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Bu el kitabi1 hakkinda

Asagida bu el kitabinda kullanilan uyari sembollerinin bir listesini
bulacaksiniz

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

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

Malzeme igin tehlikeler

Tespit ekipmani igin tehlikeler

Alet igin tehlikeler

Makine igin tehlikeler

Kullanici igin tehlikeler

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

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

@ Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Dokliimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in strekli iyilestirme gayreti
icindeyiz. Bize yardimci olun ve istediginiz degisiklikleri bizimle
paylasgin. E-Posta adresi: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC Tipi, Yazilim ve Fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, agagidaki NC yazilim numaralarindan itibaren
yer alan TNC'lerde kullanima sunulan fonksiyonlar tarif eder.

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 620 340 560-02
TNC 620 E 340 561-02
TNC 620 Programlama yeri 340 564-02

E seri kodu, TNC eksport versiyonunu tanimlar. TNC eksport
versiyonu icin asagidaki sinirlama gecerlidir:

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

TT ile alet dlgimi

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

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

@ Dongii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

Tam dongt fonksiyonlari (tarama sistemi déngdleri ve islem
donguleri ayri bir kullanici el kitabinda tanimlanmistir.
Kullanici el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 679 295-xx



Yazilim Segenekleri

TNC 620, makine ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim
seceneklerine sahiptir. Her segcenek ayri olarak onaylanir ve asagidaki
fonksiyonlari igerir:

Donanim Secenekleri

4 eksen ve ayarsiz mil icin ilave eksen

5 eksen ve ayarsiz mil i¢in ilave eksen

Yazilim Secgenegi 1 (Secenek numarasi #08)

Silindir muhafazasi enterpolasyonu (Dongtler 27, 28 ve 29)

Donen eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma dizleminin gevrilmesi (manuel isletim tirinde plane
fonksiyonlari, déngi 19 ve 3D-ROT yazilim tusu)

Uzatilmis ¢alisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Secgenegi 2 (Secenek numarasi #09)

Tumce iglem siresi 6 ms yerine 1,5 ms

5 eksen enterpolasyonu

3D Caligmalar:

M128: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM)

M144: Timce sonundaki GERGCEK/NOMINAL konumlarinda yer
alan makine kinematiginin dikkate alin

Dongu 32'de (G62) Kumlama/Perdahlama ve Devir eksenleri icin
tolerans ek parametresi

LN timcesi (3D duizeltme)

Touch probe function (Segenek numarasi #17)

Tarama sistemi dongileri

Alet egim konumunun manuel igletimde kompanse edilmesi
Alet egim konumunun otomatik isletimde kompanse edilmesi

Referans noktasinin manuel igletimde belirlenmesi
Referans noktasinin otomatik igletimde belirlenmesi

Malzemenin otomatik dlgimui
Aletin otomatik 6lgimu

HEIDENHAIN TNC 620
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Advanced programming features (Segenek numarasi #19)

Serbest kontur programlama FK

HEIDENHAIN diiz metinde grafik desteklerle NC'ye uygun
6lcimlenmemis malzeme igin programlama

islem dongiileri

Derin delme, raybalama, tornalama, havsalama, merkezleme
(201 - 205, 208, 240, 241 dongiileri)

ic ve dis dislileri frezeleme (262 - 265, 267 déngiileri)

Dikddrtgen ve dairesel ceplerin ve pimlerin perdahlanmasi (212 -
215, 251- 257 donglleri)

Diiz ve egri acili ylzeylerin islenmesi (230 - 232 dongdileri)
Dz yivler ve dairesel yivler (210, 211,253, 254 ddngileri)
Daire ve cizgiler zerine nokta érnekleri (220, 221 déngdleri)
Kontur ¢izimi, kontur cebi - paralel konturlu (20 -25 dongileri)

Uretici déngiileri (makine iireticisi tarafindan dzel olarak Gretilmis
dongtiler) entegre edilebilir

Advanced grafic features (Secenek numarasi #20)

Test ve iglem grafigi
Ustten gériiniim
Uc diizlemde gdsterim

3D gosterimi

Yazilim segenegi 3 (Segenek numarasi #21)

Alet diizeltme

M120: Yarigap! duzeltilen konturu 99 timceye kadar 6nden
hesaplayin (LOOK AHEAD)

3D islem

M118: Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini
ekleyin

Pallet managment (Secenek numarasi #22)

Palet Yonetimi

HEIDENHAIN DNC (Secenek numarasi #18)

COM bilesenleri Gzerinden harici PC uygulamalariyla iletisim




Display step (Segenek numarasi #23)

Giris hassasiyeti ve gosterge adimlari:
0,01 mikrona kadar dogrusal eksenler

0,00001°'ye kadar ag¢i eksenleri

Double speed (Secenek numarasi #49)

Double Speed dongiileri 6ncelikli olarak ¢ok fazla dénuslu miller,
dogrusal ve tork motorlari igin kullanihr

Gelisim durumu (Guncelleme Fonksiyonlari)

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

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

Glincelleme fonksiyonlari, kullanici el kitabinda FCL n ile
gOsterilmigtir, burada n gelisim durumunun devam eden numarasi
tanimlanmstir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir kod numarasi ile FCL
fonksiyonlarini kalici olarak serbest birakabilirsiniz. Bunun igin makine
Ureticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Ongoriilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

Bu Grtin Open Source Yazilimi kullanir. Diger bilgileri kumandadaki su
bélimler altinda bulabilirsiniz

Kaydetme/duzenleme igletim tirt
MOD Fonksiyonu
LISANS UYARISI yazilim tusu

HEIDENHAIN TNC 620
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340 56x-02 yaziliminin yeni fonksiyonlari

340 56x-02 yaziliminin yeni
fonksiyonlari

Cevrilmis bir galisma diizleminin esnek tanimlamasi igin PLANE
fonksiyonu eklendi (bakynyz "PLANE fonksiyonu: Galisma
dizleminin déndurilmesi (Yazilim-segenegi 1)" Sayfa 287)

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi eklendi (bakynyz
"TNCguide'l gaginn" Sayfa 122)

U, V, W paralel eksenlerinin tutumunu tanimlamak tzere
FUNCTION PARAX fonksiyonu eklendi (bakynyz "U, V ve W paralel
eksenleriyle calisma" Sayfa HIDDEN)

Slovakga, Norvegge, Litvanyaca, Estonyaca, Korece, Tlrkge ve
Romence diyalog dilleri eklendi (bakynyz "Parametre listesi"
Sayfa 406)

Geri al tusuyla giris esnasinda tek tek karakterler silinebilir (bakynyz
"Koordinat eksenlerini ve rakamlari girin, diizenleyin" Sayfa 3)

PATTERN DEF fonksiyonu, nokta numunelerinin tanimlanmasi igin
eklenmistir (bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi)

SEL PATTERN fonksiyonu Gizerinden nokta tablolari segilebilir
(bakiniz Déngtiler Kullanici El Kitabi)

CYCL CALL PAT fonksiyonu ile donguler, nokta tablolariyla
baglantili olarak islenebilir (bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabr)

DECLARE CONTOUR fonksiyonunda artik bu konturun derinligi
tanimlanabilir (bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi)

Tek dudak delme icin yeni 241 islem déngusu eklendi (bakiniz
Dongller Kullanici El Kitabr)

Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi icin 251 ila 257 arasi yeni
islem dongusi eklendi (bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi)

416 tarama sistemi dongusU (referans noktasi ayari delik daire
merkezi) Q320 parametresi (guvenlik mesafesi) ile gelistirildi
(bakiniz Déngler Kullanici El Kitabi)

412,413,421 ve 422 tarama sistemi donguileri: Q365 ek parametresi
hareket turl (bakiniz Déngiler Kullanici El Kitabr)

425 tarama sistemi dongusu (yiv 6lgme) Q301 parametresi (ara
konumlandirmayi guvenli yukseklikte uygulayin ya da uygulamayin)
ile ve Q320 (guvenlik mesafesi) ile gelistirildi (bakiniz Dénguler
Kullanici El Kitabr)

408 ila 419 tarama sistemi donguleri: Géstergenin ayarlanmasinda
TNC referans noktasini Preset tablosunda (bakiniz Dénguler
Kullanici El Kitabi) satir 0'a da yazar

Tumce takibi program akisi ve tekil timce program akisi makine
isletim turlerinde artik sifir noktasi tablolari da segilebilir
(STATUS M)

islem déngiilerindeki beslemelerin tanimlamasinda artik FU ve FZ
degerleri de tanimlanabilir (bakiniz Dongtiler Kullanici El Kitabr)

10



340 56x-02 yaziliminin degistirilmis
fonksiyonlari

Doéngl 22'deki 6n bdlum aleti icin artik bir alet ismi tanimlanabilir
(bakiniz Doénguler Kullanici El Kitabi)

Ek olarak durum gdéstergesi revize edilmistir. Asagidaki gelismeler
uygulanmigtir (bakynyz "Ek Durum Gostergeleri" Sayfa 63):

Onemli durum gdstergeleri ile birlikte yeni bir genel bakis
eklenmistir

Doéngl 32 toleransi ile ayarlanan degerler gosterilir
210ila 214 arasindaki cep, pim ve yiv donguleri standart yazilim tusu
cubugundan (CYCL DEF > CEPLER/PIMLER/YIVLER) ¢ikariimigtir.

Donguler, uyumluluk nedeniyle kullanima sunulmustur ve GOTO
tusu ile segilebilir

Kontur ¢ekimi Dongu 25 ile artik kapali konturlar da programlanabilir

Bir programin yeniden baslatiimasinda artik alet degisimi de
mumkun

FN16 F-Print ile artik dile bagl metinler de verilebilir

SPEC FCT fonksiyonunun yazilim tusu yapisi degistirildi ve
iTNC 530'a uygun hale getirildi

HEIDENHAIN TNC 620
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HEIDENHAIN TNC 620

TNC 620 ile ilk adimlar
Giris

Programlama: Temel bilgiler, dosya
yonetimi

Programlama: Programlama yardimlari
Programlama: Alet

Programlama: Konturlari programlama

Programlama: Alt programlar ve
program boliim tekrarlari

Programlama: Q Parametresi
Programlama: Ek Fonksiyonlar
Programlama: Ozel Fonksiyonlar
Programlama: Cok eksen islemi
Elle igletim ve kurma

El girisi ile pozisyonlama
Program testi ve program akisi
MOD Fonksiyonlari

Tablolar ve Genel Bakig

L U P QG N
oOOhWIN=_COO0OSNIOOTRAGON—-
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TNC 620 ile ilk adimlar




1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakis

Bu bdlim TNC'ye baslayanlara, TNC'nin 6nemli kullanimlarinin hizli

ogrenilmesinde yardimci olacaktir. Konu hakkinda daha fazla bilgiye,

Uzerine yonlendirilen tanimlamadan ulasabilirsiniz.
Bu bélum asagidaki konulari icerir:

Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi
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1.2 Makinenin basglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara

yaklasin
Referans noktalarinin baslatiimasi ve yaklasiimasi Lo 0 e T ‘
@ makineye baglh olan fonksiyonlardir. Bunun igin makine el ‘
kitabiniza da dikkat edin. I
+10.956/ (e
TNC'nin ve makinenin besleme gerilimini devreye alin: TNC igletim Y +108. 455 JJ
sistemini baslatir. Bu iglem birkag dakika alabilir. Ardindan TNC, > v - 550! (B
ekranin Ust satirinda akim kesintisi diyalogunu gosterir. tr. §7¢
CE tusuna basin: TNC, PLC programini aktarir C +0.000
S +221.635 J
@ Kumanda gerilimini devreye alin: TNC, acil kapatma ® o
devresinin fonksiyonunu denetler ve referans e Bl e E O MU CTECRD JE—
99% F-0VR 13:14 R
noktasina hareket etme moduna geger Bi EEa
@ Referans noktalarini belirtilen sirayla agin: Her eksen 5 ‘ s ‘ ¢ | e 2 |
icin harici BASLAT tusuna basin. Makinenizde kesin e L2 | T

uzunluk ve ag¢i 6lgcme cihazlari bulunuyorsa, referans
noktasina yaklasma devre digi kalir

