Tam metin aramasini daima sadece tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.
Sadece basliklarda arama yap fonksiyonunu
etkinlestirirseniz kumanda, yalnizca basliklarda
arama yapar, butiin metinlerde degil. Fonksiyonu
fareyle ya da isaretleyip bosluk tusuyla onaylayarak
etkinlestirebilirsiniz.
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Guncel yardim dosyalarini indir

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

Uygun yardim dosyasina asagidaki gibi gegis yapin:

» TNC kumandalari

» Seri, 6rn. TNC 300

» Istenen NC yazilim numarasi, 6r.TNC 320 (77185x-06)

» Cevrimigi yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
surimand segin

» ZIP dosyasini indir

» ZIP dosyasini ag

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

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

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

7.1 M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

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

® program akigi, 6rn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi

Bir konumlama timcesinin sonuna veya ayri bir NC timcesine en

fazla dort M ek fonksiyonlari girebilirsiniz. Kumanda daha sonra su

diyalogu gosterir: Ek fonksiyon M?

Alisiimis olarak diyalogda sadece ek fonksiyon numarasini

girersiniz. Bazi ek fonksiyonlarda diyalog devam ettirilir, bdylece bu

fonksiyonla ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M

yazilim tuguyla girin.

210 HEIDENHAIN | TNC 320 | Agitk metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Ek fonksiyonlar | M ve STOP ek fonksiyonlarini girin

Ek fonksiyonlarin etkililigi

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC tiimcesindeki sirasina bagli
olmadan, bir konumlama tiimcesi basinda etkili olmasina, diger
birinin timce sonunda etkili olmasina dikkat edin.

Ek fonksiyonlar, ¢cagrildiklari NC timcesinden itibaren etki eder.

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

o Bir NC timcesinde birden fazla M fonksiyonu
programlanmissa uygulamadaki sira asagidaki sekilde
olur:
® Tumce baglangicinda etkin olan M fonksiyonlari,
timce bitisinde etkin olanlardan énce uygulanir

= Tum M fonksiyonlarinin timce baslangicinda veya
tiimce bitisinde etkin olmasi halinde uygulama,
programlanan sirada yapilir

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, érn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
timcesinde bir M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

stop » Program akigi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

» M ek fonksiyonunu girin

Ornek
87 STOP M6
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7.2 Program akisi kontrolli, mil ve sogutucu
madde igin ek fonksiyonlar

Genel bakis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi asagida agiklanan ek fonksiyonlarin
calismasini etkileyebilir.

M Etki Tumcedeki etki - Baslangic Son

MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA

M1 Segime bagli olarak program L]
akisi DURDUR

gerekirse Mil DURDUR

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

M2 Program akisi DURDUR L]
Mil DURDUR
Sogutma sivisi kapali
Tdmce 1'e geri atlama
Durum gdéstergesini silme
Fonksiyon kapsami,

resetAt
(no. 100901) makine parametresine baglidir
M3 Mil ACIK saat yoniinde [
M4 Mil, saat yénunun tersi yonde [
ACIK
M5 Mil DURDURMA (]
M6 Alet degisimi [
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK =
M9 Sogutucu madde KAPALI n
M13  Mil ACIK saat yéninde [
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat yonu tersine [
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi (]
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7.3 Koordinat bilgileri i¢cin ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgek sifir noktasi

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

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

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

E bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

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

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

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

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

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

X (2Y)

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

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

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

@ Makine el kitabini dikkate alin!

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

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

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

o Kumanda ayrica M91 ya da M92 ile yaricap diizeltmesini
dogru sekilde uygular. Bu asamada alet uzunlugu
dikkate alinmaz.

Etki

M91 ve M92, sadece M91 veya M92'nin programlandigi NC
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Koordinatlar daima makine sifir noktasini referans aliyorsa referans y4 |
noktasi ayari bir veya birden fazla eksen igin kilitlenebilir.

Referans noktasi ayarinin tim eksenler igin kilitli olmasi durumunda

kumanda, REFERANS NOKTA BELIRLEME yazilim tusunu Manuel Y
Isletim tiirlinde artik gdstermez. Y

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

Program testi isletim tiiriindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin calisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve hammaddeyi
belirlenen referans noktasini referans alarak gostermeniz gerekir.
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
el kitabi
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Calisma duzleminin dondurulmiis olmasi durumunda
dondiirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagsma: M130

Uzatilmis calisma diizleminde standart davranis

Kumanda, konumlandirma tiimcelerindeki koordinatlari,
dondurilmis ¢alisma dizlemi koordinat sistemine gore referans
alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari kumanda, etkin, dénduriimuis
¢alisma duzleminde déndirilmeyen malzeme koordinat sistemine
gore referans alir.

Daha sonra kumanda, déndurilmis aleti, ddndurilmeyen malzeme
koordinat sisteminin programlanan koordinatina konumlandirir.

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

M130 fonksiyonu sadece timce bazinda etkin. Kumanda,
asagidaki islemleri tekrar donduriimuis islem dizeyi
koordinatlarinda uygular. islem sirasinda ¢arpigsma tehlikesi
olusur!

> Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

o Programlama uyarilart:
®  M130 fonksiyonuna sadece etkin
Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunda izin verilir.
B M130 fonksiyonu bir déngl ¢agrisi ile kombine
edilirse kumanda, uygulamay bir hata mesajiyla iptal
eder.

Etki

M130 alet yarigap dizeltmesi yapilmadan dogru timcelerinde
timceye gore etkindir.
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7.4 Hat davranigi igin ek fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini igsleyin: M97

Standart davranig
Kumanda dis kdseye bir gegis dairesi ekler. Bu nedenle, ¢ok kigik Y A
kontur kademelerindeyken alet kontura zarar verir

Kumanda bdyle yerlerde program akisini keser ve Yaricap ¢ok
biiyiik hata mesajini verir.

M97 ile davranis

Kumanda kontur elemani igin hat kesisim noktasi bilgisini (i¢
késelerde oldugdu gibi) verir ve aleti bu nokta lizerinden hareket
ettirir.

M97'yi dis kdse noktasinin tespit edildigi NC timcesinde
programlayin.

o HEIDENHAIN M97 yerine son derecede gugli M120
LA fonksiyonunu &nerir. Diger bilgiler: "Yarigapi
dizeltilen konturu hesaplama (LOOK AHEAD): M120 ",
Sayfa 220

Etki
M97 sadece M97'nin programlandigi NC timcesinde etki eder.

o Kumanda, kontur késesini M97 durumunda sadece eksik
sekilde isler. Gerekirse kontur kdsesini daha kigik bir
aletle tekrar islemeniz gerekir.

Blyiik alet yaricapi

Kontur noktasi 13'e yaklasin
Kuguk kontur kademeleri 13 ve 14'U igleyin
Kontur noktasi 15'e yaklasin

Kuguk kontur kademeleri 15 ve 16'yi isleyin

Kontur noktasi 17'ye yaklasin

2
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Acik kontur koselerini tamamen isleme: M98

Standart davranig

Kumanda i¢ kdselerde freze hatti kesisim noktasinin bilgisini verir
ve aleti bu noktadan itibaren yeni ydnde hareket ettirir.

Eger kontur kdselerde agiksa, bu durum eksik bir galismaya neden
olur:

M98 ile davranig

Ek fonksiyon M98 ile kumanda aleti, her kontur noktasinin
islenecedi bir uzakliga hareket ettirir:

Etki
M98 sadece M98'in programlandidi NC tiimcelerinde etki eder.
M98, timce sonunda etkilidir.

Ornek: Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina gidin
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Daldirma hareketleri i¢cin besleme faktoru: M103

Standart davranig

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

M103 ile davranis

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

FZMAX = FPROG x %F

M103'ii girin

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

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'ii kaldirma: M103'ii faktorsiiz yeniden programlayin.

0 M103 fonksiyonu ayrica déndirilmis galisma dizlemi
koordinat sisteminde de etki eder. Besleme azaltmasi
bu durumda dondiiriilmiis alet ekseni isleminde negatif
yonde etki eder.

Ornek
Delik delme beslemesi, dlizlem beslemesinin %20'si kadardir.

Gergek hat beslemesi (mm/dak):
500
500
100
141
500
500

2
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Milimetre/mil devri olarak besleme: M136

Standart davranig

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

M136 ile davranis

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

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

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

Etki
M136 timce baslangicinda etkilidir.
M137 programlanirken M136 kaldiriimalidir.

Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranis
Kumanda, alet orta nokta hatti Uzerindeki programlanan besleme

hizini baz alir.

M109 ile yaylarda davranig

Kumanda, i¢ ve dis galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay
beslemesini sabit tutar.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

M109 fonksiyonu etkinse kumanda, ¢ok kliclk dis kégelerini
islenmesi sirasinda beslemeyi kismen biyuk olgide artirir. Islem
sirasinda alet kirilmasi ve alet hasari tehlikesi olusur!

> M109, cok kiigik dis koselerin islenmesinde kullaniimamalidir

M110 ile yaylarda davranis

Kumanda, yaylardaki beslemeyi bir i¢ galismada sabit tutar.
Yaylarin harici galismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

o M109 veya M110'u bir islem dongusi ¢agirmadan
once 200'den daha yuksek bir numarayla tanimlarsaniz
besleme uyumu yaylarda bu ¢alisma dénglsu dahilinde
etkili olur. Bir islem déngusunidn sonunda veya iptal
edilmesinden sonra ¢ikis durumu tekrar olusturulur.

Etki

M109 ve M110 tiimce baslangicinda etkilidir. M109 ve M110'uM111
ile sifirlayin.
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Yarigapi diizeltilen konturu hesaplama (LOOK
AHEAD): M120

Standart davranig

Alet yaricapi, yarigap duzeltmeli hareket eden bir kontur
kademesinden bilylkse kumanda, program akisini keser ve hata
mesajl verir. M97 hata mesajini engeller, serbest kesim isaretleme
uygular ve ayrica kdseyi kaydirir.

Diger bilgiler: "Kiiclik kontur kademelerini isleyin: M97", Sayfa 216
Arka plan kesimlerde kumanda duruma goére kontura zarar verir.

M120 ile davranig

Kumanda, yaricap dizeltmeli bir konturun arka kesimleriyle Ust Y A
kesimlerini denetler ve alet hattini gegerli NC timcesinden itibaren
hesaplar. Aletin kontura hasar verebilecedi bdlgeler islenmemis
kalir (sekilde koyu renkte gosterilir). M120'yi, dijitallestirme verileri
veya harici bir programlama sisteminde olusturulan verileri alet
yarigap dizeltmesinden gecirmek i¢in de kullanabilirsiniz. Bdylece
teorik alet yarigapi sapmalari dengelenebilir.

Kumandanin énceden hesapladigi NC timcesi sayisini (maksimum
99), LA ile (ing. Look Ahead: One bak) M120 ardinda tespit
edebilirsiniz. Kumandanin dnden hesaplamasi gereken NC timcesi
sayisini ne kadar blyik secerseniz timce isleme o kadar yavas
olur.

Girig

Bir konumlama timcesinde M120 girerseniz kumanda, diyalogu
bu NC timcesi i¢cin devam ettirir ve hesaplanacak LANC tiimcesi
sayisini sorar.

Etki

M120 yaricap dizeltmesi RL ya da RR iceren bir NC timcesinde
bulunmalidir. M120 bu NC timcesinden itibaren, siz

B yarigap diizeltmesini RO ile kaldirana kadar

M120 LAO fonksiyonunu programlamak

LA olmadan M120 fonksiyonunu programlamak

PGM CALL ile bagka bir NC programi agana kadar etki eder

19 doéngusuyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢alisma dizlemini
hareket ettirene kadar

M120, timce baslangicinda etkilidir.
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Sinirlandirmalar

= Harici/dahili durdurmadan sonra bir kontura tekrar girisi sadece
N TUMCESINE iLERLEME fonksiyonu ile uygulayabilirsiniz.
Tamce ilerlemesini baglatmadan énce M120'yi kaldirmaniz
gerekir, aksi halde kumanda bir hata mesaji verir

® Kontura tanjantsal olarak yaklasirsaniz APPR LCT fonksiyonunu
kullanmaniz gerekir; APPR LCT igeren NC tiimcesi sadece
c¢alisma dizleminin koordinatlarini igerebilir

® Konturu tanjantsal olarak terk ederseniz DEP LCT fonksiyonunu
kullanmaniz gerekir; DEP LCT igeren NC timcesi sadece
calisma duzleminin koordinatlarini icerebilir

®  Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120'yi ve yarigap
dizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

Doéngu 32 tolerans

Doéngl 19 calisma dizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

TCPM FONKSIYONU
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Program akisi sirasinda el ¢garki konumlandirmasini
bindirme: M118

Standart davranig

Kumanda, aleti program akisi igletim turlerinde NC programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akisi sirasindaki manuel diizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya doner eksen) mm olarak girin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

M118 fonksiyonu yardimiyla bir déner eksenin pozisyonunu
degistirir ve ardindan M140 fonksiyonunu uygularsaniz kumanda,
geri gekme hareketinde bindirilmis degerleri yok sayar. Ozellikle
baslik doéner eksenli makinelerde bu asamada istenmeyen ve
onceden gorilemeyen hareketler meydana gelir. Bu dengeleme
hareketleri sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> M140 ile M118, baslik doner eksenli makinelerde kombine
edilmemelidir

Girig
Bir konumlandirma timcesine M118 girerseniz kumanda, diyalogu

devam ettirir ve eksene 6zgu degerleri sorgular. Koordinat girigi i¢in
turuncu renkteki eksen tuslarini veya alfa klavyeyi kullanin.

Etki

Koordinat girisi olmadan M118'i yeniden programlayarak, el ¢arki
konumlandirmasini kaldirabilirsiniz.

M118, timce bagslangicinda etkilidir.
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Ornek

Program akisi sirasinda, ¢alisma diizlemi X/Y'de el ¢arki ile
programlanan degerden £1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 sadece makine koordinat sisteminde etki eder.

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

M118El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde de
etkilidir!

Sanal alet ekseni VT

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin bu fonksiyon igin kumandayi
uyarlamig olmasi gerekir.

Sanal alet ekseniyle déner baslikli makinelerde egri duran bir alet
yoniinde de el ¢arkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet eksen
yoénunde hareket igin el carkinizin ekraninda VT eksenini segin.

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

HR 5xx el garki vasitasiyla sanal ekseni gerekirse dogrudan
turuncu eksen tusu Vl ile segebilirsiniz (makine el kitabini dikkate
alin).

M118 fonksiyonuyla baglantili olarak bir el garki bindirmesini su
anki aktif alet ydnunde de uygulayabilirsiniz. Bunun i¢cin M118
fonksiyonunda asgari olarak mil eksenini izin verilen hareket
alaniyla tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el ¢arkinda VT eksenini
segmeniz gerekir.
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Konturdan alet ekseni yoniinde geri cekme: M140

Standart davranig

Kumanda, aleti Program akisi tekli tiimce ve Program akis1 tiimce
takibi igletim tlirlerinde, NC programinda belirlendigi gibi hareket
ettirir.

M140 ile davranig

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

Girig

Bir konumlama timcesinde M140 girerseniz kumanda, diyalogu
devam ettirir ve aletin konturdan uzaklasmak i¢in kullanmasi
gerektigi yolu sorar. Aletin konturdan uzaklasirken kullanmasini

istediginiz yolu girin veya hareket alani kenarina kadar gitmek igin
MB MAX yazilim tusuna basin.

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

Etki
M140 sadece, M140'in programlandigi NC tiimcesinde etki eder.
M140, timce baslangicinda etkilidir.
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Ornek
NC tiimcesi 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
NC timcesi 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gétuiriin

0 M140 ayni sekilde etkin Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda da etkilidir. Kumanda, déner kafali
makinelerde aleti, dondurtlmus koordinat sisteminde
hareket ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydonde serbest hareket
edebilirsiniz.

M140'tan 6nce prensip olarak alet ekseniyle bir

alet ¢agrisi tanimlayin, aksi halde hareket yonu
tanimlanmaz.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

M118 fonksiyonu yardimiyla bir déner eksenin pozisyonunu
degistirir ve ardindan M140 fonksiyonunu uygularsaniz kumanda,
geri gekme hareketinde bindirilmis degerleri yok sayar. Ozellikle
baslik déner eksenli makinelerde bu asamada istenmeyen ve
onceden gorilemeyen hareketler meydana gelir. Bu dengeleme
hareketleri sirasinda garpigsma tehlikesi olusur!

> M140 ile M118, baslik doner eksenli makinelerde kombine
edilmemelidir
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Tarama sistemi denetimini baskilayin: M141

Standart davranig

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz kumanda,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

M141 ile davranis

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, kumanda makine
eksenlerini hareket ettirir. Saptirmadan sonra tarama sistemini

bir konumlandirma tiimcesi ile tekrar serbest birakmak i¢in kendi
6lgim dénglndzi, 6lgim dénglsi 3 ile baglantili olarak yazdiginiz
zaman bu fonksiyon gereklidir.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

M141 fonksiyonu hareket ettirilmis bir tarama piminde ilgili
hata mesajini baskilar. Kumanda bu asamada tarama pimiyle
otomatik bir garpigsma kontroll uygulamaz. Her iki tutum
vasitasiyla tarama sisteminin givenli sekilde serbest hareket
edebilmesini saglamalisiniz. Serbest hareket yoninin yanlis
secilmesiyle ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Program akis1 tekli tiimce isletim tiriinde NC programini ya
da program boélimunu dikkatli sekilde test edin

0 M141 sadece dogrusal timceleri iceren hareketlerde etki
eder.

Etki
M141 sadece, M141'in programlandigi NC timcesinde etki eder.
M141, timce baglangicinda etkilidir.
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Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger lizerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranis
Kumanda, NC programindan bir temel dénlsu siler.

o M143 fonksiyonuna timce akisinda izin verilmez.

Etki
M143, M143'lin programlandidi NC timcesinden itibaren etki eder.
M143, timce baslangicinda etkilidir.

o M143, referans noktasi tablosunda SPA, SPB ve
SPC sttunlarinin giriglerini siler. llgili satir yeniden
etkinlestirildiginde temel dénis tim situnlarda O olur.
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Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirma: M148

Standart davranig

Kumanda, NC durdur durumunda tim davranis hareketlerini
durdurur. Alet, kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranis

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlegtirir.

Makine ureticisi CfgLiftOff (No. 201400) makine
parametresinde kumandanin bir LIFTOFF durumunda
hareket ettigi yolu tanimlar. CfgLiftOff makine
parametresi yardimiyla fonksiyon devre digi da
birakilabilir.

Alet tablosunda LIFTOFF sltununda etkin alet icin Y parametresini
ayarlayin. Ardindan kumanda, alet ekseninin yoniinde aleti en fazla
2 mm kadar konturdan geri surer.

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

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:
® Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

= Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur isleminde, érn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

u Bir elektrik kesintisinde

Etki
M148, fonksiyon M149 ile devre disi kalana kadar etki eder.
M148 timce baslangicinda, M149 tiimce sonunda etkilidir.
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Kdselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranig

Kumanda, aktif yaricap dizeltmesinde dis kdseye bir gegis dairesi
ekler. Bu durum, kenarin yuvarlanmasina neden olabilir.

M197 ile davranis

M197 fonksiyonu ile kdsedeki kontur tegetsel olarak uzatilir ve
ardindan daha kuguk bir gegis dairesi eklenir. M197 fonksiyonunu
programlayip ardindan ENT tusuna basarsaniz kumanda DL giris
alanini agar. DL giris alaninda kumandanin kontur elemanlarini ne
kadar uzatacagini belirlersiniz. M197 ile kdse yarigapi kigulir, kbse
daha az yuvarlanir ve sirme hareketi yine de yumusak bir sekilde
gerceklestirilir.

Etki
M197 fonksiyonu timcede etkilidir ve sadece dis kdselere etki eder.

Ornek
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8.1  Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

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

Label

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

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

0 Bir etiket numarasini veya bir etiket adini bir defadan
fazla kullanmayin!

Etiket O (LBL 0), bir alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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8.2 Alt program

Calisma sekli
1 Kumanda, bir CALL LBL alt programin ¢agrilmasina kadar NC 0 BEGIN PGM ...
programini uygular !
2 Bu andan itibaren kumanda, ¢agrilan alt programi LBL 0 alt : @
program sonuna kadar yurdtur .+ CALL LBL1
3 Ardindan kumanda, NC programini CALL LBL alt programini : % «
takip eden NC tiimcesiyle devam ettirir ' )\

L Z+100 M2

© END PGM ...

Programlama uyarilari

= Bir ana program, istediginiz kadar alt program icerebilir

®  Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz

= Bir alt program kendisini cagirmamalidir

m  Alt programlari, M2 veya M30 NC timcesinin arkasina
programlama

m  Alt programlar NC programinda M2 veya M30 NC timcesinin
onlnde duruyorsa ¢agrilmadan en az bir kez islenebilir
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Alt programin programlanmasi

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
» Alt program numarasini girin. LABEL adlarini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis
yapmak i¢in LBL ADI yazilim tusuna basin
> cerigi girin
» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve 0
etiket numarasini girin

Alt programi ¢agirin

r > Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

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

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

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

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

o CALL LBL 0 izinli degildir, ¢glinku bir alt program sonunun
¢agrisina denktir.
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8.3 Program bolumu tekrarlari

Label

Program boélimu tekrarlari LBL isareti ile baslar. Bir program 0 BEGIN PGM ...
bolimu tekrari CALL LBL n REPn ile tamamlanir.

END PGM ...

Calisma sekli
1 Kumanda, NC programini program bélimiiniin sonlanmasina
kadar (Ln,m) uygular

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

3 Ardindan kumanda, NC programini igslemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimuni 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz

® Program bélimlerini kumanda, ilk tekrarlamanin ilk islemden
sonra baglamasi nedeniyle tekrarlamalarin programlandidindan
bir fazlasi ile uygular.
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Program boliimiinun tekrarini programlama

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

» Program bélimuna girin

Program bolimiuntun tekrarini gagirin

» Program bdlumund ¢agirin: LBL CALL tusuna

basin

» Tekrarlanacak program bdlumUindn program
bolim numarasini girin. LABEL adlarini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girdisine gegis
yapmak i¢in LBL ADI yazilim tusuna basin

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

Yazilim tuslarina genel bakis

PGM CALL tusuna bastiginizda kumanda asagidaki yazihm tuslarini
gOsterir:

Yazilim tugsu  Fonksiyon

— NC programini PGM CALL ile agma

"a NokTAST Sifir nokta tablosunu SEL TABLE ile segme

“NOKTALART Nokta tablosunu SEL PATTERN ile segme

e Kontur programini SEL CONTOUR ile se¢cme

NC programini SEL PGM ile segme

sma Son secilen dosyay1 CALL SELECTED PGM ile
CASIRIN agma
e Herhangi bir NC programini SEL CYCLE ile islem
secan: doéngusu olarak se¢me
Diger bilgiler: Déngii Programlamasi Kullanici
El Kitabi
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Calisma sekli

1

Siz CALL PGM vasitasiyla baska bir calisma programi ¢agirana
kadar kumanda, bir NC programi uygular

Ardindan kumanda, ¢agrilmis NC programini program sonuna
kadar devam ettirir

Bundan sonra kumanda, tekrar cagrilan NC programini program
cagrisi Uzerine gelen NC tiimcesiyle devam ettirir

o Degisken program ¢agrilarini string parametreleriyle

baglantili olarak programlamak istediginizde, SEL PGM
fonksiyonunu kullanin.

Programlama uyarilari

238

Kumanda, istediginiz bir NC programini ¢gagirmak igin etiketlere
ihntiyag duymaz

Cagrilan NC programi, ¢agri CALL PGM komutunu ¢agrilmis NC
programi iginde bulundurmamalidir (sonsuzluk)

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

Dénguye bir DIN/ISO programi ¢gagirmak istiyorsaniz o zaman
program adindan sonra .| dosya tipini girin.

Herhangi bir NC programini12 PGM CALL déngusu Gzerinden de
¢agirabilirsiniz.

Herhangi bir NC programini ayrica Dongili se¢imi fonksiyonu
Uzerinden de ¢agirabilirsiniz (SEL CYCLE ).

Q parametreleri, esas itibariyla bir PGM CALL sirasinda

global etki yapar. Bu nedenle, ¢agrilan NC programindaki Q
parametreleri degisikliklerinin cagiran NC programina da etkide
bulundugunu dikkate alin.

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@

: CALL PGM B

: END PGM A E END PGM B
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Cagnilan bir NC programlarinin kontrolii

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir gcarpisma
kontrolli gergeklestirmez. Cagrilan NC programlarindaki
koordinat dénustirmeleri hedefe yonelik sekilde geri alinmazsa
bu dénlsimler de ayni sekilde gagiran NC programina etki eder.
islem sirasinda carpisma tehlikesi bulunur!

» Kullanilan koordinat dontstmlerini ayni NC programinda
tekrar sifirlama

> Gerekirse akigi grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

Kumanda ¢agrilan NC programlarini kontrol eder:

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

® Kumanda isleme dncesinde, ¢agrilan NC programlarinin tam
olup olmadigini kontrol eder. END PGM NC tiimcesi yoksa
kumanda bir hata mesaji ile iptal eder.

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

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

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

Alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

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

® cagiran NC programinin klasérinden hareketle bir klasor diizeyi
asaglya DOWN\PGM2.H

® cagiran NC programinin klasériinden hareketle bir klasor diizeyi
yukariya ve bagka bir klasére ..\THERE\PGM3.H
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NC programinin alt program olarak ¢agriimasi

PGM CALL ile cagirma

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

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tuguna basin

CALL

[ » PROGRAMI AC yazilim tuguna basin
hisd > Kumanda, ¢agrilacak NC programinin

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

Alternatif
[ osen » DOSYA SEC yazilim tuguna basin
SEC > Kumanda, ¢agrilacak NC programini

secebileceginiz bir secim penceresini agar.
» ENT tusuyla onaylayin
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SEL PGM ve CALL SELECTED PGM ile cagirma

SEL PGM fonksiyonu ile herhangi bir NC programini alt program

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

SEL PGM fonksiyonu ayni zamanda string parametresiyle de

calistirilabilir, bu sekilde program c¢agrilarini degdisken olarak
kumanda edebilirsiniz.

NC programini asagidaki gibi segersiniz:

PGM
CALL

PROGRAM
SEC

DOSYA
SEC

>

4

PGM CALL tusuna basin

PROGRAM SEC yazilim tusuna basin

Kumanda, ¢agrilacak NC programinin
tanimlamasi igin diyalog baglatir.

DOSYA SEC yazihm tusuna basin

Kumanda, ¢agrilacak NC programini
segebileceginiz bir se¢im penceresini agar.
ENT tusuyla onaylayin

Secilen NC programini agagdidaki gibi cagirirsiniz:

PGM
CALL

SECiLi
PROGRAMI
CARAGIRIN

>

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

PGM CALL tusuna basin

NC programini agar.

CALL SELECTED PGM yardimiyla ¢agrilan bir NC

programi yoksa kumanda, islemi ya da simiilasyonu

bir hata mesajiyla keser. Program akisi esnasinda

istenmeyen kesintileri dnlemek icin FN 18 fonksiyonu

(ID10 NR110 ve NR111) yardimiyla program
baslangicinin tim yollarini kontrol ettirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini

okuma", Sayfa 278
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8.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

= Alt programlarda alt program c¢agrilari

= Program boliminin tekrarindaki program boliminin tekrarlari
® Program bdlumu tekrarlarinda alt program ¢agrilar

= Alt programlarda program bdlimunin tekrarlari

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi, program béliimlerinin veya alt programlarin ya

da program bolimdi tekrarlarinin ne siklikla yapilabildigini belirler.

®  Alt programlar igin maksimum yuvalama derinligi: 19

= Ana program ¢agrilari icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

® Program bdlumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Alt programdaki alt program
Ornek

Alt programi LBL UP1'den cagirin

Ana programin M2'li son program tiimcesi

UP1 alt programin baslangici
LBL2'de alt program ¢agrilir

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu

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

Alt program 2 gagrilir ve NC timcesi 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri atlama

UP1 alt programi, NC timcesi 40'dan NC timcesi 45'e

kadar uygulanir. UP1 alt programinin sonu ve UPGMS ana
programina geri atlama

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

w N =

N

a
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Program boliimi tekrarlarinin tekrarlari

Ornek

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

Bu NC tiimcesi ve LBL 1 arasindaki program bolimi

(NC timcesi 15) 1 kez tekrarlanir

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

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

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

NC timcesi 35 ve NC timcesi 15 arasindaki program bolimi

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

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

N =

w

i

()]

N
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Alt programin tekrarlanmasi

Ornek

Program bélimu tekrari 1'in baglangici
Alt programi ¢agirma

2 tekrarli program boélim g¢agrisi

M2'li ana programin son NC tiimcesi

Alt program baslangici

Alt program sonu

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

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

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

w N =

i
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8.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok kesmede kontur frezeleme

Program akisi:

m  Aleti 6n pozisyona malzemenin st kenarina getirin
m Kesmeyi artacak nitelikte girin

= Kontur frezeleme

= Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirin

Calisma diizleminin 6n pozisyonu
Malzeme Ust kenarinda 6n pozisyon
Program boélimu tekrari igin etiket
Artan derinlik kesme (bosta)

Kontur seyri

Kontur

Konturdan ¢ikma
igeri siirme
LBL 1'e geri atlama; toplam doért defa

Aleti serbest stirme, program sonu

N
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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

Aletin cagrilmasi
Aleti serbest hareket ettirme

Delme déngl tanimi

Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu icin alt programi ¢agirin

Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu icin alt programi ¢gagirma

Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu icin alt programi ¢cagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 bagslangici: Delik grubu

Delik 1

Delik 2'e yaklasma, dongi ¢cagirma

Delik 3'e yaklasma, déngi ¢cagirma

Delik 4'e yaklasma, déngl ¢agirma

Alt program 1 sonu
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Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
Ana programda ¢alisma doéngulerini programlama

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

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

Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

Merkez matkabi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Merkezleme dongu tanimi

Komple delme resmi icin alt program 1'i gagirin

Delme alet gcagirma
Delme icin yeni derinlik
Delme igin yeni kesme

Tam delik resmi icin alt program 1'i cagirma

Rayba alet cagirma

N
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Rayba dongi tanimi

Tam delik resmi icin alt program 1'i gagirma

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi
Delik grubu 1 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢agirin

Delik grubu 2 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt program 2'yi cagirma
Delik grubu 3 baslangi¢ noktasina yaklasma
Delik grubu igin alt program 2'yi cagirma

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baglangici: Delik grubu
Aktif calisma dongdleri ile delme 1
Delik 2'e yaklasma, dongi ¢cagirma
Delik 3'e yaklasma, déngi ¢cagirma
Delik 4'e yaklagsma, déngl ¢cagirma

Alt program 2 sonu
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9.1 Prensip ve fonksiyon genel gorinumu

Q parametreleriyle sadece bir NC programinda tam parga aileleri
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sabit sayisal degerler yerine
degisken Q parametreleri programlamaniz gerekir.

Q parametrelerini 6rn. asagidakiler igin kullanin:

® Koordinat degerleri

= Beslemeler

m Devirler

® Doéngu verileri

Q parametreleriyle ayrica asagidakileri de yapabilirsiniz:

®  Matematiksel fonksiyonlar Gizerinden belirlenen konturlari
programlama

= [slem adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara bagl kilma
m FK programlarini degisken olarak tasarlama

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

Ayrintili bilgileri asagidaki tablodan alabilirsiniz:

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

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

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

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

tercihen kullanilan parametreler

1400 — 1599 Tercihen Uretici dongileri igin kullanilan giris parametreleri igin
parametreler

1600 — 1999 Kullanici igin parametreler

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN doéngdleri, makine Ureticisi donguleri ve

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

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan 6nerilen Q parametre
araliklari kullaniimahdir

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

» Islem akigini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin
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Programlama uyarilari

Q parametreleri ve sayisal degerler, NC programi igine karigik
sekilde girilebilir.

Q parametrelerine—999 999 999 ve +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Giris araligi maks. 16 karakter ile sinirhdir,
bunlarin en fazla 9'u virgllin 6énindedir. Kumanda, dahili olarak
1010'a kadar olan sayi degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maks. 255 karakter atayabilirsiniz.

0 Kumanda, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik
olarak hep ayni verileri atar, 6rn. Q parametresi Q108
icin gecerli alet yaricapini atar.
Diger bilgiler: " On taniml Q parametreleri”,
Sayfa 319

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

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

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

Yazilim tusu  Fonksiyon grubunu Sayfa
o Matematik temel fonksiyonlari 257
FONKS .
. Acl fonksiyonlari 260
FONKS .
DALRE Daire hesaplama fonksiyonu 261
'HESAP-
LAMA
Eger/o zaman kararlari, 262
'ATLAMA
atlamalari
ol Diger fonksiyonlar 266
FONKS .
Formulld dogrudan girme 302
FORMUL
O Karmasik konturlari isleme Bkz. Déngl
FORMHUL fonksiyonu Programlama-
si Kullanici El
Kitabi

Bir Q parametresi tanimladiinizda ya da atadiginizda
kumanda, Q, QL ve QR yazilim tuslarini gésterir. Bu
yazilim tuslariyla istenen parametre tipini segebilirsiniz.
Ardindan parametre numarasini tanimliyorsunuz.

USB lzerinden bir alfa klavye bagladiysaniz Q tusuna
basarak formdil girisi diyalogunu dogrudan agabilirsiniz.
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9.2 Parga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

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

Ornek

Atama
Q10, 25 degerini icerir
L X +25'e tekabll eder

Parca ailelerinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
Olgulerini Q parametresi olarak programlarsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapi: R=Q1

Silindir yiksekligi: H=Q2

Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Silindir Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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9.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama

Uygulama
Q parametreleriyle matematiksel temel fonksiyonlari
NC programinda programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (sayi
girigleri alaninda, sagda). Yazilm tusu gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

» Temel matematik fonksiyonlarini segme: TEMEL FONKS..
yazilim tusuna basin

> Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir

Genel bakis
Yazilim tusu  Fonksiyon
. FN 0: ATAMA
e orn. B. FN 0: Q5 = +60
degeri dogrudan atayin
Q parametre degerini geri alin
o FN 1: TOPLAMA
X+ orn.FN1: Q1 =-Q2 + -5
toplami iki degerden olusturun ve atayin
— FN 2: CIKARMA
x-v orm.B.FN 2: Q1 =+10 - +5
farki iki degerden olusturun ve atayin
— FN 3: CARPMA
X =y orn. FN 3: Q2 = +3 * +3
Urtind iki degerden olusturun ve atayin
_ FN 4: BOLME 6rn. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
x /v bdlima iki degerden olusturun ve atayin Yasak:
0'a bélmek!
e FN 5: KAREKOK ALMA &rn. FN 5: Q20 = SQRT
KoK 4 Bir sayinin karekokinu alin ve atayin Yasak:

Negatif degerin karekdkinl almak!

= igaretinin sagina sunlar girebilirsiniz:
® ki sayl

B ki Q parametresi

® bir sayi ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerlere denklemlerde 6n isaret
verebilirsiniz.
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Temel hesaplama tiirlerini programlama

ATAMA
Ornek
n » Q parametresi fonksiyonunun seg¢imi: Q tusuna
basin
— » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
o » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme:
X =y FN 0 X =Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 5 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

» 10 girin: Q5'te 10 sayi deg@erini atayin ve ENT
tuguyla onaylayin

CARPMA
n » Q parametresi fonksiyonunun seg¢imi: Q tusuna
basin
— » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
FONKS. TEMEL FONKS. yazilim tusuna basin
e » CARPMA Q parametre fonksiyonunu segme:
X x v FN 3 X * Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 12 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

EnT » Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

ENT » 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusuyla
onaylayin
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Q parametrelerini sifirlama
Ornek

n » Q parametresi fonksiyonunun seg¢imi: Q tusuna
basin
(T » Temel matematik fonksiyonlarini segin:
| rows. TEMEL FONKS. yazihim tusuna basin
o | » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme:
| xsv FN 0 X =Y yazihm tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 5 (Q parametresinin numarasi) girin ve ENT
tusuyla onaylayin

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

e » SET UNDEFINED tusuna basin

o FN 0, Undefined degerinin aktariimasini da destekler.
Tanimsiz Q parametresini FN 0 olmadan aktarmak
isterseniz kumanda Gecgersiz deger hata mesajini
gOsterir.
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9.4 Aci fonksiyonlar

Tanimlamalar

Siniis:
Kosiniis:
Tanjant:

sina=alc
cosa=b/c
tana=a/b=sina/cos a

Buna gore

® ¢, dik acinin karsisindaki kenar

E 3, a agisinin karsisindaki kenar a

® b Gglncl kenar

Kumanda, tanjant Gzerinden acly! 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 = (a2 + b2)

Aci fonksiyonlarini programlama

Aci fonksiyonlari, ACI FONKS. yazilim tusuna basarak gorinr.
Kumanda, yazilim tuslarini tabloda altta gosterir.

Yazilim tusu  Fonksiyon

_ FN 6: SINUS
sINEX) orn. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Bir aginin sinlistinu derece (°) cinsinden belirleyin
ve atayin
s FN 7: COSINUS
cosexy orn. FN 7: Q21 = COS-Q5

Bir acinin kosintsuni derece (°) cinsinden belir-
leyin ve atayin

. FN 8: KARE TOPLAMI KOKU
X LEN ¥ z.B.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
uzunlugu iki degerden olusturun ve atayin
— FN 13: ACI
X Ans v orn. B. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Komsu ve kargi dik kenarin arctan degeriyle
acisini veya aginin siniis ve kosiniis degerini (0 <
acl < 360°) belirleyin ve atayin
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9.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplama fonksiyonuyla t¢ veya dort daire noktasindan
daire merkez noktasi ve daire yarigapini kumanda tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapilr.

Uygulama: Bu fonksiyonlari, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukliginden veya daire
bdlimuanden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Yazilim tusu  Fonksiyon
Frzz FN 23: DAIRE VERILERINI ti¢ daire noktasindan

DAIRE

3 NOKTA be”rleyin
orn. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Ug daire noktasindaki koordinat giftinden, Q30 parametresi ve
bundan sonra yer alan bes parametre, — ki burada Q35'e kadar —
kayit edilmelidir.

Ardindan kumanda, ana eksenin daire merkez noktasini (Z mil
ekseninde X) Q20 parametresine, yan eksenin daire merkez
noktasini (Z mil ekseninde Y) Q21 parametresine ve daire
yarigapini Q22 parametresine kaydeder.

Yazihm tusu  Fonksiyon
p— FN 24: DAIRE VERILERINI dért daire noktasin-

DALIRE

4 NOKTA dan be”rleyin
orn. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dort daire noktasinin koordinat ciftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

Ardindan kumanda, ana eksenin daire merkez noktasini (Z mil
ekseninde X) Q20 parametresine, yan eksenin daire merkez
noktasini (Z mil ekseninde Y) Q21 parametresine ve daire
yaricapini Q22 parametresine kaydeder.

o Sonug parametresinin yani sira FN 23 ve FN 24
devam eden iki parametrenin Uzerine otomatik olarak
yazilacagini unutmayin.
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9.6 Q parametreleriyle eger/oyleyse kararlari

Uygulama

Eger/6yleyse kararlarinda kumanda, bir Q parametresini bagka bir
Q parametresiyle veya sayisal bir degerle kiyaslar. Kosul yerine
getiriimigse kumanda, kosulun arkasinda programlanmig olan
etiketteki NC programina devam eder.

Diger bilgiler: "Alt programlari ve program bolim tekrarlarini
tanimlama", Sayfa 232

Kosul yerine getiriimemisse kumanda, bir sonraki NC timcesini
uygular.

Baska NC programini alt program olarak gagirmak isterseniz etiket
arkasina PGM CALL ile program ¢agirmayi programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, hep kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, érn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger

EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): esit degil

GT (ing. greater than): Buyuktir

LT (ing. less than): Klglktir
GOTO (ing. go to): Git
UNDEFINED (engl. undefined): Tanimlanmamis
DEFINED (engl. defined): Tanimlanmis
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Eger/o zaman kararlari programlama

Atlama girisi segenekleri

IF kosulunda agsagidaki girisleri kullanabilirsiniz:

= Sayilar

® Metinler

" Q,QL QR

® QS (String parametresi)

GOTO atlama adresinin girisi icin U¢ segenek kullanabilirsiniz:
= LBL ADI

= LBL NUMARASI

= QS

Eger/o zaman kararlari, ATLAMALAR yazilim tusuna basiimasiyla
belirir. Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gésterir:

Yazillim tusu  Fonksiyon

e FN 9: ESITSE ATLA
e orn. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"
cou Her iki deger veya parametre esitse belirtilen
etikete atla
e FN 9: TANIMLANMAMISSA ATLA
e z.B.FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
1s Belirtilen parametre tanimlanmamigsa belirtilen
LDETENED etikete atla
e FN 9: TANIMLANMISSA ATLA
. z.B.FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"
15 Belirtilen parametre tanimlanmigsa belirtilen
DEFINER etikete atla
1o FN 10: E$iT DEGILSE ATLA
- érn. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Her iki deger veya parametre esit degdilse belirti-
len etikete atla

P11 FN 11: BUYUKSE ATLA
" eote érn. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha blyUkse belirtilen etikete atla

Pz FN 12: KUCUKSE ATLA
T eomo érn. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"
ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha kiiclikse belirtilen etikete atla
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9.7 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme

Uygulama sekli

Q parametresini biitiin isletim trlerinde kontrol edebilir ve

degistirebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini iptal edin (6r. NC DURDUR tusuna ve
INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program testini
durdurun
= » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO

BiLGist yazilim tusuna ya da Q tusuna basin

> Kumanda tum parametreleri ve ilgili glincel
degerleri listeler.

» Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenen
parametreyi secin

> Degeri degistirmek isterseniz
GUNCEL ALAN DUZENLE yazilim tuguna basin.
Yeni degeri girin ve ENT tusuyla onaylayin

» Degeri degistirmek istemiyorsaniz

GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusuyla sonlandirin

o Kumanda, gosterilen yorumlarla tim parametreleri
donguler dahilinde ya da gecis parametreleri olarak
kullanir.

Lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz

Q QL QR QS PARAMETRELERi GOSTER yazilim tusuna
basin. Kumanda daha sonra ilgili parametre tipini
gosterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni sekilde
gecerlidir.

[E¥rrogran axiga tamce takib: @_! ’
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Q parametrelerinin programlanmasi | Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Butlin igletim tiirlerinde (Programlama isletim tiiri harig), Q
parametresini ek durum gdstergesinde de goruntileyebilirsiniz.

» Gerekirse program akigini iptal edin (6rn.NC DURDUR tusuna
ve INTERN DURDUR yazilim tusuna basin) veya program
testini durdurun

» Ekran dizeni igin yazilim tusu gubugunu ¢agirin
PROBRAN » Ekran gosterimini, ek durum gdstergesi ile birlikte
DURUM Segin

> Kumanda, ekranin sag yarisinda Genl bakis
durum formunu gosterir.

o » DURUM Q-PARAM. yazilim tuguna basin
a » Q PARAMETRE LISTE yazilim tusuna basin
LiSTE > Kumanda, bir agilir pencere agar.

» Her parametre tipi (Q, QL, QR, QS) igin kontrol
etmek istediginiz parametre numaralarini
tanimlayin. Tekli Q parametrelerini bir virgulle
ayirin, ardi ardina gelen Q parametrelerini bir
tire isareti ile birlestirin, 6rn. 1,3,200-208. Her
parametre tipi i¢in giris arali1 132 karakter igerir

o QPARA sekmesindeki goriintii her zaman sekiz ondalik
basamak icerir. Kumanda Q1 = COS 89.999 sonucunu
orn. 0.00001745 olarak gosterir. Cok blylk veya
cok kuguk degerleri kumanda, Ustel yazim sekliyle
gOsterir. Q1 = COS 89.999 * 0.001 sonucunu kumanda,
+1.74532925e-08 olarak gosterir, buradaki e-08, 10-8
faktorine esittir.
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9.8 Ek fonksiyonlar

Genel bakis

Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Ek fonks_iyonlar OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak
go6rinurOZEL FONKS. Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini

gOsterir:

Yazilim tusu

Fonksiyon

Sayfa

FN14
HATRASI=

FN 14: ERROR
Hata mesajlarini gorintileme

267

FN16
F-BASINC

FN 16: F-PRINT
Metinleri veya Q parametresi
degerlerini formatlayarak belirtme

271

FN18
SIS VERIL

FN 18: SYSREAD
Sistem verilerini okuma

278

FN19
PLC=

FN 19: PLC Degerleri PLC'ye
aktarma

278

FNZO
KONTROL
YUKART

FN 20: WAIT FOR
NC ve PLC senkronizasyonu

279

FNZ6
TABLO
AC

FN 26: TABOPEN
Serbest tanimlanabilir tabloyu
acma

358

FN27?7
TABLO
YAZDIR

FN 27: TABWRITE
Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma

358

FNZ8
TABLO
oku

FN 28: TABREAD
Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma

360

FNZg
PLC LIST=

FN 29: PLC
sekiz degere kadar PLC'ye aktar-
ma

280

FNS7
EXPORT

FN 37: EXPORT yerel Q paramet-
relerini ya da QS parametrelerini,
cagiran bir NC programina disa
aktarma

281

FN38
‘GONDERME

266

FN 38: SEND
NC programindan bilgiler génder-
me

281
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

FN 14: ERROR Hata mesajlarini gorintiileme

FN 14: ERROR fonksiyonuyla, makine Ureticisi ya da HEIDENHAIN
tarafindan belirtilen hata mesajlarinin program kumandali sekilde
verilmesini saglayabilirsiniz. Kumanda, program akiginda veya
program testinde FN 14: ERROR bulunan bir NC timcesine gelirse
islemi yarida keser ve bir mesaj verir. Ardindan NC programini
yeniden baglatmaniz gerekir.

Hata numaralari arahigi Standart diyalog
0...999 Makineye bagli diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesaijlar
Ornek

Mil devreye alinmamigsa kumanda bir mesaj vermelidir.

HEIDENHAIN tarafindan énceden tanimlanmis olan hata mesa;ji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yaricapi ¢ok kuguk

1003 Alet yarigapi ¢ok biyik

1004 Alan agildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLGU FAKTORUNE izin veriimez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin verilmez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanlis

1012 On isaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulagilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Giris celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanhs tanimlanmis
1019 Yanlis eksen programlanmis
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap duzeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok blylk
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1024

Tanimsiz program baslatmasi

1025

Cok yiksek yuvalama

1026

Acl referansi eksik

1027

islem déngiisii tanimlanmamig

1028

Yiv genigligi ¢cok klguk

1029

Cep cok kiigik

1030

Q202 tanimsiz

1031

Q205 tanimsiz

1032

Q218'i Q219'den daha blyik girin

1033

CYCL 210 izin verilmez

1034

CYCL 211 izin veriimez

1035

Q220 gok biiyiik

1036

Q223'G Q222'den daha buyuk girin

1037

Q244, 0'dan daha buyik girin

1038

Q245 esit degil Q246 girin

1039

Acli bolgesi < 360° girme

1040

Q223'G Q222'den daha buyuk girin

1041 Q214: 0 izin verilmez

1042 Gidis yonu tanimsiz

1043 Sifir noktasi tablosu etkin degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen

1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen

1046 Delik ¢ok kiigik

1047 Delik cok buylik

1048 Pim cok kiicilik

1049 Pim cok biylik

1050 Cep cok kuguk: Ek is 1.A.

1051 Cep cok kuiguk: Ek is 2.A.

1052 Cep cok buyuk: Iskarta 1.A.

1053 Cep cok buyuk: Iskarta 2.A.

1054 Pim cok kugik: Iskarta 1.A.

1055 Pim ¢ok kuglk: Iskarta 2.A.

1056 Pim cok buyuk: Ek is 1.A.

1057 Pim cok buylk: Ek is 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Maks Ol¢gim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks ol¢iim hatasi
268
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Hatali numara Metin

1061 TCHPROBE 426: Min 6lgiim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap cok blyik
1063 TCHPROBE 430: Cap c¢ok kacak
1064 Olgli ekseni tanimsiz

1065 Alet kirllma toleransini asti

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyuk 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini dusurin

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tumce girigi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 6lgim dongusiinde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin veriimez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olglim noktalari geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geligkili

1084 islem dénguisiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya kars! korunaklidir
1086 Olgii toplami derinlikten blyiik
1087 Ug agcisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin verilmez

1090 Kesme esit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet adina izin verilmez

1095 Yazilim segenegi aktif degil

1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez
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Hatali numara Metin

1098 Ham parca olctu cakismasi

1099 Olglim konumuna izin verilmiyor

1100 Kinematik erisim mimkun degil

1101 Olgiim poz. capraz aralikta degil

1102 On ayar komp. yapilamiyor

1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tari mumkin degil

1105 Daldirma agisi yanlis tanimlanmis

1106 Acilma agisi tanimlanmamis

1107 Yiv genisligi cok blyuk
1108 Olctli faktorleri esit degil

1109 Alet verileri tutarsiz
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Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre degerlerini
bicimlendirilmis sekilde ¢ikarma

Esaslar

FN 16: F-PRINT fonksiyonuyla Q parametre degerlerini ve metinleri
bicimlendirilmis sekilde gikarabilirsiniz, ér. lcim protokollerini
kaydetmek igin.

Degerleri asagidaki sekilde verebilirsiniz:
® kumandada bir dosyaya kaydetme

® ekranda agilir pencere olarak gésterme
® harici bir dosyaya kaydetme

= bagh bir yazicida yazdirma

Uygulama sekli

Q parametre degerlerinin ve metinlerin giktisini almak igin

asagidaki sekilde hareket edin:

» Cikti formati ve icerigi bildiren bir metin dosyasi olusturun

» NC programinda protokol ¢iktisi icin FN 16: F-PRINT
fonksiyonunu kullanin

Degerleri bir dosyaya ¢ikarirsaniz ¢ikarilan dosyanin maksimum

blylkligu en fazla 20 kilobayt olur.

fn16DefaultPath (No. 102202) ve fn16DefaultPathSim

(No. 102203) makine parametrelerinde protokol dosyalarinin giktisi

icin standart bir yol tanimlayabilirsiniz.

Metin dosyasi olustur

Bicimlendiriimis metni ve Q parametrelerinin degerlerini gikarmak
icin kumandanin metin editériyle bir metin dosyasi olusturun. Bu
dosyada bicimi ve gikarilacak Q parametrelerini belirleyin.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin
venz » YENIi DOSYA yazilim tusuna basin

DOSYA

» .A uzantili dosya olusturun
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Kullanilabilen fonksiyonlar

Bir metin dosyasi olusturmak icin agagidaki bicimlendirme
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel isaret-  Fonksiyon
ler
TR " Metin ve degiskenler icin ¢ikis formatini Ust tirnak
isaretleriyle belirleyin
%F Q parametreleri, QL ve QR igin bigim:
B %: Bigim belirleme
® F: Floating (ondalik say), Q, QL, QR igin
bigim
9.3 Q parametreleri, QL ve QR igin bigim:
= Toplam 9 hane (ondalik isareti dahil)
= bunlarin 3'G ondalik basamagi
%S Metin degiskeni QS igin bigim
%RS Metin degiskeni QS igin bigim

Asagidaki metni degistirmeden, bicimlendirme
olmadan devralir

%D veya %l

Tam say! bigimi (integer)

Cikis formati ve parametre arasinda ayirma
isareti

TUmce sonu isareti, satiri sonlandirir

Bir yorum satirinin timce baslangici
Yorumlar protokolde goriintilenmez

Satir sonu

+

Saga hizali Q parametre degeri

Ornek

Sola hizali Q parametre degeri

Giris

Anlami

"X1 = %+9.3F", Q31;

272

Q parametresi igin bigim:
= "X1 =: Metin X1 = ¢ikar
= %: Bicim belirleme

= +: Saga hizal sayi

= 9.3: Toplam 9 hane,
bunlarin 3'G tanesi ondalik
basamak

= F: Floating (ondalik say1)
® , Q31: Q31'den degeri ¢cikar
;: Tumce sonu
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Degisik bilgileri protokol dosyasina eklemek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar kelime

Fonksiyon

CALL_PATH FN 16 fonksiyonunun bulundugu NC
programinin yol adini belirtir. Ornek:
"Olgiim programi: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE FN 16 ile yazdiginiz dosyayi kapatir.
Ornek: M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar cikarildiginda protokolii, mevcut

protokole ekler. Ornek: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Yeniden ¢ikti alindiginda bu protokol,
kilobayt cinsinden belirtilen maksimum
dosya boyutuna ulasilana kadar mevcut
protokole eklenir. Ornek: M_APPEND_MA-
X20;

M_TRUNCATE Yeni bir ¢iktida protokol eskisinin tGzerine
yazilir. Ornek: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Metnin sadece ingilizce diyalog dilinde
ciktisini al

L_GERMAN Metnin sadece Almanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CZECH Metnin sadece Cekge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_FRENCH Metnin sadece Fransizca diyalog dilinde
ciktisini al

L_ITALIAN Metnin sadece italyanca diyalog dilinde
ciktisini al

L_SPANISH Metnin sadece ispanyolca diyalog dilinde
ciktisini al

L_PORTUGUE Metnin sadece Portekizce diyalog dilinde
ciktisini al

L_SWEDISH Metnin sadece isvegge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_DANISH Metnin sadece Danca diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_FINNISH Metnin sadece Fince diyalog dilinde ¢iktisi-
ni al

L DUTCH Metnin sadece Felemenkge diyalog dilinde
ciktisini al

L _POLISH Metnin sadece Lehge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_HUNGARIA Metnin sadece Macarca diyalog dilinde
ciktisini al

L_CHINESE Metnin sadece Cince diyalog dilinde ¢iktisi-

ni al

L_CHINESE_TRAD

Metnin sadece Cince (geleneksel) diyalog
dilinde ¢iktisini al
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Anahtar kelime

Fonksiyon

L_SLOVENIAN

Metnin sadece Slovence diyalog dilinde
ciktisini al

L_NORWEGIAN

Metnin sadece Norvegge diyalog dilinde
ciktisini al

L_ROMANIAN

Metnin sadece Rumence diyalog dilinde
ciktisini al

L_SLOVAK

Metnin sadece Slovakga diyalog dilinde
ciktisini al

L_TURKISH

Metnin sadece Turkge diyalog dilinde ¢ikti-
sini al

L_ALL

Metnin diyalog dilinden bagimsiz ¢iktisi

HOUR

Gergek sureden saat sayisi

MIN

Gergek sureden dakika sayisi

SEC

Gergek sureden saniye sayisi

DAY

Gergek sureden gun

MONTH

Gergek sireden ay

STR_MONTH

Gergek sureden ay olarak dizi seklinde
kisaltma

YEAR2

Gergek sureden iki haneli yil sayisi

YEAR4

Ornek

Gergek sureden dort haneli yil sayisi

Cikti bicimini belirleyen metin dosyasi igin 6rnek:

"KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi OLCUM PROTOKOLU";
"2TARIH: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"2SAAT: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"OLCUM DEGERI SAYISI: = 1";

"X1 = %9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3F", Q32;

"Z1 = %9.3F", Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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FN 16 -NC programinda ciktiyi etkinlestir

FN 16 fonksiyonu icerisinde, gikan metinleri iceren ¢ikti dosyalarini
belirlersiniz.

Kumanda ¢ikti dosyasini olusturur:

® program sonunda (END PGM),

® bir program iptalinde (NC DURDUR tusu)

B M_CLOSE komutu araciligiyla

FN 16 fonksiyonu icerisinde kaynagdin yolunu ve ¢iktl dosyasinin
yolunu girin.

Asagidaki islemleri yapin:

n » Qtusuna basin
» OZEL FONKS. yazilim tusuna basin
e » FN16 F-BASINC yazilim tusuna basin
— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
Sec » Kaynak secin, yani ¢iktl biciminin tanimlanmis
oldugu metin dosyasi
ENT » ENT tusuyla onaylayin

» Cikti yolunu girin

FN 16 fonksiyonu iginde yol bilgileri

Protokol dosyasinin yol adi olarak yalnizca dosya adini belirtirseniz
kumanda, protokol dosyasini FN 16 fonksiyonu bulunan NC
programinin dizinine ile kaydeder.

Eksiksiz yollara alternatif olarak ilgili yollari programlayin:

®  Cagiran dosyanin klasériinden hareketle bir klasor diizeyi
asagilya FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®m  Cagiran dosyanin klasériinden hareketle bir klasor yukariya
ve baska bir klasére FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..
\PROT1.TXT

o Kullanim ve programlama bilgileri:

® NC programinda ¢ok defalar ayni dosyanin giktisini
yapiyorsaniz kumanda, hedef dosya igerisinde
glncel ¢iktiyr dnceden cgiktisi yapilan igeriklerin
arkasina ekler.

= FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini dosya tipinin uzantisiyla programlayin.

= Protokol dosyasinin uzantisi giktinin dosya bigimini
belirtir (6r. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

® FN 16 kullandiginizda dosya, UTF-8 ile kodlanmis
olmamalidir.

= Protokol dosyasina iligskin pek ¢ok ilging bilgiyi FN 18
fonksiyonu yardimiyla elde edebilirsiniz, ér. kullanilan
son tarama sistemi dénglisinin numarasi.
Diger bilgiler: "FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini
okuma", Sayfa 278

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

275



Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

Kaynagi ya da hedefi parametrelerle belirtme

Kaynak dosyasini ve ¢ikti dosyasini Q parametresi ya da QS
parametresi olarak belirtebilirsiniz. Bunun i¢in NC programinda
onceden istenen parametreyi tanimlayin.

Diger bilgiler: "String parametreleri atama", Sayfa 307

Kumandanin, Q parametreleriyle galistiginizi algilamasi igin bunlar
FN 16 fonksiyonuna asagidaki s6z dizimi ile girin:

Giris Fonksiyon

Qs QS parametrelerini 6nline koyulan iki nokta Ust
Uste ile, tirnaklarin arasina alin

QL3 txt Hedef dosyasinda gerekirse ilave olarak uzantiyi
belirtin

o QS parametreli bir yol bilgisini bir protokol dosyasina
citkarmak isterseniz %RS fonksiyonunu kullanin. Bu
sayede kumandanin 6zel karakterleri bigimlendirme
karakteri olarak yorumlamamasi saglanir.

Ornek

Kumanda PROT1.TXT dosyasini olusturur:

KANATLI CARK AGIRLIK MERKEZi OLGUM PROTOKOLU
TARIH: 15.07.2015

SAAT: 08:56:34

OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 = 149.360

Y1 = 25.509

Z1 = 37.000

Remember the tool length
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Mesajlari ekranda goriintiile

FN 16: F-PRINT fonksiyonunu, istediginiz mesajlari NC programi
Uzerinden kumanda ekranindaki bir agilir pencerede gorintiulemek
icin de kullanabilirsiniz. Bu sayede kolay bir sekilde daha uzun
uyari metinlerinin NC programinda istenilen yerde gosterilmesini,
kullanicinin buna tepki gostermesini saglayabilirsiniz. Protokol
tanimlama dosyasi ilgili talimatlari iceriyorsa Q parametre
iceriklerini de ¢ikarabilirsiniz.

Mesajin kumanda ekraninda géruntilenmesi i¢in ¢ikti yolu olarak
SCREEN: 6gesi girilmelidir.

Ornek

Mesaj, acilir pencerede belirtilen satirdan daha fazla satir igeriyorsa
ok tuglariyla acilir penceredeki sayfalarda gezinebilirsiniz.

0 NC programinda ¢ok defalar ayni dosyanin ¢iktisini
yapiyorsaniz kumanda, hedef dosya icerisinde gliincel
ciktiyr dnceden ciktisi yapilan iceriklerin arkasina ekler.

Onceki aclilir pencerenin (izerine yazmak isterseniz
M_CLOSE veya M_TRUNCATE fonksiyonunu
programlayin.

Acilir pencereyi kapatma

Acilir pencereyi kapatmak icin asagidaki secenekleri
kullanabilirsiniz:

= CE tusuna basin
m sclr: ¢ikti yolu ile program kontroll(i

Ornek

Mesajlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonuyla protokol dosyalarini harici olarak da
kaydedebilirsiniz.

Bunun i¢in hedef dizinin adini FN 16 fonksiyonunda tam olarak
belirtmeniz gerekir.

Ornek

6 NC programinda ¢ok defalar ayni dosyanin giktisini
yaplyorsaniz kumanda, hedef dosya igerisinde gilincel
ciktiy1 dnceden ciktisi yapilan igeriklerin arkasina ekler.
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Mesajlari yazdirma

FN 16: F-PRINT fonksiyonunu istenilen mesajlari bagh bir yazicida
yazdirmak i¢in de kullanabilirsiniz.

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

Mesaijin yaziciya génderilmesi icin protokol dosyasi adi olarak
Printer:\ ve ardindan ilgili dosya adini girmelisiniz.

Dosya yazdirilincaya kadar kumanda, dosyayi PRINTER: yolunda
kaydeder.

Ornek

FN 18: SYSREAD - Sistem verilerini okuma

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve
Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse
indeks Uzerinden yapllir.

o Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Diger bilgiler: "Sistem verileri", Sayfa 428
Ornek: Z eksenindeki aktif 6lgii faktorii degerini Q25 atayin

FN 19: PLC — Degerleri PLC'ye aktar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Gglncu sahis tedarikgiler icin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan islenmesi sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine ureticisi ya da
Uglincu sahis tedarikgi ile gérisme sonucunda kullanin

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

FN 19: PLC fonksiyonuyla PLC ile iki sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.
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FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Uglincu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan iglenmesi sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
Uglincl sahis tedarikgi ile gérigsme sonucunda kullanin

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

FN 20: WAIT FOR fonksiyonuyla program akigi sirasinda NC ile
PLC arasinda bir senkronizasyon gercgeklestirebilirsiniz. NC, FN
20: WAIT FOR- timcesinde programlamis oldugunuz kosul yerine
gelene kadar iglemi durdurur.

SYNC fonksiyonunu 0r. gercek zamanli bir senkronizasyon
gerektiren sistem verilerini FN 18: SYSREAD Uzerinden
okudugunuzda kullanabilirsiniz. Bu durumda kumanda, 6n
hesaplamayi durdurur ve sonraki NC tiimcesini ancak NC programi
gergekten bu NC timcesine ulastiginda gerceklestirir.

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

279




Q parametrelerinin programlanmasi | Ek fonksiyonlar

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye devret

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Uglincu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan iglenmesi sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
Uglincl sahis tedarikgi ile gérigsme sonucunda kullanin

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

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.
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Q parametreleri: Disa aktarFN 37: DISA AKTAR

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

PLC'deki degisiklikler istenmeyen tutuma ve agir hatalara neden
olabilir, 6rn. kumandanin kullanilamamasi. Bu nedenle PLC
erisimi sifre korumalidir. FN fonksiyonu HEIDENHAIN, makine
Ureticiniz ve Uglincu sahis tedarikgiler igin bir NC programindan
PLC ile iletisim kurulmasi imkanini saglar. Makine kullanicisi

ya da NC programlayici vasitasiyla kullanim énerilmez.
Fonksiyonun uygulanmasi ve ardindan iglenmesi sirasinda
garpisma tehlikesi olusur!

» Fonksiyonu yalnizca HEIDENHAIN, makine Ureticisi ya da
Uglincl sahis tedarikgi ile gérigsme sonucunda kullanin

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

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait dénguler
olusturdugunuzda ve kumandaya baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz.

FN 38: SEND — NC programindan bilgiler génder

FN 38: SEND fonksiyonu ile NC programindan metinleri ve Q
parametre degerlerini giinlige yazabilir ve bir DNC uygulamasina
gobnderebilirsiniz.

Diger bilgiler: "FN 16: F-PRINT — Metinleri ve Q parametre
degerlerini bigimlendirilmis sekilde ¢ikarma", Sayfa 271

Veri aktarimi olagan bir TCP/IP bilgisayar agi Gzerinden gergeklesir.

@ Diger bilgileri Remo Tools SDK el kitabinda bulabilirsiniz.

Ornek
Q1 ve Q23 degerlerini gunlikte belgelendirin.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

281




Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

9.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

Giris

o Bir tabloda niimerik ya da alfantimerik igeriklere erismek
ya da tablolarda degisiklikler yapmak (6rn. sttunlarin
ya da satirlarin adini degistirmek) isterseniz kullanima
sunulan SQL komutlarini kullanin.

Kumanda dahilinde mevcut bulunan SQL komutlarinin
s0z dizimi guclu sekilde SQL programlama diline dayanir
ancak mutlak sekilde ayni degildir. Ayrica kumanda,
komple SQL dilini desteklemez.

Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolay: verilerin girilmesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Ardindan asagidaki bilgiler de kullanilir:
B SQL komutu mevcut yazilim tuslart ile ilgilidir

®  SQL talimatlar, manuel olarak s6z dizimi bolimu
halinde girilebilen ek fonksiyonlari agiklar

® HANDLE sz diziminde belirli bir igslemi tanimlar (bunu
tanimlama parametresi izler)

® Result-set sorgu sonucunu igerir (bundan sonra
sonu¢ miktari olarak tanimlanir)

NC yaziliminda tablolara erigsim bir SQL sunucu lzerinden
gercgeklesir. Bu sunucu mevcut SQL komutlariyla kontrol edilir. SQL
komutlari dogrudan bir NC programina tanimlanabilir.

Sunucu bir transaksiyon modeline dayanir. Bir transaksiyon,
birlikte uygulanan ve bu sekilde tablo girislerinde diizenli ve
tanimlanmis sekilde islem yapilmasini saglayan ¢ok sayida
adimdan olusur.

o Bir tablonun munferit degerleri icin okuma ve yazma
erisimleri de ayni sekilde FN 26: TABOPEN, FN 27:
TABWRITE ve FN 28: TABREAD fonksiyonlari yardimiyla
gerceklestirilir.
Diger bilgiler: "Serbest tanimlanabilir tablolar",
Sayfa 355

HDR sabit diskleri ile tablo uygulamalarinda maksimum
hiza ulagmak ve iglemci glctinli korumak i¢in
HEIDENHAIN, FN 26, FN 27 ve FN 28 yerine SQL
fonksiyonlarinin kullanilmasini énerir.

o SQL fonksiyonlarinin test edilmesi sadece Program
akis1 tekli tiimce, Program akis1 tiimce takibi ve El
girisiyle konumlandirma binyesinde mimkiindir.
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SQL komutlarinin basitlestirilmis gosterimi
Bir SQL transaksiyon igin ornek:

®  Okuma ya da yazma erisimleri igin tablo siitunlari SQL BIND ile Q

parametrelerini atama
® \Verileri SQL EXECUTE ile SELECT talimatiyla segme

® Verileri SQL FETCH, SQL UPDATE ve SQL INSERT ile okuma,
degistirme ya da ekleme

m  Etkilesimi SQL COMMIT ve SQL ROLLBACK ile onaylama ya da

iptal etme

B Tablo sutunlari ve Q parametreleri arasindaki baglantilari SQL
BIND ile onaylama

o Sadece okuma erisimi de olsa baglamis tim
transaksiyonlari mutlaka kapatin. Sadece
transaksiyonlarin sonlanmasi degisiklik ve

tamamlamalarin devralinmasini, kilitlerin kaldiriimasini

ve ayrica kullanilan kaynaklarin onaylanmasini saglar.

Fonksiyon genel bakisi

Asagidaki tabloda kullanici igin kullanilabilir olan tim SQL komutlari

listelenmistir.

Yazilim tusu genel bakisi

Yazilim tusu

SaL
BIND

Emir

SQL BIND tablo situnlariyla Q ya da QS
parametrelerinin arasindaki baglantiyi
olusturur ya da ¢oézer

Sayfa
287

soL
EXECUTE

SQL EXECUTE tablo situnlarinin ve
tablo satirlarinin segimiyle bir transaksi-
yonu agar ya da diger SQL talimatlari-
nin kullaniimasini saglar (ek fonksiyon-
lar)

Diger bilgiler: "Talimatlara genel
bakis", Sayfa 284

288

soL
FETCH

SQL FETCH degerleri, bagli Q paramet-
resine aktarir

292

SaL
ROLLBACK

SQL ROLLBACK tiim degisiklikleri iptal
eder ve transaksiyonu kapatir

208

SaL
COMMIT

SQL COMMIT tiim degisiklikleri kaydeder
ve transaksiyonu kapatir

297

SoL
UPDRTE

SQL UPDATE mevcut bir satiri degistire-
rek islemi genigletir

294

SaL
INSERT

SQL INSERT yeni bir tablo satiri olustu-
rur

296

saL
SELECT

SQL SELECT bir tablodaki miinfe-
rit degerleri okur ve bu agsamada bir
transaksiyon agmaz

300
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Talimatlara genel bakig

Asagidaki, bilinen adiyla SQL talimatlari SQL EXECUTE SQL
komutunda kullanilir.

Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 288

Talimat Fonksiyon

SELECT Verileri segcme

CREATE Esanlamli olusturma (uzun yol adlarini kisa
SYNONYM adlarla degistirme)

DROP SYNONYM Es anlami sil
CREATE TABLE Tablo olustur

COPY TABLE Tabloyu kopyala

RENAME TABLE Tabloyu yeniden adlandir
DROP TABLE Tabloyu sil

INSERT Tablo satirlarini ekle
GUNCELLEME Tablo satirlarini glincelleme
DELETE Tablo satirlarini sil

ALTER TABLE = ADD ile tablo siitunlar ekle

= DROP ile tablo sttunlarini sil
RENAME COLUMN Tablo situnlarini yeniden adlandir

o Result-set bir tablo dosyasinin sonu¢ miktarini tanimlar.
Sonug miktari SELECT ile yapilan bir sorguyla algilanir.

Result-set, sorgu uygulandiginda SQL sunucuda olugur
ve orada kaynaklari kullanir.

Bu sorgu tablo Uizerine, veri kayitlarinin sadece bir
kismini gorinir hale getiren bir filire gibi etki eder.
Sorguyu mumkin kilmak igin tablo dosyasi, bu noktada
zorunlu olarak okunmalidir.

Verileri okuma ve degistirme ile islemi tamamlama
sirasinda Result-set tanimlamasi igin SQL sunucu

bir Handle verir. Handle, sorgunun NC programinda
gOrunur olan sonucunu gosterir. 0 degeri gegersiz bir
Handle tanimlar. Bunun anlami, bir sorgu igin Result-
set'in olusturulamadigidir. Belirtilen sarti higbir satir
karsilamiyorsa gegerli bir Handle altinda bos bir Result-
set olusturulur.
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SQL komutunu programlama

0 Bu fonksiyon ancak 555343 anahtar sayisinin girisinden
sonra onaylanir.

SQL komutlarini Programlama ya da El girisi ile pozisyonlama
isletim tirtinde programlayabilirsiniz:

SPEC » SPEC FCT tusuna basin

FCT

» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

v

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

v i 4

v

SQL yazilim tusuna basin
Yazilim tusu ile SQL komutunu segin

saL

v

o SQL komutlari yardimiyla okuma ve yazma erisimleri her
zaman metrik birimlerle, tablonun ve NC programinin
secilen dlcu biriminden bagimsiz olarak gerceklesir.

Bu sekilde 6rn. tablodaki bir uzunluk bir Q parametresine
kaydedilirse deger her zaman metrik olur. Ardindan

bu deger konumlandirma igin bir ing programinda
kullanilirsa (L X+Q1800), bunun sonucunda yanls bir
konum ortaya ¢ikar.

Ornek

Asagidaki drnekte tanimlanmis malzeme (FRAES.TAB) tablodan
okunuyor ve metin halinde bir QS parametresine kaydediliyor.
Asagidaki 6rnek olasi bir uygulamayi ve gerekli program adimlarini
go6stermektedir. Programlamada érneklerin sézdizimine gore
hareket edilmesi 6nerilir.

o QS parametrelerinin metinlerini 6r. FN 16 fonksiyonu
yardimiyla 6zel protokol dosyalarinda kullanmaya
devam edebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Esaslar", Sayfa 271

Es anlamli icin 6rnek

Es anlami olustur

QS parametreleri bagla

Aramayi tanimla

Aramay yurut
islemi sonlandir
Parametre baglantisini ¢6z

Es anlami sil
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Adim Aciklama
1 Es anlami Bir yola bir es anlamli atanir (uzun yol adlarini kisa adlarla degistirme)
olustur = TNC:\table\FRAES.TAB yolu burada tirnak isaretleri arasinda olmalidir
® Segcilen es anlamli my_table
2 QS parametre-  Bir tablo siitununa bir QS parametresi baglanir

leri bagla = QS1800 uygulayici programlarinda kullanima sunulur
® Es anlamli, komple yolun girigini degistirir
= Tablodan tanimlanmis stunun adi WMAT

w

Aramayi Bir arama tanimlamasinda devir degerinin verisi bulunur

tanimla = Lokal QL1 parametresi (serbest segilebilir) transaksiyonun tanimlanmasini saglar (ayni
anda ¢ok sayida transaksiyon mimkiin)

Bu noktada, iglemi tanimlayan HANDLE ile QL1 yazilir.

Tablo, es anlamliyi belirler

WMAT girisi, okuma isleminin tablo sitununu belirler

NR ve =3 girigleri, okuma igleminin tablo satirlarini belirler

Segilen tablo stitunu ve tablo satiri, okuma isleminin hiicresini tanimlar

N

Aramay! yurat Okuma iglemi uygulanir

= SQL FETCH ile Result-set biinyesindeki dederler bagli Q parametrelere veya QS
parametrelerine kopyalanir.

® 0 basaril okuma iglemi
® 1 hatali okuma islemi
® HANDLE QL1 s6z dizimi, QL1 parametresiyle tanimlanan transaksiyondur
® Q1900 parametresi, verilerin okunup okunmadigina dair kontrol i¢in bir iade degeridir.

islemi sonlandir  Transaksiyon sonlandirilir ve kullanilan kaynaklar etkinlestirilir

6 Baglantiyi Tablo sutunuyla QS parametresi arasindaki baglanti ¢ézulur (gerekli kaynaklari etkinlestir-
¢6zme me)
7 Es anlami sil Es anlamli yeniden silinir (gerekli kaynak etkinlestirme)

o Es anlamlilarin kullaniimasi zorunlu degildir. Es
anlamliya alternatif olarak eksiksiz yol SQL komutlarina
girilebilir. Ilgili yol bilgilerinin girisi miimkiin degildir.
Programlamada drneklerin sdzdizimine gore hareket
edilmesi onerilir.

Sonraki NC programinda mutlak yol bilgisi kullanimi ayni érnekle
aciklanmigtir.

Mutlak yol bilgisi icin 6rnek

QS parametrelerini baglama

Aramayi tanimlama

Arama yapma
islemi sonlandirma

Parametre baglantisini g6zme

N
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SQL BIND

Ornek: Q parametrelerini tablo siitununa baglama

(115QLBIND Q881 "Tab_Example.Mess N e
Interpreter

1250LBIND Q882 'Tab_ExampleMess X" ve. | s &

135QLBIND Q883 'Tab_ExampleMessY' | Progam Parameter

Ornek: Baglantiy1 gézme

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sitununa baglar. FETCH,
UPDATE ve INSERT SQL komutlari Result-set (sonu¢ miktari) ile
NC programi arasindaki veri transferinde bu baglantiyi (atama)

degerlendirir.

Tablo ve situn adi igermeyen bir SQL BIND, baglantiyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin
kapatiimasiyla sonlandirilir.

o Programlama uyarilari:
® [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okuma ve yazma islemlerinde yalnizca SELECT
komutlari yardimiyla belirtilen sttunlar dikkate alinir.
SELECT komutunda baglantisiz sttunlar belirtirseniz
kumanda, okuma ve yazma islemini bir hata mesajl
ile iptal eder.

= SQL BIND..., komutlar FETCH, UPDATE ve
INSERT6ncesinde programlanmalidir.

= » Sonug icin parametre no: Baglantinin Q
BIND parametresini tablo stitununa tanimlayin

» Veri tabani: Siitun adi: Tablo adlarini ve tablo
situnlarini tanimlayin (. ile ayirin)

® Tablo adi: Tablonun dosya adiyla es anlamli
ya da yol

® Siitun adi: Tablo editériinde goésterilen ad
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE ¢esitli SQL talimatlariyla baglantili olarak kullanilir.
Diger bilgiler: "Talimatlara genel bakis", Sayfa 284

SQL talimati SELECT ile SQL EXECUTE

SQL sunucusu verileri satir seklinde Result-set (sonug miktari)
icerisine kaydeder. Satirlar 0'dan baslayarak devam eden bigimde
numaralandirilir. Bu (INDEX) satir numarasi, FETCH ve UPDATE
SQL komutlarinda kullanilr.

SQL talimati SELECT ile baglantili SQL EXECUTE tablo degerlerini
secer ve Result-set igerisine transfer eder. SQL SELECT

SQL komutuna karsin SQL EXECUTE ve SELECT talimatinin
kombinasyonu ayni anda ¢ok sayida sutun ve satiri segebilir ve bu
asamada daima bir transaksiyon acar.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...WHERE..." arama kriterini girin.
Bdylece aktarilacak satirlarin sayisini sinirlandirabilirsiniz. Bu
secenegdi uygulamazsaniz tablonun butin satirlari yiklenir.

SQL ... fonksiyonunda "SELECT...ORDER BY..." siralama kriterini
girin. Veri, situn tanimlamasindan ve (ASC) artan ya da (DESC)
azalan siralama igin anahtar kelimeden meydana gelir. Bu segenegi
kullanmazsaniz satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL ... fonksiyonuyla "SELECT...FOR UPDATE" diger uygulamalarin
secilmis satirlarini kilitleyin. Baska uygulamalar bu satirlar
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler
yaparsaniz bu opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Arama kriterine hicbir satir uymuyorsa SQL
sunucu gegerli bir HANDLE aktarir ancak tablo girislerini geri
aktarmaz.

Ornek: Tablo satirlarinin segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu ile segilmesi

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE ve Q parametresi fonksiyonu
ile segilmesi

2

88 HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Ornek: Yol adi ve dosya adi ile tanimli tablo ad

e
2ol » Sonug i¢cin parametre no.
EXECUTE = [ade degeri, agiimis olmasi durumunda bir
islemin tanimlama 6zelligi gorevini Ustlenir
= jade degeri, okuma isleminin basarili olup
olmadiginin kontroll igindir
Belirtilen parametrede, ardindan altinda verilerin
okunabilecegi HANDLE kaydedilir. HANDLE, islem
onaylanana veya tim Result-set satirlari igin geri
alinana kadar gecerli olur.
= 0 hatali okuma islemi
B esit degildir OHANDLE iade degeri
» Veri tabani: SQL talimati: SQL talimatini
programlama

B SELECT transfer edilecek tablo siitunu ya da
tablo sutunlariyla (¢ok sayida sutunu , ile
ayirin)

® FROM tablonun yolu ya da es anlamli ile (yol
tirnak icinde)

= WHERE (opsiyonel) sutun adi, kosul ve
karsilastirma degeri ile (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

® ORDER BY (istege bagl) siitun adi ve
siralama tart ile (ASC artan, DESC azalan
siralama igin)

= FOR UPDATE (opsiyonel) diger sireglerde,
yazan erisimi segilen satirlara kilitlemek igin

WHERE verisi kosullarn

Kosul Programlama
esit ===

esit degil 1= <>
kiguktur <

kiicUk ya da esittir <=

buyuktir >

biyik ya da esittir >=

bos IS NULL

bos degil IS NOT NULL
Birden fazla kogulun baglanmasi:

Mantikli VE AND

Mantikh VEYA OR
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Soz dizimi ornekleri:

Asagidaki drnekler burada birbiriyle ilgisiz olarak sunulmustur. NC
timceleri yalnizca SQL EXECUTE SQL komutunun imkanlari ile
sinirhidir.

Ornek

Es anlami olugtur

Es anlami sil
Tabloyu NR ve WMAT situnlariyla olusturmak
Tabloyu kopyala

Tabloyu yeniden adlandir

Tabloyu sil

Tablo satirini ekle

Tablo satirini sil
Tablo sutununu ekle
Tablo sutununu sil

Tablo sUtununu yeniden adlandir

Es anlamli olusturma

Tablo olusturma

0 Bir es anlamli, henlz olusturulmamisg bir tablo igin de
olusturulabilir.

SQL EXECUTE komutu igin 6rnek:

N
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MC- Interpreter
N HANDLE SaL-Server
MNC-Program EXECUTE -—
| | o-Parameter Result-set
MC-Syntax
BIND. EXECUTE X=1.03
N QBB1 = X ¥ =4.44
Qsg2=Y
EXECUTE
Tab_Example.tab
(Table)
NR| X ¥:
0 | 103 | 4.44
1 0.99 | 5.07

Gri oklar ve ilgili s6zdizimi dogrudan SQL EXECUTE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6zdizimi SQL EXECUTE dahili streglerini gésterir
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SQL FETCH

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

SQL FETCH, Result-set icerisinden bir satiri okur (sonug miktart).
Munferit hiicrelerin degerleri bagh Q parametrelerine kaydedilir.
Transaksiyon, belirtilecek HANDLE Uzerinden, satirlar INDEX
Uzerinden tanimlanir.

SQL FETCH, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tim sttunlar dikkate alir.

» Sonug icin parametre no (kontrol igin donus
degerleri):

® 0 basarili okuma iglemi
= 1 hatali okuma islemi

> Veri taban: SQL erigim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set
dahilinde satir numarasi

B Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi igeren Q parametresinin
programlanmasi

B Veri olmadan satir (n=0) okunur

o Opsiyonel IGNORE UNBOUND ve UNDEFINE MISSING
s6z dizimi elemanlari makine Ureticisi icin belirlenmistir.
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SQL FETCH komutu i¢in érnek:

FETCH
MNC- »

Frogram

Gri oklar ve ilgili s6zdizimi dogrudan SQL FETCH komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6zdizimi SQL FETCH dabhili slireglerini gosterir
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SQL UPDATE

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

SQL UPDATE, Result-set igerisindeki bir satiri degistirir (sonug
miktari). Minferit hicrelerin degerleri bagl Q parametrelerinden
kopyalanir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE (izerinden, satirlar
INDEX Uzerinden tanimlanir. Result-set igerisindeki mevcut satirin
tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tiim sutunlari dikkate alir.

» Sonug icin parametre no (kontrol igin donls
degerleri):
B 0 basarili degisiklik
® 1 hatal degisiklik

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE igin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu icin indeks: Result-set
dahilinde satir numarasi

®  Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi igeren Q parametresinin
programlanmasi

® Veri olmadan satir (n=0) yazilr

0 Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Yazilacak sutunlarin
uzunlugunu asan giriglerin 6ncesinde bir hata mesaji
verilir.
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SQL UPDATE komutu i¢in 6rnek:

NE- HANBLE! | 5o -server
—

Interpreter
T o
NC- UPDATE  |Parameter Result-Set
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL UPDATE komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL UPDATE dahili sureglerini gosterir
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SQL INSERT

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

SQL INSERT, Result-set icerisinde yeni bir satir olusturur

(sonug¢ miktari). Minferit hiicrelerin yeni degerleri bagh Q
parametrelerinden kopyalanir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir.

SQL INSERT, SELECT talimatinda (SQL EXECUTE SQL komutu)
belirtilen tim siitunlari dikkate alir. ilgili SELECT talimati olmadan
tablo sttunlari (sorgu sonucunda bulunmaz) varsayilan degerlerle

yazilir.
oL » Sonug i¢in parametre no (kontrol icin dénis
InsERT degerleri):

= 0 basaril transaksiyon
B 1 hatal transaksiyon

> Veri taban: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

SQL INSERT komutu igin érnek:

NG 1\ [HANBIE |soL-server
—

Interpreter
——————il
NC- P & " Result-Set
Pragram | INSERT Ararmalar INSERT
—> ai=1 Nr =1

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL INSERT komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL INSERT dahili stireclerini gosterir

0 Kumanda, tablolara yazarken String parametresinin
uzunlugunu kontrol eder. Yazilacak sutunlarin
uzunlugunu asan giriglerin éncesinde bir hata mesaiji
verilir.

296 HEIDENHAIN | TNC 320 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 10/2018



Q parametrelerinin programlanmasi | SQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL COMMIT
Ornek

SQL COMMIT ayni anda bir transaksiyonda degistiriimis ve eklenmis
tim satirlari tabloya geri aktarir. Transaksiyon, belirtilecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir. SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit
bu agamada geri alinir.

Sonug i¢cin parametre no (kontrol igin dénis
degerleri):

® 0 basaril transaksiyon

B 1 hatal transaksiyon

> Veri taban: SQL erigim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

SQL COMMIT komutu igin érnek:

T -
NC- ,

NC- Interpreter RESZ““'

Program | commIT COMMIT !
_—>
COMMIT

v

Table

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL COMMIT komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL COMMIT dahili stireglerini gosterir
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SQL ROLLBACK tiim degisiklikleri ve transaksiyonun
tamamlamalarini iptal eder. Transaksiyon, belirtlecek HANDLE
Uzerinden tanimlanir.
SQL ROLLBACK SQL komutunun fonksiyonu INDEX ile baglantilidir:
= [NDEX olmadan:
® Transaksiyonun tum degisikliklerini ve tamamlamalarini iptal
eder
= SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit bu agsamada
geri alinir.
®  Transaksiyon sonlandirilir (HANDLE gecgerliligini kaybeder)
= INDEX ile:
B Yalnizca belirtilen satir Result-set igerisinde korunur (diger
tim satirlar kaldirilir)
= Belirtiimemis satirlardaki olasi degisiklikler ve tamamlamalar
iptal edilir
= SELECT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit yalnizca
belirtilen satir igin korunur (diger tum kilitler geri alinir)
= Belirtilen (gOsterilen) satir Result-set igin yeni satir 0 haline
gelir
® Transaksiyon sonlandiriimaz (HANDLE gecerliligini korur)

= Daha sonra transaksiyonun SQL ROLLBACK ya da SQL
COMMIT ile kapatiimasi gereklidir

N
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oy » Sonug i¢cin parametre no (kontrol icin dénis
ROLLBACK degerleri):

® 0 basaril transaksiyon
= 1 hatal transaksiyon

> Veri tabani: SQL erisim ID: HANDLE icin Q
parametresini tanimlayin (transaksiyonun
tanimlanmasi igin)

> Veri tabani: SQL sonucu icin indeks: Result-set
icinde kalan satir

®  Satir numarasinin dogrudan programlanmasi

= indeksi iceren Q parametresinin
programlanmasi

SQL ROLLBACK komutu icgin érnek:

IHANBLE| |50 -server
—>
MC- Result
NC- Interpreter ESZ“ g
Frogram ROLLBACK ROLLBACHK t
s —

ke

Gri oklar ve ilgili s6z dizimi dogrudan SQL ROLLBACK komutuna ait degildir
Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL ROLLBACK dahili stireclerini gosterir
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SQL SELECT

SQL SELECT bir tablodan tek bir degeri okur ve sonucu tanimli Q
parametresine kaydeder.

o Cok sayida degeri ya da ¢ok sayida sttunu SQL
EXECUTE SQL komutu ve SELECT talimati yardimiyla
segebilirsiniz.
Diger bilgiler: "SQL EXECUTE", Sayfa 288

SQL SELECT durumunda bir transaksiyon ve ayni sekilde tablo
sutunuyla Q parametresi arasinda baglantilar bulunmaz. Belirtilen
sutunla ilgili olasi mevcut baglantilar dikkate alinmaz, okunan deger
yalnizca sonug igin belirtilen parametreye kopyalanir.

Ornek: Degeri okuma ve kaydetme

e » Sonug i¢cin parametre no: Degeri kaydetmek icin
seLEcT Q parametresi
» Veri tabani: SQL komut metni: SQL talimatini
programlama

® SELECT transfer edilecek degerin tablo
sutunuyla

® FROM tablonun yolu ya da es anlamli ile (yol
tirnak iginde)

®  WHERE situn tanimlamasi, kosul ve
kargilastirma degeri ile (Q parametresi :
sonrasinda tirnak iginde)

Takip eden NC programinin sonucu 6nceden gosterilen ornek ile
aynidir.
Diger bilgiler: "Ornek", Sayfa 285

Ornek

Degeri okuma ve kaydetme
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SQL SELECT komutu igin 6rnek:

NC-
SELECT SELECT
—— | _Interpreter ——» |S0L-Server
Qs-
NC- Parameter
Program Qs51800=
St 37-2
[ Y
SELECT
Table

Siyah oklar ve ilgili s6z dizimi SQL SELECT dahili sureglerini gosterir
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9.10 Formiuliu dogrudan girme

Formiil girin

Birden fazla hesap islemini iceren matematiksel formdalleri yazilim
tuslari Gzerinden dogrudan NC programina girebilirsiniz.

n > Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin
> Q, QL ya da QR segin

FORMUL

Kumanda, agsagidaki yazilim tuglarini birden ¢ok gubukta gdsterir:

Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

Toplama
6rmn.Q10=Q1 +Q5

Cikarma
0 rn. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
06m.Q12=5*Q5

Bolme
6rmn.Q25=Q1/Q2

Parantez agma

‘ 6rm.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapatma

6m. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alma (ing. square)
orn. Q15 =SQ5

sa

Kok alma (ing. square root)
= 6rn. Q22 = SQRT 25

Bir aginin siniisii
0 rn. Q44 = SIN 45

SIN

Bir aginin kosiniisu
6 rn. Q45 = COS 45

‘cos

Bir aginin tanjanti
0 rn. Q46 = TAN 45

TAN

Arcus-Sinus

Sinlis doniisim fonksiyonu; karsi dik kenar/
hipotenus iligkisinden agiyi belirleme

orn. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Kosinus déntisim fonksiyonu; yan dik kenar/
hipotendus iligskisinden agiyi belirleme

orn. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

Arcus-Tangens

Tanjant donisim fonksiyonu; karsi dik kenar/yan
dik kenar iliskisinden aclyi belirleme

orn. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Degerlerin kuvvetlerinin alinmasi
orn.Q15=3"3

Pl sabiti (3,14159)
orn. Q15 =PI

FI

Bir sayinin dogal logaritmasini (LN) olugsturma
Temel say1 2,7183
6rn. Q15 = LN Q11

Sayinin logaritmasinin olusturulmasi, temel
say1 10
6. Q33 = LOG Q22

LoG

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
ormn. Q1 =EXP Q12

EXP

Degerleri negatiflestirme (-1 ile garpma)
orn. Q2 = NEG Q1

NEG

Ondalik basamaklari kesme
integral sayi olusturma
orn. Q3 = INT Q42

Sayinin mutlak degerinin olugturulmasi
6rn. Q4 = ABS Q22

Bir sayinin virgiil 6niindeki basamaklarini
kesme

Pargalama

orn. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6n isaretinin kontrol edilmesi
6. Q12 = SGN Q50

Doénls degeri Q12 =0ise Q50=0
Doénls degeri Q12 =1ise Q50> 0
Doénuls degeri Q12 =-1ise Q50 <0

SEN

Modiilo degerinin (bolme igslemindeki kalan)
hesaplanmasi
6 rn. Q12 = %400 360 Sonug: Q12 =40

6 INT fonksiyonu yuvarlanmaz, sadece ondalik
basamaklari keser.

Diger bilgiler: "Ornek: Deger yuvarlama", Sayfa 325
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Hesaplama kurallari

Matematik formilleri programlamak icin asagidaki kurallar
gecerlidir:

Cizgi oncesi nokta hesaplamasi

Ornek

1 Hesaplama adimi 5 *3 =15
2 Hesaplamaadimi 2 * 10 =20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35

veya
Ornek

1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'in 3 Ussinu alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagiima kurali
a*(b+c)=a*b+a*c
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Girig ornegi
Arctan ile agi hesabinin kargi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

n » Formiil girisini segme: Q tusuna ve FORMUL
yazilim tugsuna basin veya hizl girisi kullanin
@ > alfa klavyedeki Q tusuna basin

SONUCG iCIN PARAMETRE NO.?

Nt » 25 (parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin

» Yazilim tusu gubugunda gegis yapin ve arctan
fonksiyonuna basin

Yazilim tusu gubugunda gecis yapin ve
Parantez agma yazilim tuguna basin

» 12 (parametre numarasi) girin

» Boélme yazilim tusuna basin

LIsEnE
B[] B[ <[]
v

» 13 (parametre numarasi) girin

» Parantez kapatma yazilim tusuna basin ve
formdl girisini sonlandirin

~

END
o

Ornek
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9.11 String parametresi

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini 6rn. degisken protokoller olusturmak icin FN 16:F-PRINT
fonksiyonu Gizerinden verebilirsiniz.

Bir string parametresine, 255 karakter uzunlugunda bir isaret
zinciri (harf, rakam, 6zel isaret, komut isareti ve bosluk isareti)
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri asagida tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur.

Diger bilgiler: "Prensip ve fonksiyon genel gérinima", Sayfa 252

DiZGi FORMULU ve FORMUL Q parametre fonksiyonlarinda string
parametrelerini islemek igin farkli fonksiyonlar vardir.

Yazihm tusu  DIiZGi FORMULU fonksiyonlari- Sayfa
DIZGI FORMULU
String parametresi atama 307
Makine parametreleri okuyun 316
String parametrelerini zincirleyin 307

NUmerik degeri bir string parametresi- 309
ne donustirin

TOCHRAR

Parga dizesini string parametresinden 310
kopyalayin

SUBSTR

Sistem verilerini oku 311

SYSSTR

Yazilim tusu  String fonksiyonu Formiil fonksiyo- Sayfa
nunda

Sayisal degerde string parametresini 312
donustlrin

TONUMB

String parametresini kontrol edin 313

INSTR

String parametresi uzunlugunu tespit 314
edin

STRLEN

Alfabetik sira dizilimini karsilastirin 315

STRCOMP

o DiZGi FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz
uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman
bir stringdir. FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz
uygulanacak hesap igleminin sonucu her zaman sayisal
bir degerdir.
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String parametreleri atama

String degiskenlerini kullanmadan 6nce bu degiskenleri
atamalisiniz. Bunun igin DECLARE STRING komutunu kullanin.

» SPEC FCT tusuna basin
» PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
» DIZGi FONKS. yazilim tusuna basin

» DECLARE STRING yazilim tuguna basin

Ornek
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String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatori (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

» SPEC FCT tusuna basin
ey » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
e » DIZGI FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
e » DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin
FORMEEY » Kumandanin zincirlenmis stringi kaydetmesini

istediginiz string parametre numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

» String parametre numarasini ilk parca stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> Kumanda, || zincirleme sembolilint gosterir.

» ENT tusuyla onaylayin

» Ikinci parga stringin kayitli oldugu string
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Tdm zincirlenmis parga stringleri segene kadar
islemi tekrarlayin, END tusuyla sonlandirin

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 igcermelidir

Parametre icerikleri:

® QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme durumu: Iskarta
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Numerik degeri bir string parametresine doniistiriin

TOCHAR fonksiyonu ile kumanda, sayisal degeri String
parametresine donusturdr. Bu sekilde sayisal degerleri bir String
degiskeniyle zincirleyebilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
N roeean » Fonksiyon menisini agma
o » String fonksiyonlari yazilim tuguna basin
e— » DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin
7 » Sayisal degeri String parametresine donustirme
fonksiyonunu segin

» Kumandanin dénustirmesini istediginiz sayyi
veya istediginiz Q parametresini girin, ENT
tusuyla onaylayin

» Istenirse kumandanin birlikte déniistiirecegi
virgll sonrasi hane sayisini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiriin, 3ondalik hanesini kullanin
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Parcga stringi bir string parametresinden kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu

acin

T » Fonksiyon menisini agma

FONKS .

el » String fonksiyonlari yazilim tuguna basin

FONKS .

p— » DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

FORMOLS » Kumandanin kopyalanan karakter dizisini
kaydedecegi parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

e » Parga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin

» Parga stringi kopyalayip ¢ikartmak istediginiz
QS parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parga stringi kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kopyalamak istediginiz karakterlerin sayisini
girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

0 Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslar.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parga stringi (LEN4)
okunuyor
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Sistem verilerini okuma

SYSSTR fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir ve string
parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihinin se¢imi, bir grup
numarasi (ID) ve bir numara ile yapilir.

IDX ve DAT girilmesi gerekli degildir.

Grup adi, ID No. Numara Anlami

Program bilgisi, 10010 1 Gilncel ana programin ya da palet programinin yolu
2 Tamce gostergesinde gorintilenen NC programinin

yolu

3 CYCL DEF 12 PGM CALL ile segilen dongiiniin yolu
10 SEL PGM ile segilen NC programinin yolu

Kanal verileri, 10025 1 Kanal adi

Alet cagrisinda programlanan 1 Alet adi

degerler, 10060

Glncel sistem suresi, 10321 1-16 B 1: GG.AAYYYY ss:dd:snsn

® 2 ve 16: GG.AAYYYY ss:dd
B 3: GG.AAYY ss:dd

® 4:YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
® 5ve 6: YYYY-AA-GG ss:dd

B 7:YY-AA-GG ss:dd

= 8ve 9: GG.AAYYYY

= 10: GG.AAYY

5 11: YYYY-AA-GG

= 12: YY-AA-GG

= 13 ve 14: ss:dd:snsn

® 15:ss:dd
Tarama sisteminin verileri, 50 Etkin tarama sistemi TS'nin tarayici tipi
10350
70 Etkin tarama sistemi TT'nin tarayici tipi
73 MP activeTT 6gesindeki etkin tarama sistemi TT'nin
anahtar adi
2 Guncel olarak segilen palet tablosunun yolu
NC yazilim durumu, 10630 10 NC yazilim durumunun siriim kodu
Alet verileri, 10950 1 Alet adi

Aletin DOC kaydi
Alet taglyici kinematigi
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String parametresini bir sayisal degere donustirme

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donisturar. Donlstirdlecek olan deger, sayisal deger olarak
kalmalidir.

o Doénustarilecek QS parametresi, sadece tek bir sayisal
deger icermeli, aksi takdirde kumanda hata mesaji
verecektir.

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin sayisal degderi kaydedecegi
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

E » Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
» String parametresini sayisal degere donlstirme
“TONUMB . .
fonksiyonunu segin

» Kumandanin dénistirmesini istediginiz QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tuguyla sonlandirin

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini
doniistiiriin
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Bir string parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

n » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Sonug i¢in Q parametresi numarasini girin ve
ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda parametrede aranan metnin basladigi
yeri kaydeder.

@ » Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

FORMUL

» String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Kumandanin parga stringi aramaya baslayacagi
yerin numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

INSTR

o Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
baslar.

Kumanda aranan parga stringini bulamazsa aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar)
sonug parametresine kaydeder.

Aranan parga stringi birden ¢ok defa ortaya ¢ikiyorsa
kumanda, parc¢a stringini buldugu ilk yere geri génderir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin
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Bir string parametresinin uzunlugunu tespit etme

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinde kayith metnin
uzunlugunu belirtir.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin tespit edilecek string uzunlugunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin

4 » Yazilim tusu gubugunda gegis yapin

» String parametreleri metin uzunlugunu tespit

etme igin fonksiyon segin

» Kumandanin uzunlugunu tespit edecegdi QS
parametre numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tuguyla sonlandirin

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin

o Segilen string parametresi tanimlanmamissa kumanda
-1 sonucunu verir.
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Alfabetik sira dizilimini kargilagtirin

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

n » Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

ORMUL
o » Kumandanin karsilastirma sonucunu
kaydedecegi Q parametre numarasini girin, ENT
tusuyla onaylayin
4 » Yazilim tusu gubugunda gegis yapin
N . - .
srmconm il;?ng parametrelerini karsilastiracak fonksiyonu

» Kumandanin karsilastiracadi ilk QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Kumandanin karsilastiracagi ikinci QS
parametresinin numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin ve girisi
END tusuyla sonlandirin

6 Kumanda asagidaki sonuglari verir:
® 0: Karsilagtirilan QS parametresi aynidir

= -1: Ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin éniinde

= +1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
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Makine parametrelerini okuma

CFGREAD fonksiyonu ile kumandanin makine parametrelerini
sayisal deger veya string olarak okuyabilirsiniz. Okunan degerler
her zaman metrik olarak gikartilir.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve varsa grup adini ve endeksi kumandanin yapilandirma
editériinde tespit etmelisiniz:

Sembol Tipi Anlami Ornek
T Key Makine parametresinin grup adi (varsa) CH_NC
] Antite Parametre nesnesi (ad, Cfg... ile baglar)  CfgGeoCycle
— Oz nitelik Makine parametresinin adi displaySpindleErr
T indeks Bir makine parametresinin liste endeksi [0]
(varsa)

Kullanici parametresi igin konfiglirasyon
dizenleyicisinde bulunuyorsaniz mevcut parametrenin
gorintisuni degistirebilirsiniz. Standart ayarl
parametreler kisa ve agiklayici metinlerle gdsterilir.

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

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup
adiyla birlikte tanimlamalisiniz.

Asagidaki parametreler CFGREAD fonksiyonunun diyalogunda
sorgulanir:

KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)
TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)
IDX: Makine parametresinin indeksi
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Makine parametresine ait String'i okumak

Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde
kaydedin:

Q tusuna basin

» DIiZGi FORMULU yazilim tusuna basin

» Kumandanin makine parametresini kaydedecegi
string parametre numarasini girin

» ENT tusuyla onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Anahtar, varlik ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin

» ENT tusuyla onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin
» Girisi END tusuyla sonlandirin

i 8

Ornek: Dérdiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

DisplaySettings
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
[O]ila [5]

Key icin string parametresi atamak
Antite icin string parametresi atamak
Parametre adi icin string parametresi atamak

Makine parametreleri okuyun
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Makine parametresine ait sayi degerini okuyun

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

» Q parametre fonksiyonunun segilmesi

» FORMUL yazilim tusuna basin

» Kumandanin makine parametresini kaydedecegi
Q parametre numarasini girin

» ENT tusuyla onaylayin
» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Anahtar, varlik ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin

» ENT tusuyla onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantezli ifadeyi ENT tusuyla kapatin
» Girisi END tusuyla sonlandirin

Ornek: Bindirme faktériinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Key icin string parametresi atamak
Antite icin string parametresi atamak

Parametre adi icin string parametresi atamak

Makine parametreleri okuyun
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9.12 On tanimh Q parametreleri

Q100 ila Q199 Q parametreleri, kumanda tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

m PLC'deki degerler

®  Alet ve mil ayrintilari

= [sletim konumuyla ilgili ayrintilar

B Tarama sistemi déngulerindeki vs. dlgim sonuglari
Kumanda, 6n taniml Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q

parametrelerini giincel NC programinin ilgili 6l¢t biriminde
kaydeder.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

HEIDENHAIN dénguleri, makine Ureticisi donguleri ve

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

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan énerilen Q parametre
araliklari kullaniimahdir

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

> islem akisini grafiksel simiilasyon yardimiyla kontrol edin

o Q100 ile Q199 (QS100 ve QS199) arasinda belirlenen
Q parametresini (QS parametresi) NC programlarinda
hesap parametresi olarak kullanamazsiniz.

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

Kumanda, Q100 ile Q107 arasindaki parametreleri PLC'deki
degerleri NC programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yaricapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:
= R alet yarigapi (alet tablosu veya TOOL DEF tiimcesi)

m  Alet tablosundaki delta degeri DR

B TOOL CALL timcesindeki delta degeri DR

o Kumanda guncel alet yarigapini elektrik kesintisinin
disinda da kaydeder.
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Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni degerine baglidir:

Alet ekseni Parametre degeri
Alet ekseni tanimli degil Q109 = -1

X ekseni Q109=0

Y ekseni Q109 =1

Z ekseni Q109 =2

U ekseni Q109=6

V ekseni Q109=7

W ekseni Q109=8

Mil konumu: Q110

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M
fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 =-1
M3: Mil ACIK, saat yoniinde Q110=0
M4: Mil ACIK, saat yoni tersinde Q110 =1
M5 sonrasi M3 Q10 =2
M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre degeri
M8: Sogutucu madde ACIK Q1M1 =1
M9: Sogutucu madde KAPALI Q1M1 =0

Bindirme faktori: Q112
Kumanda, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine atar.

NC programindaki 6l¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamalarinda ilk olarak
baska NC programlarini gagiran NC programinin 6lgu bilgilerine

baghdir.

Ana programlarin élgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) Q113 =0

ing sistemi (ing) Q113 =1
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Alet uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

0 Kumanda glncel alet uzunlugunu elektrik kesintisi
oldugunda da kaydeder.

Program akisi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Q115 ile Q119 arasi parametreler, 3D tarama sistemiyle
programlanan bir 6lciimden sonra tarama zamanindaki mil
pozisyon koordinatlarini icerir. Koordinatlar Manuel isletim tiiriinde
etkin olan referans noktasina iligkindir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yarigapi, bu koordinatlar icin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115

Y ekseni Q116

Z ekseni Q117

IV. Eksen Q118

Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagl

Orn. TT 160 ile otomatik alet élgiimiinde gergek/
nominal deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre degeri
Alet uzunlugu Q115
Alet yarigapi Q116

Malzeme agilariyla ¢galigma diizleminin dondiiriilmesi:
Kumanda tarafindan hesaplanan doner eksenler igin
koordinatlar

Koordinatlar Parametre degeri
A ekseni Q120
B ekseni Q121
C ekseni Q122
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Tarama sistemi dongulerinin olglim sonuglari
Diger bilgiler: Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi

Parametre Olgiilen gergek degerler
Q150 Bir dogrunun agisi

Q151 Ana eksen ortasi

Q152 Yan eksen ortasi

Q153 Cap

Q154 Cep uzunlugu

Q155 Cep genigligi

Q156 Secilen eksen dongisindeki uzunluk
Q157 Orta eksen durumu

Q158 A ekseni agisi

Q159 B ekseni agisi

Q160 Secilen eksen déngusindeki koordinat
Parametre Tespit edilen sapma

Q161 Ana eksen ortasi

Q162 Yan eksen ortasi

Q163 Cap

Q164 Cep uzunlugu

Q165 Cep genigligi

Q166 Olgiilen uzunluk

Q167 Orta eksen durumu
Parametre Tespit edilen hacimsel agi
Q170 A ekseni ¢evresinde donme
Q171 B ekseni ¢evresinde donme
Q172 C ekseni ¢evresinde donme
Parametre Malzeme durumu

Q180 Iyi

Q181 Ek isleme

Q182 Iskarta
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Parametre BLUM lazeriyle alet olgiimii

Q190 Rezerve

Q191 Rezerve

Q192 Rezerve

Q193 Rezerve

Parametre Dahili kullanim igin rezerve edilmisgtir
Q195 Déngiler igin hatirlatici

Q196 Déngiiler igin hatirlatic

Q197 Dongdiler igin hatirlatma (islenecek resimler)
Q198 Son aktif 6lgim donglistiinin numarasi
Parametre TT ile alet dl¢limii durumu

degeri

Q199 =0,0 Alet, tolerans dahilindedir

Q199=1,0 Alet aginmis (LTOL/RTOL asilmis)
Q199 =20 Alet kirlimis (LBREAK/RBREAK asilmig)
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14xx tarama sistemi dongiilerinin 6l¢lim sonuglan

Parametre Olgiilen gergek degerler

Q950 Ana eksende 1. pozisyon

Q951 Yan eksende 1. pozisyon

Q952 Alet ekseninde 1. pozisyon

Q953 Ana eksende 2. pozisyon

Q954 Yan eksende 2. pozisyon

Q955 Alet ekseninde 2. pozisyon

Q956 Ana eksende 3. pozisyon

Q957 Yan eksende 3. pozisyon

Q958 Alet ekseninde 3. pozisyon

Q961 WPL-CS iginde hacimsel agi SPA

Q962 WPL-CS iginde hacimsel agi SPB

Q963 WPL-CS iginde hacimsel agi SPC

Q964 I-CS icinde dondurme agisi

Q965 Torna tezgahinin koordinat sisteminde dondirme
agisi

Q966 ik cap

Q967 ikinci cap

Parametre Olgiilen sapmalar

Q980 Ana eksende 1. pozisyon

Q981 Yan eksende 1. pozisyon

Q982 Alet ekseninde 1. pozisyon

Q983 Ana eksende 2. pozisyon

Q984 Yan eksende 2. pozisyon

Q985 Alet ekseninde 2. pozisyon

Q986 Ana eksende 3. pozisyon

Qo987 Yan eksende 3. pozisyon

Q988 Alet ekseninde 3. pozisyon

Q994 I-CS icinde agl

Q995 Torna tezgahinin koordinat sisteminde agi

Q996 ik cap

Q997 ikinci cap

Parametre Malzeme durumu

degeri

Q183 =1 Tanimlanmamisg

Q183=0 Iyi

Q183 =1 Ek calisma

Q183 =2 Iskarta
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9.13 Programlama ornekleri

Ornek: Deger yuvarlama

INT fonksiyonu ondalik basamaklari keser.

Kumandanin sadece ondalik basamaklari kesmemesi, ayni
zamanda 6n isarete uygun olarak dogru yuvarlamasi igin pozitif
bir sayiya 0,5 degerini ekleyin. Negatif bir sayida 0,5 degeri
cikariimalidir.

SGN fonksiyonuyla kumanda bir sayinin pozitif mi yoksa negatif mi
oldugunu otomatik olarak kontrol eder.

Yuvarlanacak ilk sayi
Yuvarlanacak ikinci sayi

Yuvarlanacak tguncl sayi

Q1'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari
kesin

Q2'e 0,5 degerini ekleyin, ardindan ondalik basamaklari
kesin

Q3'den 0,5 degerini ¢ikarin, ardindan ondalik basamaklari
kesin
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Ornek: Elips

Program akisi

Elips konturuna bircok kiiglik dogru pargasiyla
yaklagilir (Q7 Gzerinden tanimlanabilir). Ne kadar
¢ok hesaplama adimi tanimlanmissa, bir o kadar
kontur diz olur

Freze yoninl dizlemdeki baslangi¢ agisi ve son agl
ile belirlersiniz:

Saat yonindeki galisma yonu:

Baslangi¢ agisi > son agi

Saat yoninun tersine ¢alisma yonu:

Baslangi¢ agisi < son agi

Alet yaricapi dikkate alinmaz

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

X yari ekseni

Y yari ekseni

Diizlemde baslangig agisi
Diizlemde son agisi
Hesaplama adimi sayisi
Elipsin dénme konumu
Freze derinligi

Derinlik beslemesi

Freze beslemesi

On konumlandirma igin giivenlik mesafesi

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirin

islemi gagirma

Aleti serbest birakma, program sonu
Alt program 10: Calisma

Sifir noktasini elipsin ortasina kaydirin

Duzlemdeki donme konumunu hesaplama

Aci adimini hesaplama

Baslangi¢ agisinin kopyalanmasi

Kesim sayacini ayarlama

w
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Q parametrelerinin programlanmasi | Programlama 6rnekleri

Baslangi¢ noktasinin X koordinatini hesaplama
Baslangic noktasinin Y koordinatini hesaplama
Dizlemde baslangi¢ noktasi

Mil eksenindeki guivenlik mesafesine 6n konumlandirma

Calisma derinligine hareket

Aclyi glincelleme

Kesim sayacini giincelleme
Gegerli X koordinatini hesaplama
Gegerli Y koordinatini hesaplama

Bir sonraki noktaya yaklasma

Donmeyi sifilama

Sifir noktasi kaydirmay; sifirlama

Guvenlik mesafesine git

Alt program sonu
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Q parametrelerinin programlanmasi | Programlama érnekleri

Ornek: Bilye frezesi ile igbiikey silindirBilye frezesi

Program akisi

NC programi sadece Bilye frezesi ¢aligir, alet
uzunlugu bilye merkezini baz alir

Silindir konturuna birgok kiiglk dogru parcalariyla
yaklasilr (Q13 Uzerinden tanimlanabilir). Ne kadar
¢ok kesim tanimlanmigsa, bir o kadar kontur diiz olur

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y
eksenine paralel olarak) frezelenir

Freze yoniini uzaydaki baslangi¢ agisi ve son agi
ile belirlersiniz:

Saat ydnindeki ¢alisma yonu:

Baslangi¢ agisi > son agi

Saat yoninin tersine galisma yonu:

Baslangi¢ agisi < son agl

Alet yarigapi otomatik dizeltilir

50 100

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Z ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X diizlemi)
Bosluk son agisi (Z/X dizlemi)
Silindir yarigapi

Silindir uzunlugu

X/Y dizlemindeki ddnme konumu
Silindir yaricapi 6l¢lisu

Derin kesme beslemesi

Freze beslemesi

Kesme sayisi

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme
islemi cagirma

Olgliyi sifirlama

islemi gagirma

Aleti serbest birakma, program sonu

w
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Q parametrelerinin programlanmasi | Programlama érnekleri

Alt program 10: Calisma

Silindir yarigapina iliskin tst 6l¢l ve aleti hesaplama
Kesim sayacini ayarlama

Bosluk baslangici agisini (Z/X duzlemi) kopyalayin
Acl adimini hesaplama

Sifir noktasini silindirin ortasina (X eksenine) kaydirin

Diizlemdeki dénme konumunu hesaplama

Diizlemde silindir ortasina 6n konumlandirma

Mil ekseninde 6n konumlandirma

Z/X duzleminde kutup ayarlama

Silindiri baslangi¢ pozisyonuna getirin, malzemeye ¢apraz
daldirin

Y+ yéniinde uzunlamasina kesim

Kesim sayacini glincelleme

Hacimsel agiyi gliincellestirme

islem tamamlama sorgusu, eger evetse sona atlayin

Bir sonraki kesim uzunlugu i¢in yaklasik yayda hareket etme
Y- yénunde uzunlamasina kesim

Kesim sayacini glincelleme

Hacimsel agiyi giincellestirme

islem tamamlama sorgusu, eder evetse LBL 1'e geri gitme

Donmeyi sifilama

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlama

Alt program sonu
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Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akisi

NC programi sadece saftl frezelerle galisir
Bilye konturuna birgok kiglk dogru parcalariyla
yaklasilir (Z/X dizlemi, Q14 Uzerinden
tanimlanabilir). Agi adimi ne kadar kuguk
tanimlanmigsa, kontur bir o kadar diiz olur
Kontur kesimlerinin sayisini, dizlemdeki agi
adimiyla belirlersiniz (Q18 Gzerinden)

Bilye 3D kesiminde asagidan yukariya dogru
frezelenir

Alet yarigapi otomatik dizeltilir

X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X diizlemi)

Bosluk son agisi (Z/X dizlemi)

Bosluktaki agi adimi

Bilye yarigcapi

X/Y diizlemindeki baslangi¢ agisinin ddinme konumu
X/Y diizlemindeki son aginin ddnme konumu
Kumlama igin X/Y diizleminde agi adimi

Kumlama igin bilye yarigapi dlgtisu

Mil eksenindeki 6n konumlandirma icin glivenlik mesafesi
Freze beslemesi

Ham parga tanimi

Alet cagirma

Aleti serbest hareket ettirme

islemi cagirma

Olgiiyi sifirlama

Perdahlama i¢in X/Y diizleminde ag¢i adimi
islemi gagirma

Aleti serbest birakma, program sonu

Alt program 10: Calisma

On pozisyonlama icin Z koordinatini hesaplayin

Bosluk baslangici agisini (Z/X diizlemi) kopyalama
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Duizlemdeki donme konumunu kopyalayin
Bilye yaricapinda dlcliye dikkat edin

Sifir noktasini bilyenin ortasina kaydirin

w
w
o
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Q parametrelerinin programlanmasi | Programlama 6rnekleri

Duizlemdeki baslangi¢ agisi ddonme konumunu hesaplayin

Mil ekseninde 6n konumlandirma

On pozisyona getirmek igin X/Y diizleminde kutup ayarlama
Diizlemde 6n konumlandirma

Alet yaricapinda kaydiriimis Z/X dizlemi kutup ayarlama

Derinlemesine hareket

Yaklasilan yayi yukariya dogru hareket ettirme
Hacimsel agly1 giincellestirme

Kavisin tamamlanip tamamlanmadigina dair sorgu, degilse
LBL 2'ye geri don

Boslukta son aclya yaklasma

Mil ekseninde igeri stirme

Bir sonraki kavis igin 6n konumlandirma
Diizlemdeki dénme konumunu giincelleyin
Hacimsel agiy! sifirlayin

Yeni dénme konumunu etkinlestirin

islem tamamlama sorgusu, eder evetse LBL 1'e geri gekme

Donmeyi sifilama

Sifir noktasi kaydirmasini sifirlama

Alt program sonu

HEIDENHAIN | TNC 320 | Actk metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 331









Ozel fonksiyonlar | Ozel fonksiyonlara genel bakis

10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Kumanda, ¢ok cesitli kullanimlar icin asagidaki yuksek performansli
6zel fonksiyonlari kullanima sunar:

Fonksiyon Aciklama
Metin dosyalariyla ¢calismak Sayfa 351
Serbest tanimlanabilir tablolarla calismak Sayfa 355

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuslari Gzerinden kumandanin diger
Ozel fonksiyonlarina erisebilirsiniz. Agagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana meniisu

> g)zel fonksiyonlari segme: SPEC FCT tusuna @m
asin C]
Yazilim tusu  Fonksiyon Tanimlama D
e Program bilgilerini tanimlama Sayfa 335 % D
UARS. CI
KONTUR/~ Kontur ve nokta galismalari Sayfa 335 C]
NOKTAST . .
SLEME icin fonksiyonlar
EsLEn PLANE fonksiyonunu tanimla-  Sayfa 374 “ e ‘ e \ e ..m....m‘ : “m - E]
DUZLEMI PROGRAMY OPRAC. oBRABANTA |  FUNKCIE PoubcKy -
KOL HAR. ma
Tm— Cesitli Acik metin fonksiyonla-  Sayfa 336
FonKs. rini tanimlama
ProcRar- Programlama yardimlari Sayfa 175
AMA
YARDIMLARI

o SPEC FCT tusuna bastiktan sonra, GOTO tusu ile
smartSelect secim penceresini agabilirsiniz. Kumanda,
tim mevcut fonksiyonlari igeren bir yapi 6zeti gosterir.
Agac yapisinda, imleg veya fare ile hizli bir sekilde
dolasabilir ve fonksiyonlari segebilirsiniz. Kumanda,
sag pencerede ilgili fonksiyonlara ait gevrimigi yardimi
gOsterir.
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Ozel fonksiyonlar | Ozel fonksiyonlara genel bakig

Program bilgileri meniisu

PROGRAM
VARS.

» Program talimatlari yazilim tusuna basin

Yazilim tusu

Fonksiyon

Aciklama

TNG: \nic_prog\BHBAKLax text\1GB.h
|=168.n 3
0 BEGIN PG 1GB MM

1 BLK FORM 0.1 7 X+0 Y+0 Z.40

3 * - Machine nole pattern ID 27943KL1
TOOL GALL 2 2 54500

CYCL DEF 203 UNIV. VATANIE

az00=+2 HEZP. VZDIALENOST

a201=-25  (HLBKA

5

=]

LTINS

s1 Kullanici El
Kitabi

Kontur ve nokta ¢aligmalar igin agik metin
fonksiyonlari meniisu

» Kontur ve nokta ¢alismalari igin fonksiyonlar

yazilim tusuna basin

Yazilim tusu

Fonksiyon

Aciklama

CeoLRE Kontur tanimini atayin Bkz. Déngu
CONTOUR Programlama-
si Kullanici El
Kitabi
e Basit kontur formulint tanimla- ~ Bkz. Déngl
DEF yin Programlama-
sI Kullanici El
Kitabi
) Kontur tanimini segin Bkz. Déngu
cONTOUR Programlama-
si Kullanici El
Kitabi
T Kompleks kontur formulinu Bkz. Déngu
FORMUL tanimlayin Programlama-
si Kullanici El
Kitabi
e — Diizenli galisma numunesini Bkz. Déngl
DeF tanimlayin Programlama-
sI Kullanici El
Kitabi
= isleme pozisyonlariyla nokta Bkz. Déngu
PATTERN dosyasini segin Programlama-

s1 Kullanici El
Kitabi
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- Ham pargayi tanimlayin Sayfa 78 e | &
I e el oot
T Sifir noktasi tablosunu segin Bkz. Doéngl e
TABLOSU Programlama- " Sl 12 S
si Kullanici El ot bt g SR L
Kiab sl (= =l | |=]
elobnl Global dongl parametrelerin Bkz. Déngu
DEF tanimi Programlama-

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h J
| 168.n £
o0 BEGIN POM 1GB WN

1 BLK FORM 0.1 7 X40 ¥+0 2.20

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
TOOL GALL 2 2 54500

CYCL DEF 203 UNIV. VATANIE

Q200-+2  (BEZP. VZDIALENOST
Q201225 {HLBKA

Q20644150 POS. PRISUVU DO HL

Q202:+5  {HLOKA PRISUVU
Q210540 CAS ZOTAVANIA WORE

4203540 [SURAD. POVAGHU "
Q204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Q212500 REDUKCNA HODNOTA

Q213540 iPOC. PREAUS TRIES

QZ08+40  (WIN. HLBKA PAISUVU

Q211500 iCAS ZOTAVANIA DOLE

02082499989 :POSUV SPAT
a258-+0.2 SP PRI ZL. TR

9

b

HHNNI.

6 L X450 Ye50 AO

7 TOOL CALL 2 Z $4500

8 L 24100 RO FuAx

9 CYGL DEF 262 FREZOVANIE ZAVITU
Q235410 POZ. PRIEMER 5 ]
DECLARE CONTOUR seL 0BRYS. PATTERN seL ‘””;
CONTOUR DEF CONTOUR VIOREG oEF PATTERN || e

335




Ozel fonksiyonlar | Ozel fonksiyonlara genel bakis

Qegltll acik metin fonksiyonlari tanimlama menusi

e » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin mgramma =
ot = TNG: \nc \Stempel_s tamp.h 1
Yazilim tugsu  Fonksiyon Aciklama R g

St FREZE STRATEJISI

Q386540 (3. EKSEN SON NOKTASI o

atoens

OLOU DERINLIGI
iMAKS. KESME DERINL
{GECIS BINDIRME

FREZE BESLEMESL
{BESLEME PERDAHLAMA

— Dosya fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 345 = e I & |

s U, V, W paralel eksenler i¢in Sayfa 337 §
L konumlandirma tutumlarinin ot F
belirlenmesi P |2 r ]
. e s = .. H FUNCTION ‘| |’ i | FUNCTION D126t H |
Koordinat dondisimlerini tanim-  Sayfa 346 e oo | rows. || et
layin
T Saya¢ tanimlama Sayfa 349
COUNT
e String fonksiyonlarini tanimlayin ~ Sayfa 306
FONKS,
FuncTIon Atimli devir sayisini tanimlayin Sayfa 361
FuncTION Tekrarlanan bekleme siiresini Sayfa 363
T tanimlama

Bekleme suresini saniye ya da Sayfa 365
devir olarak tanimlama

T NC durma sirasinda aleti geri Sayfa 366
LIFTOFF cek
— Yorum ekleme Sayfa 179
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

10.2 U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme

Genl bakig
@ Makine el kitabini dikkate alin! z‘
Paralel eksen fonksiyonlarini kullanmak istiyorsaniz,
makineniz makine Ureticisi tarafindan konfigire edilmis
olmalidir. Y a W+
Programlanabilir eksenlerin sayisi, adi ve atamasi ct
makineye baghdir.
B+

X, Y ve Z ana eksenlerin yaninda U, V ve W olarak adlandirilan V+ A+ X

paralel eksenler vardir. /U

Ana eksenler ve paralel eksenler birbirine cogu zaman agagidaki *

sekilde atanmigtir:

Ana eksen Paralel eksen Devir ekseni

X U A

Y \Y B

V4 w C

Kumanda; U, V ve W paralel eksenlerle ¢alismak icin asagidaki

fonksiyonlari sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon Anlami Sayfa
e PARAXCOMP Kumandanin, paralel eksenleri konumlandirmada nasil 340
PARAXCOITP davranmasi gerektigini tanimlar
EonETTon PARAXMODE Kumandanin, hangi eksenlerle islemi gerceklestirmesi 341
PARAXHMODE gerektigini tanimlar

0 Makine kinematiginin degisiminden énce paralel eksen
fonksiyonlarini devre digi birakmalisiniz.
noParaxMode (no. 105413) makine parametresi
ile paralel eksenlerin programlanmasini devreden
¢ikarabilirsiniz.
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

Paralel eksenlerin otomatik hesaplanmasi

@ parAxComp (No. 300205) makine parametresi ile
makine Ureticiniz, paralel eksen fonksiyonunun standart
olarak agik olup olmayacagini belirler.
Kumandanin agilmasindan sonra 6ncelikle makine
Ureticisi tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

Makine Ureticisi paralel ekseni yapilandirmasinda agmissa
kumanda, ekseni siz 6nceden PARAXCOMP'u programlamadan
hesaplar.