TNC, simdi igletime hazirdir ve manuel isletim isletim turiindedir.
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Referans noktalarina yaklasin: bakynyz "Calistirma", Sayfa 316
isletim tiirleri: bakynyz "Program kaydetme/diizenleme", Sayfa 59

baslatiimasi

inenin

1.2 Mak
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim turini segin

Sadece kaydetme/diizenleme igletim tiirlinde program
olusturabilirsiniz:

isletim turleri tuslarina basin: TNC,
kaydetme/diizenleme igletim turtine gecer

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
isletim tiirleri: bakynyz "Program kaydetme/diizenleme", Sayfa 59

TNC'nin en onemli kullanim elemanlari

1.3 llk kismi1 programlama

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari Tus
Girigi onaylayin ve bir sonraki diyalog sorusunu
etkinlestirin
Diyalog sorusuna gecin 1
Diyalogu énceden sonlandirin @
Diyalogu bitirin, girisleri iptal edin

O

Etkin isletim durumuna fonksiyonuna bagli olarak
segctiginiz ekrandaki yazilim tuglari

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

Program olusturun ve degistirin: bakynyz "Programi diizenleme",
Sayfa 82

Tuslara genel bakis: bakynyz "TNC'nin kullanim elemanlan”,
Sayfa 2
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Yeni bir program agin/dosya yonetin

PGM
MGT

PGM MGT tusuna basin: TNC dosya yonetimini acar.
TNC'nin dosya ydnetimi, Windows Explorer ile
bilgisayardaki dosya yonetimine benzer yapidadir.
Dosya yonetimiyle TNC sabit diskindeki verileri
yonetirsiniz

Ok tuslariyla, yeni dosyay! agacaginiz klasori segin

JTuzantil dilediginiz bir dosya adi girin: TNC, ardindan
otomatik olarak programi agar ve yeni programin
Olglm birimini sorar

Olgiim birimini segin: MM ya da INCH yazilim tuguna
basin: TNC otomatik olarak ham parga tanimlamasini
baslatir (bakynyz "Bir ham parga tanimlayin”

Sayfa 38)

TNC, programin birinci ve son timcesini otomatik olusturur. Bu
timceleri daha sonra degistiremezsiniz.

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yonetimi: bakynyz "Dosya yonetimi ile calisin”, Sayfa 90
Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",

Sayfa 77

HEIDENHAIN TNC 620

Program akisi
tumce takibi

Programlama
1G6B.H

PLC:N

n
FREE_CONTOUR
Man_Tast

20 tncguide

TNC:\NC_Prog\Cast\s.Hz*.I

© Dosva Ada Bayt Durum Tarih zaman
@,
Corigin
1.h 173
1110.H 851
113.h 1228
1340a.1 143K
H 418
168 H 1435
1GB.H.I 658
333.1 653
33803_1.1 40
3803_1.1 406 S 16-05-2009 @8:26:12
BLK.H 108 22-04-2009 08:01:46
cycl.h 451 ©9-04-2009 13:15:44
error.h 531 24-06-2009 09:11:46
EX11.H 1837 ©8-07-2009 13:01:27
EX4.H s8q 29-06-2009 15:04:02
HEBEL .H 513 24-06-2009 09:39:04
NEUGL.T 884 22-04-2009 08:50:16
Pat.h 152 08-07-2009 13:15:13
STAT.H a7z 22-06-2009 13:35:20
STAT1.H 501 22-06-2009 13:38:34
teh.h 11789 08-07-2009 13:01:02

KoPYALA 2P PENCERE sonu
NN Ee) DOSYALAR
-' SE: (S
c

=

ol

o

B
il =

DIAGNOSIS

HLEL

SON

37

1.3 llk kismi programlama



1.3 llk kismi1 programlama

Bir ham parga tanimlayin

Yeni bir program agtiktan sonra TNC derhal ham parca

tanimlamasinin girisi i¢in diyalogu baslatir. Ham parga olarak daima,

her biri segili referans noktasina bagh MIN ve MAKS noktalarinin
verileriyle bir kiip tanimlarsiniz.

Yeni bir program baslattiktan sonra TNC otomatik olarak ham parca

tanimlamasini yonlendirir ve gerekli ham parga verilerini sorar:

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

Ham par¢a tammlamasi: Minimum X: Referans noktasina bagl ham

parcanin en kigtk X koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusu ile onaylayin

Ham par¢a tammlamasi: Minimum Y: Referans noktasina bagl ham

parganin en kiiglik Y koordinatini girin, 6rn. 0, ENT tusu ile onaylayin

Ham par¢a tanimlamasi: Minimum Z: Referans noktasina bagli ham

parganin en kiiglik Z koordinatini girin, érn. -40, ENT tusu ile
onaylayin

Ham parc¢a tanimlamasi: Maksimum X: Referans noktasina bagl

ham parganin en blyuk X koordinatini girin, 6rn. 100, ENT tusu ile

onaylayin
Ham parca tanimlamasi: Maksimum Y: Referans noktasina bagl

ham parganin en bliylik Y koordinatini girin, 6rn. 100, ENT tusu ile

onaylayin

Ham parc¢a tanimlamasi: Maksimum Z: Referans noktasina bagli
ham parganin en blyuk Z koordinatini girin, érn. 0, ENT tusu ile
onaylayin: TNC diyalogu sona erdirir

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Ham parcayi tanimlayin: (bakynyz Sayfa 78)
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Program yapisi

islem programlari miimkiinse daima ayni yapida olmali. Bu genel
bakigi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirin, alet eksenini tanimlayin Ornek: Kontur programlama program yapisi
2 Aletiigeri surin

3 Calisma dizleminde kontur start noktasinin yakinina 6n

%BSPCONT G71 *

1.3 llk kismi programlama

pozisyonlandirma yapin N10 G30 G71 X... Y... Z... *
4 Malzeme lizerinden alet ekseninde ya da dogrudan derin 6n N20 G31 X... Y... Z... *
pozisyonlandirmada, gerekli durumda mili/sogutucu maddeyi N30 T5 G17 S5000 *
devreye alin
5 Kontura yaklasma N40 G00 G40 G90 Z+250 *
6 Kontur igle N50 X... Y... * .
7 Kontur terk etme N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
8 Aleti igeri slriin, programi sonlandirin N70 X... Y... RL F500 *

Bu konu hakkinda detayl bilgiler:
Kontur programlamasi: bakynyz "Alet hareketleri", Sayfa 150 N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Basit dongu programlarinda tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirin, alet eksenini tanimlayin Ornek: Déngiilemede program yapisi
2 Aletl iceri suriin %BSBCYC G71 *
3 Islem déngusu tanimlama

) N10 G30 G71 X... Y... Z... *
4 Calisma pozisyonuna yaklagsma
5 Donguyi ¢agirin, mili/sogutucu maddeyi devreye alin N20 G31 X... Y... Z... *
6 Aleti igeri siirin, programi sonlandirin N30 T5 G17 S5000 *
Bu konu hakkinda detayli bilgiler: N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 G200... *

Doéngl programlama: Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi
N60 X... Y... ®

N70 G79 M13 *
N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

HEIDENHAIN TNC 620 39 @



1.3 llk kismi1 programlama

Basit bir kontur programlamasi

Sagdaki resimde goésterilen kontur, 5 mm derinlikte bir defa tim
cevresinde frezelenmeli. Ham parga tanimlamalarini olusturdunuz.
Fonksiyon tusu UGzerinden bir diyalog agtiktan sonra, TNC tarafindan
ekranin Ust satirinda sorgulanan butin verileri girin.

TOOL
CALL

B -

@
(]
o

+ IS

Goo

40

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

Dogrusal bir hareket icin bir program tiimcesini agmak
Uzere L tusuna basin

Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola dogru
gecin

Hizl harekette islem hareketi icin GO yazilim tusunu
secin

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

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

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

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

Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola dogru
gecin

Hizli harekette islem hareketi icin GO yazihm tusunu
segin

Aleti galisma duzlemine 6n pozisyonlandirin: Turuncu
renkteki X eksen tusuna basin ve hareket ettirilecek
pozisyon igin degeri girin, 6rn. -20

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

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

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

Aleti derine slriin: Turuncu renkteki eksen tusuna
basin ve hareket ettirilecek pozisyon igin degeri girin,
orn. -5. ENT tusuyla onaylayin

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

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

95

Y

10

20

@
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Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi devreye
alin, 6rn. M13, END tusu ile onaylayin: TNC, girilen
hareket timcesini kaydeder

Kontura yaklagin: Hareket dairesinin yuvarlama
yaricapini tanimlayin

[
=)

Konturu igleyin, kontur noktasi 2'ye yaklasin: Degisen
bilgilerin girislerini, yani sadece Y koordinatini 95 girin
ve END tusu ile girdileri kaydedin

<@

Kontur noktasi 3'e yaklasin: X koordinatini 95 girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

Kontur noktasi 3'te sevi tanimlayin: Sev genisligi
10 mm girin, END tusu ile kaydedin

Kontur noktasi 4'e yaklasin: Y koordinatini 5 girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

Kontur noktasi 4'te sevi tanimlayin: Sev genisligi

20 mm girin, END tusu ile kaydedin

Kontur noktasi 1'e yaklasin: X koordinatini 5 girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

Konturu terk etme: Cikis hareketi dairesinin yuvarlama
yaricapini tanimlayin

[
3

Aleti iceri strun: Alet ekseninde igeri sirmek icin
turuncu renkli Z eksen tuguna basin ve hareket
ettirilecek pozisyon icin degeri girin, 6rn. 250. ENT
tusuyla onaylayin

9 @ [ W <) K [

(=]

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

Ek fonksiyon M? Program sonu i¢in M2'yi girin, END
tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket timcesini
kaydeder

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

NC tiimceleriyle komple bir érnek: bakynyz "Ornek: Dogru
hareketi ve sev kartezyeni", Sayfa 168

Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",
Sayfa 77

Kontura yaklagsmal/terk etme: bakynyz "Kontura yaklasin ve terk
edin", Sayfa 155

Konturlari programlayin: bakynyz "Hat fonksiyonlarina genel bakis",
Sayfa 159

Alet yaricap duzeltme: bakynyz "Alet yaricap diizeltme", Sayfa 144

M ek fonksiyonlari: bakynyz "Program akisi kontroli igin ek
fonksiyonlar, mil ve sogutucu madde", Sayfa 263

HEIDENHAIN TNC 620
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1.3 llk kismi1 programlama

Doéngu programini olusturun

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

olusturdunuz.

TOOL
CALL
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Aleti gagirin: Alet verilerini girin. Her defasinda girigi
ENT, tusu ile onaylayin, alet eksenini unutmayin

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

Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola dogru
gecin

Hizli harekette islem hareketi icin GO yazihm tusunu
segin

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

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

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

Doéngil mendsunu ¢agirin
Delme dongulerini gosterin

Standart delme doéngulsi 200'G segin: TNC, dongu
tanimlamasi igin diyalogu baslatir. TNC tarafindan
sorgulanan parametreleri adim adim girin, her girigi
ENT tusuyla onaylayin. TNC, ekranin saginda ayrica,
ilgili dongl parametresinde gosterilen bir grafik
gOsterir

ilk delme konumuna yaklasin: Delme konumunun
koordinatlarim girin, sogutma maddesini ve mili
devreye alin, donguyt M99 ile gagirin

Baska delme konumuna yaklasin: ilgili delme
konumlarinin keordinatlarim girin, déngtyt M99 ile
cagirin

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

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

Ek fonksiyon M? Program sonu igin M2'yi girin, END
tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket timcesini
kaydeder

YA
100

9 b &
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P -

X
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TeEm At |Prosranmlana

DONGU: Q@ par idzerinden kompleks
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Bu konu hakkinda detayh bilgiler

1 Yeni program olusturma: bakynyz "Programlari agin ve girin",
Sayfa 77

= D6ngu programlama: Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi

Ham madde tanimi

Aletin gagrilmasi
Aleti iceri slrtin
Dénguyl tanimlayin

Mil ve sogutucu madde agik, dongiyi ¢agirin
Dongl cagirma

Dongl cagirma

Dongl cagirma

Aleti igeri slirlin, program sonu

1.3 Ik kismi programla.



1.4 llk kismi grafik olarak test edin

1.4 ik kismi grafik olarak test edin

Dogru igletim turini segin [ coran Testt
113.h
Sadece program testi isletim tiriinde programi test edebilirsiniz: 3 BLK FoRn .2 “xeig0 seios zio
. . - . . . 4 L Z+10 Re FMAX M3
Isletim turleri tusuna basin: TNC, program testi isletim % Gvok her 4-o ckp FheseLene
9 turiine gecer o GvoL DEF 4.2 DERTNL-18
S0 GuoL DEF 4.4 xi50 o
. 12 GucL DEr 4.5 rese DR- v.cAps
Bu konu hakkinda detayl bilgiler 12O 2Tl grexinea il
in isletim tiirleri: bakynyz "lsletim tirleri g
TNC'nin igletim turleri: bakynyz "Igletim tirleri", Sayfa 58 i SYeL Ber £ pRoiia ross
. ’ ” " o 18 CYCL DEF 5.5 F888 DR
Programlari test edin: bakynyz "Program Testi", Sayfa 369 S LI
23 ovoL DEF 3.1 mESFz T
Alet tablosunu program testi igin segin etk
gi CVCE+§EFaQTQR;ICEEREZELEHE
Bu adimi ancak program testi isletim tiriinde heniiz bir alet tablosu —
1 1 1 p g § l:l ‘fliﬂ @ BASLAT ERTZ‘I(m REfET
etkinlestirmediyseniz uygulayin. apsiar

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini acar

TIPI SECIN yazihm tusuna basin: TNC, gosterilecek
dosya tipinin secimi i¢in bir yazilim tusu mendsu
gOsterir

Ton osr TUMUNU GOST. yazilim tusuna basin: TNC, biitiin
kayith dosyalari sag pencerede gosterir

Acik alani sola dogru dizinlerin Uzerine surlkleyin

Agcik alani TNC:\ dizini lzerinde surukleyin

Acik alani TOOL.T (aktif alet tablosu) dosyasi Gizerine
surikleyin, ENT tusu ile devralin: TOOL.T, S
statlsini edinir ve bununla program testi i¢in etkindir

END tusuna basin: Dosya yonetimini terk edin

D
Acik alani saga dogru dosyalarin tGzerine surtkleyin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Alet yonetimi: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin", Sayfa 132
Programlari test edin: bakynyz "Program Testi", Sayfa 369
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Test etmek istediginiz programi seg¢in

PGM
MGT

SONU
DOSYALAR

@

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar

SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en son
segilen dosyalarla bir genel bakis penceresi agar

Ok tuslariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi segin: bakynyz "Dosya ydnetimi ile ¢alisin”, Sayfa 90

Ekran bolumlemesi ve gorinimu segin

®

PROGRAM
+
GRAFIK

nEo

Ekran bolimlemesi segimi igin tusa basin: TNC,
yazilim tusu gubugunda biitiin mevcut alternatifleri
gOsterir

PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna basin: TNC,
ekranin sol yarisinda programi, sag ekran yarisinda
ham pargayi gosterir

Yazilim tusu ile istediginiz gérinimi segin

Ustten goriiniisii gdsterin
3 duzlemde resmin gosterilmesi

3D resmin gosterilmesi

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 360
Program testi uygulayin: bakynyz "Program Testi", Sayfa 369

HEIDENHAIN TNC 620
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1.4 llk kismi grafik olarak test edin

Program testini basglatin

RESET
+
BASLAT

DUR

BASLAT

RESET + START yazilim tusuna basin: TNC, etkin
programi programli bir kesintiye ya da program
sonuna kadar simule eder

Similasyon devam ederken, yazilim tuslari Gizerinden
g6runimu degistirebilirsiniz

STOP yazilim tusuna basin: TNC, program testine ara
verir

START yazihim tusuna basin: TNC, program testini bir
kesintinin ardindan strdurur

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Program testi uygulayin: bakynyz "Program Testi", Sayfa 369
Grafik fonksiyonlari: bakynyz "Grafikler", Sayfa 360
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1.5 Aletlerin diizenlenmesi

Dogru igletim turiini segin

Aletleri manuel isletim igletim tiriinde diizenlersiniz:

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
TNC'nin isletim tirleri: bakynyz "igletim tirleri", Sayfa 58

isletim tlirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim isletim
turline gecger

Aletleri hazirlayin ve ol¢iin

Gerekli aletleri ilgili germe dolgusuna gerdirin

Harici alet 6n ayar cihazi ile yapilan dlgiimlerde: Aletleri 6lgin,
uzunluk ve yarigapi not alin ya da dogrudan bir aktarim programiyla
makineye aktarin

Makine uzerindeki dlgciimlerde: Aletleri alet degistiricisinde tutun
(bakynyz Sayfa 48)

TOOL.T alet tablosu

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

Alet verilerini TOOL.T alet tablosuna girmek igin agagidaki sekilde yol
izlemelisiniz:

e Alet tablolarini gésterin: TNC, alet tablosunu bir tablo
TiW gbsteriminde gdsterir

e Alet tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tusunu
KPL.

ACIK'a getirin

Asagdi ya da yukari ok tuglariyla, degistirmek
istediginiz alet numarasini secin

Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz alet
verilerini segin

Alet tablosunu terk edin: END tusuna basin
Bu konu hakkinda detayh bilgiler

TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "igletim tirleri", Sayfa 58

Alet tablosuyla calismak: bakynyz "Alet verilerini tabloya girin",
Sayfa 132

HEIDENHAIN TNC 620

Manuel isletim

Program Testi ‘

* k
X] 10.956| 8 I
Y +108.455 D
a5
Z +7.250 $b
C +0.000
S +221.635 J
@ o AA*AAJ
seRe Tl T 3 2z o F onnsain four 8.8 M
= DIAGNOSIS
99% F-OVR 13:14 R
99% F-0VR =
]
TARAMA ONC BELIR 3D ROT ALET
M S F FONKSEYON TABLO @ TABLOSU
i 125 Tid
Alet tablosu diizenleme LA
Alet ismi
Dosya:  tncitaplentool.t satir: @
M
T NAME = R R2 DL n
e LUKZ-0 50 +1 +0 +0 ==
1 WKZ-1 50 +1 +2 +0
2 Lkz-2 S0 iz e ‘e =
3 ukz-3 S0 3 e ‘e ‘
a Lkz-a S0 ‘a e ‘e
5 uKz-5 50 +5 +0 +0 P |
s Lkz-6 S0 8 ‘e ‘o
7 WKZ-7 50 +7 +@ +0
& ukz-g so +8 +0 +0 T
s ukz-3 50 +9 +2 +0 4L
10 Lkz-10 se 1 o o
11 WKZ-11 50 +12 +e +0 =l
12 lkz-12 50 13 o o
13 WKZ-13 50 +14 +@ +0
13 Lkz-14 se +15 e o
15 WKZ-15 50 +16 + +0
18 Lkz-18 se 17 o 0
ot WKZ-17 50 +18 +@ +0
18 WKZ-18 50 +19 +0 +0
19 WKZ-19 50 +20 +@ +0
20 WKZ-20 50 +21 +2 +0
21 WKZ-21 50 +22 +@ +0
22 PROBE 50 +2 +2 +0
23 WKZ-23 50 +23 +@ +0
24 WKZ-24 50 +24 + +0 DIABNOSIS
25 Lkz-25 S0 25 e e -
26 WKZ-26 50 +26 +@ +0
27 Lkz-27 se pes e o e
E]
BASLANG . SON YAN YAN DUZENLE o VER S u N
‘ ACK TABLOSU
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1.5 Aletlerin duzenlenmesi

TOOL_P.TCH yer tablosu

Yer tablosunun ¢alisma sekli makineye baglidir. Bunun igin
@ makine el kitabiniza da dikkat edin.

TOOL_P.TCH yer tablosunda (TNC:\TABLE\ altinda sabit kayitli)
hangi aletlerin alet tablasinda bulundugunu tespit edersiniz.

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

e Alet tablolarini gosterin: TNC, alet tablosunu bir tablo
A gOsteriminde gosterir

Yer tablolarini gésterin: TNC, yer tablosunu bir tablo
VLR gOsteriminde gosterir

Yer tablolarini degistirin: DUZENLE yazilim tugunu
ACIK'a getirin

Asag! ya da yukari ok tuslariyla, degistirmek
istediginiz yer numarasini segin

Saga ve sola ok tuglariyla degistirmek istediginiz
verileri segin

Yer tablosunu terk edin: END tusuna basin
Bu konu hakkinda detayl bilgiler

TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "isletim tiirleri", Sayfa 58

Yer tablosuyla ¢calismak: bakynyz "Alet degistiricisi i¢in yer tablosu",
Sayfa 138

48

Yer tablosu dizenleme
Alet numarasi

Program Testi

Dosya:  tnc:\table\tool_p.tch Satir: @

3 = [

P I TNAME RsU ST F L Dpoc

6.0 2 ukz-3

0.1 20 ukz-ze

0.2 L

0.3 0 ukz-ge s

o a L

.5 1 ukz-1

o 5

0.7 22 PROBE

o s

0.5

.10

.11

.12

0,13

.12

.15

BASLANG. soN van van e S
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1.6 Malzemenin duzenlenmesi

Dogru igletim turiini segin

Malzemeleri Manuel isletim ya da El. el ¢cark isletim tirlerinde

dizenlersiniz

@ isletim tiirleri tusuna basin: TNC, manuel isletim isletim
turline gecger

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Manuel isletim: bakynyz "Makine eksenlerine yaklasma", Sayfa 319

Malzemeyi sabitleyin

Malzemeyi bir tespit ekipmaniyla makine tezgahi tzerine sabitleyin.
Makinenizde bir 3D tarama sistemi bulunuyorsa, malzemenin eksene
paralel dogrultulmasi iptal edilir.

Bir 3 D tarama sistemine sahip degilseniz, malzemeyi makine
eksenine paralel gelecek sekilde sabitlemelisiniz.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.6 Malzemenin duzenlenmesi

3D tarama sistemiyle malzeme dogrultma

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

TARAMA
FONKSYON
27

TARAMA
-l

Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen giris
imkanlarini yazilim tusu cubugunda gosterir.

Temel donmeyi olglin: TNC, temel dénme menisini
acar. Temel donmeyi tespit etmek icin malzemedeki
bir dogru Gzerinde iki noktayi tarayin

Tarama sistemini eksen yonu tuslariyla ilk tarama
noktasinin yakinina én pozisyonlandirin

Yazilim tusu ile tarama ydnunl segin

NC start'a basin: Malzemeye dokunana kadar tarama
sistemi tanimlanmig y6ne gider ve ardindan otomatik
olarak baslangi¢ noktasina déner

Eksen yon tuslari ile tarama sistemini ikinci tarama
noktasinin yakinina pozisyonlandirin

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

Ardindan TNC, tespit edilen temel dénmeleri gosterir

Gosterilen degeri TEMEL DONME AYARI yazilim tugu
ile aktif donus olarak devralin. MenlyU terk etmek igin
SON yazihm tusu

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
MDI isletim turG: bakynyz "Basit calismalari programlayin ve
calistirin”", Sayfa 354

Malzemenin ayarlanmasi: bakynyz "3D tarama sistemiyle
malzemenin egik konumunu dengeleyin", Sayfa 339
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3D tarama sistemi ile referans noktasini
ayarlayin
3D tarama sistemini degistirin: MDI isletim tiriinde alet ekseninin

bilgisiyle bir TOOL CALL tiimcesi olusturun ve ardindan tekrar
manuel isletim isletim tlrind segin

 Tamara Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebilen giris
iz imkanlarini yazilim tusu cubugunda gdsterir.
TARAnA Referans noktasini 6rn. malzeme kdsesine ayarlayin
)

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Yazihm tusu ile tarama yonunu segin

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

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

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

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

Yazihm tusu ile tarama yonunu segin

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

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

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

Ardindan TNC belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gosterir

reres 0 ayari: REF NOK. AYAR yazilim tusuna basin

Meniyu SON yazilim tusu ile terk edin

Bu konu hakkinda detayh bilgiler

Referans noktalarinin ayarlanmasi: bakynyz "3D tarama sistemi ile
referans noktasini ayarlayin”, Sayfa 341

HEIDENHAIN TNC 620
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1.7 llk programin igslenmesi