Kumanda paralel ekseni bununla strekli hesapladigi igin 6r. W
ekseninin herhangi bir konumu ile bir malzemeyi tarayabilirsiniz.

o Bu durumda paralel eksenin PARAXCOMP OFF
tarafindan kapatilmayacagi, kumandanin tekrar standart
yapilandirma etkinlestirecegine dikkat edin.

Kumanda otomatik hesaplamayi sadece ekseni NC
timcesinde belirttiginizde kapatir, r. PARAXCOMP OFF
w.

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
Ornek
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonuyla paralel eksen hareketinin
gosterge fonksiyonunu devreye alirsiniz. Kumanda, ilgili ana
eksenin (toplam gdsterge) pozisyon gdstergesinde paralel
eksenlerin islem hareketlerini hesaplar. Ana eksenin pozisyon
go6stergesi bu nedenle daima aletin malzemeye olan rolatif
mesafesini, ana ekseni ya da yan ekseni hareket ettirmelerine bagli
olarak gosterir.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
o » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
AR » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
— » FUNCTION PARAXCOMP yazilim tusuna basin
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY 6gesini segin
DISBERY » Kumandanin, pozisyon gostergesinde

hareketlerini ilgili ana eksende hesaplamasi
gereken paralel eksenin tanimlanmasi
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXCOMP MOVE
Ornek

o PARAXCOMP MOVE fonksiyonunu ancak L dogrusal
timceleriyle baglantili olarak kullanabilirsiniz.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu ile kumanda, ilgili ana eksende bir
dengeleme hareketiyle paralel eksen hareketlerini dengeler.

Or. W ekseninin negatif yonde bir paralel eksen hareketinde
kumanda, ayni zamanda ana eksen Z'yi ayni degerde pozitif yonde
hareket ettirir. Aletin malzemeye olan rélatif uzakhgi ayni kalir.
Portal makinesinde uygulama: Senkronize bir sekilde enine situnu
asagi dogru surmek icin koniyi iceri surdn.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

spec » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
P » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
T » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
PARAX
e » FUNCTION PARAXCOMP yazilim tusuna basin
‘PARAXCOMP
roncTion » FUNCTION PARAXCOMP MOVE 6gesini segin
nove » Paralel eksenin tanimlanmasi

o Olasi ofset degerlerinin hesaplanmasini (U_OFFS,
V_OFFS ve referans noktasi tablosu W_OFFS)
makine ureticiniz presetToAlignAxis (No. 300203)
parametresinde tespit eder.
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme

FUNCTION PARAXCOMP devre digi birakma

6 Kumandanin agilmasindan sonra 6ncelikle makine
Ureticisi tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

Kumanda, PARAXCOMP paralel eksen fonksiyonunu
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar:

® Bir NC programinin segilmesi
= PARAXCOMP OFF

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel eksen
fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.

Ornek

PARAXCOMP OFF fonksiyonuyla PARAXCOMP DISPLAY ve
PARAXCOMP MOVE paralel eksen fonksiyonlarini durdurursunuz.
Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
T » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
[E— » FUNCTION PARAX yazihm tusuna basin
PARAX
T — » FUNCTION PARAXCOMP yazihm tusuna basin
'PARAXCOMP
FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP OFF 6gesini segin
'PARAXCOMP
s > Gerekirse ekseni belirtin

o Makine Ureticiniz PARAXCOMP fonksiyonlarini bir makine
parametresiyle surekli olarak etkinlegtirebilir.
Fonksiyonu kapatmak isterseniz paralel ekseni
NC tiimcesinde belirtmeniz gerekir, 6r. FUNCTION
PARAXCOMP OFF W.
Diger bilgiler: "Paralel eksenlerin otomatik
hesaplanmasi”, Sayfa 338
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXMODE
Ornek

o PARAXMODE fonksiyonunun etkinlestiriimesi igin daima 3
eksen tanimlamalisiniz.

Makine Ureticiniz PARAXCOMP fonksiyonunu henuiz
standart olarak etkinlestirmemisse PARAXMODE ile
calismadan dnce PARAXCOMP 6gesini etkinlestirmeniz
gerekir.

PARAXMODE ile segimi kaldirilan ana eksenin kumanda
tarafindan hesaplanabilmesi adina bu eksen igin
PARAXCOMP fonksiyonunu agin.

PARAXMODE fonksiyonu ile kumandanin islem gerceklestirecegi
eksenleri tanimlarsiniz. Butin islem hareketleri ve kontur
tanimlamalarini makineye bagh olmaksizin X, Y ve Z ana eksenleri
Uzerinden programlayabilirsiniz.

PARAXMODE fonksiyonunda, kumanda programli islem hareketlerini
gerceklestirecegi 3 eksen (6rn. FUNCTION PARAXMODE X Y W)
tanimlayin.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

spec » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
e » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
i » FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin
PARAX
e » FUNCTION PARAXMODE yazilim tusuna basin
'PARAXMODE
e » FUNCTION PARAXMODE 6gesini segin
bl » lslem icin eksen tanimlamasi
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme

Ana ekseni ve paralel ekseni hareket ettirme
Ornek

PARAXMODE fonksiyonu etkin ise kumanda, programli suris
hareketlerini fonksiyon icinde tanimli eksenlerle gergeklestirir.
Kumandanin PARAXMODE tarafindan secimi kaldirilan ana ekseni

hareket ettirmesi gerekiyorsa bu ekseni ek olarak & isareti ile girin.
Boylece & isareti ana ekseni referans alir.

Asagidaki islemleri yapin:
m » L tusuna basin

> Kumanda bir dogrusal timce agar.
Koordinatlari tanimlama
Yarigap duzeltmesini tanimlama
Sol ok tusuna basin
Kumanda &Z isaretini gosterir.

Gerekirse ekseni eksen ydnu tuslarinin
yardimiyla segin

Koordinatlari tanimlama
» ENT tusuna basin

B
vV v Vv VvVvy

v

o & soOz dizimi elemanina sadece L tiimcelerinde izin
verilir.

& komutu ile bir ana eksenin ek olarak
konumlandiriilmasi REF sisteminde gergeklesir.
Pozisyon gostergesini "GERCEK deger" olarak
ayarladiysaniz bu hareket gosterilmez. Gerektiginde
pozisyon gostergesini REF degerine getirin.

& operatoriyle konumlandiriimis eksenlerin olasi ofset
degerlerinin hesaplanmasini (X_OFFS, Y_OFFS ve
referans noktasi tablosu Z_OFFS) makine ureticiniz
presetToAlignAxis (No. 300203) parametresinde tespit
eder.
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Ozel fonksiyonlar | U, V ve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXMODE devre digi birakma

0 Kumandanin agilmasindan sonra 6ncelikle makine
Ureticisi tarafindan tanimlanmis yapilandirma etkili olur.

Kumanda, PARAXMODE OFF paralel eksen fonksiyonunu
asagidaki fonksiyonlarla sifirlar:

® Bir NC programinin segilmesi
= Program sonu

B M2 ve M30

= PARAXMODE OFF

Makine kinematiginin degisiminden 6nce paralel eksen
fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.

Ornek

PARAXMODE OFF fonksiyonu ile paralel eksen fonksiyonunu
kapatabilirsiniz. Kumanda, makine Ureticisi tarafindan
yapilandiriimis ana eksenleri kullanir. Tanimlamada agsagidaki
adimlari uygulayin:

SPEC 4
FCT

FONKS.
PARAX
FuNCTION >
'PARAXMODE
~ FUNCTION 4
"PARAXMODE
OFF

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin

PROGRAM FONKS. yazilim tuguna basin
FUNCTION PARAX yazilim tusuna basin

FUNCTION PARAXMODE yazilim tusuna basin

FUNCTION PARAXMODE OFF 6gesini segin
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Z mil ekseniyle alet cagirma

Ana eksenin konumlandiriimasi

Gosterge kompanzasyonunun etkinlestiriimesi
Pozitif eksen segimi
Sevk, W yan eksenini uygular

Standart yapilandirmayi yeniden olusturma

O:
=
=
D
)
(1)
=
(7]
D
3.
=
(1]
o
o
3
D

w
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10.3 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonlariyla, NC programindan dosya
islemlerini kopyalayabilir, kaydirabilir ve silebilirsiniz.

o FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz
NC programlari ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

Dosya islemleri tanimlanmasi

» Ozel fonksiyonlari secin

ERGERA » Program fonksiyonlari secilmesi

FONKS .

o » Dosya iglemleri secilmesi

e > Kumanda, mevcut fonksiyonlari gosterir.

Yazilim tusu  Fonksi- Anlami
yon

e FILE COPY Dosyay! kopyalama: Kopyalanacak

copy. dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

FILE FILE Dosya kaydirma:Kaydirilacak

HOVE MOVE dosyanin yol ismini ve hedef dosya-
sinin yolu ismini belirtin

FILE FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol

DELETE DELETE ismini belirtin

Var olmayan bir dosyay! kopyalamak isterseniz kumanda bir hata
mesajl verir.

Silinecek dosya mevcut degilse FILE DELETE bir hata mesaji
vermez.
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10.4 Koordinat donusumlerini tanimlama

Genel bakig

7 SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat déntisim dongusiine
alternatif olarak TRANS DATUM acik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde 7 dongusinde oldugu gibi TRANS

DATUM ile de kaydirilacak degerleri dogrudan programlayabilir veya

bir satiri secilebilen sifir noktasi tablosundan etkinlestirebilirsiniz.
Ayrica TRANS DATUM RESET fonksiyonu kullanima sunulur,

bu sekilde etkin sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde
sifirlayabilirsiniz.

o Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)
makine parametresi ile durum gdstergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegine karar verebilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS
Ornek
13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini ilgili
eksene degerleri girerek belirlersiniz. Bir NC timcesinde en fazla

dokuz koordinat tanimlayabilirsiniz. Artan girisler mimkuindur.
Tanimlamada agagidaki adimlari uygulayin:

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin
R » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
[ » DonusUmleri segin
TS » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
DEBERLER » Deger girisi igin yazilim tusunu secin
» Sifir noktasi kaydirmasini istediginiz eksenlerde

girin, her birini ENT tusuyla onaylayin

Mutlak girilen degerler, referans noktasi ayariyla veya
referans noktasi tablosundan bir referans noktasiyla
belirlenmis malzeme sifir noktasini temel alir.

Artan degerler daima en son gegerli sifir noktasina
dayanmaktadir; bu sifir noktasi 6nceden kaydiriimig
olabilir.
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TRANS DATUM TABLE
Ornek

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasinin
tanimini sifir noktasi numarasini, sifir noktasi tablosundan segerek
tanimlarsiniz. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
P » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
[— » Donlgimleri segin
CORRDATA
T » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
DATUM
TABLO » TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini
. segin

» Kumandanin etkinlestirecedi satir numarasini
girin, ENT tusuyla onaylayin

> istenirse sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun adini girin,
ENT tusuyla onaylayin. Sifir noktasi tablosu
tanimlamak istemiyorsaniz NO ENT tusuyla
onaylayin

o TRANS DATUM TABLE tiimcesinde bir sifir noktasi
tablosu tanimlamazsaniz kumanda, énceden SEL TABLE
ile secilen sifir noktasi tablosunu ya da Program akisi
tekli tiimce ya da Program akisi tiimce takibi isletim
tirdnde etkin sifir noktasi tablosunu kullanir (durum M).
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TRANS DATUM RESET
Ornek

TRANS DATUM RESET fonksiyonuyla sifir noktasi kaydirmasini
sifirlarsiniz. Bu sirada daha 6nce sifir noktasini nasil belirlediginiz
o6nemli degildir. Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

» PROGRAM FONKS. yazilim tuguna basin

» Donlgimleri segin

» TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin

» SIFIR NKT. TABLOSU GERi CEKME yazilim tusuna
basin
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10.5 Saya¢ tanimlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine Ureticiniz devreye alir.

FUNCTION COUNT fonksiyonuyla NC programindan basit bir sayaci
kontrol edebilirsiniz. Bu sayagla dr. tamamlanmis malzemelerin
sayimini yapabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

spec » Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
rocemn » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS .
e » FUNCTION COUNT yazilim tusuna basin
COUNT

BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Kumanda sadece bir sayaci yonetir. Sayaci sifirlayarak bir NC
programi isliyorsaniz bagka bir NC programinin sayag ilerlemesi
silinir.

» Islem dncesinde bir sayacin etkin olup olmadigini kontrol edin

» Sayag¢ durumunu gerekirse not edin ve islem sonrasinda
MOD menusune yeniden ekleyin

o Guncel saya¢ durumunu déngl 225 ile kaziyabilirsiniz.
Diger bilgiler: Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi

Program Testi igletim tiiriinde etkisi

Program Testi isletim tlriinde sayaci simile edebilirsiniz. Burada
sadece NC programinda dogrudan tanimlamis oldugunuz sayag
durumu etki eder. MOD menisiindeki saya¢ durumu degismez.

Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi igletim
tiirlerinde etki

MOD menisiindeki saya¢ durumu sadece Program akis1 tekli
tiimce ve Program akisi tiimce takibi isletim tlrlerinde etki eder.

Sayag durumu kumanda yeniden baslatildiginda da korunur.
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FUNCTION COUNT tanimlayin
FUNCTION COUNT fonksiyonunun sundugu &zellikler:

Yazilim tugsu  Anlami

Sayaci 1'e yukseltin

Sayaci sifirlama

Nominal saylyi (hedef deger) bir degere alma
Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir degere alma

Giris degeri: 0 — 9999

Sayaci bir deger artirma

Girig degeri: 0 — 9999

NC programini, hala tamamlanmasi gereken
parcalar varsa etiket itibariyle tekrarlayin

Sayag¢ durumunu sifirlama
islemlerin nominal adedini girin
Atlama etiketini girin

isleme

Sayag¢ durumunu artirin

Hala tamamlanmasi gereken pargalar varsa islemi
tekrarlayin

O
5
=
)
2

w
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10.6 Metin dosyalari olusturma

Uygulama

Kumandada metinleri bir metin editort ile olusturabilir ve
isleyebilirsiniz. Tipik uygulamalar:

® Deneyim deg@erlerini sabit tutun

= s akiglarini belgeleyin

= Formdl toplamlari olusturun

Metin dosyalari .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz bunlari 6nce .A tipine donustirmeniz gerekir.

Metin dosyasini agma ve ¢ikma

> lsletim tiirii: Programlama tusuna basin

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> A tipi dosyalari gorintileyin: Arka arkaya TiP SEC ve
TUM GOST. yazilim tugsuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusuyla acin ya da
yeni bir dosya ac¢in: Yeni ad girin, ENT tusuyla onaylayin

Metin dlzenleyiciden ¢ikmak isterseniz dosya ydnetimini ¢cagirin ve

baska tiirde bir dosya segin; 6r. bir NC programi.

Yazilim tusu  imleg hareketleri

KELzME Imlec bir kelime saga
TASI
=
son Imleg bir kelime sola
KELTME
=

imleg bir sonraki ekran sayfasina

vii%

imleg bir dnceki ekran sayfasina

—35

imleg dosya baslangicina

imle¢ dosya sonuna

f—t
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Metinleri duizenleyin

Metin editériintn ilk satirinin Ustiinde, dosya adini, durma yerini ve
satir bilgisini gésteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gegerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gegerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

RETURN veya ENT tusuyla satirlari kaydirabilirsiniz.

isaretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar ekleme
Metin editoru ile tim kelimeyi ve satiri silebilir ve bagka bir yere
ekleyebilirsiniz.
» Imleci, silinmesi ve bagka bir yere eklenmesi gereken kelime
veya satira hareket ettirin
» KELIME SIL veya SATIR SiL yazilim tusuna basin: Metin gikartilir
ve ara bellege kaydedilir

» imleci, metinin eklenecegi pozisyona hareket ettirin ve
SATIR / KELIME UYARLA yazilim tusuna basin

Yazilim tusu  Fonksiyon

p— Satirlan silin ve ara hafizaya kaydedin
SiL
T Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin
SIL
28ARET isareti silin ve ara hafizaya kaydedin
SIL
e Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar ekleyin
UYARLA
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Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:

» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baglamasi
gereken isaretin Gzerine getirin

o » BLOK ISARETL. yazilim tusuna basin

Eaat » Imleci, metin isaretleme isleminin sonlanacagi
isaretin lizerine getirin. imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve agagi hareket ettirirseniz
arada kalan metin satirlari tam olarak isaretlenir,
yani igsaretlenen metin renkli olarak vurgulanir

istediginiz metin blogunu isaretledikten sonra, metni alttaki yazilim
tuslari ile islemeye devam edin:

Yazilim tusu  Fonksiyon

BLOK isaretlenen blogu silin ve ara hafizaya kaydedin
o isaretlenen blogu silmeden ara hafizaya kayde-
KoPvALA din (kopyalayin)

Eger ara hafizaya kaydedilen blogu farkli bir yere eklemek
isterseniz asagidaki adimlari uygulayin:

» Imleci arada kaydedilen metin blogunu eklemek istediginiz
pozisyona hareket ettirin

o » BLOK UYARLA yazilim tusuna basin: Metin
UvARLA eklenir

Metin ara hafizada yer aldigi sirece metni istediginiz kadar siklikta
ekleyebilirsiniz.

isaretlenen blogu diger bir dosyaya aktarin
» Metin blogunu tanimlanmis sekilde isaretleyin
o » DOSYAYA EKLEME yazilim tusuna basin.
posvave > Kumanda, Hedef Dosya = diyalogunu gosterir.
» Hedef dosyanin yolunu ve adini girin.
>

Kumanda, isaretlenen metin blogunu hedef
dosyaya baglar. Girilen adda bir hedef dosya yer
almiyorsa kumanda isaretlenen metni yeni bir
dosyaya yazar.

Diger dosyayi imle¢ pozisyonuna ekleyin
» Imleci metinde, diger metin dosyasini eklemek istediginiz yere
hareket ettirin
RReA » UYARLA DOSYADAN yazilim tusuna basin.
posYApeN > Kumanda, Dosya Adi1 = diyalogunu gosterir.

» Eklemek istediginiz dosyanin yolunu ve ismini
girin
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Metin parcgalarini bulma

Metin editoriiniin arama fonksiyonu, metinde kelimeyi veya isaret
zincirini bulur. Kumanda iki segenek sunar.

Gegerli metni bulun

Arama fonksiyonunun imlecin yer aldigi kelimeye uygun bir kelime
bulmasi gerekir:

» Imleci istenen kelimeye hareket ettirin

Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin
GUNCEL KELIME ARA yazilim tusuna basin

Kelime arayin: BUL yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonundan ¢ikin: SON yazilim tusuna basin

v vyyvwvyy

istenen metni bulun

» Arama fonksiyonunu segin: BUL yazilim tusuna basin. Kumanda
Metin ara : diyalogunu gdsterirMetin ara :

» Aranan metni girin
» Metin arama: BUL yazihm tuguna basin
» Arama fonksiyonundan ¢ikin, SON yazilim tusuna basin
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10.7 Serbest tanimlanabilir tablolar

Temel bilgiler

Serbest tanimlanabilir tablolarda istediginiz bilgileri NC
programindan kaydedebilir ve okuyabilirsiniz. Bunun igin FN 26 ila
FN 28 Q parametre fonksiyonlari kullanima sunulur.

Serbest tanimlanabilir tablolarin bigimini, yani igerdigi sttunlari

ve bunlarin ézelliklerini yapi editériyle degistirebilirsiniz. Boylece
tamamen sizin uygulamaniza uygun tablolar olusturabilirsiniz.
Devaminda bir tablo gériinimu arasinda (standart ayar) ve bir
formul gériinimi arasinda gegis yapabilirsiniz.

o Tablolarin ve tablo sttunlarinin adi bir harfle baglamali
ve igerisinde iglem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolay: verilerin giriimesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.

Serbestge tanimlanabilir tablolar ayarlayin
Asagidaki islemleri yapin:

» PGM MGT tusuna basin
» .TAB uzantili istediginiz bir dosya adini girin
Nt » ENT tusuyla onaylayin
> Kumanda, sabit kayith tablo bigcimleriyle bir acilir

pencere gorintuler.

» Ok tusuyla bir tablo sablonu, 6r. example.tab
segin

ENT » ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, énceden tanimlanmis bicimde yeni bir
tablo acgar.

» Tabloyu gereksinimlerinize uygun hale getirmek
icin tablo bigimini degistirmeniz gerekir
Diger bilgiler: "Tablo formatini degistirme",
Sayfa 356

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticiniz kendi tablo sablonlarini olusturup
kumandaya yerlestirebilir. Yeni bir tablo olusturuyorsaniz
kumanda mevcut tim tablo sablonlarinin bulundugu bir
aclilir pencere acar.

0 Kendi tablo sablonlarinizi da kumandaya
kaydedebilirsiniz. Bunun igin yeni bir tablo olusturun,
tablo bigimini degistirin ve bu tabloyu TNC:\system
\proto dizinine kaydedin. Bunun ardindan yeni bir tablo
olusturursaniz kumanda, tablo sablonlarinin bulundugu
secim penceresinde sablonunuzu sunar.
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Tablo formatini degistirme

Asagidaki islemleri yapin: . ... | &% |

. » BICIM DUZENLE yazilim tusuna basin -

oreeE > Kumanda, tablo yapisinin gosterildigi bir agilir m——— e
pencere agar. e CI
> Bigimi wyariama L fEE =
e
Kumanda asagidaki segenekleri sunar:

| C |
49,999 a PAT 1

Yapi komutu

Anlami

Mevcut siitunlar:

Cooratnate? iy 35999, 595%3, Wava 35935 55 g

Tabloda bulunan tiim sttunlarin listesi

Oniine tas:

Mevcut siitunlar iginde isaretlenen girdi
bu sutunun éndne kaydirilir

isim

Situn ismi: baglik satirinda gosterilir

Siitun tiirdi

TEXT: Metin girisi

SIGN: On isaret + veya -

BIN: ikili sayi

DEC: Ondalik, pozitif, tamsayi (kardinal
sayl)

HEX: Onaltilik sayi

INT: Tamsayi

LENGTH: Uzunluk (ing programlarinda
donastaralar)

FEED: Besleme (mm/dak veya 0,1 ing/dak)
IFEED: Besleme (mm/dak veya ing/dak)
FLOAT: Kayan noktali sayi

BOOL: Dogruluk degeri

INDEX: indeks

TSTAMP: Tarih ve saat igin sabit tanimli
bigim

UPTEXT: Buyuk harflerle metin girisi
PATHNAME: Yol adi

Varsayilan deger

Bu slitundaki alanlarin dnceden atanma-
sinda kullanilan deger

Genislik

Situn genigligi (karakter sayisi)

Ana anahtar

Birinci tablo sttunu

Dile bagh siitun
tanimlamasi

Dile bagl diyalog

o Harf[ere izin veren sutun tipindeki sttunlar, or.
METIN, hicrenin igeridi bir rakam olsa da sadece QS
parametreleri ile okunabilir.

356
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Formda bagli bir fare veya navigasyon tuslariyla galisabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» Girig alanlarina atlamak i¢in navigasyon tuslarina
basin

» Acillabilir menuleri GOTO tusuyla agin

» Bir giris alani dahilinde ok tuslariyla yénlendirme
yapin

0 Halihazirda satir igceren bir tabloda ad ve siitun tipi gibi
tablo 6zelliklerini degistiremezsiniz. Ancak tim satirlari
silerseniz bu 6zellikleri degistirebilirsiniz. Gerekirse
bunun éncesinde tabloyu yedekleyin.
CE tus kombinasyonu ve ardindan ENT ile gegersiz

degerleri TSTAMP sutun tipindeki alanlara geri
alabilirsiniz.

Yapi editoriinii sonlandirma
Asagidaki islemleri yapin:
» OK yazilim tusuna basin

> Kumanda, editér formunu kapatir ve degisiklikleri
devralir.

» Alternatif olarak IPTAL ET yazilim tusuna basin
> Kumanda girilen tim degigsiklikleri reddeder.

OK

IPTAL ET

Tablo ve form gorunimu arasinda gegis

.TAB uzantil tim tablolar ya liste gériinimiinde ya da formdil [EXFsam s o @ =01 cozoere \Iﬁ
gériiniimiinde gérintileyebilirsiniz. —
GOriinimu asagidaki sekilde degistirin: .o e
» Ekran diizeni tusuna basin —
[Z—
» Istenen gériinimiin bulundugu yazilim tusunu
FORM .
secin
Form gériiniminde kumanda, ekranin sol yarisinda ilk sttun igerigi e e oo o CoEr AT ] .
ile birlikte satir numaralarini listeler. | e o ]

Formul gériniminde verileri asagidaki sekilde degistirebilirsiniz:
enT » Sag tarafta sonraki giris alanina gegmek igin ENT
tusuna basin

Duzenlemek igin baska bir satir segme:

» Sonraki sekme tusuna basin
> Imleg soldaki pencereye geger.
» Ok tuslariyla istenilen satiri segin
» Sonraki sekme tusuyla giris penceresine geri
ddénun
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FN 26: TABOPEN — Serbestce tanimlanabilir tabloyu
acma
FN 26: TABOPEN fonksiyonuyla, tabloyu FN 27 ile tanimlamak veya

bu tablodan FN 28 ile okumak igin istediginiz serbest tanimlanabilir
bir tabloyu ag¢in.

o Bir NC programinda her zaman sadece bir tablo agik
olabilir. FN 26: TABOPEN ile yeni NC timcesi en son
aciimis tabloyu otomatik olarak kapatir.

Acilacak tablonun uzantisi . TAB olmalidir.

Ornek: TNC:\DIR1 dizininde kayith olan TAB1.TAB tablosunu
acin

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE - Serbest¢e tanimlanabilir tabloyu
tanimlama

FN 27: TABWRITE fonksiyonuyla, dnceden FN 26: TABOPEN ile
acmis oldugunuz tabloyu tanimlayin.

Birden fazla sttun adini bir TABWRITE timcesinde tanimlayabilir,
yani agiklayabilirsiniz. Sttun adlari tirnak iginde yer almali ve

bir virgllle ayrilmis olmalidir. Kumandanin ilgili situna yazacagi
degeri, Q parametreleriyle tanimlayabilirsiniz.

o FN 27: TABWRITE fonksiyonu standart olarak Program

Testi isletim tiriinde de degerleri glincel olarak agik
tabloya yazar. FN 18 ID992 NR16 fonksiyonuyla, NC
programinin hangi isletim tiriinde uygulanacaginin
sorgusunu yapabilirsiniz. FN 27 fonksiyonu sadece
Program akis tekli tiimce ve Program akisi tiimce
takibi igletim tirlerinde kullanilacaksa bir atlama
talimatiyla ilgili program bolimunu atlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Q parametreleriyle eger/dyleyse
kararlan", Sayfa 262

Bir NC timcesinde birden fazla sutunu tanimliyorsaniz
yazilacak degerleri ardisik Q parametresi numaralari
halinde kaydetmeniz gerekir.

Kilitli veya var olmayan bir tablo hlicresine yazmak
istediginizde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Bir metin alanina (6r. sUtun tipi UPTEXT) yazmak isterseniz
QS parametreleri ile galisin. Rakam alanlarina Q, QL veya QR
parametreleri ile yazarsiniz.
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Ornek

Su anda agilmis olan tablonun 5. satirinda yarigap, derinlik ve D
sutunlarini tanimlayin. Tabloya yazilmasi gereken deg@erler Q5, Q6
ve Q7 Q parametrelerinde kaydedilmistir.
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FN 28: TABREAD: Serbestge tanimlanabilir tabloyu
okuma

FN 28: TABREAD daha 6nce FN 26: TABOPEN ile actiginiz tablodan
okuyun.

Birden fazla sttun adini bir TABREAD timcesinde tanimlayabilir,
yani okuyabilirsiniz. Sttun adlari tirnak icinde yer almali ve bir
virgulle ayrilmig olmalidir. Kumandanin ilk okudugu degeri yazacagi
Q parametre numarasini FN 28 timcesinde tanimlayabilirsiniz.

o Bir NC timcesinde birden ¢ok situn okuyorsaniz
kumanda, okunan degerleri ayni tipte birbirini izleyen Q
parametrelerine kaydeder, 6r. QL1, QL2 ve QL3.

Bir metin alanini okuyorsaniz QS parametreleri ile galisirsiniz.
Rakam alanlarindan Q, QL veya QR parametreleri ile okursunuz.

Ornek

Su anda agiimis olan tablonun 6. satirindan X, Y ve D sttunlarinin
degerlerini okuyun. ilk degeri Q parametresi Q10'a kaydedin (ikinci
degeri Q11'e, lglincl degeri Q12'ye).

Ayni satirdan DOC sitununu QS1 igine kaydedin.

Tablo bigimini uyarlama

BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

TABLONUN / NC-PGM UYARLAMASI fonksiyonu tim tablolarin
formatini tamamen degistirir. Kumanda, format degisikligi
Oncesinde dosyalari otomatik olarak yedekleme islemini
uygulamaz. Bu sekilde dosyalar stirekli olarak degistirilir ve
duruma gore artik kullanilamaz.

» Fonksiyonu yalnizca makine uUreticisi ile gérisme sonucunda
kullanin

Yazilim tusu  Fonksiyon

TABLONUN /| Mevcut tablo formatlarini kumanda yazilim versi-
NC-PGM T .
e yonunun degistiriimesinden sonra uyarlayin

o Tablolarin ve tablo situnlarinin adi bir harfle baslamali
ve icerisinde islem isaretleri, 6rn. + bulunmamalidir. Bu
isaretler SQL komutlarindan dolay: verilerin girilmesi ya
da okunmasi sirasinda problemlere yol agabilir.
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10.8 Atimli devir sayisi FUNCTION S-PULSE

Atiml devir sayisi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

FUNCTION S-PULSE fonksiyonuyla makinenin 6z titresimlerini
oOnlemek i¢in atimli bir devir sayisi programlanabilir.

P-TIME girdi degeriyle titresimin suresini (periyot uzunlugu), SCALE
girdi deg@eriyle devir sayisi degisikligini yizde olarak tanimlarsiniz.
Mil devir sayisi nominal deger gevresinde sinls bigimli degisir.

Uygulama sekli
Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
e » PROGRAM FONKS. yazilim tugsuna basin
FONKS .
— » FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
SPINDLE
T » SPINDLE-PULSE yazilim tuguna basin
i » P-TIME periyot uzunlugunu tanimlayin

» SCALE devir sayisi degisikligini tanimlayin

o Kumanda, programlanmig bir devir sayisi sinirlamasini
asla agsmaz. Devir sayisi, FUNCTION S-PULSE
fonksiyonunun sinls egrisi maksimum devir sayisinin
altina diisene kadar tutulur.
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Semboller
Durum gostergesindeki sembol, atimli devir sayisinin durumunu [@rwors zozam @ﬁm
gOsterir: '
Zobrazenie polony RE2IM: POZ. #rehlad (RGN [BAL LBL (CXC. I P05 J0OL XX, TRANS, QEARA
i @ e —— -
Sembol Fonksiyon — e -
. . +110.000
g o Atiml devir sayisi etkin = 110‘000: Hl
m u +0.000/
e | T |
ucioox_Jusn___ ) 54 aKtivne Pom: THC:\nc_prog\sedi.h 5
=i | 100% S-OVR m“@
| 100% F-OVR  LIMIT 1 g :
GNIII._ REFER. BOD 30 ROT TABULKA
e e B S R

Atimli devir sayisinin sifirlanmasi
Ornek

FUNCTION S-PULSE RESET fonksiyonuyla atimli devir sayisini
sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
T » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
» FUNCTION SPINDLE yazilim tusuna basin
 meser | » RESET SPINDLE-PULSE yazihim tugsuna basin
SPINDLE-
PULSE
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10.9 Bekleme sliresi FUNCTION FEED

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve dikkate
alin.

Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

Orn. talas kirmayi zorlamak igin FUNCTION FEED DWELL ile
mukerrer bekleme sirelerini saniye cinsinden ayarlayabilirsiniz.
FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu, talas kirma ile uygulamak
istediginiz islemin hemen dncesinde programlayin.

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu, hizli hareketlerde ve tarama
hareketlerinde etki etmez.

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

FUNCTION FEED DWELL fonksiyonu etkinse kumanda, beslemeyi
iptal eder. Beslemenin iptali sirasinda alet, glincel konumda
gecikme yapar, mil bu sirada dénmeye devam eder. Bu tutum
disli olusturma sirasinda malzeme iskartasina yol agar. ilave
olarak islem sirasinda malzeme kirilmasi tehlikesi olusur!

» Disli olusturmadan énce FUNCTION FEED DWELL
fonksiyonunu devre disi birakin

Uygulama sekli
Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
o — » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin
FONKS.
e » FUNCTION FEED yazihm tusuna basin
FEED
. » FEED DWELL yazilim tusuna basin
DUELL » D-TIME bekleme zaman araligini tanimlama
» F-TIME talas kaldirma zaman araligini
tanimlama
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Bekleme siiresi sifirlama

0 Bekleme suresini talas kirmayla uyguladiginiz igslemin
hemen arkasindan sifirlayin.

Ornek

FUNCTION FEED DWELL RESET fonksiyonuyla mukerrer bekleme
suresini sifirlarsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
oo » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION FEED yazilim tusuna basin

~ Reser » RESET FEED DWELL yazilim tusuna basin

o Bekleme suresini D-TIME 0 girisiyle sifirlayabilirsiniz.

Kumanda, FUNCTION FEED DWELL fonksiyonunu
program sonunda otomatik olarak sifirlar.
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10.10 Bekleme siiresi FUNCTION DWELL

Bekleme siiresi programlama

Uygulama

FUNCTION DWELL fonksiyonu ile saniye olarak bir bekleme suresini
veya bekleme icin mil devir sayilarini programlarsiniz.

Uygulama sekli
Ornek

Ornek

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
T » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION DWELL yazilim tusu

o » DWELL TIME yazilim tusuna basin

» Saniye olarak sureyi girin

> Alternatif olarak DWELL REVOLUTIONS yazilim
tusuna basin

» Mil devir sayisini tanimlayin
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10.11 NC durma sirasinda aleti kaldir:
FUNCTION LIFTOFF

Kaldirmayi1 FUNCTION LIFTOFF ile programlama

On kosul

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon yapilandirir ve makine Ureticisi igin
etkinlestirir. Makine Ureticisi CfgLiftOff (No. 201400)
makine parametresinde kumandanin bir LIFTOFF
durumunda hareket ettidi yolu tanimlar. CfgLiftOff
makine parametresi yardimiyla fonksiyon devre disi da
birakilabilir.

Etkin alet icin alet tablosunda LIFTOFF siitununa Y parametresini
alin.

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

Uygulama
LIFTOFF fonksiyonunun etki ettigi durumlar:
®  Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur isleminde

= Yazihm tarafindan tetiklenen bir NC durdur igleminde, 6rn. tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

® Bir elektrik kesintisinde

Alet, konturdan maks. 2 mm kadar kaldirir. Kumanda, kaldirma

yonini FUNCTION LIFTOFF timcesindeki girisler nedeniyle

hesaplar.

LIFTOFF fonksiyonunu programlamak icin segenekleriniz:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Tanimli vektorle alet koordinat
sisteminde kaldirma

® FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Tanimh acgiyla alet
koordinat sisteminde kaldirma

B M148 ile alet ekseni yoninde kaldirma

Diger bilgiler: "Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirma: M148", Sayfa 228
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Tanimli vektorle kaldirmayi programlama
Ornek

LIFTOFF TCS X Y Z ile alet koordinat sisteminde kaldirma yénunu
vektor olarak tanimlayabilirsiniz. Kumanda, makine ureticisi
tarafindan tanimlanan toplam yoldan miinferit eksenlerdeki
kaldirma yolunu hesaplar.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
Winoeenn » PROGRAM FONKS. yazilim tuguna basin
T » FUNCTION LIFTOFF yazilm tusuna basin
LIFTOFF
oD » LIFTOFF TCS yazilim tugsuna basin
Tes » Vektor bilesenlerini X, Y ve Z olarak girin

Tanimh agiyla kaldirmay1 programlama
Ornek

LIFTOFF ANGLE TCS SPB ile alet koordinat sisteminde kaldirma
yonunu hacimsel agi olarak tanimlayabilirsiniz.

Girilen a¢I SPB, Z ile X arasindaki ag¢lyi agiklar. 0° girerseniz alet, Z
alet ekseni yoninde kaldirir.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubudunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin

oo » PROGRAM FONKS. yazilim tuguna basin

[ roncrzon > FUNCTION LIFTOFF yazilim tusuna basin

T > LIFTOFF ANGLE TCS yazihm tusuna basin

i > Aclyl SPB girin

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 367



Ozel fonksiyonlar | NC durma sirasinda aleti kaldir: FUNCTION LIFTOFF

Liftoff fonksiyonunu geri alin
Ornek

FUNCTION LIFTOFF RESET fonksiyonuyla kaldirmayi geri
alabilirsiniz.

Tanimlamada asagidaki adimlari uygulayin:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
T » PROGRAM FONKS. yazilim tusuna basin

» FUNCTION LIFTOFF yazilim tusuna basin

— » LIFTOFF RESET yazilim tusuna basin

o Kaldirmayi1 M149 ile de geri alabilirsiniz.

Kumanda, bir program sonunda FUNCTION LIFTOFF
fonksiyonunu otomatik olarak geri alir.
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11.1 Cok eksenli igslem igin fonksiyonlar

Bu bolimde, ¢ok eksenli islemle baglantili olan kumanda
fonksiyonlari 6zetlenmistir:

Kumanda Tanim Sayfa
fonksiyonu

PLANE Dondiriimis calisma diizlemindeki islemleri tanimlayin 371

M116 Doner eksenlerin beslemesi 400

M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin 401

M94 Doner eksenlerin gosterge degerini azaltin 402
M138 Kol hareketi ekseni segimi 403
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11.2 PLANE fonksiyonu: Caligma duzleminin
donduriulmesi (segenek #8)

Giris

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Calisma dizleminin dondurilmesi fonksiyonlari, makine
Ureticisi tarafindan etkinlestiriimis olmalidir!

PLANE fonksiyonunu tim kapsamiyla sadece en az
iki doner eksenli makinelerde kullanabilirsiniz (tezgah
eksenleri, baslik eksenleri veya kombine edilmis).
PLANE AXIAL fonksiyonu bir istisna olusturur. PLANE
AXIAL ayni zamanda sadece tek bir programlanabilir
doner eksene sahip makinelerde de kullanilabilirsiniz.

PLANE fonksiyonlariyla (engl. plane = diizlem) gesitli sekillerde
doéndlrulmus ¢alisma duzlemlerinde tanimlayabileceginiz yiuksek
performansli fonksiyonlar kullaniminiza sunulur.

PLANE fonksiyonlarinin parametre tanimi iki bélime ayrilir:

® Dizlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir PLANE
fonksiyonu igin farklidir

® Dizlem tanimindan bagimsiz gorilmesi gereken ve bitin
PLANE fonksiyonlariyla 6zdes olan PLANE fonksiyonunun
pozisyon davranigi
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun konumlandirma
davranigini belirleme”, Sayfa 389

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, makine agildiginda déndurtlmus diuzlemin kapatma
durumunu geri yiklemeye ¢alisir. Bazi durumlarda bu mimkuan
degildir. Bu &r. eksen acisi ile dondurlrseniz ve makine hacimsel
aclyla yapilandiriimigsa veya kinematigi degistirdiyseniz
gecerlidir.

» Dondirmeyi mimkinse kapatmadan 6nce sifirlayin
» Tekrar agmada déndirme durumunu kontrol edin
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BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

8 YANSIMA dongusu Calisma diizlemi hareketi fonksiyonuyla
baglantil olarak farkl sekilde etki edebilir. Burada programlama
siralamasi, yansitilmis eksenler ve kullanilan donme fonksiyonu
belirleyicidir. D6nme islemi sirasinda ve takip eden islem
esnasinda g¢arpisma tehlikesi olusur!

» Islem akigini ve pozisyonlari, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin

> Program akis1 tekli tiimce isletim turiindeki NC programini
ya da program bdlimina dikkatli sekilde test edin
Ornekler

1 8 YANSIMA dongiisii donme fonksiyonu dncesinde déner
eksenler olmadan programlanmisg:

®  Kullanilan PLANE fonksiyonunun donmesi (PLANE AXIAL
hari¢) yansitilir

B Yansima, dénme sonrasinda PLANE AXIAL ile ya da 19
déngusu ile etki eder

2 8 YANSIMA dongusi dénme fonksiyonu éncesinde bir doner
eksenle programlanmis:

B Yansitiimig doner eksen, kullanilan PLANE fonksiyonunun
dénmesi Uzerinde etki etmez, yalnizca doner eksenin
hareketi yansitilir

o Kullanim ve programlama bilgileri:

®  Gergek pozisyonu devralma fonksiyonu etkin
dondurilmis ¢alisma diizleminde miumkin degildir.