1.7 ilk programin islenmesi

Dogru i§|etim turunu segin Program akisi timce takibi Program Testi
SISISEST
Programlari, tekil timce program akig! igletim tiriinde veya timce EDEDEREO G
sonu program akisi isletim tirinde igleyebilirsiniz: R
2) Isletim tirleri tusuna basma: TNC, tekil tiimce program [z ™
akagi igletim turtine geger, TNC, programi timce [vs0 so1 vesse
tiimce igler. Her timceyi NC start tusuyla fursafce o2
onaylamalisiniz hisa Got xvise
H . .- . . 99% F-OUR 13:16
Isletim turleri tusuna basin: TNC tiimce sonu program i
akusi isletim tir(ne geger, TNC programi NC start +33 730 ¥ ¥72. +7.250)|
sonrasi program iptaline veya sonuna kadar isler c +0.8088 S  +221.635
Bu konu hakklnda detayll bilgiler GERC U @ oGO [T s 2 B e F emm/min| Our 99.5% M S
TNC'nin igletim tiirleri: bakynyz "iletim tiirleri", Sayfa 58 gl | |

Programi igleyin: bakynyz "Program akisi", Sayfa 371

islemek istediginiz programi segin

PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini agar
MGT
o SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: TNC, en son
secilen dosyalarla bir genel bakis penceresi agar

Ok tuglariyla test etmek istediginiz programi segin,
ENT tusuyla devralin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Dosya Yonetimi: bakynyz "Dosya yonetimi ile ¢alisin”, Sayfa 90

Program baglatma

@ NC start tusuna basin: TNC, aktif programi igler

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
Programi igleyin: bakynyz "Program akisi", Sayfa 371
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2.1 TNC 620

21 TNC 620

HEIDENHAIN TNC'ler, dogrudan makinedeki kolay anlasilir diiz metin
diyalogu ile klasik freze ve delme galigmalarini yapabileceginiz,
atdlyeye uygun hat kumanda sistemleridir. Bunlar, freze makineleri,
delme makineleri ve islem merkezleri igin 5 eksene kadar
tasarlanmistir. Ayrica mil agi pozisyonunu programlayarak
ayarlayabilirsiniz.

Kumanda paneli ve ekran goriintiisi genel bakis saglanacak sekilde
diizenlenmistir, boylece tiim fonksiyonlara hizli ve kolayca
erisebilirsiniz.

Programlama: HEIDENHAIN Duiz Metin Diyalogu
ve DIN/ISO

Kullanici dostu HEIDENHAIN Diiz Metin Diyalogu'nda yer alan
program ayarlama gok kolaydir. Bir program grafigi, program girisi
sirasindaki tekil galisma adimlarini gosterir. Eger NC gizimi mevcut
degilse, ek olarak FK Serbest Kontur Programlama yardim eder.
Malzeme isleminin grafik simulasyonu, program testi sirasinda ve ayni
zamanda program akisi sirasinda mimkindur.

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

Bir programda bir malzeme iglemi uygulanirken, diger bir programda
giris yapilabilir ve test edilebilir.

Uyumluluk

TNC 620 performans kapsami TNC 4xx ve iTNC 530 serilerinin
kumandalarina uygun degil. Bu nedenle HEIDENHAIN hat
kumandalarina (TNC 150 B'den itibaren) uretilen islem programlari
TNC 620 tarafindan ancak belirli kosullarda islenebilir. NC timceleri
gecersiz elemanlar igeriyorsa bunlar TNC tarafindan dosyanin
aclimasinda ERROR tlimceleri olarak igaretlenir.

Burada iTNC 530 ve TNC 620 (bakynyz "TNC 620 ve

@ iTNC 530 fonksiyonlarinin karsilastirmasi" Sayfa 429)
arasindaki farkhlklarin yeterli 6lctide agiklanmis olmasina
dikkat edin.
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2.2 Ekran ve kumanda paneli

Ekran

TNC bir 15 in¢ TFT diz ekranla birlikte teslim edilir (bkz. sag st [
resim).

HEIDENHAIN

Manual operation

Baslik

TNC agikken, ekran baglikta segilen isletim tlrleri gOsterilir:
Makine igletim tirleri solda ve programlama igletim turleri
sagdadir. Bashgdin blylk alaninda, ekranin agildigi igletim tir(
yer alir: orada diyalog sorulari ve mesaj metinleri gérinur (istisna:
Eger TNC sadece grafik gosterirse).

Yazilim tuglari

TNC, sayfa altinda, diger fonksiyonlari bir yazilim tusu cubugu ile == e
gosterir. Bu fonksiyonlari, altta yer alan tuglari kullanarak segin. e
Yonlendirme igin dar gubuklar dogrudan yazilim tusu gubugu
Uzerinden yazilim tusu gubuk sayisini gésterir, bu gubuklar
disarida diizenlenmis siyah ok tuslari ile segilebilir. Aktif yazilim
tusu gubugu, 1s1kh cubuk olarak gosterilir.

Yazilim tusu secgim tuslari

Yazilim tugu gubuguna gecis yapin

Ekran taksiminin belirlenmesi

Makine ve programlama isletim tlrleri icin ekran gegis tusu
Makine ureticisi yazilim tuslari igin yazihm tusu segim tuslari
Makine ureticisi yazilim tuslari igin yazilim tusu cubuguna gegis
yapin

USB baglantisi

2.2 Ekran ve kumanda paneli
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2.2 Ekran ve kumanda paneli

Ekran taksimini belirleyin

Kullanici, ekran taksimini seger: Béylece TNC 6rn. program
kaydetme/dlizenleme isletim tiriinde programi sol pencerede
gosterebilir, bu sirada sag pencere es zamanli olarak 6rn. bir
programlama grafigi gésterir. Alternatif olarak, sag pencerede program
dizenleme de gosterilir veya sadece buyuk bir pencerede program
gosterilir. TNC'yi gOsterebilen pencereler, segilen igletim tliriine
baghdir.

Ekran taksimini belirleyin:

—~ Ekran gegis tusuna basin: Yazilim tusu cubugu, olasi

L) ekran taksimini gosterir, bakynyz "isletim tiirleri",
Sayfa 58

Ekran taksimini yazihm tusu ile segin
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Kumanda paneli

TNC 620 dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir. Sag Ustteki sekilde,
kumanda paneline ait kullanim elemanlari gdsterilir:

HManual operation

Dosya Yonetimi

Hesap makinesi

MODpFonksiyonu —EL T

+150.

HELP Fonksiyonu = i
Programlama isletim tirleri +360.
Makine igletim tlrleri
Programlama diyalogunun agilmasi B [
Ok tuslari ve GOTO atlama talimati il TeriE
Rakam girisi ve eksen segimi
Ydnlendirme tugslan

Tekil tuglara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

2.2 Ekran ve kumanda paneli

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuslar makine
@ el kitabinizda tarif edilmistir.
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2.3 Igletim turleri

2.3 isletim tiirleri

Manuel isletim ve el. el ¢arki

Makinenin hizalanmasi1 manuel igletimde gerceklesir. Bu igletim
tlrdnde, makine eksenleri manuel veya adim adim konumlandirilabilir,

Manuel iIsletinm

Program Testi

referans noktalari yerlestirilebilir ve ¢calisma dizlemi kaydirilabilir. P
H . e . . . . .’i
Isletim tarG El. el ¢arki, makine eksenlerinin elektronik bir el garki HR ¥1g.95g | oo IR =
ile manuel davranigini destekler. Y  +108.455 L5 T .!)
Ekran taksimi yazilim tuslar (6nceden tanimlanan sekilde segin) 2 R L BT el
c +0.000| |p-pem +0.2500  DR-PGM  +0.1000 ‘ i
M11@
Pencere Yazilim tusu S +221.835 | « e |fe:
»~ v +0.0000 ® xv
Z  +0.0000 @
Pozisyonlar
POZISYON @® o LBL. REP
GERC T K T a3z s o |PBM cALL ® 00:00:139
F enm/min Our 89.8% Ms Priil Pen: sect
5 = ~ DIAGNOSIS
Sol: Pozisyonlar, Sag: Durum Gdstergesi rozzsvon 237 BRONR 12518 :
+ 98% F-0VR =
DURUM
” s F TARAMA ONC BELIR 3D ROT ALET
FONKSIYON TRBLO TABLOSU
i LS i
El g|r|§| ile pozisyon|ama El girisi ile pozisyonlama [T
$mdi.i
. . [T . . . e an Genl bak0l PGM | LBL | cvC M | POS »
Bu igletim tlrlinde basit yontem hareketleri programlanabilir, 6rn. plan  |ue s a7 saeee: =i o — b
frezeleme veya 6n konumlandirma. Z) ED EED CID 2 -ielow ' =
Ekran taksimi igin yazilim tuglari opes oo ez P e PNl e J)v
Gotosa Ut BEKLERE SuREsT = T
Pencere Yazilim tusu 20310 YUZEY KOOR. ‘@ * 4
Program Nesesgase wsnor 671 3 I
RRCGREI 99% F-OVR 13:20 PGM CALL @ e0:00:18
Aktif PGM: smdi
99% F-OVR
o - . + 0 + . +7.
Sol: Program, Sag: Durum Géstergesi rosRan 2550 L ey o (AL J
- C +0.000 S +221.635 _
DURUM i
GERC U1 ® ek 3 BB o F omn/nin  Our 99.8% M 5 g:
DURUM DURUM DURUM [ <= =)
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Program kaydetme/diizenleme

Calisma programlarinizi bu isletim tiriinde olusturabilirsiniz.
Programlamada ¢ok yonlu destek ve tamamlama, serbest kontur
programlama, farkli dénguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.
Istege goére programlama grafigi programli hareket yollarini gésterir.

Ekran taksimi i¢cin yazilim tuslan

Pencere

Yazilim tusu

Manuel isletim

Programlama
3803_1.1I

Program

PROGRAM

Sol: Program, Sag: Program diizenleme

PROGRAM
+
UYE

N10 630 G17 X+0 Y+ Z-40%
Nzo 531 GI0 X+100 Y+100 Z+2x

4@ T5 G17 S500 F1@es

NSe 500 G40 GIo Z+50%

NEe X-30 v+30 Ma*

N70 z-20%

NEe Go1 GA1 X+5 Y+30 F250%

Nge 526 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.4895%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.895 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 v+30%

N99ggs 627 Rzx

Ngogss Goo Gao x-30s

DIAGNOSIS

Sol: Program, Sag: Programlama Grafigi

PROGRAM
+
GRAFK

Program Testi

TNC, programlarin ve program bdéltmlerinin igletim tird program
testindeki simllasyonunu yapar, érn. calisma boslugu programinda ve
ihlalinde eksik veya yanlis bilgiler. Similasyon grafik olarak cesitli

gOrunlglerle desteklenir.

Ekran taksimi icin yazilim tuslari: bakynyz "Seri sonu program akisi ve

Tekil seri program akisi", Sayfa 60.

HEIDENHAIN TNC 620

NS999S Z+50 M2x /
NS99999939 %3803_-1 G71 * ///
rw -
oasans. | sow ven ven arsLAT
% BuL aasLar Tex

le

(]

RESET
+

BASLAT

Manuel tsletim

Program Testi
113.h

N1e G3@ G17 X+0 Y+0 Z-40*
Nzo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0*

N4@ T5 G17 S500 F100%

NSe Geo G4e GI0 Z+50x

NGo X-30 v+30 M3*

N7e z-20%

NSo GOl G41 X+5 Y+30 F250%

nge Gz6 R2Z*

N10e I+15 J+30 GOZ X+6.845 Y¥+35.495x
N110 GO5 X+55.505 v+69.488%

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N14e GOz X+5 v+30x

Ngggge 627 R2¥

Ng9ass Goo Gao X-30x

Nggags z+se M2

Ng9aggsss %3803-1 671 *

‘ BASLAT

BASLAT
TEK

DIAGNOSIS

El
RESET

*
BASLAT
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2.3 Igletim turleri

Seri sonu program akigi ve Tekil seri program Program akisi tumce takibi
333.1
akisi

N1e G30 G17 X+2 Y+0 Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+0%

TNC, seri sonu program akigindan, program sonuna kadar veya 55?25};’,::523; e
manuel ve programlanan kesintiye kadar bir program sunar. Bir 12 x-30 v-01
kesintiden sonra program akigini tekrar alabilirsiniz. |02 (0 270 0 O
Program akis! tekil serisindeki her seriyi harici bir BASLAT tusu ile tekil [ & ws. -
olarak baglatin.
- 99% F-OUR 13:16
Ekran taksimi icin yazilim tuslari ——
+33.730 Y +72.542 2
Pencere Yazilim tusu c +8.8008 S +221.635 p—
Program GRc 1% ok T 3 2 5 o £ omsmin ourss.sd HS 3
BASLANG. SON AN YAN TUMCE ALET
' 1ILERLEME LRB%OSLJ
Teu
Sol: Program, Sag: Program diizenleme PROGRAI
U;E
Sol: Program, Sag: Durum PROGRAI
DURUM
Sol: Program, Sag: Grafik PROGRAN
BRAFIK
Grafik

GRAFIK

]

Palet tablosunda ekran boliimlemesinin yazilim tusu

Pencere Yazilim tusu

Palet Tablosu

PALET

Sol: Program, Sag: Palet Tablosu PROGRA

+
PALET

Sol: Palet Tablosu, Sag: Durum PALET

DURUM
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2.4 Durum Gostergeleri

"Genel" Durum Gostergesi

Ekranin alt kismindaki genel durum gdstergesi, makinenin giincel
durumu hakkinda bilgi verir. Otomatik olarak isletim turlerinde ekrana
gelir

Gosterge igin sadece "Grafik" secildigi strece, tekil seri program
akiginda ve seri sonu program akiginda ve
El girigi ile pozisyonlamada.
Manuel isletim ve el. el carki igletim turlerinde durum gdstergesi buytk
pencerede gorunar.

HEIDENHAIN TNC 620

Program akisi timce takibi

BISI3IT

N16 G30 G17 X+ Y+0 Z-25%
NZo G31 X+150 Y+100 Z+0x
>comment

INZe TS G17 S3s@ex

Nde Goo Z+100 G40 GIO M3*
INSe X-30 v-30x

INGo z-5%

N76 GO1 X+15 Y+15 B41 F350%
INse Go1 v+85%

NSe 625 RS*

N100 GO1 X+85%

N110 625 RS*

N120 GO1 v+15+

N130 GO1 X+15%

98% F-OUR 13:16

Program Testi J

99% F-OUR
+33.730] Y +72.542
c +0.6068) S +221.635 s
GERC U1 @ e el [T 3 {2 e F omn/min| Our 89.5% M 5 ‘ ;J
5 BASLANG. son van ven TUMCE | g ALET
i TABLOSU
4 |t } THu
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2.4 Durum Gostergeleri

Durum Gostergesi Bilgileri

Sembol Anlami

GERG Guncel pozisyonun gergek veya nominal
koordinatlari

X]Y|Z! Makine eksenleri; yardim eksenleri TNC'yi kliguk
harflerle gosterir. Gosterilen eksenlerin sirasini ve
sayisini makine ureticisi belirler. Makine el kitabini
dikkate alin

HEEM Besleme gostergesi ing olarak, etkin degerin onuncu

bélimune uygundur. S devri, F beslemesi ve etkin M
ek fonksiyonu

Program akisi baslatildi

Eksen kilitlendi

Eksen, el carkiyla izlenebilir

Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir

Eksenler, dondurilmis calisma dizleminde izlenir

23| E]|F)| @ | &

M128 (TCPM) fonksiyonu etkin

higbir program etkin degil

Program baglatildi

Program durduruldu

X E=

Program durdurulur
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Ek Durum Gostergeleri

Ek durum gostergeleri, program akigi ile ilgili detayl bilgileri verir.
Bunlar, tim isletim tirlerinde ¢agrilabilir, istisna olarak Program
kaydetme/diizenleme isletim tirinde yer alir.

Ek durum gostergelerini agin

O Ekran taksimi icin yazilim tusu ¢ubugunu ¢agirin
PRosRa Ek durum gostergeli ekran goriinimdni secin: TNC
ouRun ekranin sag yarisinda Genel bakis durum formulind

gOsterir

Ek durum gostergelerini segin

E Yazilim tugu ¢ubugu ile DURUM yazilim tuglar
ekrana gelene kadar gegis yapin

ouRM Ek durum gdstergesini dogrudan yazilim tusu ile
Foz: gos: segin, 6rnegin pozisyonlari ve koordinatlari, veya
= istediginiz gérinimi gegis yazilim tusu ile segin

Daha sonra yazilim tuslari Gzerinden veya gecis yazilim tuglari ile
dogrudan segilebilen, eklenmis durum gdéstergeleri tanimlanmigtir.

TNC'de serbest agildiktan sonra kullanima sunulmus

@ Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazilim secenegi
olmasina dikkat edin.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Durum Gostergeleri

Genel bakis
Genel bakis durum formult, TNC'yi TNC agildiktan sonra goésterir, bu

sirada PROGRAM+DURUM ekran taksimi (veya POZISYON +
DURUM) segilmigtir. Genel bakis forml, ilgili ayrinti formdllerinde
bélinmus halde bulabilecegdiniz, bir araya getirilmis énemli durum

bilgilerini igerir.

Yazilim tusu

Anlami

DURUM
GENEL BAKS

Pozisyon gostergesi

Alet Bilgileri

Aktif M fonksiyonlari

Aktif koordinat dénlgumleri

Aktif alt program

Aktif program boluma tekrari

PGM CALL ile ¢cagrilan program

Guncel ¢alisma suresi

Aktif ana program ismi

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Aktif ana program ismi

Program akisi timce takibi LR R
STAT.h
17 LBL 15 sen1 bakm | pem | L | eve | m | pos |
B9 G 2008 [0 G RFNOML X -139.400 c +@.000
19 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU +150.000 s +230.455
20 CYCL DEF 11.1 SCL .9995 B o¥o00)
T:  a ukz-3
22 CALL LBL 1S5 REPS
23 PLANE RESET STAY L 150 0008 = 23,8000
Zalioe DL-TAB  +0.0002  DR-TAB  +2.0000
S O o G50 DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +2.1000
110 o
X +0.0000 Pu 1 e
A v +0.0000 P xv +
Z  +0.0000 @
s LBL 93 XvZ...
LBL REP e
99% F-OUR 13:20 PGM CALL TNC:\nc_prog\Cas | () @0:00:23
Aktif PGM: STAT
98% F-OVR END PGM
oFF
-33.847 | -72.578 2 +7.254
c +8.000 S  +230.455 —
T
GERC ® el 3 B B o F emm/min Our 88.7% M 5 =
DURUM DURUM DURUM KDOUOR:DH DURUM = =
GENEL BAKS| POZ. GOS. |  ALET | jecnn mon | O-PARAM. = =
Program akisi timce takibi LR R
STAT.h
17 LBL 15 Gen1 bakmo  Por | LeL | ove | m | pos [

18 L IX-0.1 R FMAX
13 CYCL DEF 11. OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Aktif PGM: STAT

[3lx -22.5000

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme siiresi sayaci

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

v -35.7500

Giincel saat: 13:20:50

Program, Program testi isletim tirinde tamamen
simile edilmisse, galisma slresi

o-00:23

0:00:00

% olarak giincel galisma suresi

Glncel Saat

Cagrilan programlar

64

LI

om
52
B}
bl
@
2

ile

) calrilan Programlar
PGM 1: TNC:\NC_Prog\Cast\STAT1.H
-PGH 2
--PGM 3
—--PGM 4
----PGM 5
98% F-OUR 13:20
98% F-OUR
-33.847 Y -72.578 2 +7.254
c +0.000 S +230.455
GERC ® el s B B o F emm/min/ Our 99.8% M 5
DURUM DURUM DURUM DURLEY DURUM =
KOORD. oy
GENEL BAKS| POZ. G0, | ALET | e | -PARAN. =

'
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Program boliimiiniin tekrari/alt programlar (LBL sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
secgim imkani
yoktur

Tumce numarasi, etiket numarasi ve
programlanan/devam eden tekrarlari iceren aktif
program bélumu tekrarlari

Program akisi
SIAT =

timce

takibi

Programlana ‘

Alt programin ve etiket numarasinin ¢agrildigi,
timce numarasi igeren aktif alt program numarasi

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC sekmesi)

Yazilim tusu

Anlami

Dogrudan
secim imkani
yoktur

Aktif calisma dongusi

G62 dongusu toleransinin aktif degerleri

HEIDENHAIN TNC 620

17 LBL 15 Gen1 baki | pem el | cve | m | pos [
18 L IX-0.1 RO FMAX A1t programiar a
19 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU Timce no  LBL-No./Osim
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985 s sa
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM
Tekrar
Timce no  LBL-No./Usim REP xvz...
xvz...
s8% F-OUR 13:20
89% F-OUR n | e
oFF
-33.847 Y -72.578 2 +7.254 >
C +0.000 S +230.455 IE?,I_A
GERC ® el T 3 2B e F emm/min [our 89.8% M S5 _&E;
DURUM DURUM DURUM DURLIM DURUM =
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET WESAP Don | O-PARAM. =
Program akisi timce takibi LSRG ELD
STAT.h
17 LBL 15 Gen1 baki | pan | LeL cve | m | pos [0
18 L Ix-0.1 R® FMAX =
1 CYCL DEF 11.2 OLCU FAKTORU Bk
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985 e
22 CALL LBL 15 REPS :SC e
23 PLANE RESET STAY a
24 LBL 0 TA
25 END PGM STAT1 MM
xvz...
xvz...
89% F-OUR 13:20
sa% F-OUR T
OFF e
] -33.847 Y -72.578] 2 +7.254
C +0.000 S +230.455 :::?::-‘
GERC ® ool 3 26 o F emm/min  [our 98.8% M S 7@
DURUM DURUM DURUM DURLIY DURUM < =)
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESRP Don | O-PARAM. = =
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2.4 Durum Gostergeleri

Aktif M ek fonksiyonlar (M sekmesi)

Yazihim tusu

Anlami

Dogrudan
segim imkani
yoktur

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

66

Program akisi tiimce takibi Programiana
SHTHAE
17 LBL 15 Gen1 pakin | pen | LaL | cve m | pos [0
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ OLCU FAKTORU
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM
oEM xvz...
m110 +
xvz...
98% F-OUR 12:20
88% F-OUR T
oFF
-33.847 Y -72.578 2 +7.254| 7 O
o +0.000 S +230.455 :zc?:c-‘
GERC B & el T 3 2B e F emm/min/ Our 99.8% M 5 —'EEEQ
DURUM DURUM DURUM DURLIH DURUM - =
KOORD. =
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP DoN | O-PARAM. =] E’

Girig




Pozisyonlar ve koordinatlar (POS sekmesi)

Yazilim Program akisi: tiimce takibi [
tusu Anlami STAT.h
:; tslx_x:: R sen1 bako | pem | LeL | eve [ M pos [or
Pozisyon gostergesi tlrl, orn. gergek pozisyon 1o cvoL oir 11.0 oLew FacTORy o x-139.00 .
% pLANE RESET STae R .
24 LBL @
Galisma duzlemi igin gevirme agis| R — o o000
c +25.00000 le4;
) [o]rene1 donme  -1.5a760
Temel devir agisi —
Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL sekmesi) s e e port
-33.847 Y -72.578 2 +7.254] "
C +0.000 S +230.455 |
Yazilim e
tu§u Anlaml GERC ® ook T 3 @ B o F onm/min [our 88.8% M 5 mg
- . . . DURUM DURUM DURUM (L) DURUM <= =
T gostergesi: Alet numarasi ve ismi e | o et || | e[| e = =
- RT gostergesi: Yardimei alet numarasi ve ismi
Alet ekseni Program akisi tiimce takibi LI BT ’
STAT.h
Alet uzunlugu ve yarigapi s = [ I [ov | nulz:ﬁ TooL [0
19 CYCL DEF 11.9 OLCU FAKTORU i
T o . 20 CyCL DEF 11.1 SCL ©.8935 BOCE .
Alet tablosundan (TAB) alinan élgller (delta degerleri) T — N
ve TOOL CALL O6lgleri (PGM) 23 pLane Reser sty =l lolcese .
25 END Pen STATL M T8 +o-5000  +o-0000  +o 5000
Durum siiresi, maksimum durum siresi (TIME 1) ve P;" s v e )| A
TOOL CALL'daki (TIME 2) maksimum durum suresi i i
TOOL CALL XYZ...
Aktif aletin ve (diger) yardimci aletin gostergesi s
89% F-OUR END PGM
-33.847 Y -72.578 2 +7.254 7 B
C +0.000 S +230.455 =
e
s Bl® ok T 3 2 5 o F  ommin ourss.ox nS @;’
DURUM DURUM DURUM '?0”::; DURUM
GENEL BAKs| POZ. G0S. |  ALET | .oomm mou | G-PARAM. = =