® PLANE fonksiyonunu etkin M120 durumunda
kullanirsaniz kumanda, yarigcap dizeltmesini kaldirir
ve bdylece M120 fonksiyonu da otomatik olarak
kalkar.

= PLANE fonksiyonunu daima PLANE RESET ile
sifirlayin. 0 deg@erinin tim PLANE parametrelerine
girigi (6rn. G¢ hacimsel aginin tamamina) yalnizca
aclyi sifirlar, fonksiyonu sifirlamaz.

= Eger M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin
sayisini sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket
olanaklarini da sinirlayabilir. Kumandanin, segimi
kaldiriimis eksenlerin eksen agisini dikkate almasini
ya da 0 olarak almasini makine Ureticiniz tespit eder.

® Kumanda, ¢alisma dizleminin sadece Z mil ekseni
ile cevrilmesini destekler.
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Genel goriiniim

Cogu PLANE fonksiyonu ile (PLANE AXIAL harig) istenen galisma
dizlemini, makinenizde mevcut déner eksenlerden bagimsiz olarak
aciklayabilirsiniz. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Yazilim tusu Fonksiyon Gerekli parametreler Sayfa
SPATIAL SPATIAL Hacimsel agi SPA, SPB, SPC 376
PROJECTED PROJECTED iki projeksiyon acisi PROPR ve PROMIN ile rotasyon acisi 378
e ROT
T euer EULER Ug Euler agisi eksen sapmasi (EULPR), yénelim (EULNU) 380
=Ry ve rotasyon (EULROT)
VECTOR Duzlemin tanimi i¢cin normal vektor ve déndurilmus X 382
ekseni yonind tanimlamak icin temel vektor
POINTS POINTS Doéndurilecek dizlemin istenen 3 noktasinin koordinatla- 384
s ri
REL. PR, RELATIV Muinferit etkisi artan hacimsel agi 386
AxTAL AXIAL Ug mutlak veya artan eksen agisi A, B, C 387
RESET RESET PLANE fonksiyonunu sifirama 375

Animasyonu baglatma

Munferit PLANE fonksiyonlarinin gesitli tanimlama olanaklarini
6grenmek icin yazilim tusu animasyonlari yardimiyla
baslayabilirsiniz. Bunun igin dnce animasyon modunu ag¢in ve
ardindan istediginiz PLANE fonksiyonunu segin. Animasyon
sirasinda kumanda, secilen PLANE fonksiyonunun yazilim tusunu
mavi renk yapar.

Yazilim tusu  Fonksiyon

“ANZHASYON Animasyon modunu agma

Animasyon sec¢imi (mavi renkte)
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PLANE fonksiyonunu tanimlayin

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte [ e @ coromiana =)
acin e

|2Makan agisa uzerinden duzlem.

o

et > ISLEM DUZLEMI KOL HAR. yazilim tusuna basin T
pUZLEN: e
B (T > Kumanda, yazilim tusu ¢ubugunda kullanima e,

4256-+0.2 PAC KIAL. GERI CEKM.

sunulan PLANE fonksiyonunu gdsterir. o ML e

7_T00L GALL 2 2 84500
ATIA

—
=
> PLANE fonksiyonunu segin A ]
=

MINAL CAP
Q239s41.5  HATVE

4201--18  DISLT DERINLIGT
a3ss=.0 ILAVE ETMEK
Q253:+750 | BESLEME POZISYONL

Q2042450 2. GUVENLIK MES
20724500 | FREZE BESUEMEST
as12:+0 BESLEMETI BASLAT

SPATIAL

s

PROJECTED

=

ANIMASYON
SEG

RPE]  agx

VEGTOR J[ POINTS

ke

EuLER !

=

RESET

Fonksiyon segimi
» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla secin
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» Istediginiz fonksiyonu yazilim tusuyla segin
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

PLANE fonksiyonunu sifirlama

Ornek
» Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu
agin
e » ISLEM DUZLEMI KOL HAR. yazilim tusuna basin
KOL_HeR. > Kumanda, yazilim tusu ¢ubugunda kullanima
sunulan PLANE fonksiyonlarini gésterir
~Reser » Geri alma fonksiyonunu segin

» Kumandanin, hareketli eksenleri otomatik olarak

s temel konuma siirmesinin gerekip (MOVE veya
TURN) gerekmedigini (STAY) belirleyin
Diger bilgiler: "Otomatik déndirme: MOVE/
TURN/STAY (Giris zorunludur)", Sayfa 390
» END tusuna basin

0 PLANE RESET fonksiyonu etkin dénmeyi ve agiy1 (PLANE
fonksiyonu ya da 19 déngusu) geri alir (agi = 0 ve
fonksiyon aktif degil). Coklu tanimlama gerekli degildir.
Manuel isletim isletim tiiriinde déndiirmeyi, 3D-ROT
menusu Uzerinden devre digl birakabilirsiniz.
Ayrintil bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme
ve isleme el kitabi
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Cok eksenli igslem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiriilmesi (se¢enek #8)

Hacimsel agi lizerinden ¢alisma diizlemini tanimlama:
PLANE SPATIAL

Uygulama

Hacimsel agilar déndiridlmemis malzeme koordinat sisteminde
maks. U¢ adede kadar donus vasitasiyla bir calisma dizlemini
tanimlar (donme siralamasi A-B-C).

Cogu kullanici burada ters sirada art arda siralanan dontslerden
hareket ediyorlar (d6nme siralamasi C-B-A).

Asagidaki karsilastirmada géruldigu Uzere sonug her iki goris
seklinde de aynidir.

Ornek
A-B-C C-B-A
Temel konum A0° BO° CO° Temel konum A0° BO° CO°

HEIDENHAIN

C+90°
A
]
<]
B+0°
A
]
<]
A+45°
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

Doéndidrme siralamalarinin karsilastiriimasi:
= Dondiirme sirasi A-B-C:

1 Malzeme koordinat sisteminin déndirilmemis X ekseni
etrafindaki donus

2 Malzeme koordinat sisteminin déndurilmemis Y ekseni
etrafindaki dénus

3 Malzeme koordinat sisteminin dondurtilmemis Z ekseni
etrafindaki dénus

= Dondiirme siralamasi C-B-A:

1 Malzeme koordinat sisteminin dondurilmemis Z ekseni
etrafindaki dénus

2 Dondurilmis Y ekseni etrafindaki donis
3 Dondirliimis X ekseni etrafindaki donls

o Programlama uyarilari:
B Bir veya daha fazla ag¢i 0 olsa dahi daima ug¢
hacimsel acinin SPA, SPB ve SPC tamamini
tanimlamalisiniz.

® 19 dongusi icin makineye bagl olarak hacimsel
acllarin ya da eksen aclilarinin girigi gereklidir.
Konfiglirasyon (makine parametresi ayari) hacimsel
acl girislerini sagliyorsa 19 déngusinde ve PLANE
SPATIAL fonksiyonunda agi tanimi ayni olur.

®  Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:

"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 389

Giris parametreleri

Ornek

sparzAL > Hacimsel ac1 A?: (dondurdimemis) X ekseni
< etrafindaki SPA dénme agisi. Giris araligi
-359,9999° ila +359,9999°

» Hacimsel a¢1 B?: (dondirtlmemis) Y ekseni
etrafindaki SPB dénme agisi. Girig araligi
-359,9999° ila +359,9999°

» Hacimsel a¢1 C?: (dondiriilmemig) Z ekseni
etrafindaki SPC donme agisi. Giris araligi
-359,9999° ila +359,9999°

» Pozisyon Ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme",
Sayfa 389
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Cok eksenli igslem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiriilmesi (se¢enek #8)

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

SPATIAL ing. spatial = hacimsel

SPA spatial A: (dondirilmemis) X ekseni dongusi

SPB spatial B: (dondirilmemis) Y ekseni dongusu

SPC spatial C: (dondirilmemig) Z ekseni déngusu

Projeksiyon agisi lizerinden ¢alisma diizlemini
tanimlama PLANE PROJECTED

Uygulama

Projeksiyon agilari, 1. koordinat diizlemi (Z alet ekseninde Z/X)
ve 2. koordinat diizleminin (Z alet ekseninde Y/Z) projeksiyonuyla
tanimlanacak ¢alisma diizleminde belirleyebilecekleri iki aginin
bilgisi ile bir calisma dizlemi tanimlar.

o Programlama uyarilari:
®  Projeksiyon agcilari, dik agili koordinat sisteminin
agl projeksiyonlarina uygundur. Sadece dik acili
malzemelerin dis ylzeylerindeki agilar, projeksiyon
acilariyla aynidir. Bu sekilde dik agili olmayan
malzemelerde teknik gizimdeki agi verileri, siklikla
gercek projeksiyon acgilarindan sapma yapar.

B Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 389
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

Girig parametreleri
PROJECTED > Proj. acis1 1. Koordinat diizlemi?:

N Dondirtlmeyen koordinat sisteminin (Z alet
ekseninde Z/X) 1. koordinat diizlemindeki
déndlrulmis calisma duzlemine ait yansitilan
acl. Girig araligi -89,9999¢ ila +89,9999°. 0°
ekseni, etkin ¢galisma dizlemindeki ana eksendir
(Z alet ekseninde X, pozitif yone dogru)

> Proj. acis1 2. Koordinat diizlemi?:
Doéndurilmeyen koordinat sisteminin (Z alet
ekseninde Y/Z) 2. koordinat diizlemindeki
yansitilan agi. Girig araligi -89,9999° ila
+89,9999°. 0° ekseni, etkin galisma duzleminin
yan eksenidir (Z alet ekseninde Y)

» Dondiiriilen diizlemin ROT agis1?: Donddrilen
koordinat sisteminin dondiriimus alet ekseni
etrafinda dénmesi (mantiken 10 DONME
déngulu bir rotasyonla aynidir). Rotasyon
acislyla, kolay bir sekilde ¢calisma dizleminin
ana eksen yonunu (Z alet ekseninde X; Y alet
ekseninde Z) belirleyebilirsiniz. Girdi alani -360°
den +360° kadar

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranigini belirleme",
Sayfa 389

Ornek

Kullanilan kisaltmalar:

PROJECTED ing. projected = izdiisimii alinmis
PROPR Principal plane: ana dizlem
PROMIN minor plane: yan dizlem

KIRMIZI ing. rotation: rotasyon
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Cok eksenli igslem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiriilmesi (se¢genek #8)

Caligsma duizlemini Euler agisi lizerinden tanimlama:
PLANE EULER

Uygulama

Euler agisl, calisma dizlemini t¢ devir ile déndﬁrﬁl_mij§
koordinasyon sistemi ile tanimlar. Ug Euler agisi, Isvigreli
matematikci Euler tarafindan tanimlanmistir.

0 Konumlandirma tutumu segilebilir.

Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun konumlandirma
davranigini belirleme", Sayfa 389

Giris parametreleri

PROJECTED > Don.a¢. Ana koordinat diizlemi?: Z ekseni
' etrafinda EULPR donme agisi. Dikkat edilmesi
gerekenler:

= Giris aralig1 -180,0000° ila 180,0000°
u 0° ekseni X eksenidir

> Alet ekseni cevirme acis1?: EULNUT cevirme
acisl, koordinat sisteminden eksen sapmasi
acisindan gegen c¢evrilmis X ekseni. Dikkat
edilmesi gerekenler:
®  Girig aralig1 0° ila 180,0000°
m 0° ekseni Z eksenidir

> Dondiiriilmiis diizlem ROT acis1?: DondUriimis
koordinat sisteminin déndiriimis Z ekseni
etrafindaki doniisi EULROT (mantikl olarak
10 DONUS déngiilii bir rotasyona uygun).
Rotasyon agisiyla kolay bir sekilde X ekseninin
yénunu donddrilmus ¢alisma dizleminde tayin
edebilirsiniz. Dikkat edilmesi gerekenler:

®  Girig araligi 0° ila 360,0000°
B 0° ekseni X eksenidir
» Pozisyon Ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun

konumlandirma davranigini belirleme",
Sayfa 389

Ornek
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami
EULER Euler agisini tanimlayan isvigreli matematikgi

EULROT
EULPR Eksen sapma agisi: Z ekseni gevresinde

koordinat sisteminin déntsinu tanimlayan agi

EULNU Nutasyon agisi: Acl, koordinat sisteminin eksen
sapmasi agisiyla déndurilmis X ekseni etrafin-
da dénmesi olarak tarif edilir

EULROT Rotasyon agisi: Dondurilmis Z eksenindeki,
cevrilmis calisma dizleminin dénglisiind tanim-
layan agi
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Cok eksenli islem | PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondiiriilmesi (se¢enek #8)

iki vektér lizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE VECTOR

Uygulama

iki vektor lizerinden galisma diizleminin tanimi, eger CAD sistemi
temel vektor ve gevrilmis galisma duzleminin normal vektorini
hesaplayabiliyorsa kullanilabilir. Standart giris gerekli degildir.
Kumanda, norm hesaplamasini dahili olarak yapar, bdylece
-9,999999 ile +9,999999 arasindaki degerleri girebilirsiniz.

Calisma dizlemi igin gerekli olan temel vektoriin tanimi, BX, BY
ve BZ bilesenleri ile tanimlanir. Normal vektéri NX, NY ve NZ
bilesenleri ile tanimlanir.

o Programlama uyarilari:
= Kumanda girilen degerlerden, kendiliginden her bir
standart vektoru hesaplar.

®  Normal vektor, ¢calisma dizleminin egimini ve
hizalamasini tanimlar. Temel vektoér tanimli calisma
duzleminde X ana ekseninin hizasini tespit eder.
Calisma dizlemi taniminin belirgin olmasi i¢in
vektorler, birbirine dikey sekilde programlanmalidir.
Dikey olmayan vektorlerde kumandanin tutumunu
makine Ureticisi belirler.

= Normal vektdr ¢ok kisa programlanmamalidir,
orn. tim hizalama bilesenleri O degeriyle ya da
ayrica 0,0000001 ile. Bu durumda kumanda egimi
belirleyemez. islem bir hata mesaijiyla iptal edilir.
Bu tutum makine parametresi konfigiirasyonundan
bagimsizdir.

= Konumlandirma tutumu secilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranisini
belirleme", Sayfa 389

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, dikey olmayan vektorlerde kumandanin
tutumunu konfiglre eder.

Standart hata mesajina alternatif olarak kumanda,
dikey olmayan temel vektora dizeltir (ya da degistirir).
Kumanda bu asamada normal vektoru degdistirmez.

Dikey olmayan temel vektérde kumandanin standart
dizeltme tutumu:

®  Temel vektorin izdisimu, normal vektdr boyunca
calisma dizlemine (normal vektor vasitasiyla
tanimlanmig) alinir

Normal vektére gore ¢ok kisa, paralel ya da anti paralel

durumdaki dikey olmayan temel vektdrde kumandanin

dizeltme tutumu:

= Normal vektérde bir X bélimu bulunmuyorsa temel
vektdr, dnceki X eksenine uygundur

= Normal vektorde bir Y bolima bulunmuyorsa temel
vektor, 6nceki Y eksenine uygundur
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

Giris parametreleri

> X bileseni temel vektorii?: B temel vektoriiniin
X bileseni BX. Giris araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

> Y bileseni temel vektorii?: B temel vektoriniin
Y bileseni BY. Girig araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

» Z bileseni temel vektorii?: B temel vektorinin
Z bileseni BZ. Girig araligi: -9,9999999 ila
+9,9999999

> X bileseni normal vektorii?: N normal
vektorinin X bileseni NX. Girig aralig:
-9,9999999 ila +9,9999999

> Y bileseni normal vektorii?: N normal
vektorinin Y bileseni NY. Girig arahgr:
-9,9999999 ila +9,9999999

» Z bileseni normal vektorii?: N normal
vektortnin Z bileseni NZ. Girig arahigi:
-9,9999999 ila +9,9999999

» Pozisyon Ozellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme",
Sayfa 389

Ornek

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

VECTOR ingilizce vector = Vektdr

BX, BY, BZ T emel vektor : X, Y ve Z bilesenleri
NX, NY, NZ N ormal vektor : X, Y ve Z bilesenleri
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Cok eksenli igslem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiriilmesi (se¢enek #8)

Ug nokta lizerinden galisma diizlemini tanimlama:
PLANE POINTS

Uygulama

Calisma dizlemi, bu diizlemin P1'den P3'e kadar istenilen li¢
noktasinin girilmesiyle tam olarak belirlenebilir. Bu olanak PLANE
POINTS fonksiyonuyla gergeklestirilmistir.

o Programlama uyarilari:
® Ug nokta diizlemdeki egimi ve hizalamayi tanimlar.
Kumanda PLANE POINTS durumunda etkin sifir
noktasinin konumunu degistirmez.

® Nokta 1 ve nokta 2, dondirtlmis X ana ekseninin
hizasini tespit eder (Z alet ekseninde).

= Nokta 3, dondirdlmis ¢alisma dizleminin egimini
tanimlar. Tanimlanmis g¢alisma dizleminde Y
ekseninin dogrultusu elde edilir, cinkld X ana
eksenine dik acili sekilde durur. Nokta 3 konumu bu
sekilde alet ekseninin dogrultusunu ve dolayisiyla
c¢alisma dizleminin hizalamasini belirler. Pozitif alet
ekseninin malzemeden disa dogru isaret etmesi icin
nokta 3, baglanti hattinin Gzerinde nokta 1 ile nokta 2
arasinda bulunmalidir (sag el kurali).

= Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranisini
belirleme", Sayfa 389
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Cok eksenli iglem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiiriilmesi (se¢enek #8)

Giris parametreleri

POINTS » X koordinat1 1. Diizlem noktasi?: X koordinati
T P1X, 1. Diizlem noktasi

» Y koordinat1 1. Diizlem noktasi?: Y koordinati
P1Y, 1. Dizlem noktasi

» Z koordinat1 1. Diizlem noktasi?: Z koordinati
P1Z, 1. Dizlem noktasi

» X koordinat1 2. Diizlem noktasi?: X koordinati
P2X, 2. Diizlem noktasi

» Y koordinat1 2. Diizlem noktasi?: Y koordinati
P2Y, 2. Dlzlem noktasi

» Z koordinat1 2. Diizlem noktasi?: Z koordinati
P2Z, 2. Dizlem noktasi

» X koordinat1 3. Diizlem noktasi?: X koordinati
P3X, 3. Diizlem noktasi

» Y koordinati 3. Diizlem noktasi1?: Y koordinati
P3Y, 3. Diizlem noktasi

» Z koordinati 3. Diizlem noktasi?: Z koordinati
P3Z, 3. Dizlem noktasi

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme”,
Sayfa 389

Ornek

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

POINTS ingilizce points = Noktalar
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Cok eksenli islem | PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondiiriilmesi (se¢enek #8)

Calisma duzlemini tek, artimli hacimsel agiyla
tanimlama: PLANE RELATIV

Uygulama

Goreceli hacimsel aglyl, daha 6nceden etkin dondiriimis bir
calisma dizlemi baska bir dondiirme ile dondurilecedi zaman
kullanin. Ornegin 45° pahi déndiriimis bir diizleme yerlestirin.

o Programlama uyarilari:

Tanimlanmis agli, 6nceden kullanilan dénme
fonksiyonundan bagimsiz olarak daima etkin ¢alisma
dizlemi ile ilgilidir.

istediginiz sayida PLANE RELATIV fonksiyonunu art
arda programlayabilirsiniz.

Bir PLANE RELATIV fonksiyonundan sonra yeniden
onceki etkin ¢galisma dizlemine geri ddnmek
istiyorsaniz ayni PLANE RELATIV fonksiyonunu ters
On igaretle tanimlayin.

Onceki déniisler olmadan PLANE RELATIV
kullaniyorsaniz PLANE RELATIV, dogrudan malzeme
koordinat sisteminde etki eder. Bu durumda énceki
calisma diizlemini PLANE RELATIV fonksiyonunun
tanimli bir hacimsel acisi etrafinda dondurtn.

Konumlandirma tutumu segilebilir. Diger bilgiler:
"PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranigini
belirleme", Sayfa 389

REL. SPA.

Ornek

Giris parametreleri

» Artimh a¢1?: Etkin galigma diizlemi etrafinda
cevrilecek olan hacimsel agi. Etrafinda
dondurulecek olan eksen, yazilim tusuyla
secilmelidir. Girig araligi: -359.9999° ila
+359.9999°

» Pozisyon dzellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranigini belirleme",
Sayfa 389

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma

RELATIV

386

Anlami

ingilizce relative = rolatif

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Cok eksenli islem | PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondiiriilmesi (se¢enek #8)

Eksen agisi lizerinden galigma duzlemi: PLANE AXIAL

Uygulama

PLANE AXIAL fonksiyonu hem galisma dizleminin egimini ve
hizalamasini hem de déner eksenlerin nominal koordinatlarini
tanimlar.

0 PLANE AXIAL ayrica sadece tek bir doner eksenle
baglantili olarak da mumkundur.

Nominal koordinat girisi (eksen agisi girisi), talimatlara
uygun eksen konumlari vasitasiyla belirli sekilde
tanimlanmig bir ddnme durumu avantajini saglar.
Hacimsel agi girislerinde siklikla ilave tanimlar olmadan
¢ok sayida matematiksel ¢6zim bulunur. Bir CAM
sistemi kullaniimadan eksen agisi girisi genellikle
sadece dik acili uygulanmis déner eksenlerle baglantili
olarak rahat olur.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makineniz hacimsel a¢i tanimlarina izin veriyorsa PLANE
AXIAL dogrultusunda ayrica PLANE RELATIV ile de
programlamaya devam edebilirsiniz.

o Programlama uyarilari:
®m Eksen agilari makinedeki mevcut eksenlere uygun
olmaldir. Eksen agilarini mevcut olmayan doéner
eksenler icin programliyorsaniz kumanda bir hata
mesajl verir.

= PLANE AXIAL fonksiyonunu PLANE RESET fonksiyonu
ile geri alin. O girisi sadece eksen agisini geri alir
ancak dénme fonksiyonunu devre disi birakmaz.

E PLANE AXIAL fonksiyonunun eksen agisi
kalici sekilde etki eder. Artan bir eksen agisi
programliyorsaniz kumanda bu degeri, gincel etkili
eksen agisina ilave eder. iki ardisik PLANE AXIAL
fonksiyonunda iki farkhi déner eksen programlarsaniz
yeni calisma duzlemi, taniml her iki eksen agisindan
elde edilir.

E SYM (SEQ), TABLE ROT ve COORD ROT fonksiyonlari
PLANE AXIAL ile baglantil olarak etki etmez.

= PLANE AXIAL fonksiyonu bir temel devir hesaplamaz.
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Cok eksenli igslem | PLANE fonksiyonu: Galisma diizleminin déndiriilmesi (se¢enek #8)

Giris parametreleri
Ornek

> Eksen acis1 A?: A ekseninin hangi aglya
cevrilecegini belirtir. Eger artimli degerler
giriimisse, o zaman A ekseninin hangi a¢i kadar
gecerli pozisyondan dondurdlecegini belirtir. Girdi
alani: -99999,9999¢ ila +99999,9999°

> Eksen acis1 B?: B ekseninin hangi agiya
cevrilecegini belirtir. Eger artimh degerler
giriimisse, o zaman B ekseninin hangi a¢i kadar
gecerli pozisyondan dondurilecegini belirtir. Giris
alani: -99999,9999¢ ila +99999,9999°

> Eksen acis1 C?: C ekseninin hangi agiya
cevrilecegini belirler. Eger artimli degerler
giriimisse, o zaman B ekseninin hangi a¢i kadar
gecerli pozisyondan dondurilecegini belirtir. Giris
alani: -99999,9999° ila +99999,9999°

» Pozisyon 6zellikleriyle devam
Diger bilgiler: "PLANE fonksiyonunun
konumlandirma davranisini belirleme",
Sayfa 389

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

AXIAL ingilizce axial = eksenel
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PLANE fonksiyonunun konumlandirma davranisini
belirleme

Genel bakig

Doénduriimis ¢calisma diizlemini tanimlamak igin hangi PLANE

fonksiyonunu kullandiginizdan bagimsiz olarak, konumlandirma

davranigi igin asagidaki fonksiyonlar her zaman kullanima sunulur:

® Otomatik déndirme

®  Alternatif hareket olanaklarinin segimi (PLANE AXIAL dahilinde
degil)

B Transformasyon tirinun segimi (PLANE AXIAL dahilinde degil)

BILGI

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

8 YANSIMA dongisi Calisma diizlemi hareketi fonksiyonuyla
baglantili olarak farkh sekilde etki edebilir. Burada programlama
siralamasi, yansitilmis eksenler ve kullanilan dénme fonksiyonu
belirleyicidir. Donme islemi sirasinda ve takip eden islem
esnasinda garpisma tehlikesi olusur!

> Islem akisini ve pozisyonlari, grafiksel simiilasyon yardimiyla
kontrol edin
> Program akis tekli tiimce isletim turiindeki NC programini
ya da program bolimina dikkatli sekilde test edin
Ornekler
1 8 YANSIMA dongiisii ddnme fonksiyonu 6ncesinde doner
eksenler olmadan programlanmisg:
= Kullanilan PLANE fonksiyonunun dénmesi (PLANE AXIAL
hari¢) yansitilir
B Yansima, dénme sonrasinda PLANE AXIAL ile ya da 19
déngusu ile etki eder
2 8 YANSIMA dongusi donme fonksiyonu 6ncesinde bir doner
eksenle programlanmis:

® Yansitiimis déner eksen, kullanilan PLANE fonksiyonunun
doénmesi Uzerinde etki etmez, yalnizca déner eksenin
hareketi yansitilir
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Otomatik déndiirme: MOVE/TURN/STAY (Giris zorunludur)

Dizlem tanimi igin tim parametreleri girdikten sonra, doner
eksenlerinin hesaplanan eksen degerlerine nasil donduartlecegini
belirlemeniz gerekir:

» PLANE fonksiyonu, déner eksenleri hesaplanan
eksen degerine otomatik olarak déndurmeli,
bu sirada malzeme ve alet arasindaki rolatif
pozisyon degismemelidir.

> Kumanda, dogrusal eksenlerde dengeleme
hareketi uygular

» PLANE fonksiyonu, déner eksenleri otomatik
olarak hesaplanan eksen degerine déndirmelidir,
bu sirada sadece doner eksenler konumlandirilir.

> Kumanda, dogrusal eksenlerde dengeleme
hareketi uygulamaz

» Doner eksenleri sonra gelen, ayri bir
konumlandirma timcesinde déndurirsiniz

MOVE

TURN

STAY

MOVE (PLANE fonksiyonu otomatik olarak dengeleme hareketi ile
dondurulmelidir) secenegini belirlediyseniz asagdida acgiklanan iki
parametre Alet ucu donme noktas1 mesafesi ve Besleme? F=
tanimlanmahdir.

TURN (PLANE fonksiyonu otomatik olarak dengeleme hareketi
ile dondlrtlmelidir) segenegini belirlediyseniz asagida agiklanan
Besleme? F= parametresi tanimlanmalidir.

Dogrudan sayi degerleriyle tanimlanan F beslemesine alternatif
olarak déndirme hareketlerinin FMAX (hizli hareket) ya da

FAUTO (TOOL CALL timcesindeki besleme) ile de yapiimasini
saglayabilirsiniz.

MOVE

ey TURN

[‘1 STAY
]

o PLANE fonksiyonunu STAY ile baglantili olarak
kullanirsaniz déner eksenlerini ayri bir pozisyon
timcesinde PLANE fonksiyonu sonrasinda dondirmeniz
gerekir.
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» WZ ucundan donme noktas1 mesafesi (artan): DIST
parametresi Gizerinden déndiirme hareketindeki dénme
noktasinin yerini, alet ucundaki glincel pozisyona dayanarak
degistirirsiniz.

m Alet, dondirmeden énce malzeme igin belirtilen mesafede
bulunuyorsa alet déndiikten sonra da goreceli bakimdan ayni
pozisyonda durur (sag ortadaki sekle bakin, 1 = DIST)

m  Alet, dondirmeden énce malzeme igin belirtilen mesafede
bulunmuyorsa alet déndikten sonra gdreceli bakimdan ¢ikis
pozisyonuna Otelenmis olarak durur (sag alttaki sekle bakin,
1 =DIST)

> Kumanda, aleti (tezgahi) alet ucunun etrafinda déndirur.
> Besleme? F=: Aletin dondirilecegi hat hizi

> WZ ekseninde geri ¢ekme uzunlugu?: Geri gekme yolu
MB, artarak giincel alet konumundan kumandanin dénme
isleminden 6nce hareket ettigi etkin alet eksen ydninde etki
eder. MB MAX aleti yazilim son konum salterinin hemen 6niine
kadar hareket ettirir
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Doéner eksenleri ayri bir NC tiimcesinde déndiirme

Doner eksenleri ayri konumlandirma tiimcesinde déndirmek
isterseniz (STAY opsiyonu segilmis), asagidaki gibi hareket edin:

BILGI
Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma
kontrolU gergeklestirmez. Déndirme dncesinde yanlis ya da
eksik 6n konumlandirma olmasi durumunda déndirme hareketi
sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

» Dondirme 6ncesinde glivenli bir konum programlayin

> Program akis tekli tiimce isletim tiriinde NC programini ya
da program boélumini dikkatli sekilde test edin

v

istediginiz PLANE fonksiyonunu segin, otomatik déndiirmeyi
STAY ile tanimlayin. Calisma sirasinda kumanda, makinenizde
mevcut déner eksenlerin pozisyon degerlerini hesaplar ve
bunlari Q120 (A ekseni), Q121 (B ekseni) ve Q122 (C ekseni)
sistem parametrelerine kaydeder

Kumanda tarafindan hesaplanan ac¢i degerlerinden
konumlandirma tiimcesini tanimlayin

v

Ornek: C yuvarlak tezgahi ve A dondiirme tezgahini hacimsel agi B+45° olacak sekilde dondiiriin

Guvenli yukseklikte pozisyonlandirin
PLANE fonksiyonunu tanimlayin ve etkinlestirin

Kumandadan hesaplanan degerlerle déner ekseni
konumlandirma

Doéndurulmis dizlemde iglem tanimi
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Alternatif dondiirme seg¢eneklerini belirleme: SYM (SEQ) +/-
(girig istege baghdir)

Kumanda, tanimladiginiz galisma dizlemi konumundan
makinenizde mevcut déner eksenlerin uygun konumu belirlemelidir. SYM(SEQ) -
Genel olarak her zaman iki ¢6zim olanagi sunulur.

0 Olasi ¢6zim secgeneklerinden birinin belirlenmesi icin
kumanda, iki SYM ve SEQ secenegi sunar. Segenekleri
yazihm tuslarinin yardimiyla segersiniz. SYM standart
secgenektir.

SEQ, Master eksenin temel konumundan (0°) yola

cikar. Master ekseni, aletten hareketle ilk doner eksen
veya tezgahtan hareketle son doner eksendir (makine
yapilandirmasina bagldir). iki ¢dziim segenegi pozitif
veya negatif alanda bulunuyorsa kumanda, otomatik
olarak en yakin ¢éziimii kullanir (daha kisa yol). ikinci
¢6zlim segenegine ihtiya¢c duyuyorsaniz galisma
diizlemini dondirmeden 6nce Master eksenini 6nceden
konumlandirmaniz (ikinci ¢g6zim olanagi alaninda) ya da
SYM ile calismaniz gerekir.

SYM, SEQ'nun tersine Master ekseninin simetri noktasini
referans olarak kullanir. Her Master ekseni birbirinden
180° uzakta duran iki simetri ayarina sahiptir (kismen
hareket alaninda sadece tek bir simetri ayari).

Simetri noktasini asagidaki sekilde belirlersiniz:

» PLANE SPATIAL 6gesini herhangi bir hacimsel agi ve
SYM+ ile uygulayin

» Master eksenin eksen agisini bir Q parametresine
kaydedin, 6r. -100

» PLANE SPATIAL fonksiyonunu SYM- ile tekrarlayin

» Master eksenin eksen agisini bir Q parametresine
kaydedin, ¢r. -80

» Ortalama deger olusturma, 6r. -90
Ortalama deger simetri noktasina esittir.

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) -

SEQ igin referans SYM igin referans

SYM fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin simetri noktasina

iliskin ¢c6zliim segeneklerinden birini segin:

. SYM+, Master eksenini simetri noktasindan yola gikarak pozitif
yari alanda konumlandirir

® SYM-, Master eksenini simetri noktasindan yola ¢ikarak negatif
yari alanda konumlandirir
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SEQ fonksiyonu yardimiyla Master ekseninin temel konumuna iligkin
¢6zim segeneklerinden birini segin:

® SEQ+, Master ekseninin temel konumdan yola ¢ikarak pozitif
dondirme alaninda konumlandirir

B SEQ-, Master ekseninin temel konumdan yola ¢ikarak negatif
dondirme alaninda konumlandirir

SYM (SEQ) ile sectiginiz ¢6zim makinenin hareket alaninda degilse
kumanda agiya izin verilmez hata mesajini verir.

o PLANE AXIAL ile kullaniimasi halinde SYM (SEQ)
fonksiyonu etki etmez.

SYM (SEQ) 6gesini tanimlamazsaniz kumanda, ¢ozimu asagidaki

gibi tespit eder:

1 Her iki ¢6zim olanagdinin déner eksenlerindeki hareket alaninda
olup olmadiginin belirlenmesi

2 ki ¢6ziim segenegi: déner eksenlerin giincel pozisyonundan
hareketle en kisa yola sahip ¢6zim segeneginin segilmesi

3 Bir ¢cbzim secenegi: tek ¢cbzim seceneginin segilmesi
4 Co6zim segenegi yok: Aciya izin verilmez hata mesajinin
verilmesi

C yuvarlak tezgahli ve A doner tezgahli makine igin o6rnek.
Programlanmig fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Sonlandirma salteri Baslangi¢ pozisyonu SYM = SEQ Eksen konumu sonucu
Yok A+0, C+0 programlanmamis A+45, C+90

Yok A+0, C+0 + A+45, C+90

Yok A+0, C+0 - A-45, C-90

Yok A+0, C-105 programlanmamis A-45, C-90

Yok A+0, C-105 + A+45, C+90

Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 programlanmamis A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Hata mesaiji
—-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90
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B yuvarlak tezgahli ve A doéner tezgahli bir makine i¢in 6rnek
(ug salter A +180 ve -100). Programlanmis fonksiyon: PLANE
SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Eksen konumu sonucu Kinematik goriiniim

+ A-45, B+0

- Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok
+ Hata mesaji Sinirh alanda ¢oziim yok
- A-45, B+0

o Simetri noktasinin konumu kinematige baghdir.
Kinematigi degistirirseniz (6r. kafa degisimi) simetri
noktasinin konumu da degisir.
Kinematige bagli olarak SYM pozitif ddnme yoni SEQ
pozitif ddnme yonine esit degildir. Bu nedenle her
makinede simetri noktasinin konumunu ve SYM dénme
yénunU programlama dncesinde tespit edin.
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Doniistiirme turii secimi (giris istege baghdir)

COORD ROT ve TABLE ROT dontisim tirleri, serbest bir doner
eksenin pozisyonu ile ¢galisma dizlemi koordinat sisteminin
oryantasyonunu etkiler.

Herhangi bir doner eksen su durumda serbest bir doner eksen olur:

® Doéndirme durumunda rotasyon ekseninin ve alet ekseninin
paralel olmasindan 6tiirli, doner eksenin alet dizilimine etkisi
yoktur

®m Doéner eksen kinematik zincirde, malzemeden hareketle birinci
doner eksendir

COORD ROT ve TABLE ROT doniigtim tirlerinin etkisi boylece

programli hacimsel agilara ve makine kinematigine baghdir.

COORD ROT

TABLE ROT

o Programlama uyarilart:
® Bir déndirme durumunda serbest bir déner eksen
olusmazsa COORD ROT ve TABLE ROT donisum
turleri etkisizdir
E PLANE AXIAL fonksiyonunda COORD ROT ve
TABLE ROT donusum tirleri etkisizdir
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Serbest bir doner eksenle etki

0 Programlama uyarilari
= COORD ROT ve TABLE ROT donusum tiirleriyle
konumlandirma davranigi icin serbest déner eksenin
tezgah ya da baglik ekseni tipinde olmasi 6nem
tasimaz

m Serbest doner eksenin sonuglanan eksen pozisyonu
diger etkenlerin yani sira etkin bir temel devre
baghdir

B Calisma duzlemi koordinat sisteminin oryantasyonu
buna ek olarak, 6rn. dongt 10 DONME yardimiyla
programli bir rotasyona bagdlidirDONME

Yazilim tusu  Etki

RoT COORD ROT:

Ti» > Kumanda, serbest déner ekseni 0'a
konumlandirir
> Kumanda, ¢alisma duzlemi koordinat
sistemini programli hacimsel agiya gére

hizalar
RoT TABLE ROT ile:
[“IM m SPA ve SPB esittir 0

= SPC esit veya esit degildir 0

> Kumanda, serbest déner ekseni programli
hacimsel agiya gore hizalar

> Kumanda, galisma duzlemi koordinat
sistemini temel koordinat sistemine gore
hizalar

TABLE ROT ile:

= En az SPA veya SPB esit degildir 0

B SPC esit veya esit degildir 0

> Kumanda serbest doner ekseni
konumlandirmaz, ¢calisma dizleminin
déndirme 6ncesindeki pozisyonu korunur

> Malzemenin birlikte
konumlandiriimamasindan dolayi kumanda,
calisma duzlemi koordinat sistemini programli
hacimsel aciya goére hizalar

6 Bir dénutsum turl segilmediginde kumanda, PLANE
fonksiyonlari icin COORD ROT dénusum tirtna kullanir
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Ornek

Asagidaki ornek, serbest bir doner eksenle baglantili olarak
TABLE ROT doénisim tarinin etkisini gosterir.

Doner ekseni 6n konumlandirma

Calisma diizlemi hareketi

Baslangi¢ noktasi A =0,B=45

> Kumanda, B eksenini B+45 eksen agisina konumlandirir

> SPA-90 ile programlanan déndiirme durumunda B ekseni
serbest doner eksen olur

> Kumanda serbest déner ekseni konumlandirmaz, calisma
diizleminin déndirilmesinden 6nce B ekseninin pozisyonu
korunur

> Malzemenin birlikte konumlandiriimamasindan dolay kumanda,
¢alisma duzlemi koordinat sistemini programli hacimsel agi SPB
+20'ye gore hizalar
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Calisma duzlemini doner eksenler oimadan dondiirme

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Makine Ureticisi kinematik agiklamasinda 6rn. takilan bir
acl kafasinin tam agisini dikkate almak zorundadir.

Programlanmig galisma dizlemini déner eksenler oimadan da alete
dikey olarak hizalayabilirsiniz, érn. ¢alisma dizlemini takil bir agi
kafasina uyarlamak igin.

OPLANE SPATIAL fonksiyonu ve STAY konumlandirma davranigi
ile calisma dizlemini makine Ureticisi tarafindan girilmis agiya
dondurebilirsiniz.

Sabit Y alet yonli takih agi kafasi 6rnegi:

Ornek
o Déndirme agisi alet agisina tam uymalidir, aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir.
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11.3 Doner eksenler igin ek fonksiyonlar

A, B, C doner eksenlerinde mm/dak cinsinden
besleme: M116 (secenek #8)

Standart davranig

Kumanda, programli beslemeyi bir doner eksende derece/dak.
olarak yorumlar (MM programlarinda ve ing programlarinda). Bu
durumda hat beslemesi, alet merkezinin déner eksen merkezine
olan mesafesine baglidir.

Bu mesafe ne kadar bulylikse, hat beslemesi o kadar buytk olur.

M116'h devir eksenlerindeki mm/dak olarak besleme

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine geometrisi, makine ureticisi tarafindan kinematik
acgiklamasinda tanimlanmig olmalidir.

o Programlama uyarilari:

B M116 fonksiyonu tezgah ve baslik eksenleri ile
kullanilabilir.

B M116 fonksiyonu ayrica etkin Calisma diizlemi
hareketi fonksiyonunda da etki eder.

= M128 ya da TCPM fonksiyonlarinin M116 ile
kombinasyonu mimkuin degildir. Etkin M128 ya
da TCPM fonksiyonu durumunda bir eksen igin
M116 etkinlestirmek istiyorsaniz bu eksenin M138
fonksiyonu yardimiyla eksen hareketini dolayl olarak
devre disi birakmalisiniz. M138 ile M128 ya da
TCPM fonksiyonunun etki ettigi ekseni belirttiginiz igin
dolayli. Bu sekilde M116 otomatik olarak M138 ile
secilmeyen eksene etki eder.
Diger bilgiler: "Hareketli eksen seg¢imi: M138",
Sayfa 403

B M128 ya da TCPM fonksiyonlari olmadan M116
ayrica iki doner eksene es zamanl olarak etki
edebilir.

Kumanda, programli beslemeyi bir déner eksende mm/dk. olarak
(veya 1/10 ing/dk.) yorumlar. Bu esnada kumanda her bir timce
baslangicinda beslemeyi bu NC timcesi i¢in hesaplar. Bir doner
eksendeki besleme, alet doner eksen merkezine hareket etse bile
NC timcesi iglenirken degismez.

Etki

M116 calisma duzleminde etki eder. M117 ile M116 geri alinir.
Program sonunda M116 ayni sekilde etkisiz kalir.

M116 timce baglangicinda etkili olur.
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Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme:
M126

Standart davranig

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Doéner eksenlerin konumlandirma tutumu makineye bagl
bir fonksiyondur.

Gostergeleri 360° altindaki degerlere dustrilmis déner
eksenlerin konumlandiriimasinda kumandanin standart davranisi
shortestDistance (no. 300401) makine parametresine baglidir.
Burada kumandanin nominal pozisyonu ve gercek pozisyon
arasindaki farkin ya da kumandanin daima (M126 olmadan da) en
kisa yoldan programli pozisyona yaklasmasi tespit edilir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon Hareket yolu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

M126 ile davranig

Kumanda, M126 ile gostergesi 360° altindaki degerlere azaltiimis
bir déner ekseni, kisa yolda hareket ettirir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon Hareket yolu
350° 10° +20°

10° 340° -30°

Etki

M126 timce baslangicinda etkili olur.
M126, M127 ile geri alinir; program sonunda M126 etkisiz olur.
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Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere
indirme: M94

Standart davranig

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

Ornek:

Gegerli agi degeri: 538°
Programlanan ag¢i degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranis

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

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

Ornek: Tiim etkin déner eksenlerin gdsterge degerlerini
kiigultiin

Ornek: C ekseninin gésterge degerini kiigiiltiin

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

Etki
M94 sadece M94'in programlandidi NC timcesinde etki eder.
M94 timce baslangicinda etkili olur.
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Hareketli eksen segimi: M138

Standart davranig

Kumanda M128, TCPM ve Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonlarinda makine Ureticiniz tarafindan makine
parametrelerinde belirlenen déner eksenleri dikkate alir.

M138 ile davranig

Kumanda yukarida sunulan fonksiyonlarda sadece M138 ile
tanimladiginiz hareketli eksenleri dikkate alir.

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Eger M138 fonksiyonuyla hareketli eksenlerin sayisini
sinirlarsaniz bu, makinenizin hareket olanaklarini da
sinirlayabilir. Kumandanin, secimi kaldiriimis eksenlerin
eksen acisini dikkate almasini ya da 0 olarak almasini
makine Ureticiniz tespit eder.

Etki
M138 tiimce bagslangicinda etkili olur.

M138'i sifilamak igin hareketli eksenlerin girisi olmadan M138'i
yeniden programlayin.

Ornek

Yukarida sunulan fonksiyonlar i¢in sadece C hareketli eksenini
dikkate alin.
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CAD dosyalarindan verileri uygula | Ekran diizeni CAD-Viewer

12.1 Ekran diizeni CAD-Viewer

CAD-Viewer temel ilkeleri

Ekran gériintusii
CAD-Viewer actiinizda asagidaki ekran diizeni kullanima hazir
olur:

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

Meoc@r PP a2 30ED /2@ (lowm1liHD

w
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Type: Circular arc
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X 171.9305
28.7822
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File loaded without errors 30 w4 xv|c

Dmo< X §omo< x

Menl gubugu

Grafik penceresi

Liste gérinimu penceresi
Eleman bilgi penceresi
Durum ¢ubugu

a b~ ON -

Dosya formatlari

CAD-Viewer yardimiyla standart hale getirilmis CAD veri
formatlarini dogrudan kumandada acabilirsiniz.

Kumanda, asagidaki veri formatlarini gosterir:

Dosya Tip Bigim
Step .STP ve .STEP = AP 203
= AP 214
Iges IGS ve .IGES ® S0rim 5.3
DXF .DXF = R10 ila maks.
2015
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

12.2 CAD-Viewer (segenek no. 42)

Uygulama

Konturlari veya islem pozisyonlarini ¢gikarmak icin CAD dosyalarini
dogrudan kumandada acabilirsiniz. Bunlari agik metin programi
veya nokta dosyalari olarak kaydedebilirsiniz. Kontur segimi
sirasinda kazanilan ac¢ik metin programlarini, kontur programlari
yalnizca L ve CC/C tuimcelerini igerdigi icin daha eski HEIDENHAIN
kumandalarinda da igleyebilirsiniz

Dosyalari Programlama igletim tiiriinde islediginizde kumanda,
standart olarak .H uzantili kontur programlari ve .PNT uzantili
nokta dosyalarini olugturur. Kaydetme diyalogunda dosya tipini
segcebilirsiniz. Segili bir konturu veya segili bir islem pozisyonunu
NC programina dogrudan eklemek igin kumandanin panosunu
kullanin.

o Kullanim bilgileri:

= Kumandaya okurken dosya adinda sadece izin
verilen karakterler olmasina dikkat edin. Diger
bilgiler: "Dosya adlar1", Sayfa 92

®  Kumanda, ikili DXF formatini desteklemez. CAD
ya da ¢izim programindaki DXF dosyasini ASCII
formatinda kaydedin.
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CAD-Viewer ile galisma

0 CAD-Viewer kullanabilmek i¢in mutlaka bir fareye veya
Touchpad'e ihtiyaciniz vardir. Tim igletim modlari ve
fonksiyonlar ile konturlarin ve isleme pozisyonlarinin
secgimi yalnizca fare veya Touchpad ile mimkundur.

CAD-Viewer kumandanin tgiincti masaustiinde ayri bir uygulama
olarak ¢aligir. Bu nedenle ekran degistirme tuguyla makine isletim
tirleri, programlama isletim tiirleri ve CAD-Viewer arasinda gegis

yapabilirsiniz. Konturlari veya islem pozisyonlarini pano tzerinden
kopyalayarak bir agik metin programina eklemek isterseniz bu son
derece faydalidir.

CAD dosyasinin agilmasi

» Programlama tusuna basin
» Dosya yénetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Tzp » Gdruntlilenecek dosya tipleri segimi igin yazilim
%5:5 tusu menisini segin: TIP SEC yazilim tusuna
basin
GosTER. » Butun QAD dosyalarini gorintleyin:
o CAD GOSTER ya da TUMUNU GOSTER yazilim

tusuna basin
» CAD dosyasinin kaydedildigi dizini segin
» Istenen CAD dosyalarini segin

» ENT tusuyla devralin

> Kumanda CAD-Viewer baglatir ve ekranda dosya
icerigini gdsterir. Kumanda, liste gérinima
penceresinde katmanlari (dizlemler) ve grafik
penceresinde gizimleri gosterir.
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Temel ayarlar

Sonradan yapilan temel ayarlari baslik cubugu simgeleriyle
segebilirsiniz.

Simge Ayar

Grafik penceresini buyitmek igin liste gérinimu
penceresini gizleme veya gosterme

Cesitli katmanlarin gorintilenmesi

Referans noktasi ayarlama, dizlemin istege bagh
secimi ile

Sifir noktasi ayarlama, diizlemin istege bagl
segimi ile

Kontur segimi

D@

Delme pozisyonlari segimi

3

Genel grafigin mimkuln olan en buyuk gésterimini
yaklastirma

Arka plan rengini degistirme (siyah veya beyaz)

2D ve 3D modlari arasinda gegis. Etkin mod,
renkli olarak vurgulanir

FI®

3
3

Dosyanin 6l¢l birimini mm veya ing olarak

inch ayarlayin. Bu 6lgu biriminde kumanda, kontur
programini ve islem pozisyonlarini da verir. Etkin
Olcl birimi kirmizi olarak vurgulanir

0.0 Cozunirlik ayari: Cozindrlik kumandanin

0,001 virglil sonrasi kag adet rakam ile kontur progra-
mi olusturacagini belirler. Temel ayar: mm 6lgu
biriminde 4 ondalik basamak ve ing¢ Ol¢i birimin-
de 5 ondalik basamak

Mod('a'lin cesitli gérinimleri arasinda gegis yapma
orn. Ust

a

Segme ve secimden kaldirma:

Etkin + semboli, basili Shift tusuna, etkin -
sembolil, basili CTRL tusuna ve etkin imleg
sembolii fareye karsilik gelir

| 4
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢genek no. 42)

Kumanda asagidaki simgeleri yalnizca belirli modlarda g0sterir.

Simge Ayar

l')

Kontur devralma modu:

Tolerans, komsu kontur elemanlarinin aralarin-
daki mesafelerin ne olmasi gerektigini belirler.

Tolerans ile ¢izim olusturmada yapilan egitsiz-

likleri kiyaslayabilirsiniz. Temel ayar 0,001 mm
olarak belirlenmistir

Son uygulanan adim reddedilir.

Yay modu:

Yay modu, dairelerin 6rn. NC programinda silin-
dir gdmlegi enterpolasyonu igin C formatinda mi
yoksa CR formatinda mi verilecegini belirler.

o
W Nokta devralma modu:

Kumandanin iglem pozisyonlarinin segiminde,
aletin hareket yolunu kesikli ¢izgi olarak gdsterip
gOstermemesi gerektigini belirler

? T Yol optimizasyonu modu:
_,.

Kumanda, aletin strus hareketini, islem pozis-
yonlari arasinda daha kisa surts hareketleri
olacak sekilde optimize eder. Art arda basarak
optimizasyonu geri alabilirsiniz

@ Delme konumlari modu:
Kumanda, delikleri (tam daireler) blyukliklerine

gore filtreleyebilecegdiniz bir agilir pencere agar

0 Kullanim bilgileri:

= Dogru 6l¢u biriminin ayarlanmasina dikkat edin,
clnkii CAD dosyasinda bununla ilgili bilgiler
bulunmaz.

®  Onceki kumandalar icin NC programlari
olusturursaniz ¢6zinurliga virgll sonrasi i¢ rakam
ile sinirlamaniz gerekir. ilave olarak CAD-Viewer
kontur programina ekledigi yorumlari ¢ikarmaniz
gerekir.

® Kumanda, etkin temel ayarlari ekrandaki durum
gubugunda gérintuler.
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Katman ayarlama

CAD dosyalari genel olarak birden fazla katmanhdir (dizlem).
Tasarimci, katman teknigi yardimiyla degisik tirden elemanlari
gruplandirir; 6rn. esas malzeme konturu, élcller, yardimci gizgiler
ve tasarim cizgileri, taramalar ve metinler.

Fazla katmanlari kapatirsaniz grafik goriniimi daha anlasilir
durumda olur ve gerekli bilgileri daha kolay alabilirsiniz.

o Kullanim bilgileri:

® [slenecek CAD dosyasi en az bir katman igermelidir.
Kumanda, herhangi bir katmana atanmamig
elemanlari otomatik olarak anonim katmana tasir.

®  Bir konturu ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri
katmanlarda kaydetmigse secebilirsiniz.

ﬁ » Katman ayarlama modunu segin

> Kumanda, liste gériinimu penceresinde etkin
CAD dosyasinda yer alan tim katmanlari
gOsterir.

» Katmani gizleme: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani segin ve kontrol kutusuna tiklayarak
gizleyin

» Alternatif olarak bosluk tusunu kullanin

» Katmani gorintileme: Farenin sol tusuyla
istediginiz katmani secin ve kontrol kutusuna
tiklayarak gosterin

» Alternatif olarak bosluk tusunu kullanin
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Referans noktasi belirleme

CAD dosyasinin ¢izim sifir noktasi, dogrudan malzeme referans
noktasi olarak kullanabileceginiz sekilde her zaman yer almayabilir.
Kumanda, bir elemani tiklayarak malzeme referans noktasini dogru
bir yere yerlestirebileceginiz bir fonksiyonu kullanima sunar. Ayrica
koordinat sisteminin hizalamasini belirleyebilirsiniz.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:

® Liste gérinimu penceresinde dogrudan rakam girisi ile

Bir dogrunun baslangicinda, sonunda veya ortasinda

Bir yayin baslangicinda, ortasinda veya sonunda

Her doértgen geciste veya bir tam dairenin merkezinde

Kesisim noktasinda

® Dogru — dogru kesisim noktasinda, eger kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa

® Dogru - Yay

® Dogru — Tam daire

m  Daire — Daire (daire pargasi veya tam daire olmasindan
bagimsiz)

o Kullanim bilgileri:

® Konturu 6nceden se¢mis olsaniz bile referans
noktasini degistirebilirsiniz. Kumanda, gergek
kontur verilerini ancak, segilen konturu bir kontur
programina kaydederseniz hesaplar.

NC so0z dizimi

NC programinda referans noktasi ve opsiyonel hizalama yorum
olarak baglayarak asil ile eklenir.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Tekil elemanlarin referans noktalarini segin
@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin
» Fareyi istediginiz eleman Uzerine getirin

> Kumanda yildiz yardimiyla, segilebilen eleman
Uzerinde bulunan secilebilir referans noktalarini
gorintuler.

» Referans noktasi olarak se¢cmek istediginiz yildizi
tiklayin

» Segcilen eleman ¢ok kiiglikse yakinlastirma
fonksiyonunu kullanin

> Kumanda, referans noktasi sembollni segilen
yere alir.

> Talep halinde koordinat sistemini
hizalayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin
hizalanmasi", Sayfa 413
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak segin
@ » Referans noktasi ayarlama modunu segin

» Farenin sol tusu ile birinci elemani (dogru, tam
daire veya yay) tiklayin

> Eleman renkli olarak vurgulanir.

» Farenin sol tusu ile ikinci elemani (dogru, tam
daire veya yay) tiklayin

> Kumanda, referans noktasi sembolini kesisim
noktasina alir.

> Talep halinde koordinat sistemini
hizalayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin
hizalanmasi", Sayfa 413

0 Kullanim bilgileri:

= Birden fazla olasi kesisim noktasi olmasi durumunda
kumanda, ikinci elemanin fare tiklamasina en yakin
olan kesisim noktasini seger.

= |ki elemanin dogrudan kesisim noktasi yoksa
kumanda, otomatik olarak elemanlarin uzantisindaki
kesisim noktasini belirler.

®  Kumanda higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa
onceden secilmis bir elemani tekrar kaldirir.

Bir referans noktasi belirlendiginde © Referans noktasi ayarla
simgesinin rengi degisir.

4 simgesine dokunarak bir referans noktasini silebilirsiniz.

Koordinat sisteminin hizalanmasi

Koordinat sisteminin konumunu, eksenlerin hizalamasindan
belirleyebilirsiniz.

» Referans noktasi 6nceden ayarlanmistir
@ » Farenin sol tusuyla, pozitif X yéninde bulunan bir

elemana tiklayin

> Kumanda, X eksenini hizalar ve C igindeki agiyi
degistirir.

> Tanimlanmis ac¢i 0'a esit dedilse kumanda, liste
gOrunimund turuncu renkte gdsterir.

» Farenin sol tusuyla, yaklasik olarak pozitif Y
yénunde bulunan bir elemana tiklayin

> Kumanda Y ve Z eksenlerini hizalar, A ve C
icindeki agiy1 degistirir.

> Tanimlanmis deger 0'a esit degilse kumanda,
liste gérinimund turuncu renkte gosterir.
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Eleman bilgileri

Kumanda, eleman bilgisi penceresinde sizin tarafinizdan segilen
referans noktasinin gizim sifir noktasindan ne kadar uzakta
oldugunu ve bu referans sisteminin cizime ne sekilde hizalandigini
gOsterir.
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Sifir noktasi belirleme

Malzeme referans noktasi her zaman, komple yapi pargasini
isleyebilecegdiniz sekilde bulunmaz. Bu nedenle kumanda, yeni
bir sifir noktasi ve bir dénls tanimlayabileceginiz bir fonksiyonu
kullanima sunar.

Koordinat sisteminin hizalamali sifir noktasini ayni yerlerde bir
referans noktasi gibi tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Referans noktasi belirleme", Sayfa 412

NC so0z dizimi

NC programinda sifir noktasi, TRANS DATUM AXIS fonksiyonuyla ve
PLANE SPATIAL iceren istege bagh hizalamasiyla NC tiimcesi veya
yorum olarak eklenir.

Sadece bir sifir noktasi ve bunun hizalamasini belirlerseniz
kumanda, fonksiyonlari NC tiimcesi olarak NC programina ekler.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Ek olarak kontur veya noktalari segerseniz kumanda, fonksiyonlari
yorum olarak NC programina ekler.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Tekli elemanlarin sifir noktasi segimi
» Sifir noktasini belirleme modunu segin
E% » Fareyi istediginiz eleman Uzerine getirin
> Kumanda yildiz yardimiyla, segilebilen eleman

Uzerinde bulunan segilebilir sifir noktalarini
goruntiler.

» Sifir noktasi olarak segmek istediginiz yildizi
tiklayin

» Segcilen eleman ¢ok kiigiikse yakinlagtirma
fonksiyonunu kullanin

> Kumanda, referans noktasi semboliini segcilen
yere alir.

> Talep halinde koordinat sistemini
hizalayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin
hizalanmasi", Sayfa 417
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Sifir noktasinin iki elemanin kesigim noktasi olarak segilmesi
@ » Sifir noktasini belirleme modunu segin

» Farenin sol tusu ile birinci elemani (dogru, tam
daire veya yay) tiklayin

> Eleman renkli olarak vurgulanir.

» Farenin sol tusu ile ikinci elemani (dogru, tam
daire veya yay) tiklayin

> Kumanda, referans noktasi sembolini kesisim
noktasina alir.

> Talep halinde koordinat sistemini
hizalayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Koordinat sisteminin
hizalanmasi", Sayfa 417

0 Kullanim bilgileri:

= Birden fazla olasi kesisim noktasi olmasi durumunda
kumanda, ikinci elemanin fare tiklamasina en yakin
olan kesisim noktasini seger.

= |ki elemanin dogrudan kesisim noktasi yoksa
kumanda, otomatik olarak elemanlarin uzantisindaki
kesisim noktasini belirler.

®  Kumanda higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa
onceden secilmis bir elemani tekrar kaldirir.

Bir sifir noktasi belirlendiginde sifir noktasi ayarla simgesinin ®
rengi degisir.

X simgesine dokunarak bir sifir noktasini silebilirsiniz.
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Koordinat sisteminin hizalanmasi

Koordinat sisteminin konumunu, eksenlerin hizalamasindan
belirleyebilirsiniz.

E% » Sifir noktasi 6nceden ayarlanmistir

Farenin sol tusuyla, pozitif X yéntinde bulunan bir
elemana tiklayin

> Kumanda, X eksenini hizalar ve C igindeki agiyi
degistirir.

> Tanimlanmis a¢i 0'a esit degilse kumanda, liste
gorinimanud turuncu renkte gosterir.

» Farenin sol tusuyla, yaklasik olarak pozitif Y
yoéninde bulunan bir elemana tiklayin

> Kumanda Y ve Z eksenlerini hizalar, A ve C
icindeki aciy1 degigtirir.

> Tanimlanmis deger 0'a esit degilse kumanda,
liste gorinUmind turuncu renkte gosterir.

Koordinat sisteminin hizalanmasi Koordinat sisteminin konumunu,
eksenlerin hizalamasindan belirleyebilirsiniz. Referans noktasi
onceden ayarlanmistir Farenin sol tusuyla, pozitif X yoniinde
bulunan bir elemana tiklayin Kumanda, X eksenini hizalar ve C
icindeki agiyi degistirir. Tanimlanmis agi 0'a esit degilse kumanda,
liste gorinimini turuncu renkte gosterir. Farenin sol tusuyla,
yaklasik olarak pozitif Y yéniinde bulunan bir elemana tiklayin
Kumanda Y ve Z eksenlerini hizalar, A ve C igindeki aciy1 degistirir.
Tanimlanmis deg@er 0'a esit degilse kumanda, liste gérinimuinu
turuncu renkte gosterir.

Eleman bilgileri

Kumanda, eleman bilgi penceresinde sizin tarafinizdan secilen
sifir noktasinin malzeme referans noktasindan ne kadar uzakta
oldugunu gdsterir.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 417



CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Kontur se¢ ve kaydet

o Kullanim bilgileri:

® Secgenek no. 42 etkinlestiriimemigse bu fonksiyonu
kullanamazsiniz.

® Kontur segiminde akis yonunu oyle belirleyin ki, akis
yonu istenen galisma yoniyle uyumlu olsun.

= jlk kontur elemanini, carpismadan hareket miimkiin
olacak sekilde segin.

m  Kontur elemanlari ¢ok yakin bir sekilde durmali,
Zoom fonksiyonunu kullanmahdir.

Asagidaki elemanlar kontur olarak segilebilir:

B Line segment (diz)

= Circle (tam daire)

®  Circular arc (daire kesiti)

m Polyline (devaml ¢izgi)

Orn. Spline ve elips gibi muhtelif egrilerde ug noktalari ve merkez
noktalari segebilirsiniz. Bunlar ayni zamanda konturlarin bélimu

halinde segilebilir disari aktarma sirasinda devamli ¢izgi haline
donustarulebilir.

Eleman bilgileri

Kumanda; eleman bilgi penceresinde, liste gérinimu penceresinde

veya grafik penceresinde sectiginiz kontur elemaniyla ilgili farkh

bilgileri gdsterir.

= Katman: Hangi dizlemde bulundugunuzu gésterir

= Tip: O anda hangi elemanin s6z konusu oldugunu gdésterir, érn.
cizgi

® Koordinatlar: Bir elemanin baglangi¢ noktasini, bitis noktasini
ve gerektiginde daire merkez noktasini ve yarigapi gosterir

418
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I X

N

x g

Kontur segme modunu segin
Grafik penceresi kontur secgimi igin etkin.

Bir kontur elemani segmek icin: Fareyi istediginiz
eleman (zerine getirin

Kumanda, dolagim yénunu kesik gizgiler halinde
gOsterir.

Fare ile bir elemanin merkez noktasinin
diger tarafina giderek dolasim yonini
degistirebilirsiniz

Elemani sol fare tusuyla segin

Kumanda, segilen kontur elemanini mavi olarak
gOsterir.

Diger kontur elemanlari secilen dolasim ydninde
secilebilirse kumanda bu elemanlari yesil olarak
gOsterir. Saptirmalarda en disik yon sapmasina
sahip eleman segilir.

En son yesil elemani tiklayarak tim elemanlari
kontur programina kabul edin

Liste gérinimU penceresinde kumanda, segilen
tim kontur elemanlarini gésterir. Kumanda,
halen yesil isaretli elemanlari isaretsiz sekilde
NC sitununda gosterir. Kumanda bu elemanlari
kontur programina kaydetmez.

isaretli elemanlari, liste gériinimii penceresine
tiklayarak da kontur programina aktarabilirsiniz

Talep halinde segilen elemanlari se¢gimden
¢ikarabilirsiniz, bunun i¢in elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basili tutun

Alternatif olarak simge Uzerine tiklayarak segili
tim elemanlarin se¢imini kaldirabilirsiniz

Konturu daha sonra bir agik metin programina
ekleyebilmek i¢in secilen kontur elemanlarini
kumanda panosuna kaydedin

Alternatif olarak secilen kontur elemanlarini bir
aclk metin programina kaydedin

Kumanda, hedef dizini, istediginiz dosya adini
ve dosya tipini secgebilecediniz bir acilir pencere
goruntuler.

Girisin onaylanmasi

Kumanda, kontur programini segilen dizine
kaydeder.

Baska konturlar da se¢mek istiyorsaniz: Segilen
elemanlari kaldir simgesine basin ve bir sonraki
konturu daha 6nce anlatildigi gibi segin
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

o Kullanim bilgileri:

®  Kumanda iki farkli ham parca tanimini (BLK FORM)
kontur programina verir. llk tanim, tim CAD
dosyasinin olgtimlerini igerir, ikinci ve etkili tanim,
secilen kontur elemanlarini kapsar, boylece optimize
bir ham parga buyukIigu olusur.

® Kumanda, sadece secilmis olan (mavi isaretli
elemanlar), yani liste gérinimu penceresinde kiguk
bir X isaretiyle isaretli olan elemanlari kaydeder.

Kontur elemanlarini boliin, uzatin, kisaltin
Kontur elemanlarini degistirmek icin agagidakileri uygulayin:

LR

Grafik penceresi kontur segimi igin etkin

Baslama noktasi sec¢imi: Bir eleman ya da

iki eleman arasinda kesisim noktasi segin (+
simgesi yardimiyla)

Bir sonraki kontur elemanini se¢mek igin: Fareyi
istediginiz eleman Uzerine getirin

Kumanda, dolasim yoninu kesik gizgiler halinde
gOsterir.

Elemani sectiginizde kumanda, secilen kontur
elemanini mavi renkte g0sterir

Elemanlar birlestirilemezse kumanda, segilen
elemani gri olarak gosterir.

Diger kontur elemanlari segilen dolagsim yoniinde
secilebilirse kumanda bu elemanlari yesil olarak

gOsterir. Saptirmalarda en diistk yon sapmasina
sahip eleman segilir.

En son yesil elemani tiklayarak tim elemanlari
kontur programina kabul edin.

A0 % @ » |Coonram 22

o Kullanim bilgileri:

= |k kontur elemaniyla konturun dolagim yénini segin.

m  Uzatilacak ya da kisaltilacak kontur elemani bir
dogruysa kumanda, kontur elemanini dogrusal olarak
uzatir ya da kisaltir. Uzatilacak ya da kisaltilacak
kontur eleman! bir yaysa kumanda, yay dairesel
olarak uzatir ya da kisaltir.

420
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

isleme konumlarini segme ve kaydetme

o Kullanim bilgileri:

® Secgenek no. 42 etkinlestiriimemigse bu fonksiyonu
kullanamazsiniz.

m  Kontur elemanlari ¢gok yakin bir sekilde durmali,
Zoom fonksiyonunu kullanmahdir.

m  Gerekirse temel ayari, kumandanin alet hatlarini
gOsterecegi sekilde secin. Diger bilgiler: "Temel
ayarlar", Sayfa 409

islem pozisyonlarini segmek igin, lic segeneginiz mevcuttur:

= Tekli segim: Istediginiz isleme pozisyonunu fare ile tek tek
tiklayarak secersiniz
Diger bilgiler: "Tekli secim", Sayfa 422

B Fare alani Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli se¢imi: Fare
ile bir alani strukleyerek igerdigi tim delme pozisyonlarini
segersiniz
Diger bilgiler: "Fare alani Gzerinden delme pozisyonlarinin hizli
secimi", Sayfa 423

® Simge Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi: Simgeye
bastijinizda kumanda, mevcut tim delme gaplarini gésterir
Diger bilgiler: "Simge lGzerinden delme pozisyonlarinin hizl
secimi", Sayfa 424

Dosya tipi segimi

Asagidaki dosya tiplerini secgebilirsiniz:

= Nokta tablosu (.PNT)

= Acik metin programi (.H)

islem pozisyonlarini bir agik metin programina kaydederseniz her
islem pozisyonu igin kumanda, déngu ¢agrili ayri bir dogrusal kayit
olusturur (L X... Y... Z... F MAX M99). Bu NC programini eski
HEIDENHAIN kumandalarina da aktarabilir ve orada isleyebilirsiniz.

o TNC 640 ve iTNC 530 bunyesindeki nokta tablosu
(.PNT) uyumlu degildir. Baska bir kumanda tipine
aktarma veya isleme, problemlere ve 6ngoérilemez
tutumlara yol acar.
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Tekli se¢im
_Fi- » Islem pozisyonu segme modunu segin
T > Grafik penceresi pozisyon seg¢imi igin etkin.
» Birislem pozisyonu se¢mek igin: Fareyi
istediginiz kontur elemani Uzerine getirin
> Kumanda, elemani turuncu olarak gdsterir.

> Ayni anda Shift tusuna basildiginda kumanda,
eleman lzerinde bulunan segilebilir islem
pozisyonlarini bir yildizla gosterir.

» Bir daireye tikladiginizda kumanda, daire merkez
noktasini dogrudan bir islem pozisyonu olarak
devralir

> Ayni anda Shift tusuna basildiginda kumanda,
segcilebilir islem pozisyonlarini bir yildizla gosterir.

> Kumanda, segilen pozisyonu liste gérinimu
penceresine tasir (bir nokta sembolindn
goruntilenmesi).

» Talep halinde secilen elemanlari segimden
¢ikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basil tutun

» Alternatif olarak liste gériinimu penceresinde
elemani segin ve DEL tusuna basin

» Alternatif olarak simgeye tiklayarak secilen tim
elemanlarin segimini kaldirabilirsiniz

Mecec@opPpusi:FO @ WM X H

Secilen islem pozisyonlarini, daha sonra
dongu ¢agrili pozisyon tumcesi olarak bir agik
metin programina ekleyebilmek i¢cin kumanda
panosuna kaydedin

» Alternatif olarak segilen islem pozisyonlarini bir
nokta dosyasina kaydedin

> Kumanda, hedef dizini, istediginiz dosya adini
ve dosya tipini segebilecegdiniz bir acilir pencere
gorintuler.

I oOX

N Girisin onaylanmasi
> Kumanda, kontur programini segilen dizine
kaydeder.

» Baska calisma pozisyonlari da se¢gmek
istiyorsaniz: Secilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha dnce anlatildigi gibi segin

X B
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Fare alani iizerinden delme pozisyonlarinin hizli se¢imi

_F+- » Islem pozisyonu segme modunu segin R R
L+ > Grafik penceresi pozisyon segimi igin etkin.

» Islem pozisyonlarini segmek igin: Shift tusuna
basin ve sol fare tusuyla bir alan ¢izin

> Kumanda alanda tamamen bulunan butin tam
daireleri delme konumu olarak devralir.

> Kumanda, delikleri biyukliklerine gére
filtreleyebileceginiz bir acilir pencere acar.

» Filtre ayarlarini yapin ve OK butonuyla onaylayin
Diger bilgiler: "Filtre ayarlari", Sayfa 425

> Kumanda, segilen pozisyonlari liste gérinimu
penceresine tasir (bir nokta sembolinin
goruntilenmesi).

» Talep halinde segilen elemanlari segimden
cikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basih tutun

» Alternatif olarak liste goériinimu penceresinde
elemani segin ve DEL tusuna basin

» Alternatif olarak tim elemanlari segebilirsiniz,
bunun icin tekrar bir alani strikleyin ve bu sirada
CTRL tusunu basil tutun

Segilen islem pozisyonlarini, daha sonra
dongu ¢agrili pozisyon timcesi olarak bir agik
metin programina ekleyebilmek i¢in kumanda
panosuna kaydedin
» Alternatif olarak segilen islem pozisyonlarini bir
nokta dosyasina kaydedin
> Kumanda, hedef dizini, istediginiz dosya adini
ve dosya tipini segebileceginiz bir agilir pencere
gérantaler.
ENT » Girisin onaylanmasi
> Kumanda, kontur programini segilen dizine
kaydeder.
Baska galisma pozisyonlari da se¢gmek

istiyorsaniz: Segilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha énce anlatildidi gibi segin

I =

X
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Simge uzerinden delme pozisyonlarinin hizli se¢imi

_F*- > Islem pozisyonlari segme modunu segin T
L+ > Grafik penceresi pozisyon segimi igin etkin.
@ » Simge segin

> Kumanda, delikleri (tam daireler) bayukliklerine

gore filtreleyebileceginiz bir agilir pencere acar.

» Gerekirse filtre ayarlarini yapin ve OK butonuyla
onaylayin
Diger bilgiler: "Filtre ayarlari", Sayfa 425

> Kumanda, segilen pozisyonlari liste gérinimda
penceresine tasir (bir nokta sembolinin
goruntilenmesi).

» Talep halinde segilen elemanlari segimden
cikarabilirsiniz, bunun igin elemana grafik
penceresinde tekrar tiklayin ve bu sirada CTRL
tusunu basih tutun

» Alternatif olarak liste goériinimu penceresinde
elemani segin ve DEL tusuna basin

» Alternatif olarak simgeye tiklayarak secilen tim
elemanlarin seg¢imini kaldirabilirsiniz

Segilen islem pozisyonlarini, daha sonra
dongu cagdrih pozisyon timcesi olarak bir agik
metin programina ekleyebilmek i¢in kumanda
panosuna kaydedin

» Alternatif olarak segilen islem pozisyonlarini bir
nokta dosyasina kaydedin
> Kumanda, hedef dizini, istediginiz dosya adini
ve dosya tipini segebilecegdiniz bir agilir pencere
goruntuler.
Nt » Girisin onaylanmasi
> Kumanda, kontur programini segilen dizine
kaydeder.
Bagska galisma pozisyonlari da se¢gmek
istiyorsaniz: Segilen elemanlari kaldir simgesine
basin ve daha dnce anlatildidi gibi secin

I oX

X
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Filtre ayarlari

Hizli segim Uzerinden delme pozisyonlarini isaretledikten sonra
kumanda, solunda bulunan en kiguk ve saginda en blyuk delik
caplarinin goésterildigi bir pencere agar. Cap gostergesinin altindaki
butonlarla ¢api, tercih ettiginiz bir delme gapini kabul edebilecek
sekilde ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlari kullanabilirsiniz:

Simge En kiiglik ¢apin filtre ayarlar

1<< Bulunan en kigik ¢apin gosteriimesi (temel
ayarlar)

< Bulunan bir sonraki daha kiiglk olan ¢api
gOsterin

> Bulunan bir sonraki daha buyik olan ¢api
gOsterin

> Bulunan en buyuk ¢api gdster. Kumanda,

en kiguk capin filtresini en blyik ¢ap igin
ayarlanmig degere getirir

Simge En biiyuk cap i¢in filtre ayan

<< Bulunan en kicik ¢api goster. Kumanda,
en blylk gapin filtresini en kiglk ¢ap igin
belirlenmis degere getirir

J

Bulunan bir sonraki daha kuglk olan ¢api

_<|
gosterin
> Bulunan bir sonraki daha buyik olan ¢api
gOsterin
551 Bulunan en buyuk gapin gosterilmesi (temel
ayarlar)

Alet hattini ALETYOLUNU GOSTER simgesiyle gériintiileyebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Temel ayarlar", Sayfa 409
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CAD dosyalarindan verileri uygula | CAD-Viewer (se¢enek no. 42)

Eleman bilgileri

Kumanda, liste gériinim penceresi ve grafik penceresinde fare

tiklamasiyla segtiginiz islem pozisyonu koordinatlarini eleman bilgi

penceresinde gosterir.

Grafik gosterimini fareyle de degistirebilirsiniz. Asagidaki

fonksiyonlar kullanima sunulur:

» Gosterilen modeli G¢ boyutlu sekilde dondirmek igin farenin sag
tusunu basili tutun ve fareyi hareket ettirin

» Gosterilen modeli kaydirmak igin farenin ortadaki tusunu ya da
fare tekerlegini basili tutun ve fareyi hareket ettirin

» Belirli bir alani buyuUtmek igin sol fare tusunu basil tutarak alani
secin

> Sol fare tusunu biraktiktan sonra kumanda bu gérinima
bayatar.

» Herhangi bir alani hizl bir sekilde blyttmek ve kigultmek igin
fare tekerlegini 6ne veya arkaya cevirin

» Standart gérindme geri dénmek igin Shift tusuna basin ve ayni

zamanda sag fare tusunu ¢ift tiklayin. Rotasyon agisi, sadece
sag fare tusuna ¢ift tiklarsaniz korunur
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Tablolar ve Genel Bakig | Sistem verileri

13.1 Sistem verileri

FN 18 fonksiyonlarinin listesi

FN 18: SYSREAD fonksiyonuyla sistem verilerini okuyabilir ve
Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup
numaralandirmasi (ID No.), sistem veri numarasi ve gerekirse
indeks Uzerinden yapllir.

o Kumanda, FN 18: SYSREAD fonksiyonunun okunan
degerlerini NC programinin biriminden bagimsiz olarak
daima metrik olarak verir.

Ardindan FN 18: SYSREAD fonksiyonlarini iceren tam bir liste
gOrursiinuz. Latfen kumanda tipinize bagl olarak tim fonksiyonlarin
mevcut olmadigina dikkat edin.

Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi st ID...
ID...
Program bilgisi
10 3 - Etkin isleme dongusinin numarasi
- Son uygulanan tarama sistemi dongusi
numarasi
-1 =yok
7 - CGagrilan NC programin tipi:
-1 =yok

0 = goralir NC programi
1 = doéngl / makro, ana program goralir
2 = dongl / makro, gorilir bir ana program

yoktur
103 Q parametresi NC donguleri icinde 6nemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan

CYCLE DEF'te belirgin bir sekilde verilmis
olmasini sorgulamak Uzere.

110 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dosya mevcut mu?
no. 0 = hayir, 1 = evet
Fonksiyon, rélatif dosya yollarini ¢ozer.
111 QS parametre  QS(IDX) isimli bir dizin mevcut mu?
no. 0 = hayir, 1 = evet

Sadece kesin dizin yollari mimkdn.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Sistem gecis adresleri

13 1 - Guincel NC programini sonlandirmak yerine
M2/M30'da atlanan etiket numarasi veya
etiket adi (dize veya QS).

Deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor

2 - FN14: ERROR'da NC programini bir hatay-
la durdurmak yerine NC-CANCEL reaksiyo-
nuyla atlanan etiket numarasi veya etiket adi
(dize veya QS). FN14 komutunda program-
lanmig hata numarasi ID992 NR14 kapsa-
minda okunabilir.

Deger = 0: FN14 normal etki ediyor.

3 - NC programini bir hatayla durdurmak yerine,
bir dahili sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
veya hatali dosya islemlerinde (FUNCTION
FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE veya
FUNCTION FILEDELETE) atlanan etiket
numarasi veya etiket adi (dize veya QS).
Deger = 0: Normal etki ediyor.

Makine durumu

20 1 - Aktif alet numarasi

- Hazirlanmis alet numarasi

- Etkin alet ekseni

0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Programlanmis mil devir sayisi

- Etkin mil durumu
-1 = Mil durumu tanimlanmamis
0 = M3 etkin
1 = M4 etkin
2 = M5, M3'ten sonra etkin
3 = M5, M4'ten sonra etkin

- Etkin disli kademesi

- Etkin sogutucu madde durumu
0 = kapali, 1 = acik

9 - Etkin besleme

10 - Hazirlanilan aletin endeksi

1 - Etkin aletin endeksi

14 - Etkin milin numarasi

20 - Torna igletiminde programlanmis kesim hizi
21 - Torna igletiminde mil modu:

0 = sabit devir sayisi
1 = sabit kesim hizi

22 - Sogutucu madde durumu M7:
0 = etkin degil, 1 = etkin
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
23 - Sogutucu madde durumu M8:
0 = etkin degil, 1 = etkin
Kanal verileri
25 1 - Kanal numarasi
Dongil parametresi
30 1 - Givenlik mesafesi
2 - Delme derinligi / freze derinligi
3 - Besleme derinligi
4 - Derin kesme beslemesi
5 - Cepte ilk yan uzunluk
6 - Cepte ikinci yan uzunluk
7 - Yivde ilk yan uzunluk
8 - Yivde ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep yaricapi
10 - Freze beslemesi
1" - Freze yolunun donis yonu
12 - Bekleme suresi
13 - Disli egimi dongiisti 17 ve 18
14 - Perdahlama 6lcusi
15 - Bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
49 - HSC modu (déngl 32 tolerans)
50 - Doner eksen toleransi (déngu 32 tolerans)
52 Q parametresi  Kullanici déngllerinde gegis parametresi tipi:
numarasi —1: CYCL DEF kapsaminda déngi paramet-
resi programlanmamis
0: CYCL DEF kapsaminda déngl parametre-
si nimerik olarak programlanmis (Q paramet-
;(?)CYCL DEF kapsaminda déngu parametre-
si String olarak programlanmis (Q parametre)
60 - Guvenli yukseklik (tarama dénguleri 30 ila 33)
61 - Kontrol (tarama dongtileri 30 ila 33)
62 - Kesim 6lgimu (tarama donguleri 30 ila 33)
63 - Sonug igin Q parametre numarasi (tarama
donguleri 30 ila 33)
64 - Sonug igin Q parametre tipi (tarama dénguleri

430

30 ila 33)
1=Q,2=QL,3=QR
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
70 - Besleme igin ¢arpan (déngi 17 ve 18)
Sekle gore durum
35 1 - Olgi:
0 = mutlak (G90)
1 =artimh (G91)

SQL tablolarinin verileri

40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu. Son
sonug kodu 1 (= hata) ise donis kodu olarak
hata kodu aktarilir.