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Durum Gostergeleri

Alet olciimii (TT sekmesi)

TNC, eger bu fonksiyon makinenizde aktif durumdaise TT

Program akisi timce

takibi

Programlana

At ! STAT.h
sekmesini gosterir. o s pon | oL | ovo | | ros [ too T [0
2o GvoL DEr 11,3 S6L 0,960 poo: .
MIN
75 pione REset srav = .
Yazilm tugsu  Anlami 25 e pon srart e
$
Dogrudan Olgiilecek aletin numarasi +
secim imkani xwz...
yoktur oox Fow 13:21 =
o e g e ] END PGM
Alet yarigapi veya uzunlugunun él¢ultp -33.847 Y -72.578 2 +7.254| °"
olcllmeyeceginin gostergesi C +0.008 S  +230.455 —
o
. . . . . o . - .- GERC B @ e |Gl [T 3 2 B e F emm/min| Our 99.8%x M 5
Tekil kesim dlgimi MIN ve MAX degeri ve dlgiim 2
o DURUM DURUM DURUM AL DURUM < =)
sonucunun donen alet sonucu (DYN) GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET szs‘:??:.m Q-PARAM. @ ‘ E
illlgili 6lcim degeri iceren alet kesim numarasi.
Olgum degeri arkasindaki yildiz, toleransin alet
tablosunu astigini gosterir
Koordinat hesaplari (TRANS sekmesi)
Yazilim tu§u Anlami Program akisi timce takibi Proaraniana
SITAT - h
DURUM Aktif sifir noktasi tablosu ismi 17 LBL 15 LeL | eve [ | pos | TooL [ 11 TRaNs [¢
HESAP DON 20 CYOL DEF 11.1 SCL 0.9385 Doc:
- . i 22 CALL LBL 15 REPS v +0.0000
Aktif sifir noktasi (#), aktif sifir noktasinin aktif e A ; 289909 .
satir yorumu (DOC) G53 donglsiinden R — B + iy
Aktif sifir noktasi kaydirma (G54 déngust); TNC, v elsees00 —
8 eksene kadar aktif bir sifir noktasi kaydirmayi 2 —_— =
gOsterir a8x F-ouR T
. -33.847 Y -72.578 2 +7.254 " O
Aynalanan eksenler (G28 dongust) c +0.080 S  +230.455 =
o
GERC ® ol T 3 2B e F emm/min| Our 99.8% M 5 e

Aktif Temel Donme

Aktif Dénme Agisi (G73 dongusu)

DURUM DURUM DURUM
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET

DURUM
KOORD.
HESAP DON

DURUM
Q-PARAM.

Aktif 8lcim faktora / 6lgim faktorleri (G72
dongtileri); TNC 6 eksene kadar aktif bir 6lgiim
faktort gosterir

Merkezi mesafe orta noktasi

Bakiniz Déngtler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi icin

Dongtiler.
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2.5 Aksesuar: HEIDENHAIN"'In 3D
tarama sistemi ve elektronik el
carki

3D tarama sistemleri

HEIDENHAIN'in farkli 3D tarama sistemleri ile yapabilecekleriniz:

Aletleri otomatik olarak ayarlayin

Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin
Program akisi sirasinda, malzeme dlgimlerini uygulayin
Aletleri 6lgiin ve kontrol edin

kullanici el kitabinda agiklanmistir. Kullanici el kitabini
kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a bagvurabilirsiniz.
ID: 679 295-xx.

Q Butin tarama sistemi fonksiyonlari ddngi programlamasi

Acilan tarama sistemleri TS 220, TS 640 ve TS 440

Bu tarama sistemleri, 6zellikle otomatik malzeme yénlendirme,
referans noktasi yerlestirme, malzemedeki 6lciimlere uyum gdsterir.
TS 220, bir kablo tizerinden, duruma bagli olarak dijital olusturulmasi
gereken agcllis sinyallerini ve uygun alternatifleri tagir.

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

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

HEIDENHAIN TNC 620

lektronik el ¢arki

lve e

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistem

2.5 Aksesuar

-



lektronik el ¢arki

l1ve e

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistem

2.5 Aksesuar

Alet o6lciimii icin TT 140 alet tarama sistemi

TT 140, aletlerin 6lglilmesi ve kontrol edilmesi igin agilan bir 3D tarama
sistemidir. TNC burada 3 dénguyu kullanima sunar, bu déngdler ile
duran ve dénen milde alet yarigap! ve uzunlugdu belirlenebilir. Ozellikle
saglam yapi ve yuksek koruma turd ile TT 140, sodutma suyu ve toza
kargi dayanikh hale gelir. Agilis sinyali, kilitlenebilen, ylksek
glvenilirlik gdsteren optik bir salter ile donatiimistir.

HR elektronik el ¢arki

Elektronik el ¢arklari, eksen kizaklarinin hassas manuel yéntemini
kolaylastirir. Her el ¢carki devrine ait yontem sekli, daha genis bir
alanda segilebilir. HEIDENHAIN, HR 130 ve HR 150 monte edilebilir el
carklarinin yanisira, sokulebilir HR 410 el ¢arkini da kullanima sunar.
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Yol 6l¢guim cihazlar ve referans isaretleri

Makine eksenlerinde, makine tezgahi veya aletin pozisyonlarini
belirleyen yol 6lglim cihazlari bulunur. Lineer eksenlere genel olarak
uzunluk élgim cihazlari takilmistir, yuvarlak tezgah ve déner
eksenlere agi 6lgiim cihazlar takilmistir.

Eger bir makine ekseni hareket ederse, ona ait olan yol 6lgim cihazi
bir elektrik sinyali olusturur, TNC bu sinyalden makine eksenine ait
kesin gercek pozisyonu hesaplar.

Elektrik kesintisinde, makine kizak pozisyonu ve hesaplanan gergek
pozisyon arasindaki diizenleme kaybolur. Bu diizeni tekrar olugturmak
icin, artan yol 6lgim cihazlarini referans isaretleri izerinden ekleyin.
Bir referans isareti gegisinde TNC, makineye sabit bir referans noktasi
tanimlayan bir sinyal elde eder. Bdylece TNC, glincel makine
pozisyonu i¢in gercek pozisyon diizenini tekrar olusturabilir. Mesafe
kodlu referans isaretleri iceren uzunluk élgim cihazlarinda, makine
eksenlerini maksimum 20 mm, agi dl¢iim cihazlarinda maksimum 20°
hareket ettirmeniz gerekir.

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

Referans sistemi

Pozisyonlari, bir referans sistemiile bir diizlemde veya boslukta acgik¢a
yerlestirin. Bir pozisyonun girisi, daima belirli bir noktaya baghdir ve
koordinatlar ile tanimlanmistir.

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

Sifir noktasini baz alan koordinatlar, kesin koordinatlar olarak
tanimlanir. Roélatif koordinatlar, koordinat sistemindeki farkl bir
pozisyona (referans noktasina) baghdir. Roélatif koordinat degerleri,
artan koordinat deg@erleri olarak da tanimlanir.
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Freze makinelerindeki referans sistemi

Freze makinesindeki bir malzemenin islenmesinde, genel olarak dik
acili koordinat sistemi baz alinir. Sagdaki resim, dik acili koordinat
sisteminin makine eksenlerini nasil dizenledigini gésterir. Sag el lg¢
parmak kurali, hatirlamaya yardimci olur: Eger orta parmak alet ekseni
yénund malzemeden alete dogru gésteriyorsa, bu durumda orta
parmak Z+ yonund, bas parmak X+ yonunu ve isaret parmagr Y+
yoninu gosterir.

TNC 620 opsiyonel olarak 5 eksene kadar kumanda edebilir. X, Y ve Z
ana eksenlerinin yanisira paralel duran U, V ve W yardimci
eksenlerdir. Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim,
yardimci eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gére
dizenini gosterir.

Freze makinelerinde eksenlerin tanimlamasi

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

3.1 Temel bilgiler

Alet ekseni Ana eksen Yan eksen
X Y z
Y VA X
VA X Y

HEIDENHAIN TNC 620




3.1 Temel bilgiler

Kutupsal koordinatlar

Uretim gizimini dik acili 6lgtiikten sonra, isletim programini dik agili
koordinatlarla olusturun. Yay iceren malzemelerde veya aci
girislerinde, pozisyonlari kutupsal koordinatlarla belirlemek daha kolay
olur.

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

Kutupsal koordinatlarin yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki
mesafe

Kutupsal koordinatlarin agisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu
pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi

Kutup ve aci referans eksenini belirleyin

Kutbu, dik agili koordinat sistemindeki iki koordinat ile (i¢ diizlemden
birinde belirleyin. Boylece agi referans ekseni, H kutupsal koordinat
agisl igin agikga duzenlenmis olur.

Kutup koordinatlari (diizlem)  Agci referans ekseni

Yi

0°

<Y

XY +X

Y/Z +Y

ZIX +Z
74
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Kesin ve artan malzeme pozisyonlari

Kesin malzeme pozisyonlari

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

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

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

Delik 1 Delik 2 Delik 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 rélatif (sanilan) sifir noktasi olarak gérev
alan, en son programlanmis pozisyonunu baz alir. Artan koordinatlar,
program olusturmadaki 6l¢iyu, ayni zamanda en son ve devami olan,
aletin cevresinde hareket etmesi gereken nominal pozisyon arasindaki
Olgliyl verir. Bu nedenle ayni zamanda zincir 6lgusi olarak da
tanimlanir.

Artan bir 6lgliyd, ile eksen tanimlamasindan 6nce G91 fonksiyonu ile
tanimlayabilirsiniz.

Ornek 2: Artan koordinatli delikler

Delik 4 i¢in kesin koordinatlar

X=10 mm

Y =10 mm

Delik 5, 4'G baz alr Delik 5, 4'G baz alir
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

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

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.

HEIDENHAIN TNC 620

3.1 Ten'ibilgiler
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3.1 Temel bilgiler

Referans noktasini segin

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

Malzeme cizimi rélatif referans noktalarini girin, boylece koordinat
hesabi i¢in dongdleri kullanin (bakiniz Dongiler Kullanici El Kitabi,
Koordinat Hesaplamasi Igin Déngtiler).

Eger bir malzeme ¢izimi NC'ye gore 6lglilmediyse, bir pozisyonu veya
bir malzeme kosesini referans noktasi olarak secin, bu noktadan
itibaren kalan malzeme pozisyonlarinin él¢tlerini miimkin olan en
kolay sekilde belirleyin.

HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ile referans noktalarini rahat bir
sekilde belirleyin. Bakiniz "3D Tarama Sistemi ile Referans Noktasi
Belirleme" Kullanici El Kitabi.

Ornek

Malzeme eskizi delikleri (1 ila 4) gbésterir, bu deliklerin dlgiimleri, X=0
Y=0 koordinatlarina sahip olan kesin bir referans noktasina baghdir.
Delikler (5 ila 7) arasinda X=450 Y=750 kesin koordinatlari olan rélatif
bir referans noktasini baz alir. SIFIR NOKTASI KAYDIRMA déngusi
ile sifir noktasini gegici olarak X=450, Y=750 pozisyonuna tasiyin,
bdylece delikleri (5 ila 7) diger hesaplamalar olmadan
programlayabilirsiniz.
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MAX
Y
X
MIN
YA
{)-f150
o DO
j)l-150
=
S yar
e N NP
BI7: -
325 450 900 X
950
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3.2 Programlarn agin ve girin

DIN/ISO formatinda NC programinin yapisi

Bir ¢calisma programi, bir sira program tiimcesinden olusur. Sagdaki
resim bir timcenin elemanlarini gosterir.

TNC, bir galisma programinin timcelerini, blockincrement (105409)
makine parametresine bagli olarak otomatik numaralandirir.
blockincrement (105409) makine parametresi timce numaralari
adim genisligini tanimlar.

Bir programin ilk timcesi %, program ismiyle ve gecerli 6l¢i birimi ile
tanimlanmigtir.

Asagida yer alan timcelerin igerdigi bilgiler su konularla ilgilidir:
ham parga
Alet cagirma
Bir guivenlik pozisyonuna yaklagsma
Besleme ve devirler
Hat hareketleri, dongdler ve diger fonksiyonlar

Bir programin son timcesi N99999999, program ismiyle ve gecerli dlcu
birimi ile tanimlanmigtir.

guvenlik pozisyonuna yaklasmanizi dnerir, TNC bu

HEIDENHAIN alet cagirma isleminden sonra temelde bir
Q pozisyondan ¢arpmasiz ¢aligma icin pozisyonlanabilir!

Ham pargayi tanimlayin: G30/G31

Yeni bir program baslattiktan sonra dogrudan kare formlu, islenmemis
bir malzeme tanimlayin. Ham parcayi sonradan tanimlamak icin SPEC
FCT tusuna, PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna ve ardindan BLK
FORM yazilim tusuna basin. TNC bu tanimlamayi grafik simulasyonlar
icin kullanir. Kare kenarlari maksimum 100 000 mm uzunlugunda
olmalidir ve XY ve Z eksenlerine paralel olmalidir. Bu ham parga, iki
kose noktasi ile belirlenir:

G30 MIN noktasi: Karenin en kiiclik X, Y ve Z koordinatlart; kesin
degerleri girin

G31 MAKS noktasi: Karenin en blyuk X, Y ve Z koordinatlari; kesin
veya artan degerleri girin

Programi grafik olarak test etmek isterseniz sadece ham
@ parca tanimi gereklidir!

HEIDENHAIN TNC 620

Timce

N10|G00 G40 X+10 Y+5 F100 M3

Hat fonksiyonu Kelimeler

Tlmce numarasi

3.2 Programlari agin ve girin




3.2 Programlari agin ve girin

Yeni ¢alisma programini agin

Bir galisma programini daima program kaydetme/diizenleme isletim
turdinde girin. Bir program agma 6rnegi:

Programi kaydetme/diizenleme isletim tirini secin
Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT

Yeni programi kaydetmek istediginiz dizini segin:

DOSYA ADI = ALT.I

Yeni programin adini girin, ENT tusu ile onaylayin

E Olci birimi segin: MM veya INCH yazilim tuguna
basin. TNC program penceresini acar ve BLK-FORM
tanimlama diyalogunu agar (ham parga)

GRAFIKTEKI ISLEM DUZLEMI: XY

@ Mil eksenini girin, 6rn. Z

HAM PARCA TANIMI: MINIMUM

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

HAM PARCA TANIMI: MAKSIMUM

MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka
arkaya girin ve her defasinda ENT tusu ile onaylayin
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Ornek: NC programindaki BLK formu gostergesi
%YENI G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %YENI G71 *

TNC, programlarin birinci ve son timcesini otomatik olusturur.

diyalogu, XY grafiginde islem diizleminde DEL tusu ile iptal

Q Eger ham parca tanimini programlamak istemezseniz
edin!

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

HEIDENHAIN TNC 620

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

Program sonu, adi, 6l¢i birimi
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3.2 Programlari agin ve girin

Alet hareketlerini, DIN/ISO programlayin
Bir timceyi programlamak igin SPEC FCT tusuna basin. PROGRAM
FONKSIYONLARI yazilim tusunu ve ardindan DIN/ISO yazilim tusunu

segcin. Ilgili G kodunu elde etmek igin gri renkli hat fonksiyon tuslarini
kullanabilirsiniz.

DIN/ISO fonksiyonlarini baglh bir USB klavye ile
@ girdiginizde buylk yazimin etkin olmasina dikkat edin.

Bir pozisyonlama tiimcesi 6rnegi

[Gl TiJmceyi agin

KOORDINATLAR?

[X 10 X ekseni icin hedef koordinatlari girin

{Y: 20 Y ekseni icin hedef koordinati girin, ENT tusu ile bir
sonraki soru igin

FREZE ORTA NOKTASI HATTI

[G:‘“’ Alet yaricap diizeltmesi olmadan hareket edin: ENT
tusuyla onaylayin ya da

m Programlanmis konturun sol veya sagina siriin: G41
G41 o L .
veya G42'yi yazilim tusu Uzerinden segin

BESLEME F=?

Bu hat hareketi icin 100 mm/dak besleme, ENT tusu

100 o . -
= ile bir sonraki soru igin

EK FONKSIYON M?

. Ek fonksiyon M3 "Mil agik", ENT tusu ile TNC bu

3 EN . <
diyalogu sonlandirir

Program penceresi satiri gosterir:
N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

80

Programlama: Temel bilgiler, dosya yénetimi @



Gergek pozisyonlari alin

TNC, aletin gegerli pozisyonunun programa alinmasina imkan verir,

orn. eger

Hareket serilerini programlarsaniz
Déngdleri programlarsaniz

Dogru pozisyon degerlerini almak icgin alttakileri uygulayin:

Giris alanini, bir pozisyonda almak istediginiz bir timcenin yerine
konumlayin

=)

Gercgek pozisyonu alma fonksiyonunu secin: TNC
yazilim tusu gcubugunda, pozisyonlarini alabileceginiz
eksenleri gosterir

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

TNC calisma diizleminde, alet yarigap diizeltme aktif olsa
da daima alet orta noktasi koordinatlarini alir.

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

TNC'de yazilim tusu cubugu, siz eksen segimi igin,
"Gercek pozisyonu alin" tusuna yeniden basilmasi ile
tekrar kapatana kadar aktif halde kalir. Bu davranis ayni
zamanda, eger gecerli timceyi kaydederseniz ve her hat
fonksiyon tusu icin yeni bir timce acarsaniz gecerlidir.
Eger yazilim tusu ile bir giris alternatifi segmeniz gereken
bir timce elemanini segerseniz (6rn. yaricap dizeltme),
daha sonra TNC yazilim tusu cubugunu eksen sec¢imi igin
kapatir.

Eger calisma diizlemini gevir fonksiyonu etkin ise "Gergek
pozisyonu alin" fonksiyonuna izin verilmez.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Programlari agin ve girin

Programi diizenleme

Programi, eger bu program o sirada TNC tarafindan
@ makine igletim tirtinde islenmiyorsa diizenleyebilirsiniz.

Bir galisma programi olusturmada ve degistirmede, ok tuslari ile veya
yazihm tuslar ile programdaki her satiri ve timcedeki her kelimeyi
secebilirsiniz:

Yazilim

Fonksiyon tusu/tuslar

Bir dnceki sayfayi gevirin

<
D
2

Bir sonraki sayfayi ¢evirin

<
B
2

o
D
k]
a
D
2
@

4‘.

Program baslangicina gegis

Program sonuna gecis

"l
o
=

p

Gegerli timcenin ekrandaki pozisyonunu

degistirin. Bdylece gecerli timcenin éninde i

programlanan daha fazla program timcesini

gOsterebilirsiniz

Gecerli timcenin ekrandaki pozisyonunu =,
% p Y/ =3

degistirin. Bdylece gecerli timcenin arkasinda
programlanan daha fazla program timcesini
gOsterebilirsiniz

Tidmceden timceye gegin

TUmcedeki tekil kelimeleri segin

0a

Belirli timceyi segin: GOTO tusuna basin,
istenen timce numarasini girin, ENT tusuyla
onaylayin. Veya: Timce numarasi adimini
girin ve girilen satir sayisini N SATIRLAR
yazihm tugsuna basarak yukari veya agagi
atlatin

200
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Fonksiyon Yazilim tusu/tus

Secilen bir kelimenin degerini sifira getirin

Yanlis degeri silin

Hata mesajini (yanip sénmeyen) silin

| 8868
il | Bul | §ul

Secilen kelimeyi silin

mz
30

Secilen timceyi silin

o
m
L

O
Doénglleri ve program bolimlerini silin DEL

O
En son dizenlenmis veya silinmis olan son
timceyi ekleyin " veein

Tiimceleri istediginiz yere ekleyin
Arkasina yeni bir timce eklemek istediginiz timceyi segin ve
diyalogu agin

Kelimeleri degistirin ve ekleyin
Bir timcede bir kelime segin ve bunun Ustlne yeni bir deder yazin.
Kelimeyi secerken, Diiz Metin Diyalogu kullanima sunulur
Degisimi tamamlayin: END tusuna basin

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

istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz degeri
girin.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Programlari agin ve girin

Ayni kelimeleri farkh tlimcelerde arayin

Bu fonksiyon igin OTOM. CiZiM yazilim tusunu KAPALI olarak
ayarlayin.

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

[0

Tumceyi ok tuslariyla segin

a

isaretleme yeni segilen timcede, 6nceki segilen tiimcede oldugu gibi
ayni kelimede yer alir.

ilerleme gdstergesiniiceren bir pencereyi ekrana getirir. Ek
olarak yazihm tusu ile aramayi iptal edebilirsiniz.

@ Eger ¢ok uzun programlarda aramayi baslatirsaniz, TNC
istenen metni bulun

Arama fonksiyonunu segin: ARA yazilim tusuna basin. TNC Metin
Ara diyalogunu gdsterir:

Aranan metni girin
Metin arayin: UYGULA yazilim tusuna basin
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Program boéliimlerini igaretleyin, kopyalayin, silin ve ekleyin

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

Program bdlumlerini kopyalamak icin asagidakileri uygulayin:

Yazilim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin
Kopyalanacak program bolimdnin ilk (sonuncu) timcesini segin

ik (sonuncu) timceyi isaretleyin: BLOK ISARETLEME yazilim
tusuna basin. TNC, timce numarasinin ilk yerini acik renkli alanla
arka plana koyar ve ISARETLEMEYI| IPTAL EDIN yazilim tusunu
ekrana getirir

Acik renkli alani, kopyalamak veya silmek istediginiz program
boliminin sonuncu (ilk) timcesine tasiyin. TNC, isaretlenen tim
timceleri farkli bir renkte gésterir. isaretleme fonksiyonunu her
zaman iptal edebilirsiniz, bunun icin ISARETLEMEY| IPTAL EDIN
yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

isaretlenen program béliimiinii kopyalayin: BLOK KOPYALA

yazilim tusuna basin, isaretlenen program bélimiini silin: BLOK SiL

yazihm tusuna basin. TNC isaretlenen blogu secer

Ok tuslar ile, arkasina kopyalanan (silinmis) program bélimuna
eklemek istediginiz timceyi secin
Kopyalanan program bdlumunu diger bir programa
@ eklemek igin ilgili programi dosya yonetimi Gzerinden
secin ve orada arkasina eklemek istediginiz timceyi
segin.

Kaydedilen program bolimiini ekleyin: BLOK EKLE yazilim tusuna

basin

isaretleme fonksiyonunu sonlandirin: ISARETLEMEY| DURDUR
yazihm tusuna basin

Fonksiyon Yazilim tusu

Program akisi
tunce takibi

Programlama

14.h

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

$SARETL .
iPTAL ET

BLOK
siL

BLOK
KOPYALA

= =

‘."L

le

DIAGNOSIS

HLEL

SON
NC TUMCES
UYARLA

isaretleme fonksiyonunu agin oo

ISARETL .

isaretleme fonksiyonunu kapatin

ISARETL.
IPTAL ET

isaretlenen blogu silin aLox

StL

Hafizada yer alan blogu ekleyin BLoK

UYARLA

isaretlenen blogu kopyalayin BLok

KOPYALA

R
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girin

3.2 Programlari agin ve

TNC'nin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arayin
Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

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

{X:+40 Aranan metni girin, blyuk/ki¢lk yazimina dikkat edin

Arama islemini baslatin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki timceye gecer

Arama islemini tekrarlayin: TNC, aranan metnin
kaydedildigi sonraki timceye gecger

SON Arama fonksiyonunu sonlandirin

86

Program akisi
tumce takibi

Programlama

14.H

© BEGIN PGM 14 MM

1
20 END PGM 14 MM

Metin ara :

GECERLE KELME

-

Dedistir:

TUMUNU DEGISTIR

flerive ara <]

BUL

DEGISTIRM

SoN

IPTAL

w ‘ =
[=

-
bl [

GECERL:

KELEME B

DEGISTIRM

TUMUNG
DEGISTR

SoN ‘

£PTAL

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

L]

DIAGNOSIS

]
KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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istenen metinleri arama/degistirme

@

Arama/degistirme fonksiyonu mimkun dedgildir, eger

Bir program korunmus ise
Program o sirada TNC tarafindan isleniyorsa

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

Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

IEBBE

DEGESTRM

BUL

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

Aranan metni girin, blyUk/kiguk yazimina dikkat edin,
ENT tusu ile onaylayin

Degistirilmesi gereken metni girin, buytk/kigik
yazimina dikkat edin

Arama islemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne gecger

Metni degistirmek ve ardindan sonraki bilgi kaynagina
gegmek igin: DEGISTIR yazilim tusuna basin ya da
bulunan batin metin kaynaklarini degistirmek igin:
HEPSINI DEGISTIR yazilim tusuna basin, ya da
metni degistirmemek igin ve bir sonraki bilgi
kaynagina gecmek i¢in: ARA yazilim tusuna basin

Arama fonksiyonunu sonlandirin

HEIDENHAIN TNC 620
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Temel bilgiler

3.3 Dosya yonetimi

3.3 Dosya yonetimi: Temel bilgiler

Dosyalar
TNC'deki dosyalar Tip
Programlar
HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
Tablolar sunlar igindir
Aletler T
Alet degistirici .TCH
Paletler P
Sifir noktalar .D
Noktalar .PNT
Presetler .PR
Tarama sistemi TP
Yedekleme dosyalari .BAK
Metinleri s6yle kaydedin
ASCII dosyalari A
Protokol dosyalari TIXT
Yardim dosyalari .CHM

Eger calisma programini TNC'ye girerseniz, bu programa nce bir isim
verin. TNC, programi sabit diskte, ayni isimde bir dosya olarak
kaydeder. TNC, metinleri ve tablolari da dosyalar olarak kaydeder.