Alet tablosu verileri

50 1 Alet no. L alet uzunlugu

2 Alet no. R alet yarigapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu 6lgisu
5 Alet no. DR alet yaricap 6lgusu
6 Alet no. DR2 alet yaricap dlgusu
7 Alet no. Alet kilitli TL

0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 Alet no. RT yardimci aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum bekleme suresi TIMEA1
10 Alet no. Maksimum bekleme siresi TIME2
11 Alet no. Giincel bekleme stiresi CUR.TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapl RTOL
18 Alet no. TT: Donme yo6ni DIRECT

0 = pozitif, -1 = negatif
19 Alet no. TT: Dizlem ofseti R-OFFS

R =99999,9999
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirilma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirilma toleransi yarigapi RBREAK
28 Alet no. NMAX maksimum devir sayisi
32 Alet no. TANGLE uc agisi
34 Alet no. Kaldirlabilir LIFTOFF

(0 = hayir, 1 = evet)
35 Alet no. Asinma payi yaricapi R2TOL
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
36 Alet no. Alet tipi TYPE
(Frezeleyici = 0, Taglama aleti = 1, ... Tarama
sistemi = 21)
37 Alet no. Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
38 Alet no. Son kullanimin stire damgasi
40 Alet no. Disli donguleri igin egim
Yer tablosu verileri
51 1 Yer numarasi Alet numarasi
2 Yer numarasi 0 = Ozel alet yok
1 = Ozel alet
3 Yer numarasi 0 = Sabit yer yok
1 = Sabit yer
4 Yer numarasi 0 = Kkilitli yer yok
1 = kilitli yer
5 Yer numarasi PLC Durumu
Alet yeri belirleme
52 1 Alet no. Yer numarasi
2 Alet no. Alet magazini numarasi
T ve S stroboskopu igin alet verileri
57 1 T kodu Alet numarasi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
2 T kodu Alet endeksi
IDX0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)
5 - Mil devir sayisi

IDXO0 = TO stroboskopu (WZ saklama), IDX1
= T1 stroboskopu (WZ degistirme), IDX2 = T2
stroboskopu (WZ hazirlama)

TOOL CALL kapsaminda programlanan degerler

60 1

T alet numarasi

2

Etkin alet ekseni

0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

S mil devir sayisi

DL alet uzunlugu 6lgisu

DR alet yarigap ol¢isu

ol o | bW

Otomatik TOOL CALL
0 = evet, 1 = hayir

DR2 alet yarigap dlgusu
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
8 - Alet endeksi
9 - Etkin besleme
10 - Kesme hizi [mm/dak]

TOOL DEF kapsaminda programlanan degerler

61 0 Alet no. Alet degisim sekans numarasini okuma:
0 = Alet zaten milde,
1 = Harici aletler arasinda degisim,
2 = Dahili aletin harici alet olarak degistiriime-
si,
3 = Ozel aletin harici alet olarak degistiriime-
si,
4 = Harici aletin degistirilmesi,
5 = Harici aletten dahili alete degisim,
6 = Dahili aletten dahili alete degisim,
7 = Ozel aletten dahili alete degisim
8 = Dahili aletin degisimi,
9 = Harici aletten 6zel alete degisim,
10 = Ozel aletten dahili alete degisim,
11 = Ozel aletten 6zel alete degisim,
12 = Ozel alet degisimi,
13 = Harici aletin degistiriimesi,
14 = Dahili aletin degistiriimesi,
15 = Ozel aletin degistiriimesi

- T alet numarasi

- Uzunluk

Yarigap
- Endeks

- Alet verileri TOOL DEF kapsaminda program-
lanmig
1 =evet, 0 = hayir

A | WIN|~
1
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
LAC ve VSC degerleri
71 0 2 LAC tartma iglemi vasitasiyla tespit edilen
toplam durgunluk [kgm?2] (déner eksenler A/B/
C) veya toplam kitle [kg] (dogrusal eksenler
XIYIZ)
1 0 Dongl 957 disten disari siirme

Uretici dongiileri igin hazir kullanilabilir hafiza alani

72 0-39

Oila 30

Uretici déngdileri igin hazir kullanilabilir hafiza
alani. Degerler, sadece bir kumandanin
yeniden baslatiimasi esnasinda TNC tarafin-
dan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama
esnasinda mevcut olan degere geri alinmaz.
Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9
597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30

Kullanici dongiileri igin hazir kullanilabilir hafiza alani

73 0-39 0ila 30 Kullanici déngdleri icin hazir kullanilabilir
hafiza alani. Degerler, sadece bir kuman-
danin yeniden baglatiimasi esnasinda TNC
tarafindan sifirlanir (= 0).

Cancel durumunda degerler uygulama

esnasinda mevcut olan degere geri alinmaz.

Maks. 597110-11: sadece NR 0-9 ve IDX 0-9

597110-12 itibariyla: NR 0-39 ve IDX 0-30
Minimum ve maksimum mil devrini okuma

90 1 Mil ID'si En disuk disli kademesinin minimum mil
devir sayisi. Herhangi bir digli kademe-
si yapilandiriimamissa milin ilk parametre
setinin CfgFeedLimits/minFeed degeri deger-
lendirilir.

Endeks 99 = aktif mil
2 Mil ID'si En yuksek disli kademesinin maksimum
mil devir sayisi. Herhangi bir disli kademe-
si yapilandiriimamigsa milin ilk parametre
setinin CfgFeedLimits/maxFeed degeri deger-
lendirilir.
Endeks 99 = aktif mil
Alet diizeltmesi
200 1 1= Ust Etkin yaricap
Olglistiz 2 =
st 6lgulu 3 =
Ust dlgulli ve
TOOL CALL
Ust Olcusiyle
2 1 =Ust Etkin uzunluk
Olglistiz 2 =
st 6lgulu 3 =
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Ust ol¢uli ve
TOOL CALL
Ust Olcuslyle
3 1= Ust R2 yuvarlama yarigapi
Olclsliz 2 =
Ust olglll 3 =
Ust ol¢ult ve
TOOL CALL
Ust Olcuslyle
6 Alet no. Alet uzunlugu
Endeks 0 = etkin alet
Koordinat doniisiimleri
210 1 - Temel dondiirme (manuel)
- Programlanmis dondirme
- Etkin yansitma ekseni Bit#0 ila 2 ve 6 ila 8:
Eksen X,Y,Zve U, V, W
4 Eksen Etkin 6lgim faktoru
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
5 Rotasyon 3D-ROT
ekseni Endeks:1-3(A,B,C)
6 - Calisma dizleminin program akisi igletim
turlerine dondurilmesi
0 = etkin degil
-1 = etkin
7 - Calisma dizleminin manuel igletim tirlerinde
dondurilmesi
0 = etkin degil
-1 = etkin
8 QL parametre  Mil ve ddondirtlmis koordinat sistemi arasin-

no.

da dénme agisi.

QL parametrede kayith agiyi giris koordinat
sisteminden alet koordinat sistemine yansitir.
IDX etkinlestirilirse 0 agisi yansitilir.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Etkin koordinat sistemi
211 - - 1 = Giris sistemi (varsayilan)
2 = REF sistem

3 = alet degisim sistemi

Torna igletiminde 6zel doniigiimler

215 1 - Giris sistemi devinimi i¢in agl, torna tezga-
hi XY dizleminde. Donlsima sifirlamak igin
aclya 0 degeri girilmelidir. Bu déntisiim déngu
800 (Parametre Q497) kapsaminda kullanilir.

3 1-3 NR2 ile yazilmis hacimsel aginin okunmasi.
Endeks: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Etkin sifir noktasi kaydirmasi

220 2 Eksen Etkin sifir noktasi kaydirmasi [mm] cinsinde
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W)
3 Eksen Referans ve ilgili nokta arasindaki farkin
okunmasi.
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W)
4 Eksen OEM Ofset icin degerlerin okunmasi.
Endeks: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFF-
S,...)
Hareket alani
230 2 Eksen Negatif yazilm son salteri
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)
3 Eksen Pozitif yazilim son salteri
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 - Yazilim son galteri agik veya kapal:

0 = aclk, 1 = kapal
Modulo eksenleri icin Ust ve alt sinir veya
sinir yok belirlenmelidir.

REF sistemde nominal pozisyonun okunmasi

240 1 Eksen REF sistemde glincel nominal pozisyon

REF sistemde Ofset'ler (el ¢arki vs.) dahil nominal pozisyonun okunmasi

241 1 Eksen REF sistemde giincel nominal pozisyon

Etkin koordinat sisteminde giincel pozisyonun okunmasi

270 1 Eksen Giris sistemindeki glincel nominal pozisyon
Agcildiginda bu fonksiyon, aktif alet yariga-
p1 dizeltmesiyle X, Y ve Z ana eksenlerinin
dlzeltiimemig pozisyonlarini verir. Fonksiyon
aktif alet yarigapi diizeltmesiyle bir yuvarlak
eksen i¢in acgilirsa bir hata mesaji verilir.
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

Etkin koordinat sisteminde Ofset'ler (el ¢arki vs.) dahil giincel pozisyonun okunmasi

271 1 Eksen Giris sisteminde guincel nominal pozisyon
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
M128 ile ilgili bilgilerin okunmasi
280 1 - M128 etkin:
-1 = evet, 0 = hayir
3 - Q numarasina gére TCPM durumu:
Q No. + 0: TCPM aktif, 0 = hayir, 1 = evet
Q No. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT
Q No. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 =
VECTOR
Q No. + 3: besleme, 0 =F TCP, 1 =F CONT
Makine kinematigi
290 5 - 0: Sicaklik kompanzasyonu etkin degil
1: Sicaklik kompanzasyonu etkin
10 - Channels/ChannelSettings/CfgKin-

List/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTION MODE MILL veya FUNCTION
MODE TURN ile programlanmis makine
kinematigi endeksi

-1 = programlanmamis

Makine kinematigi verilerinin okunmasi

295 1

QS parametre
no.

Etkin G¢ eksenli kinematigin eksen isimleri-
nin okunmasi. Eksen isimleri QS(IDX), QS(I-
DX+1) ve QS(IDX+2) ardindan yazilir.

0 = islem basarili

FACING HEAD POS fonksiyonu etkin mi?
1 =evet, 0 = hayrr

Doner ekseni

Belirtilen doner eksenin kinematik hesaplama
ile ilgili olup olmadigini okuma.

1 =evet, 0 = hayir

(Bir doner eksen M138 ile kinematik hesapla-
manin disinda tutulabilir.)

Endeks: 4,5,6 (A, B,C)

Eksen

Aclli kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
aclli kafa tarafindan kaydirma vektori
Endeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

Eksen

Acili kafa: B-CS temel koordinat sisteminde
aletin yon vektorl
Endeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

10

Eksen

Programlanabilir eksenleri belirleme. Eksenin
belirtilen endeksine ilgili eksen ID (CfgAxis/
axisList kapsamindan endeks) belirleme.
Endeks:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

1

Eksen ID

Programlanabilir eksenleri belirleme. Belirti-
len eksen ID i¢in eksen endeksini (X =1,Y =
2, ...) belirleme.

Endeks: Eksen ID (CfgAxis/axisList kapsa-
mindan endeks)
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Geometrik davranigi degistirme

310 20

Eksen

Cap programlamasi: —1 = acgik, 0 = kapali

Giincel sistem siiresi

320 1

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem suresi (gergek sire).

01.01.1970, saat 00:00:00'dan itibaren gegen
saniye cinsinde sistem siuresi (6n hesapla-
ma).

Giincel NC programinin isleme siresini
okuma.

Sistem siiresi bigimlendirmesi

321 0

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AA.YYYY ss:dd:ss

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AAYYYY s:dd:ss

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YYYY s:dd:ss

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
sire)

Format: G.AA.YYYY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YYYY s:dd

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AA.YY s:dd

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YY s:dd
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Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd:ss

5 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG ss:dd

6 0 Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG s:dd

7 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sire)

Format: YY-AA-GG s:dd

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG s:dd

8 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: GG.AA.YYYY

1 Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: GG.AA.YYYY

9 0 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: G.AAYYYY

1 Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AAYYYY

10 0 Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem siresi (gergek
sire)

Format: G.AA.YY
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: G.AA.YY

1

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YYYY-AA-GG

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: YYYY-AA-GG

12

Bigcimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: YY-AA-GG

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: YY-AA-GG

13

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecgen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sire)

Format: ss:dd:ss

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecgen saniye cinsinde sistem siresi (6n
hesaplama)

Format: ss:dd:ss

14

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: s:dd:ss

Bigimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gegen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd:ss

15

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariyla
gecen saniye cinsinde sistem suresi (gergek
sure)

Format: s:dd

Bicimlendirme: 1.1.1970, saat 0:00 itibariy-
la gecen saniye cinsinde sistem suresi (6n
hesaplama)

Format: s:dd
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Global program ayarlari GPS: Etkinlik durumu global
330 0 - 0 = herhangi bir GPS ayari etkin degil

1 = herhangi bir GPS ayari etkin

Global program ayarlari GPS:

Etkinlik durumu miinferit

331

0 -

0 = herhangi bir GPS ayar etkin degil
1 = herhangi bir GPS ayar etkin

GPS: Temel dondiirme
0 = kapali, 1 = agik

3 Eksen

GPS: Yansima
0 = kapali, 1 = aclk
Endeks: 1-6 (X,Y,Z,A, B, C)

GPS: Degistiriimis malzeme sistemine kaydir-
ma
0 = kapali, 1 = aclk

GPS: Girig sisteminde déndirme
0 = kapali, 1 = agik

GPS: Besleme faktori
0 = kapali, 1 = agik

GPS: El ¢arki bindirmesi
0 = kapali, 1 = agik

10 -

GPS: Sanal alet ekseni VT
0 = kapali, 1 = aglk

15 -

GPS: El ¢arki koordinat sistemi segimi

0 = Makine koordinat sistemi M-CS

1 = Malzeme koordinat sistemi W-CS

2 = degistiriimis malzeme koordinat sistemi
mW-CS

3 = Calisma duzlemi koordinat sistemi WPL-
Cs

GPS: Malzeme sisteminde kaydirma
0 = kapali, 1 = aclk

GPS: Eksen Ofset
0 =kapali, 1 = agik
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Grup adi Grup
numarasi

ID...

Grup numara-
siID...

Dizin IDX...

Tanimlama

Global program ayarlari GPS

332 1

GPS: Temel devir agisi

Eksen

GPS: Yansima
0 = yansimasiz, 1 = yansimali
Endeks: 1-6 (X,Y,Z, A, B, C)

Eksen

GPS: Degistirilmis malzeme koordinat sistemi
mW-CS kapsaminda kaydirma
Endeks: 1-6(X,Y,Z,A,B,C)

GPS: Girig koordinat sistemi I-CS kapsamin-
da déndirme agisi

GPS: Besleme faktori

Eksen

GPS: El ¢arki bindirmesi
Degerin maksimumu
Endeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W, VT)

Eksen

GPS: El ¢arki bindirmesi icin deger
Endeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C, U, V, W, VT)

16

Eksen

GPS: Malzeme koordinat sistemi W-CS
kapsaminda kaydirma
Endeks: 1-3(X,Y,2Z)

17

Eksen

GPS: Eksen Ofset'leri
Endeks:4-6 (A,B,C)

Kumanda eden tarama sistemi TS

350 50

Tarama sistem tipi:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444,7: TS740

Tarama sistemi tablosundaki satir

51

Etkin uzunluk

52

Tarama bilyesinin etkili yarigapi

Yuvarlama yarigapl

53

Ortadan kaydirma (ana eksen)

N =N =

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54

Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak
kaydirma)

55

Hizli hareket

Olglim beslemesi

On konumlandirma igin besleme:
FMAX_PROBE veya FMAX_MACHINE

56

Maksimum 6lgiim yolu

Givenlik mesafesi

57

Mil oryantasyon olasiligi
0 = hayir, 1 = evet

2

Derece ile mil oryantasyon agisi

442
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Alet 6l¢iimii TT igin tezgah tarama sistemi
350 70 1 TT: Tarama sistemi tipi
2 TT: Tarama sistemi tablosunda satirlar
71 1/2/3 TT: Tarama sistemi orta noktasi (REF sistem)
72 - TT: Tarama sistemi yaricapl

75 1 TT: Hizli hareket
2 TT: Duran mil durumunda 6l¢iim beslemesi
3 TT: Dénen mil durumunda 6lgiim beslemesi
76 1 TT: Maksimum 6lgiim yolu
2 TT: Uzunluk 6lgiimi igin glivenlik mesafesi
3 TT: Yarigap 6lgimu igin glivenlik mesafesi
4 TT: Alt kenarin Stylus Ust kenara frezeleyici
mesafesi
77 - TT: Mil devir sayisi
78 - TT: Tarama yoni
79 - TT: Telsiz aktarimini etkinlestirme
80 - TT: Tarama sistemi sapmasi esnasinda
durma

Tarama sistemi dongiisiinden referans noktasi (tarama sonucu)

360 1 Koordinat Manuel tarama sistemi dongusunin en son
referans noktasi veya 0 déngusinin en son
tarama noktasi (Giris koordinat sistemi).
Duzeltmeler: Uzunluk, yaricap ve odak
kaydirma

2 Eksen Manuel tarama sistemi déngusunin en son
referans noktasi veya 0 dongisiiniin en son
tarama noktasi (makine koordinat sistemi,
endeks olarak sadece etkin 3D kinematigi
eksenlerine izin verilir).

Duzeltme: sadece odak kaydirma

3 Koordinat Tarama sistemi dénguleri 0 ve 1 giris siste-
minde 6lglim sonucu. Olgiim sonucu koordi-
nat seklinde okunur.Dizeltme: sadece odak
kaydirma

4 Koordinat Manuel bir tarama sistemi déngistnin en
son referans noktasi veya 0 déngusunin en
son tarama noktasi (malzeme koordinat siste-
mi). Olglim sonucu koordinat seklinde okunur.
Duzeltme: sadece odak kaydirma

Eksen Eksen degerleri, diizeltimemis

Koordinatlar/  Koordinat seklinde 6lciim sonuglarinin
eksen okunmasi/Tarama iglemlerinin giris sistemle-
rinde eksen degerleri.
Duizeltme: sadece uzunluk
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
10 - Mil oryantasyonu
1" - Tarama igleminin hata durumu:

0: Tarama islemi basaril

—1: Tarama noktasina ulasilamadi

—2: Tarayicinin, tarama igleminin baslangicin-
da yonu degigtirildi

Etkin sifir noktasi tablosundan degerleri okuma veya yazma

500 Row number Satun Degerleri okuma

On ayar tablosundan degerleri okuma veya yazma (Temel doniigiim)

507 Row number 1-6 Degerleri okuma

On ayar tablosundan eksen Ofset'leri okuma veya yazma

508 Row number 1-9 Degerleri okuma

Palet isleme igin veriler
510 1 - Etkin satir

2 - Gilincel palet numarasi. PAL tipinde son
girisin NAME sutununun degeri. Siitun bossa
veya bir sayisal deger icermiyorsa -1 degeri
geri verilir.

- Palet tablosundaki gtincel satir.

- Guncel paletin NC programindaki son satiri.

Eksen Alet odakli galisma:
Guvenli yukseklik programlanmis:
0 = hayir, 1 = evet
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

6 Eksen Alet odakli ¢alisma:
Guvenli yukseklik
ID510 NRS5 ilgili IDX ile O degerini verirse
deger gegersizdir.
Endeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10 - Tdmce akiginda aranan numaraya kadar
palet tablosunun satir numarasi.

20 - Palet isleme tirG?
0 = Malzeme odakl
1 = Alet odakl
21 - NC hatasl sonrasi otomatik devam etme:
0 = kilitli
1 = etkin

10 = Devam etmeyi durdurma

11 = Palet tablosunda NC hatasiz gosterilen
bir sonraki satirda devam etme

12 = Palet tablosunda NC hatasi meydana
gelen satirda devam etme

13 = Bir sonraki palet ile devam etme
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Grup adi Grup

Grup numara- Dizin IDX...

Tanimlama

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

numarasi siID...
ID...
Nokta tablosundan verileri okuma
520 Row number 1-3 X/YIZ
10
11

Etkin nokta tablosundan degeri okuma.

Etkin 6n ayari okuma veya yazma

530 1 -

Aktif referans noktasi tablosundaki aktif
referans noktasi numarasi.

Etkin palet referans noktasi

540 1 -

Etkin palet referans noktasinin numarasi.
Etkin referans noktasinin numarasini geri
gonderir. Herhangi bir palet referans nokta-
siI etkin degilse fonksiyon —1 degerini geri
gonderir.

Etkin palet referans noktasinin numarasi.
NR1 gibi.

Palet referans noktasinin temel doniisiim degerleri

547 row number Eksen

Palet 6n ayar tablosundan temel donigsim
degerlerini okuma.
Endeks: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC))

Palet referans noktasi tablosundan eksen ofset

548 Row number Ofset Palet referans tablosundan eksen ofset
degerlerini okuma.
Endeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z OFF-
S,...)
OEM Ofset
558 Row number Ofset OEM Ofset icin degerlerin okunmasi.

Endeks: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFF-
S,...)

Makine durumunu okuma ve yazma

590 2 1-30

Kullanima hazir, program se¢iminde silinmez.

3 1-30

Kullanima hazir, sebeke kesintisinde silinmez
(surekli kaydetme).

Tek bir eksenin Look-Ahead parametresini okuma veya yazma (makine diizlemi)

610 1 -

Minimum besleme (MP_minPathFeed), mm/
dak cinsinde.

Kdselerde minimum besleme (MP_minCor-
nerFeed), mm/dak cinsinde

Yiksek hizlarda besleme siniri (MP_max-
G1Feed), mm/dak cinsinde

Dusuk hizda maks. sarsiima (MP_maxPath-
Jerk) m/s3

Yiksek hizda maks. sarsiima (MP_maxPath-
JerkHi) m/s3
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
6 - Dusuk hizda tolerans (MP_pathTolerance),
mm cinsinde
7 - Yiksek hizda tolerans (MP_pathTolerance-
Hi), mm cinsinde
8 - Sarsintinin maks. aktarimi (MP_maxPath-
Yank) m/s4
9 - Egri olarak tolerans faktori (MP_curveTol-
Factor)
10 - EgJim degisikliklerinde maks. izin verilen
sarsinti (MP_curveJerkFactor)
1" - Tarama hareketlerinde maks. sarsinti
(MP_pathMeasJerk)
12 - isleme beslemesi durumunda aci toleransi
(MP_angleTolerance)
13 - Hizl hareket durumunda agi toleransi
(MP_angleToleranceHi)
14 - Poligonlar igin maks. kése acgisi (MP_max-
PolyAngle)
18 - isleme beslemesi durumunda radyal hizlan-
ma(MP_maxTransAcc)
19 - Hizh hareket durumunda radyal hizlanma
(MP_maxTransAccHi)
20 Fiziksel Maks. besleme (MP_maxFeed), mm/dak
eksenlerin cinsinde
endeksi
21 Fiziksel Maks. hizlanma (MP_maxAcceleration) m/s2
eksenlerin
endeksi
22 Fiziksel Hizl hareket durumunda eksenin maksimum
eksenlerin gegcis sarsintisi (MP_axTransJerkHi) m/s2
endeksi
23 Fiziksel isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
eksenlerin mum gegis sarsintisi (MP_axTransJerk) m/
endeksi s3
24 Fiziksel Hizlanma 6n kumandasi (MP_compAcc)
eksenlerin
endeksi
25 Fiziksel Duslk hizda eksene 6zgi sarsinti (MP_ax-
eksenlerin PathJerk) m/s3
endeksi
26 Fiziksel Yiksek hizda eksene 6zgi sarsinti (MP_ax-
eksenlerin PathJerkHi) m/s3
endeksi
27 Fiziksel Kdselerde daha dikkatli tolerans incelemesi
eksenlerin (MP_reduceCornerFeed)
endeksi 0 = kapali, 1 = acgik
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

28 Fiziksel DCM: Dogrusal eksenler igin maksimum
eksenlerin tolerans, mm cinsinde (MP_maxLinearTole-
endeksi rance)

29 Fiziksel DCM: Maksimum agi toleransi, [°] cinsinde
eksenlerin (MP_maxAngleTolerance)
endeksi

30 Fiziksel Zincirlenmis digli i¢in tolerans denetimi
eksenlerin (MP_threadTolerance)
endeksi

31 Fiziksel Form (MP_shape) axisCutterLoc filtre
eksenlerin 0: Off
endeksi 1: Average

2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC

32 Fiziksel Frekans (MP_frequency) axisCutterLoc
eksenlerin filtre, Hz cinsinden
endeksi

33 Fiziksel Form (MP_shape) axisPosition filtre
eksenlerin 0: Off
endeksi 1: Average

2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC

34 Fiziksel Frekans (MP_frequency) axisPosition filtre,
eksenlerin Hz cinsinde
endeksi

35 Fiziksel Filtrenin Manuel isletim igletim tird igin
eksenlerin dizenlenmesi (MP_manualFilterOrder)
endeksi

36 Fiziksel HSC modu (MP_hscMode) axisCutterLoc
eksenlerin filtre
endeksi

37 Fiziksel HSC modu (MP_hscMode) axisPosition
eksenlerin filtre
endeksi

38 Fiziksel Tarama hareketleri icin eksene 6zgu sarsinti
eksenlerin (MP_axMeasJerk)
endeksi

39 Fiziksel Filtre sapmasinin hesaplamasi igin filtre
eksenlerin hatasinin agirhgr (MP_axFilterErrWeight)
endeksi

40 Fiziksel Konum filtresinin maksimum filtre uzunlugu
eksenlerin (MP_maxHscOrder)
endeksi

41 Fiziksel CLP filtresinin maksimum filtre uzunlugu
eksenlerin (MP_maxHscOrder)
endeksi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
42 - isleme beslemesi durumunda eksenin maksi-
mum beslemesi (MP_maxWorkFeed)
43 - isleme beslemesi durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAcc)
44 - Hizli hareket durumunda maksimum hat
hizlanmasi (MP_maxPathAccHi)
51 Fiziksel Sarsinti evresinde slrikleme hatasinin
eksenlerin kompanzasyonu (MP_IpcJerkFact)
endeksi
52 Fiziksel Konum ayarlayicinin kv faktorl, 1/s cinsinde
eksenlerin (MP_kvFactor)
endeksi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Bir eksenin maksimum kapasitesini 6lgme
621 0 Fiziksel Dinamik yuk 6élgiminin sonlandiriimasi ve
eksenlerin sonucun belirtilen Q parametre kapsamina
endeksi kaydedilmesi.

SIK igerikleri okuma

630 0 Opsiyon no. IDX kapsaminda belirtilen SIK opsiyonunun
belirlenip belirlenmedidi acik bicimde tespit
edilebilir.

1 = Opsiyon etkinlestirilmigtir
0 = opsiyon etkinlestiriimemistir

1 - Hangi Feature Content Level (Upgrade
fonksiyonu igin) belirlendigi tespit edilebilir.
-1 = FCL belirlenmedi
<No.> = belirlenmis FCL

2 - SIK seri numarasinin okunmasi
-1 = sistemde gegerli bir SIK bulunmamakta-
dir

10 - Kumanda tipini tespit etme:
0 =iTNC 530

1 = NCK bazli kumanda (TNC 640, TNC 620,
TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Sayac

920 1 - Planlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tiriinde genel
olarak 0 degerini verir.

2 - Hazirlanmis malzemeler.
Sayag program testi isletim tiirinde genel
olarak 0 degerini verir.

12 - Hazirlanacak malzemeler.
Sayag program testi isletim tirtinde genel
olarak 0 degerini verir.

Giincel aletin verilerinin okunmasi ve yazilmasi
950 1 - Alet uzunlugu L

2 - Alet yaricapi R
3 - Alet yaricapi R2
4 - Alet uzunlugu él¢iusiu DL
5 - Alet yarigap 6lglisi DR
6 - Alet yarigap o6lglsti DR2
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIME1
10 - TOOL CALL maks. bekleme siiresi TIME2
1" - Guncel bekleme siresi CUR.TIME
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
12 - PLC Durumu
13 - Alet ekseni LCUTS bigak uzunlugu
14 - Maksimum daldirma agisi ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 - TT: Asinma toleransi yarigapt RTOL
18 - TT: Dénme yoni DIRECT
0 = pozitif, =1 = negatif
19 - TT: Dizlem ofseti R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 - TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
22 - TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
28 - Maksimum devir sayisi [1/dak] NMAX
32 - TANGLE ug agisi
34 - Kaldirlabilir LIFTOFF
(O=hayir, 1=evet)
35 - Asinma payi yarigapi R2TOL
36 - Alet tipi (Frezeleyici = 0, Taglama aleti = 1, ...
Tarama sistemi = 21)
37 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
38 - Son kullanimin stire damgasi
39 - ACC
40 - Disli donguleri igin egim
44 - Alet bekleme sliresinin asilmasi

450 HEIDENHAIN | TNC 320 | Acik metin programlamast kullanici el kitabi | 10/2018



Tablolar ve Genel Bakis | Sistem verileri

Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Alet yonetimi i¢in hazir kullanilabilir hafiza alani

956 0-9 - Alet yénetimi igin hazir kullanilabilir veri alani.
Veriler program kesintisinde sifirlanmaz.

Alet kullanimi ve donatimi

975 1 - Giincel NC programi igin alet kullanim kontro-
1G:
Sonug —2: Kontrol mimkiin degil, fonksiyon
yapilandirmasinda kapali
Sonug —1: Kontrol mimkin degil, alet kulla-
nim dosyasi eksik
Sonug 0: OK, tiim aletler mevcut
Sonug 1: Kontrol OK degil

Alet kullanimi ve donanimi

975 2 Satir Giincel palet tablosunda IDX satirindaki
palette gerekli olan aletlerin kullanilabilirliginin
kontrolU.

-3 = IDX satirinda herhangi bir palet tanim-
lanmamis veya fonksiyon palet islemenin
disina ¢agrilmigtir

—2/-1/0/1 bkz. NR1

NC durdurma durumunda aletin kaldirilmasi

980 3 - (Bu fonksiyon eskimistir - HEIDENHAIN
Onerisi: Artik kullanmayin. ID980 NR3 = 1 es
degerdir ID980 NR1 = -1, ID980 NR3 =0 es
degerdir ID980 NR1 = 0. Diger degerlere izin
verilmez.)

CfgLiftOff kapsaminda belirlenen deger
Uzerinde kaldirmay etkinlestirme:

0 = Kaldirmay! kilitle

1 = Kaldirmay etkinlestirme

Tarama sistemi dongiileri ve koordinat doniigiimleri

990 1 - Yaklagsma davranisi:
0 = Standart davranis,
1 = Tarama konumu, diizeltme olmadan
yaklasma. Etkili yarigap, givenlik mesafesi
sifir

16 Otomatik/manuel makine igletim tiri

- 0 = Tarama piminin yonu degistiriimedi
1 = Tarama piminin yénu degigtirildi

6 - Tezgah tarama sistemi TT etkin mi?
1 =-evet
0 = hayir
8 - Guincel mil agisi [°] cinsinde
10 QS parametre  Alet numarasi alet isminden tespit edilmelidir.
no. iade degeri, yardimci aleti aramak igin konfi-

gure kurallara gére ayarlanir.
Ayni isimli birden ¢ok alet mevcutsa alet
tablosundaki ilk alet génderilir.
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...

Kurallara gore segcili alet kilitliyse bir yardimci
alet geri gonderilir.
—1: Alet tablosunda belirtilen isimli bir alet
bulunamadi veya tim s6z konusu aletler kilit-
li.

16 0 0 = Kanal milin kontrolliini PLC'ye devretme,
1 = Kanal milin kontrolliini devralma

1 0 = WZ milin kontroliinii PLC'ye devretme,
1 = WZ milin kontroliini devralma

19 - Doéngulerde tarama hareketini bastirma:
0 = Hareket bastirilir (parametre CfgMachi-
neSimul/simMode esit degildir FullOperation
veya program testi isletim tiri etkindir)
1 = hareket uygulanir (parametre CfgMac-
hineSimul/simMode = FullOperation, test
amagli yazilabilir)

isleme durumu

992 10 - Tumce girigi etkin
1 =evet, 0 = hayir

11 - Tumce ilerlemesi - Tumce arama ile ilgili bilgi-
ler:
0 = NC programi timce ilerlemesi olmadan
baglatildi

1 = Timce aramadan 6nce Iniprog sistem
déngusi uygulanir
2 = Tumce arama devam ediyor
3 = Fonksiyonlar olusturuluyor
—1 = Tumce arama 6ncesi Iniprog déngusu
iptal edildi
-2 = Tumce arama esnasinda iptal
-3 = Fonksiyonlar olusturulurken veya daha
oOncesinde arama evresinden sonra timce
girigi iptali
—99 = Belirgin Cancel

12 - Sorgui ile ilgili iptalin tiri OEM_CANCEL
makrosu kapsaminda:
0 = iptal yok
1 = Hata veya acil durdurma nedeniyle iptal
2 = Tumce ortasinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal
3 = Timce sinirinda durmadan sonra dahili
durdurma ile belirgin iptal

14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme etkin mi?
1 = [sleme,
0 = Simulasyon
17 - 2D programlama grafigi etkin mi?
1 =-evet
0 = hayir
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi s1ID...
ID...
18 - Programlamg grafiginin uygulanmasi (Yazilim
tusu OTOM. ISARET) etkin mi?
1 =evet
0 = hayir
20 - Freze torna islemi ile ilgili bilgiler:

0 = Frezeleme (FUNCTION MODE MILL)

1 = Tornalama (FUNCTION MODE TURN)

10 = Torna isletiminden frezeleme igletimine
gegcis icin islemlerin uygulanmasi

11 = Freze isletiminden torna isletimine gegis
icin islemlerin uygulanmasi

30 - Birden fazla eksenin enterpolasyonuna izin
veriliyor mu?
0 = hayir (6rn. hat kumandasi durumunda)
1 =evet

31 - R+/R- MDI igletiminde mimkun / izinli?
0 = hayir
1 =evet

32 0 Do6ngl cagirma mimkan / izinli?
0 = hayir
1 =evet

Doéngl Munferit dongi etkinlestiriimis:
numarasi 0 = hayir
1 =evet

40 - Tablolar BA program testine kopyalansin
mi?
Deger 1 program segiminde ve RESET
+BASLAT yazilim tusuna basildiginda olustu-
rulur. Ardindan iniprog.h sistem dongisu
tablolari kopyalar ve sistem tarihini sifirlar.

0 = hayir
1 =evet
101 - M101 etkin (gordlir durum)?
0 = hayir
1 =-evet
136 - M136 etkin mi?
0 = hayir
1 =evet
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Makine parametresi boliim dosyasi etkinlestir
1020 13 QS parametre  Makine parametresi bolim dosyasi, QS
no. numarasi (IDX) yolu ile yuklendi mi?
1=-evet
0 = hayir

Doéngiiler icin konfiglirasyon ayarlari

1030 1 - Hata mesaji Mil donmiiyor gdsterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0 = hayir, 1 = evet

- Hata mesaji On isaret derinligi kontrol
edilmeli! gosterilsin mi?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0 = hayir, 1 = evet

PLC verilerini gergek siireye senkron yazma veya okuma

2000 10 Hatirlatma no.  PLC hatirlatma
NR10 ila NR80 igin genel bilgi:
Fonksiyonlar gergek slireye senkron sekilde
islenir, yani fonksiyon ancak isleme ilgili yere
ulastiginda uygulanir.
HEIDENHAIN 6nerisi: ID2000 yerine tercihen
WRITE TO PLC veya READ FROM PLC komut-
larini kullanin ve iglemeyi gergek sirede
FN20: WAIT FOR SYNC ile senkronize edin.

20 Input no. PLC Input

30 Output no. PLC Output

40 Sayag no. PLC Counter
50 Timer no. PLC Timer

60 Byte no. PLC Byte

70 Kelime no. PLC Kelime

80 Cift kelime no.  PLC Cift kelime
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi s1ID...
ID...
PLC verileri gercek siireye senkron yazilmamali veya okunmamali
2001 10-80 bakiniz ID ID2000 NR10 ila NR80 gibi ancak gercek
2000 sureye senkron degil. Fonksiyon, 6n hesapla-

mada uygulanir.

HEIDENHAIN o6nerisi: ID2001 yerine terci-
hen WRITE TO PLC veya READ FROM PLC
komutunu kullanin.

Bit testi

2300 Number Bit numarasi Fonksiyon, bir Bit'in bir sayida belirlenip belir-
lenmedigini kontrol eder. Kontrol edilecek
sayl NR olarak aktarilir, aranan Bit IDX olarak
aktarilir, bu asamada IDX0 en dusuk Bit'i
aciklar. BlyUk sayilarin fonksiyonunu agmak
icin NR, Q parametresi olarak aktariimalidir.
0 = Bit belirlenmedi

1 = Bit belirlendi
Program bilgilerini okuma (Systemstring)
10010 1 - Gulincel ana programin ya da palet programi-
nin yolu.
2 - Tamce gostergesinde gorinir NC programi-
nin yolu.
3 - SEL CYCLE veya CYCLE DEF 12 PGM CALL

ile secilen déngliniin yolu veya guncel segili
déngunln yolu.

10 - SEL PGM ,,...“ ile secilen NC programinin
yolu.

Kanal verilerini okuma (Systemstring)
10025 1 - isleme kanalinin adi (Key)

SQL tablo ile ilgili verileri okuma (Systemstring)

10040 1 - On ayar tablosunun sembolik ad1.
2 - Sifir nokta tablosunun sembolik adi.
3 - Palet referans noktasi tablosunun sembolik
adi.
10 - Alet tablosunun sembolik adi.
1" - Yer tablosunun sembolik adi.
12 - Torna aleti tablosunun sembolik adi
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
Alet ¢cagrisinda programlanan degerler (Systemstring)
10060 1 - Alet adi
Makine kinematigini okuma (Systemstring)
10290 10 - Channels/ChannelSettings/CfgKin-

List’/kinCompositeModels kapsamindan
FUNCTIONMODE MILL veya FUNCTION
MODE TURN ile programlanmis makine
kinematigi sembolik adi.

Hareket alani gecisi (Systemstring)

10300 1 - Son olarak etkinlestirilen hareket alaninin
anahtar adi

Giincel sistem saatini okuma (Systemstring)

10321 1-16 - 1: GG.AAYYYY ss:dd:snsn
2 ve 16: GG.AA.YYYY ss:dd
3: GG.AA.YY ss:dd
4: YYYY-AA-GG ss:dd:snsn
5 ve 6: YYYY-AA-GG ss:dd
7: YY-AA-GG ss:dd
8 ve 9: GG.AAYYYY
10: GG.AAYY
11: YYYY-AA-GG
12: YY-AA-GG
13 ve 14: ss:dd:snsn
15: ss:dd
Alternatif olarak DAT, SYSSTR(...) binyesin-
de bigimlendirme igin kullanilacak olan sistem
saati saniye olarak belirtilebilir.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma (Systemstring)

10350 50 - Tarama sistem tablosu TYPE situnundan
tarama sistemi TS tipi (tchprobe.tp).

70 - CfgTT/type kapsamindan tezgah tarama
sistemi TT tipi.
73 - CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin

tezgah tarama sistemi TT anahtar ad1.

Tarama sistemlerinin (TS, TT) verilerini okuma ve yazma (Systemstring)

10350 74 - CfgProbes/activeTT kapsamindan etkin
tezgah tarama sistemi TT seri numarasi.

Palet igleme verilerini okuma (Systemstring)
10510 1 - Paletin adi

2 - Guncel olarak segilen palet tablosunun yolu.

NC yazilim siiriim tanimini okuma (Systemstring)

10630 10 - String, gosterilen siirim kodu formati-
na uygundur, yani 6r. 340590 09 veya
817601 05 SP1.

Dengesizlik dongiisii okuma igin bilgi (Systemstring)
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Grup adi Grup Grup numara- Dizin IDX... Tanimlama
numarasi siID...
ID...
10855 1 - Etkin kinematige ait olan dengesizlik kalibras-

yon tablosunun yolu

Giincel aletin verilerinin okunmasi (Systemstring)

10950 1 - Guncel aletin adi
2 - Aktif aletin DOC sutunundan girisi
3 - AFC kural ayari
4 - Alet taglyici kinematigi
5 - DR2TABLE sutunundan giris - 3D-ToolComp

icin dizeltme degeri tablosunun dosya adi

Karsilagtirma: FN 18 fonksiyonlari

Asagidaki tabloda, TNC 320 biinyesinde bu sekilde uygulanmamis
olan, énceki kumandalardan FN18 fonksiyonlarini bulabilirsiniz.

Bu fonksiyon ¢ogu durumda bir baskasi ile degistirilmistir.

No. IDX igerik Yedek fonksiyon
ID 10 Program bilgisi
1 - MM/in¢ durumu Q113
2 - Cep frezesinde bindirme faktori CfgRead
4 - Etkin igsleme dongusunin numarasi ID 10 No. 3
ID 20 Makine durumu
15 Log. Eksen Mantiksal ve geometrik eksen arasinda
atama
16 - Gegis daireleri beslemesi
17 - Glincel secili hareket alani SYSTRING 10300
19 - Gincel digli kademesi ve milde maksimum  En yuksek disli kademesi: ID 90

mil devri

No. 2

ID 50 Alet tablosundan veriler

23 Alet no. PLC Degeri 1)

24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 1
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen merkezi ofset tusu ID 350 NR 53 IDX 2
26 Alet no. Kalibrasyonda mil agisi CAL-ANG ID 350 NR 54

27 Alet no. PTYP yer tablosu igin alet tipi 2)

29 Alet no. Pozisyon P1 1)

30 Alet no. Pozisyon P2 1)

31 Alet no. Pozisyon P3 1)

33 Alet no. Pitch dis egimi ID 50 NR 40

ID 51 yer tablosundan veriler

6 Yer no. Alet tipi 2)

7 Yer no. P1 2)
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No. IDX icerik Yedek fonksiyon
8 Yer no. P2 2)
9 Yer no. P3 2)
10 Yer no. P4 2)
11 Yer no. P5 2)

12 Yer no. Yer rezerve: 2)
O=hayir, 1=evet

13 Yer no. Yizey magazini: Ustiindeki yer dolu: 2)
O=hayir, 1=evet

14 Yer no. Yuzey tablasi: altindaki yer dolu: O=hayir, 2)
1=evet

15 Yer no. Yuzey magazini: solundaki yer dolu: 2)

O=hayir, 1=evet

16 Yer no. Yuzey magazini: sagindaki yer dolu: 2)
O=hayir, 1=evet

ID 56 dosya bilgisi

1 - Alet tablosunun satir sayisi

2 - Aktif sifir nokta tablosunun satir sayisi

3 Q Parametresi  Aktif sifir noktasi tablosunda programlan-
mis aktif eksenlerin sayisi

4 - FN26: TABOPEN ile agiimis serbest tanim-

lanabilir bir tablonun satir sayisi

ID 214 Giincel kontur verileri

- Kontur gegis modu

- maks. dogrusallastirma hatasi

- M112 icin mod

- Cizim modu

M124 i¢in mod 1)

- Kontur cebi igleme igin spesifikasyon

- Kontrol déngustui igin filtre derecesi

- Dongu 32 veya MP1096 Uzerinden ID 30 No. 48
programlama toleransi

O IN|[O||bh|W|IN]|=
1

REF sisteminde ID 240 nominal pozisyonlari

8 - REF sisteminde GERCEK pozisyon

M128 ile ilgili ID 280 bilgileri

2 - M128 ile programlanmis besleme ID 280 No 3

ID 290 kinematik gecisi

1 - Aktif kinematik tablosunun satiri SYSSTRING 10290

2 Bit no. MP7500 blnyesinde bitlerin sorgusu Cfgread

3 - Carpisma denetimi durumu eski NC programinda acilip kapatila-
bilir

4 - Carpisma denetimi durumu yeni NC programinda acilip kapatila-
bilir
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No. IDX igerik Yedek fonksiyon

ID 310 Geometrik davranigin modifikasyonlari

116 - M116: -1=acik, O=kapali

126 - M126: -1=acik, O=kapali

ID 350 Tarama sisteminin verileri

10 - TS: Tarama sistemi ekseni ID20 No 3

11 - TS: Etkili bilye yaricapi ID 350 NR 52

12 - TS: Etkili uzunluk ID 350 NR 51

13 - TS: Ayar halkasi yaricapi

14 1/2 TS: Ana eksen/yan eksen merkez ofseti ID 350 NR 53

15 - TS: 0° konumuna gore merkez ofsetinin ID 350 NR 54
yonu

20 1/2/3 TT: Merkez noktasi X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Tag yarigapi ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Tarama pozisyonu X/Y/Z Cfgread

ID 370 Tarama sistemi dongiisii ayarlari

1 - 0.0 ve 1.0 dongusunde givenlik mesafesini 1D 990 No 1

genisletmeyin (ID990 NR1 ile ayni)

- MP 6150 Olgiim hizli hareketi

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 Olglim hizl hareketi olarak
makine hizli hareketi

ID 350 NR 55 IDX 3

4 - MP 6120 Olgiim beslemesi ID 350 NR 55 IDX 2

5 - MP 6165 Agi izleme agik/kapal ID 350 NR 57

ID 501 Sifir noktasi tablosu (REF sistemi)

Satir Satun Sifir noktasi tablosundaki deger Referans noktasi tablosu

ID 502 Referans noktasi tablosu

Satir Satun Referans noktasi tablosundaki degeri aktif
isleme sistemini dikkate alarak okuma

ID 503 Referans noktasi tablosu

Satir Sutun Degeri dogrudan referans noktasi tablo- ID 507
sundan okuma

ID 504 Referans noktasi tablosu

Satir Situn Temel devri referans noktasi tablosundan ID 507 IDX 4-6
okuma

ID 505 Sifir noktasi tablosu

1 - 0=Sifir noktasi tablosu segilmedi
1= Sifir noktasi tablosu secildi

ID 510 Palet islemeye iligkin veriler

7 - PAL satirindan bir gergi eklemeyi test et
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No. IDX icerik Yedek fonksiyon
ID 530 Aktif referans noktasi
2 Satir Aktif 6n ayar tablosundaki satir yazma FN 26/28 Locked sitununu

korumali: okuma
0 = hayir, 1 = evet

ID 990 Yaklagma davranisi

2 10 0 = Isleme tiimce ilerlemesinde degil ID 992 NR 10/ NR 11
1 = Isleme tiimce ilerlemesinde

3 Q Parametresi  Segili sifir noktasi tablosunda programlan-
mis eksenlerin sayisi

ID 1000 Makine parametresi

MP numarasi MP indeksi Makine parametresinin degeri CfgRead

ID 1010 Makine parametresi tanimlanmig

MP numarasi MP indeksi 0 = Makine parametresi yok CfgRead
1 = Makine parametresi var

1) Fonksiyon veya tablo siitunu artik yok
2) Tablo hiicresini FN 26 / FN 28 veya SQL ile okuma
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13.2 Genel bakig tablolari

Ek fonksiyonlar

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son Sayfa

MO0 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde (] 212
KAPALI

M1 Secime bagl program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutu- ] 212
cu madde KAPALI

M2 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde (] 212
KAPALI/gerekirse Durum gdstergesini silme(makine parametresine
bagh)/Timce 1'e geri gitme

M3 Mil ACIK saat yoniinde [ 212

M4 Mil ACIK saat yénunun tersi yonde [

M5 Mil DURDUR (]

M6 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine [ 212
bagli)/Mil DURDURMA

M8 Sogutucu madde ACIK (] 212

M9 Sogutucu madde KAPALI (]

M13  Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK (] 212

M14  Mil ACIK saat yoninin tersi yonde/Sogutucu madde agik (]

M30 M2 ile ayni fonksiyon (] 212

M89  Serbest ek fonksiyon veya (] Déngdiler -
dongu ¢adirma, kalici olarak etkin (makine parametresine bagh) | el kitabi

M91  Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini referans = 213
alir

M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan (] 213
tanimlanan pozisyonu referans alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu

M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kugultme (] 402

M97  Kuguk kontur kademelerini igsleme [ 216

M98  Acik konturlari tam olarak igleme ] 217

M99  Tumce seklinde déngl ¢cagirma L] Dénguler -

el kitabi

M101 Yardimci alet ile gegmis bekleme siiresinde otomatik alet degistirme [ 115

M102 M101 sifirlama =

M107 Yardimci aletlerdeki hata mesajini st 6lgu ile bastirma [ 115

M108 M107 sifirlama [

M109 Alet bicaginda sabit hat hizi (besleme artirma ve azaltma) sabit) (] 219

M110 Alet bicaginda sabit hat hizi (sadece besleme azaltma) (]

M111  M109/M110 sifirlama (]

M116 Doner eksenlerde mm/dk cinsinden besleme L] 400

M117  M116 sifirlama (]

M118 Program akigi sirasinda el ¢arki konumlandirmayi bindirme ] 222

M120 Yarigapi duzeltilen konturu 6nceden hesaplama (LOOK AHEAD) [ 220

M126 Doner eksenleri yol optimizasyonlu hareket ettirme | 401

M127 M126 sifirlama =
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M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son Sayfa

M130 Konumlama tiimcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini n 215
referans alir

M136 Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi [ 219
M137 M136 sifirlama

M138 Kol hareketi ekseni sec¢imi [ 403
M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde [ 224
M143 Temel devri silme u 227
M141 Tarama sistemi denetimini bastirma [ 226

M148 Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma n 228
M149 M148'i sifirlama ]
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Kullanici fonksiyonlari

Kullanici fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

L] Temel uygulama: 3 eksen arti ayarli mil
L] Dordiinci NC ekseni arti yardimci eksen
[ veya

o 4 eksen arti ayarli mil i¢in ilave eksen

o 5 eksen arti ayarh mil igin ilave eksen

Program girigi

HEIDENHAIN Acik Metinde ve DIN/ISO

Pozisyon verileri

[ Dikdortgen koordinatlar veya kutup koordinatlarinda dogrular ve daireler
icin nominal pozisyonlar

(] Olgii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
(] Gdsterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmeleri

Alet tablolari

] Alet yarigapi isleme diizleminde ve alet uzunlugunda

(] Cap dizeltme konturunu 99 NC tiimcesine kadar 6nden hesaplama
(M120)

istenen sayida aletle bircok alet tablosu

Sabit hat hizi

L] Alet orta noktasi hattina dayali
L] Alet kesmesine dayali

Paralel igletim

Baska bir NC programi islenirken grafik destekle NC programi olusturun

Yuvarlak tezgah isleme
(Advanced Function Set 1)

1 Kontur programlarin silindir Gizerinden islenmesi
1 mm/dak cinsinden besleme
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Kullanici fonksiyonlari

Kontur elemanlari | Dogru
| Sev
[ Cember
(] Daire odak noktasi
[ Daire yarigapi
[ Tanjanttan birlesen gcember
(] Kdse yuvarlama

Kontura yaklagsmak ve L] Dogru tUzerinden: Tegetsel ya da dikey

uzaklagmak ] Daire Uzerinden

Serbest kontur programlama L] HEIDENHAIN acgik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik
FK desteklerle NC'ye uygun 6lgimlenmemis malzeme igin

Program atlamalari | Alt programlar
(] Program boéluma tekrari

| Alt program olarak herhangi bir NC programini

islem dongiileri [ Delmek igin delme dénguleri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan digli
delme

[ Dikdortgen cep ve daire cep kazima

(] Derin delme, strtinme, déndirme ve indirme delme doéngdleri
m g ve dis vida frezesi dénglisii

[ Dikddrtgen cep ve daire cep perdahlama

] isleme déngiilerin diiz ve egri agil yiizeylere

L] Diiz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi dongusu

] Daire ve ¢izgi Uzerine nokta 6rnekleri

L] Kontur cebi kontura paralel

| Kontur gizimi

| ilaveten Uretici dénglileri - 6zellikle makine (reticilerince olusturulmus
isleme donguleri - entegre edilebilir

Koordinat doniistiirme [ Kaydirmak, ¢evirmek, yansitmak
[ Olgii faktorii (eksen spesifik)
Calisma dizleminin ¢evrilmesi (Advanced Function Set 1)
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Kullanici fonksiyonlar

Q parametresi L] Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin a, cos a, kdk hesaplamasi
Degiskenlerle programlama m  Mantiksal baglamalar (=, #, <, >)
[ Parantez hesabi

[ tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, bir sayinin mutlak
degeri, sabit 1T, olumsuzlama, virgll sonrasi haneler veya virgllin
onundeki hanelerin kesilmesi

[ Daire hesaplama fonksiyonlari
(] String parametresi
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Kullanici fonksiyonlar

Programlama yardimlari | Hesap makinesi
[ S0z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi
[ Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi
[ Hata mesaijlarinda baglama duyarli yardim fonksiyonu
(] Déngileri programlarken grafik destegi
(] NC programindaki yorum timceleri

Teach-In L] Gergek pozisyonlar, dogrudan NC programina devralinir
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Kullanici fonksiyonlari

Test grafigi | isleme akisinin grafiksel simiilasyonu, baska bir NC programi ¢aligirken
Gosterim tirleri de islenebilir
(] Ustten gériinis / 3 diizlemden goérinti / 3D gérintiisti / 3D gizgi grafigi
[ Kesit blyttme

Programlama grafigi [ Programlama igletim tirlinde, girilen NC timceleri birlikte ¢izilir (2D ¢izgi
grafigi), bu baska NC programi islenirken de gercgeklestirilebilir

islem grafigi (] islenen NC programinin (istten gériintilyle / 3 diizlemde / 3D gériintiile-

Gosterim tirleri meyle grafiksel gosterimi

Calisma siiresi [ Program Testi isletim tlriinde igleme siresinin hesaplanmasiProgram
Testi

(] Program akisi isletim trlerine gegerli isleme silresinin gdsterilmesi

Kontura yeniden seyir etmek [ NC programinda herhangi bir NC timcesine kadar timce ilerlemesi ve
islemenin surdurilmesi igin hesaplanan nominal pozisyona yaklasma

[ NC programini durdurmak, konturdan ¢ikmak ve yeniden yaklasmak

Sifir noktasi tablolari (] Malzemeye bagli sifir noktalarinin kaydedilmesi icin birden fazla sifir
noktasi tablosu

Tarama sistemi dongiileri L] Tarama sistemini kalibre etme
(] Malzemenin egri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
] Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi
L] isleme pargasini otomatik 6lgmek
[ Otomatik alet élgimleri igin dénguler

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018 467



Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

13.3 TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Bilgisayar yazilimi

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Makine parametrelerinin yapilandiriimasi Mevcut Mevcut degil

icin ConfigDesign

Servis dosyalarinin analizi ve degerlendiril- Mevcut Mevcut degil

mesi i¢in TNCanalyzer

Karsilagtirma: Kullanici fonksiyonlari

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Program girigi

® smarT.NC - m X

m  ASCII editoru X, dogrudan X, déndsimin
dizenlenebilir ardindan

dizenlenebilir

Pozisyon verileri

®  Son alet pozisyonunu kutup olarak ayarlayin (bos CC
timcesi)

= Spline timceleri (SPL)

X (kutup aktarimi
anlasiimiyorsa, hata
mesajl)

X, #9 secenegiyle

Alet diizeltmesi
® Ug boyutlu alet yarigap diizeltmesi

X, #9 secenegiyle

Alet tablosu

m  Alet tiplerinin esnek yonetimi

m Secilebilir aletlerin filtrelenmis gostergesi
®  Siralama fonksiyonu

= Situn adi

® Formil gériinima

® TNC 320 ile iTNC 530 arasinda alet tablosu degisimi

X
X
X
Kismen _ile

Ekran dizeni tusuyla
gecis
X

Kismen - ile

Yazilim tusu ile gegis
yapma

Mimkun degil

Cesitli 3D tarama sistemlerinin yonetimi igin tarama siste-
mi tablosu

Kesim verileri hesabi: Mil devir sayisi ve beslemenin
otomatik hesaplanmasi

Kayith tablo olmadan
basit kesim verileri
islemcisi

Kayith teknoloji
tablolari bulunan
kesim verileri
islemcisi

Kayith teknoloji tablolari
yardimiyla
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Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
istenilen tabloyu tanimlama ®  Serbest tanimlanabilir ® Serbest tanimlanabilir
tablolar (.TAB tablolar (.TAB
dosyalari) dosyalari)
. FN fonksiyonlari FN fonksiyonlari

Uzerinden okuma ve
yazma

Konfiglirasyon
verileri Uzerinden
tanimlanabilir

Tablo adlari

ve sltunlar bir
harfle baslamal
ve icerisinde
islem isaretleri
bulunmamahdir

SQL fonksiyonlari
Uzerinden okumak ve
yazmak

Uzerinden okuma ve
yazma

Alet ekseni yoniinde hareket etme

= Manuel igletim (3D-ROT men) B X X, FCL2 fonksiyonu
= E| ¢arki bindirmeli m X X, secenek #44
Besleme girisi:
= FT (saniye cinsinden yol suresi) " — X
B FMAXT (hizli hareket potansiyometresi etkin durumda: = - X
Saniye bazinda yol siiresi)
Serbest kontur programlama FK
® FK programinin agik metine donustirilmesi " — X
E M89 ile kombinasyonda FK tumceleri " — X
Program atlamalari:
= Maks. etiket numaralari ® 65535 1000
= Alt programlar = X X
= Alt programlarda yuvalama derinligi = 20 =6
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Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Q parametre programlamasi:

= FN 15: PRINT .- =X

® FN 25: PRESET [ B X

® FN 29: PLC LIST = X "

® FN 31: RANGE SELECT - B X

® FN 32: PLC PRESET " = X

® FN 37: EXPORT = X m

E FN 16 ile LOG-File'a yazma B X -

® Ek durum gostergesinde parametre iceriklerini gdster m X " —

= Tablolari okumak ve tablolara yazmak i¢in SQL = X " -
fonksiyonlari

Grafik destegi

® 2D programlama grafigi m X m X
= REDRAW fonksiyonu (YENIDEN GiZ) o = X
= Parmaklik cizgilerini arka plan olarak gésterme = X -

m Test grafigi (Ustten goériinim, 3 diizlemde gorunti, 3D B X X
gorinta)
B 3 dizlemin kesim hattindaki koordinatlar " — B X
m  Alet degistirme makrosunu dikkate alma B X (gercek B X

islemeyle sapma
gosterir)

Referans noktasi tablosu

® Referans noktasi tablosunun 0 satirt manuel =X " -
dlzenlenebilir

Palet yonetimi

m Palet dosyalarinin desteklenmesi - B X

u Alet bazli isleme - B X

® Paletlerin referans noktalarini bir tabloda y6énetme . — = X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Programlama yardimlari:
® S0z dizimi elemanlarinin renkli olarak vurgulamasi = X " -
= Hesap makinesi = X (bilimsel) ® X (standart)
= NC timcelerini yorumlara dénistiirme m X " —
B NC programinda tamamlama timceleri B X B X

= Program testinde anahat gérinimu " — X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Dinamik ¢arpisma denetimi DCM:
m  Otomatik isletimde garpisma denetimi " — = X, segenek #40
= Manuel igletimde garpisma denetimi " - = X, segenek #40
® Tanimlanan garpisma pargalarinin grafik gosterimi " — ® X, segenek #40
= Program testinde ¢carpisma kontrolU " — ® X, segenek #40
B Tespit ekipmani denetimi - B X, segenek #40
m Alet tagiyici yonetimi B X B X, secenek #40
CAM destegi:
m  Step verilerinden ve Iges verilerinden konturlari kabul X, segenek no. 42 -

etme
m  Step verilerinden ve Iges verilerinden iglem m X, segcenek no. 42 -

pozisyonlarini kabul etme
® CAM dosyalari i¢in gevrimdisi filtre " — = X
m  Streg filtresi B X -

MOD Fonksiyonlari:

®  Kullanici parametreleri = Konfiglirasyon verileri  ® Numaralarin yapisi
®  Servis fonksiyonlari iceren OEM yardim dosyalari " — = X

® Dosya tasiyicisi kontroll B — B X

B Service-Packs yuklemesi — B X

m  Gergek pozisyon devralimi igin eksen tespit etme " — m X

®  Sayag yapilandirmasi X -
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530
Ozel fonksiyonlar:
®  Ters program olusturma " — m X
®  Adaptif besleme ayari AFC " - m X, segenek #45
®m Sayaci FUNCTION COUNT ile tanimlama m X " —
= Bekleme suresini FUNCTION FEED ile tanimlama =X -
Biiyiik formlarin yapi fonksiyonlari:
B Global program ayarlari GS " - B X, segenek #44
= Gelistiriimis M128: FUNCTION TCPM " = X
Durum gostergeleri:
= Q parametre igeriklerinin dinamik gostergesi, numara = X " —
devreleri tanimlanabilir
= Kalan hareket sulresinin grafik gostergesi " - B X
Kullanici arayGzinun bireysel renk ayarlari - X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Ek fonksiyonlar

M Etki TNC 320 iTNC 530
MO0 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu X X
madde KAPALI
Mo1 Segime bagli program akisi DURDURMA X X
Mo02 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu X X

madde KAPALI/gerekirse Durum gdstergesini silme (makine
parametresine bagh)/Timce 1'e geri gitme

MO03 Mil saat ydéniinde ACIK X X
MO04 Mil saat yoninun tersi ydnde ACIK
MO05 Mil DURDUR

MO06 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makineye bagl X X
fonksiyon)/Mil DURDUR

Mo08 Sogutucu madde ACIK X X

M09 Sogutucu madde KAPALI

M13 Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK X X

M14 Mil ACIK saat yoniinln tersi yonde/Sogutucu madde agik

M30 MO02 ile ayni fonksiyon X X

M89 Serbest ek fonksiyon veya X X
déngu ¢agdirma, kalici olarak etkin (makineye bagli fonksiyon)

M90 Késelerdeki sabit hat hizi (TNC 320 igin gerekli degildir) - X

M1 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini X X

referans alir

M92 Konumlandirma timcesinde: Koordinatlar, makine ureticisi X X
tarafindan tanimlanan pozisyonu referans alir, orn. alet degis-
tirme pozisyonu

M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere kiigiiltme

M97 Kaglik kontur kademelerini isleme

M98 Acik konturlari tam olarak isleme

M99 Tlmce seklinde déngu ¢agirma

XXX | X | X
X | X | X[ X|X

M101  Yardimci alet ile gegmis bekleme siiresinde otomatik alet
degistirme
M102 M101 sifilama

M103  Girig beslemesini F faktoriine kadar azaltma (ylizdesel deger) X X
M104 En son belirlenen referans noktasini tekrar etkinlestirme — (Onerilen: Déongt X
247)

M105 Calismayi ikinci k, faktoriyle uygulama - X
M106  Calismayi ilk k, fakt6riyle uygulama

M107  Yardimci aletlerdeki hata mesajini Ust dl¢u ile bastirma M107 X X
M108 sifirlama

M109 Alet kesiminde sabit hat hizi (besleme artirma ve azaltma) X X

M110  Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme artirma ve
azaltma)
M111 M109/M110 sifirlama
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Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

M Etki TNC 320 iTNC 530
M112  istenen kontur gegisleri arasina kontur gegisleri ekleyin — (6nerilen: X
M112 sifirlama dongu 32)
M113
M114  Hareketli eksenlerle ¢caligirken, makine geometrisinin otomatik — dnerilen: M128, X, secenek #8
olarak dizeltiimesi TCPM)
M115  M114 sifirlama
M116  Yuvarlak tezgahtaki besleme mm/dak X, segenek #8 X, segenek #8
M117  M116 sifirlama
M118  Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmay!i bindirme X X
M120 Yarigapi dizeltilen konturu 6nceden hesaplama (LOOK X X
AHEAD)
M124  Kontur filtresi — (kullanici X

parametreleri
Uzerinden mimkiin)

M126 Doner eksenleri yol optimizasyonlu hareket ettirme X X
M127  M126 sifirlama
M128 Doner eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu - X, secenek #9

koruma (TCPM)
M129 M128 sifirlama

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat siste- X X
mini baz alir
M134  Doner eksenlerle konumlandirmada tanjanti olmayan gegis- - X

lerde dogru tutus
M135 M134 sifilama

M136  Mil devri basina milimetre cinsinden F beslemesi X X
M137  M136 sifilama
M138 Hareketli eksen se¢imi X X
M140 Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde X X
M141  Tarama sistemi denetimini bastirma X X
M142  Kalici program bilgilerini silin - X
M143  Temel devri silin X X
M148  Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin X X
M149  M148 sifirla
M150 Nihayet salteri mesajina basin — (FN 17 Gzerinden X
mumkin)
M197  Koseleri yuvarla X -
M200 Lazerli kesim fonksiyonlari - X
-M204
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Donguler

Dongii TNC 320 iTNC 530
1 DERIN DELME (6nerilen: Dongli 200, 203, 205) -
2 DISLI DELME (6nerilen: Dongl 206, 207, 208) -
3 YIV FREZELEME (6nerilen: Dongli 253) -
4 CEP FREZELEME (6nerilen: Dongli 251)

5 DAIRE CEBI (6nerilen: Déngu 252)

6 DUZLESTIRME (SL I, 6nerilir: SL Il, déngii 22)

7 SIFIR NOKTASI

8 YANSIMA

9 BEKLEME SURESI

10 DONME

11 OLCU FAKTORU

12 PGM CALL

13 YONLENDIRME

14 KONTUR

15 ON DELME (SL I, 6nerilir: SL 1I, déngii 21)

16 KONTUR FREZELEME (SL |, 6nerilir: SL Il, dongii 24)
17 DISLI DEL GS (6nerilen: Déngu 207, 209)

18 DIS KESME

19 CALISMA DUZLEMI

20 KONTUR VERILERI

21 ON DELME

22 DUZLESTIRME

23 PERDAHLAMA DERINLIGI

24 YANAL PERDAHLAMA

25 KONTUR CEKM.

26 OLCU FAK EKSEN SP. X X

27 SILINDIR KILIFI X, secenek #8 X, secenek #8
28 SILINDIR KILIFI X, segenek #8 X, secenek #8
29 SILIN. MUHAF. CUBUGU X, secenek #8 X, secenek #8
30 CAM VERILERI ISLEME - X

32 TOLERANS X

39 SILIN. MUH. KONTURU , secenek #8 X, secenek #8
200 DELIK X

201 SURTUNME

202 CEVIR

203 EVRENSEL DELIK

204 GERIYE DUSURULMESI

x

XX |X|X|X|[X]|X]|X

, segenek #8 , segenek #8

NXIXPIXPX|IXIX[X|X[X|X|X|[X|X|X[X[X|X[X|X|X|X|X|X]|X

XX |X|X|X|X]|X]|X

XX |X|X|X|X|[X

X | X | XX

476 HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018



Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Dongii TNC 320 iTNC 530
205 EVR. DELME DERINLIGI
206 DISLI DELME

207 DISLI DEL GS

208 DELIK FREZESI

209 DISLI DEL PARCA KIR.
210 YIV DALGALANMASI (6nerilen: Dongl 253) -
211 YUVARLATILM. YIV (6nerilen: D6ngu 254) -
212 CEP PERDAHL. (6nerilen: Dongl 251) -
213 TIPA PERDAHLAMA (6nerilen: Déngu 256) -
214 DAI. CEP PERDAHLAMA (6nerilen: Dongu 252) -
215 DAI. TIPA PERDAHLAMA (6nerilen: Dongl 257)

220 ORNEK DAIRE

221 ORNEK HATLAR

225 GRAVURLE

230 SATIR DUSURMESI (6nerilen: Dongl 233)

231 AYAR YUZEYI

232 PLANLI FREZELEME

233 SATIH FREZELEME

240 MERKEZLEME

241 TEK AGIZ DELME DRN.

247 REFERANS NOKT AYARI

251 DIKDORTGEN CEP

252 DAIRE CEBI

253 YIV FREZELEME

254 YUVARLATILM. YIV

256 RECTANGULAR STUD

257 CIRCULAR STUD

258 COKGEN PIM

262 DISLI FREZESI

263 GIZLI DISLI FREZESI

264 DELME DISLI FREZESI

265 HELEZ DELME DISL FRE

267 DIS DISLI FREZESI

270 KONTUR CEK. VERILERI dongu 25 davranisini ayarlamak igin
275 DONER FREZE KONTUR YUVASI

276 KONTUR HAREKETI 3D

290 ENTERPOLASYON DONUSU

x

X | X | X |X|X

X | X | X

XIX|IX|PX|X|IX|X|X[X|X|X|[X|X|X|[X]|X

XX |X[X|X|X|[X]|X]|X

XYXPIX[IX|XIX[|X|X|IX|X|X|IX[|X|X|X]|X|X|X]|X]|X

X IX XXX | X|X]|X|X

, segenek #96
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagstirma: Manuel isletim ve El. carki isletim
tiirlerinde tarama sistemi dongiileriEl. ¢carki

Dongii TNC 320 iTNC 530
3D tarama sistemlerinin yonetimi i¢in tarama sistemi tablosu X -
Etkin uzunlugu kalibre etme X X
Etkin yarigap!i kalibre etme X X
Bir dizlem Gzerinden temel devrin belirlenmesi X X
Segilebilen bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi X X
Referans noktasi olarak kdsenin ayarlanmasi X X
Referans noktasi olarak daire merkez noktasinin ayarlanmasi X X
Referans noktasi orta eksenin ayarlanmasi X X
iki delik/dairesel pim lizerinden temel devrin belirlenmesi X X
Dért delik/dairesel pim Gzerinden referans noktasinin belirlenmesi X X
Daire merkezinin Ug¢ delik/dairesel pim Gzerine ayarlanmasi X X
Duzlemlerin egikliginin tespit edilmesi ve dengelenmesi X -
Mekanik tarama sistemlerinin, giincel pozisyonun manuel olarak devra-  Yazilim tusu Donanim tusuyla
lInmasiyla desteklenmesi veya donanim

tusuyla
Olglim degerlerinin referans noktasi tablosuna yazilmasi X X
Olgiim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi X X
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Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Otomatik malzeme kontrolii igin tarama
sistemi dénguleri

Déngii TNC 320 iTNC 530
0 BEFERANS DUZLEM X X

1 POLAR REFER NOKT X

2 TS KALIBRELEME -

3 OLCUM X

4 OLCUM 3D X

9 TS KAL. UZUNLUGU

30 TT KALIBRE ETME

31 ALET UZUNLUGU

32 ALET YARICAPI

33 OLCME ALETI

400 TEMEL DONME

401 KIRMIZI 2 DELMESI

402 KIRMIZI 2 TIPA

403 DONME EKSENIND. KIR.
404 TEMEL DONME AYARI
405 C EKSENINDEKI KIRM.
408 YIV ORTA RFNK

409 CUBUK ORTA RFNK
410 IC DIKDORTGEN RFNK.
411 DIS DIKDORTGEN RFNK.
412 1C DAIRE RFNK.

413 DIS DAIRE RFNK.

414 DIS KOSE RFNK.

415 1C KOSE RFNK.

416 DAIRE CAPI MER RFNK
417 TS EKSENI RFNK.

418 DORT DELIK REF NOK
419 HER BIR EKSEN RFNK
420 ACI OLCUMU

421 DELIK OLCUMU

422 DIS DAIRE OLCUMU
423 IC DIKDORTGEN OLCUMU
424 DIS DIKDORT. OLCUMU
425 1C GENISLIK OLCUMU
426 DIS CUBUK OLCUMU
427 OLCUM KOORDINATLARI

NXIXPIXPX|IXIXPX|XIXIX XX XXX X|XIX|X|XIX|X|XIX|X|IX[X|X|X|X[|X|X]|X]|X|X

NXIXPIXPX|IXPIX[X|IXIX|X|IX|IX[X|XIX|X|IXIX|X|X|X|X|X[X|X|IX]|X|X|X]|X
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Dongii TNC 320 iTNC 530

430 DAIRE CAPI OLCUMU X X

431 DUZLEM OLCUMU X X

440 EKSEN KAYD. OLCUMU - X

441 HIZLI TARAMA X X

450 SAVE KINEMATICS - X, segenek no. 48

451 MEASURE KINEMATICS
452 ON AYAR KOMPANZASYONU
453 KINEMATIK IZGARA

460 BILYADA TS AYARI

461 TS UZUNLUGU AYARI

462 HALKADA TS AYARI

463 TIPADA TS AYARI

480 TT KALIBRE ETME

481 ALET UZUNLUGU

482 ALET YARICAPI

483 OLCME ALETI

484 IR TT KALIBRE ET

600 IS YERI GLOBAL

601 IS YERI YEREL

1410 KENAR TARAMASI

1411 IKI DAIRENIN TARANMASI
1420 DUZLEM TARAMASI

X, secenek no. 48

X, segenek no. 48

XXX |X|X|X]|X]|X|X

XIX|IX|X|X|IX[X|X[|X|X|X|[X]|X|X
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Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Programlamadaki farkliliklar

Fonksiyon

Dosya yo6netimi:

= [sim girisi

® Tus kombinasyonlari desteklenir
® Favoriler yonetimi

B S{tun gorintisindn konfiglre
edilmesi

TNC 320

= Dosya sec acllir pencereyi agar

Mevcut degil
= Mevcut degil

Mevcut degil

iTNC 530

= [mleci senkronize eder
= Mevcut
= Mevcut
= Mevcut

Tablodan alet se¢cme

Secim Split-Screen men(isu Uzerin-
den gergeklesir

Secim, bir genel bakis penceresi
Uzerinden gergeklesir

Ozel fonksiyonlarin SPEC FCT tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basil-
diginda alt menu olarak agilir. Alt
mentlerden ¢ikmak: SPEC FCT
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin gubugu tekrar gosterir

Yazilim tugsu gubugdu tusa basildi-
gdinda en son ¢ubuk olarak eklenir.
Mentlerden ¢gikmak: SPEC FCT
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin gubugu tekrar gosterir

Yaklasma ve uzaklagsma hareket-
lerinin APPR DEP tusu lizerinden
programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basil-
diginda alt menu olarak acihr. Alt
mentlerden ¢ikmak: APPR DEP
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin cubugu tekrar gosterir

Yazilim tusu gubugu tusa basildi-
ginda en son gubuk olarak eklenir.
Mentilerden ¢cikmak: APPR DEP
tusuna yeniden basin, kumanda en
son etkin cubugu tekrar gdsterir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
menduleri etkin konumdayken END
donanim tusuna basin

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢agirir

ilgili menuyi sonlandirir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mentileri etkin konumdayken dosya
yénetimini ¢gagirin

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini cagirir. Dosya
yodnetimi sonlandirildidinda ilgili
yazilim gubugu segili kalr

Tus islevsiz hata mesaiji

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ve APPR DEP mendlileri etkin konum-
dayken dosya ydnetiminin ¢agiril-
masi

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirir. Dosya
yénetimi sonlandirildidinda ilgili
yazilim gubugu segili kalr

Dizenleme iglemini sonlandirir ve
dosya ydnetimini ¢cagirir. Dosya
yoénetimi sonlandirildiginda temel
yazilim gubugu segilir
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Sifir noktasi tablosu:

® Bir eksen icinde degerlere goére = Mevcut = Mevcut degil
siralama fonksiyonu

® Tablo sifirfama = Mevcut B Mevcut degil

® Liste/ form gorintisine gegisi

u Tek tek satir ekle

= Minferit eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir
noktasi tablosuna devralin

= B{tln etkin eksenlerdeki
pozisyon gercek degerleri, tusla
sifir noktasi tablosuna devralin

® Enson TS ile élgllen pozisyonu
tusla devralin

Serbest kontur programlama FK:

u Paralel eksenlerin
programlanmasi

m Rolatif referanslarin otomatik
dizeltmesi

= Ekran dizeni tusuyla gegis

= Her yerde yapilabilir, yeniden
numaralandirma sorgudan
sonra mumkin. Bos satir
eklenir, 0 ile manuel olarak
doldurulur

= Mevcut degil

= Mevcut degil

= Mevcut degil

= X/Y koordinatlari ile notr,
FUNCTION PARAXMODE ile
gecis

m  Kontur alt programlarinda rolatif
referanslar otomatik olarak
dizeltiimez

= Toggle yazilim tusu Gzerinden
gecis
®  Sadece tablo sonunda

yapilabilir. Bittn sutunlarda 0
degeri olan satir eklenir

= Mevcut

= Mevcut

= Mevcut

® Mevcut paralel eksenlerle

makineye baglh olarak

= Butun rolatif referanslar
otomatik olarak dizeltilir

B Caligma duzlemini ® BLK formu 5 BLK formu
programlamada belirleme ® Farkli calisma diizleminde
Diizlem XY ZX YZ yazilim tusu
Q parametre programlamasi:
= SGN ile Q parametre formuli Q12 =SGN Q50 Q12 = SGN Q50

® Q50 =0durumunda Q12=0
olur

= Q50 > 0 durumunda Q12 =1
olur

® Q50 < 0 durumunda Q12 -1 olur

® Q50 >= 0 durumunda Q12 =1
olur

= Q50 < 0 durumunda Q12 -1 olur
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Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon

TNC 320

iTNC 530

Hata mesaji durumunda kullanim:
B Hata mesajlarinda yardim

B Yardim menusu etkin
durumdayken isletim tirleri
degisimi

® Yardim menuUsu etkin
durumdayken arka plan igletim
tarini segme

= Birbiriyle ayni hata mesaijlari

= Hata mesajlarinin onaylanmasi

®  Protokol fonksiyonlarina erisim

®  Servis dosyalarinin kaydedilmesi

ERR tusu Uzerinden ¢agirma

isletim tiirleri degisiminde
yardim menusu kapatilir

F12 ile yapilan gecislerde
yardim menusu kapatilir

Bir listede toplanir

Her hata mesaji (birgok defa
gosterilse de) onaylanmalidir,
TUM SIL fonksiyonu mevcut

Kayit defteri ve guglu filtre
fonksiyonlari (hata, tusa basma)
mevcut

Mevcut. Sistem ¢oktiginde bir
servis dosyasi olusturulmaz

® HELP tusu Uzerinden ¢agirma
= sletim tirleri degisimine izin
verilmez (fonksiyonsuz tus)

® F12ile yapilan gecislerde
yardim menusu acik kalir

®  Sadece bir defa gdsterilir

= Hata mesajl sadece bir defa
onaylanir

®  Filtre fonksiyonlari olmadan
bitin kayit defteri mevcut

B Mevcut. Sistem ¢oktiginde bir
servis dosyasi otomatik olarak
olusturulur

Arama fonksiyonu:
= En son aranan sozciklerin listesi

m  Etkin durumdaki timcenin
bilesenlerini gdsterme

= Mevcut tim NC tiimcelerinin
listesini gbsterme

Mevcut degil
Mevcut degil

Mevcut degil

= Mevcut
= Mevcut

= Mevcut

isaretli durumda yukari/agsagi ok
tuslariyla arama fonksiyonunu
baglatma

Azami 50.000 NC timcesine kadar
calisir, yapilandirma tarihi Gzerin-
den ayarlanabilir

Program uzunluguna bagli olarak
bir kisitlama olmaz

Programlama grafigi:

B Parmaklik aginin élgeklendirilmig
gOsterimi

® SLIl déngulerinde kontur alt
programlarinin AUTO DRAW ON
ile dizenlenmesi

B Zoom penceresinin kaydiriimasi

Mevcut

Hata mesajlarinda imleg, ana
programda CYCL CALL NC
tiimcesi Uizerinde durur

Tekrar fonksiyonu mevcut degil

= Mevcut degil

B Hata mesajlarinda imleg, kontur
alt programinda hataya neden
olan NC tiimcesinin Uzerinde
durur

®  Tekrar fonksiyonu mevcut

HEIDENHAIN | TNC 320 | Agik metin programlamasi kullanici el kitabi | 10/2018

483




Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Fonksiyon TNC 320 iTNC 530

Yan eksenlerin programlanmasi:

E FUNCTION PARAXCOMP stz = Mevcut B Mevcut degil
dizimi: Gostergenin ve seyir
hareketinin tutumunu tanimlama

= FUNCTION PARAXMODE s6z = Mevcut = Mevcut degil

dizimi: Hareket ettirilecek paralel
eksenin diizenini tanimlama

Uretici dongiilerinin programlan-
masi

E Tablo verilerine erigsim

B Makine parametresine erigim

= interaktif dongilerin CYCLE
QUERY ile olusturulmasi, orn.
manuel igsletimde tarama sistemi
donguleri

® SQL komutlar izerinden
ve FN 17/FN 18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari izerinden

® CFGREAD fonksiyonu lzerinden
= Mevcut

Karsilagtirma: Program testinde farkliliklar, iglevsellik

® FN 17/FN 18 ya da
TABREAD-TABWRITE
fonksiyonlari zerinden

® FN 18 fonksiyonlari Gzerinden
= Mevcut degil

Fonksiyon

TNC 320

iTNC 530

GOTO tusuyla giris

Bu fonksiyon sadece BASLAT TEK
yazihm tusuna henuiz basiimamis-
sa mumkuindur

Bu fonksiyon BASLAT TEK sonra-
sinda da mimkundar

isleme zamaninin hesaplanmasi

Similasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, isleme zamani
eklenir

Simulasyonun START yazilim tusu
ile her tekrarinda, zaman hesabi
0'dan baslatilir

Tekil tiimce
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Nokta desen dongiileri ve CYCL
CALL PAT durumunda kumanda
her noktada durur

Nokta desen donguleri ve CYCL
CALL PAT, kumanda tarafindan bir
NC tiimcesi olarak kabul edilir
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Tablolar ve Genel Bakig | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Program testinde farkhhiklar, kullanim

Fonksiyon

TNC 320

iTNC 530

Zum fonksiyonu

Her kesim diizlemi munferit yazihm
tuslari Gzerinden segilebilir

Kesim diizlemi t¢ adet Toggle
yazilim tusu Uzerinden segilebilir

Makineye 6zel M ek fonksiyonlari

PLC'de entegre degilse, hata
mesajlarina yol agar

Program testinde yoksayilir

Alet tablosunu gosterme/ diizenle-
me

Fonksiyon yazilim tusu ile mevcut

Fonksiyon mevcut degil

Alet gosterimi

B turkuaz: alet uzunlugu

= kirmizi: kesim uzunlugu ve alet
kavramada

B mavi: kesim uzunlugu ve alet
kavramada degil

H -
= kirmizi: alet kavramada
® yesil: alet kavramada degil

3D gosterimi goriinim segenekleri

Mevcut

Fonksiyon mevcut degil

Model kalitesi ayarlanabilir

Mevcut
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Fonksiyon mevcut degil
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Tablolar ve Genel Bakis | TNC 320 ile iTNC 530 arasindaki farklar

Karsilagtirma: Programlama yerindeki farkliliklar

Fonksiyon

TNC 320

iTNC 530

Demo sirimi

100'tn uzerinde NC timcesine
sahip NC programlari segilemez,
hata mesaij verilir.

NC programlari segilebilir, azami
100 NC timcesi gosterilir, diger
NC timceleri gosterim icin kesilir

Demo strimu

PGM CALL ile yuvalamayla 100'Gn
Uzerinde NC timcesine ulasilir-
sa test grafigi gorinti vermez, bir
hata mesaiji verilmez.

Kimelenmis NC programlari
simile edilebilir.

Demo sitrimiu

CAD-Viewer'dan en fazla 10 6geyi
bir NC programina aktarabilirsiniz.

DXF dondstirtciden en fazla 31
satiri bir NC programina aktarabilir-
siniz.

NC programlarinin kopyalanmasi

Windows-Explorer ile dizine
ve dizinden TNC:\ kopyalama
muamkan.

Kopyalama islemi, TNCremo veya
programlama yerinin dosya yoneti-
mi Uzerinden gergeklesmelidir.

Yatay yazilim tusu gubuguna gegis
yapin

Sutun Gzerine tiklandiginda, bir
¢ubuk saga ya da sola gegilir

istenen bir siitun lzerine tiklanma-
sI bu sutunu etkinlestirir
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4) 

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

N130 G11 G42 R+30 h+0 F300 M3 * 

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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