Dosyalari hizli bulmak ve yonetmek icin TNC bunlari, 6zel bir pencere
Uzerinden dosya yonetimine ekler. Burada farkli dosyalar
¢agirabilirsiniz, kopyalayabilirsiniz, ismini degistirebilirsiniz ve

silebilirsiniz.

TNC ile 300 MB boyutuna kadar dosyalari yonetebilir ve

kaydedebilirsiniz.

diizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir *.bak

@ Ayarlamaya gére TNC, NC programlarinin

yedekleme dosyasi olusturur. Bu size sunulan bellek

alanini etkileyebilir.
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Dosya ismi

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

PROG [

Dosya ismi Dosya Tipi

Dosya ismi uzunlugu 25 karakteri gegmemelidir, aksi halde TNC
program ismini tam olarak gostermez. Asagidaki isaretlerin dosya
isimlerinde kullaniimasina izin verilmez:

() H<=>2 (18 ()~

(bakynyz "Ekran tuslan" Sayfa 108).

Dosya isimlerinde bosluk (HEX 20) ve Delete (HEX 7F)
karakterini kullanamazsiniz.

@ Dosya isimlerini ekran tuglari tizerinden girebilirsiniz

Dosya ismi igin izin verilen maksimum uzunluk, yol
uzunlugu igin izin verilen maksimum 256 karakteri
asmayacak sekilde olmalidir (bakynyz "Yollar" Sayfa 90).

Veri guvenligi

HEIDENHAIN, TNC'de yeni olusturulmus programlarin ve dosyalarin
dizenli mesafelerde bir PC'ye kaydedilmesini Onerir.

Ucretsiz veri transfer yazilimi TNCremo NT ile HEIDENHAIN kolay
kullanimli bir imkan sunar, bu yazilimla TNC'de kaydedilen verilerin
yedekleme islemi yapilabilir.

Ayrica, Uzerinde makineye 6zel tim verilerin (PLC programi, makine
parametresi vs.) kaydedilmis oldugu bir veri tasiyicisi kullanin.
Gerekirse makine Ureticisine bagvurun.

TNC sistem dosyalar igin (6rn. alet tablosu) daima yeteri

Q Zaman zaman kullanmadiginiz dosyalari silin, boylece
kadar serbest hafizayi kullanima sunar.

HEIDENHAIN TNC 620
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yoOnet

3.4 Dosya yonetimi ile ¢alisin

Dizinler

Sabit diskte birgok program veya dosya kaydedebileceginiz igin, genel
bakigi saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere (klasérler) koyun.
Bu dizinlerde diger dizinleri, alt dizinleri dizenleyebilirsiniz. -/+ veya
ENT tusu ile alt dizinleri goriinur veya goériinmez hale getirebilirsiniz.

Yollar

Bir yol, sabit diski ve benzer dizinleri veya icinde bir dosya kaydedilmig
alt dizinleri tanimlar. Tekil girigler "\" ile ayrilir.

dosya ismini igeren uzantinin tamami 256 karakteri
asamaz!

O Maksimum izin verilen yol uzunlugu, yani surtcu, dizin ve
Ornek

TNC:\ suriicisine AUFTR1 dizini eklenir. Daha sonra AUFTR1
dizininde NCPROG alt dizini yer alir ve buraya PROG1.H galisma
programi kopyalanir. Calisma programi béylece su yolu igerir:

TNC:AAUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Sagdaki grafik, farkl yollari olan bir dizin gostergesi icin bir 6rnek
gOsterir.

90

BE=] TNCA

AUFTR1

—{ NCPROG
1 wzTaB

E—{ A35K941

Programlama: Temel bilgiler, dosya yénetimi @




Genel bakis: Dosya yonetimi fonksiyonlari

. Yazilim

Fonksiyon tusu Sayfa

Tekil dosyay! kopyalayin Sayfa 96
s

Belirli dosya tipini gosterin “ Sayfa 93

Yeni dosya olusturun Sayfa 95

|
En son segilen 10 dosyay! gosterin s Sayfa 98
B
Dosyayi veya dizini silin si Sayfa 98
X

Dosyayi isaretleyin Sayfa 100

Dosya ismini degistirin A pEGzeT Sayfa 101
e = o

Dosyay!, silmeye ve degistirmeye karsi KoRUMALT Sayfa 102

koruyun D a

Dosya korumasini kaldirin Kﬁnﬂi Sayfa 102

Ag suriculerini yonetin Sayfa 105

Diizenleyici se¢ py— Sayfa 102

Dosyalarn 6zelliklerine gore sirala e Sayfa 101

Dizini kopyalayin Sayfa 97

Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin

Bir striclinun dizinlerini gdsterin

Dizini yeniden adlandir

Yeni dizin olusturun

HEIDENHAIN TNC 620
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yonet

Dosya yonetimini ¢agirin

PGM
MGT

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

Soldaki, dar pencere mevcut siricileri ve dizinleri gosterir. Surdcdler,
verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir stiricti TNC'nin
sabit diskidir, diger surlculer olan arayuzlere (RS232, Ethernet)
ornegin kisisel bir bilgisayar baglayabilirsiniz. Bir dizin daima bir klasor
semboli (solda) ve dizin ismi (sagda) ile tanimlanir. Alt dizinler sagda
yer alir. Klasér semboliinden énce bir G¢gen isareti varsa, -/+ veya
ENT tusu ile ekrana getirebileceginiz diger alt dizinler mevcuttur.

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tim dosyalari
gOsterir. Her dosya icin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi gésterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ismi Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya Tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin ézelligi:

E Program, programlama isletim tiiriinde
secilmistir

S Program, program testi igletim tirinde
segilmistir

M Program bir isletim tlrl program akisinda

secilmistir

Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

Dosya, islem gérmekte oldugu icin silmeye
ve degistirmeye kargl korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih
Zaman Dosyanin son degistirildigi saat
92

Program akisi
tumce takibi

Programlama

PLC:\

tncguide

TNC:\nC_prog\Castys.Hs*. I " D
 Dosva Ady Bayt Durum Tarih 2zaman
.. 08-07-2009 13:17:31
Qorigin ©1-07-2009 08:17:38 | g
Tn 173 03-07. ‘014 ‘
1110.H 851 27
113.h 1228 LS

3803_1.T 496 S 16-05-2009
BLK.H 106 22-04-2009

cycl.h 4s1 09-04-2009

error.h 531

EX11.H 1837

EX4.H 984

HEBEL .H 519

NEUGL.T 884

Pat.h 152

STAT.H a7z

a 34

DIAGNOSIS

22 Dosya 171.9 MByte bos

(]

KOPYALA TiP

S

PENCERE

SONU.
DOSYALAR

SON
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Surucileri, dizinleri ve dosyalari segin

Dosya yonetimini gagirin
MGT

Acik renkli alani ekranda istenen yere hareket ettirmek igin ok tuslarini
veya yazihm tuglarini kullanin:

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
eder

van Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
t asag! hareket eder

Adim 1: Sirlclyl segin

Sirucuyu sol pencerede isaretleyin:

Sirucuyu secin: SEC yazilim tusuna basin veya
ﬂ ENT tusuna basin

Adim 2: Dizin segin

Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik olarak
dizindeki isaretlenmis (acik renkli) tim dosyalari gosterir

HEIDENHAIN TNC 620
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Adim 3: Dosyay! segin

TiP SEC yazilim tusuna basin

SEC

ile calisin

sec istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
tiim dosyalari gésterin: TUM GOST. yazilim tusuna
[0 basin veya

Sag penceredeki dosyayi isaretleyin:

s SEC yazihm tusuna basin veya

3.4 Dosya yoOnet

ENT tusuna basin

ENT

TNC, dosya yonetimini gaginldidi, secilmis dosyayi isletim tirtiinde
etkinlestirir

94
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Yeni dizin olusturun

Dizini, alt dizin olusturmak istediginiz sol pencerede isaretleyin

YENI Yeni dizin ismini girin, ENT tusuna basin

\NEU DIZINI OLUSTURULSUN MU?

EVET yazilim tusu ile onaylayin veya
HAYIR yazilim tusu ile iptal edin

Yeni dosya olusturun

Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini secin

YENi :)(eni dosya ismini dosya sonu ile girin, ENT tusuna
asin

’—‘vemi Yeni dosya olusturma diyalog penceresini agin
YENI T :’(eni dosya ismini dosya sonu ile girin, ENT tusuna
asin

HEIDENHAIN TNC 620
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ile calisin

imi

3.4 Dosya yoOnet

Tekil dosyayi kopyalayin

Acik renkli alani, kopyalanmasi gereken dosyaya tasiyin

KOPYALA
A N
|

96

KOPYALA yazilim tusuna basin: Kopyalama
fonksiyonunu secin. TNC, bir genel bakis penceresi
acar

Hedef dosya ismini girin ve ENT tusu veya OK yazilim
tusu ile alin: TNC, dosyayi glincel dizine veya secilen
hedef dizine kopyalar. Orijinal dosya korunur veya
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Dosyayi farkh bir dizine kopyalayin

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

Sag pencere

Aclik renkli alani, dosyalari kopyalamak istediginiz dizine hareket
ettirin ve ENT tusu ile dosyalari bu dizinde gosterin

Sol pencere
Dizini, kopyalamak istediginiz dosyalarla birlikte sec¢in ve ENT tusu
ile dosyalari gosterin

Dosya isaretleme fonksiyonlarini gdsterin

- Acik renkli alani, kopyalamak ve isaretlemek
ssARETL. istediginiz dosyaya tasiyin. Eger isterseniz, diger
dosyalari ayni sekilde secin

Kop.eRT: Secilen dosyalari hedef dizine kopyalayin
e Gl Y pyalay

Diger isaretleme fonksiyonlari: bakynyz "Dosyalari isaretleyin”,
Sayfa 100.

Eger sol ve ayni zamanda sa§ pencerede dosyalari isaretlerseniz,
TNC dizindekileri agik renkli alana kopyalar.

Dizini kopyalayin

Sag penceredeki acik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

KOPYALA yazilim tuguna basin: TNC, hedef dizinlerin segim
penceresini ekrana getirir

Hedef dizini secin ve ENT tusu veya OK yazilim tusu ile onaylayin:
TNC, segcilen dizinin icerdigi alt dizinleri secilen hedef dizine kopyalar

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Dosya yonet

Son segilen dosyalardan birini segin
Dosya yonetimini ¢cagirin
MGT

’W‘ En son secilen 10 dosyayi gosterin: SON DOSYALAR
s yazilim tusuna basin

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

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket

» Dosyayi segin: OK yazilim tusuna basin veya

ENT tusuna basin

ENT

Dosya sil

@ Silinen dosyalari geri alamazsiniz!

Acik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tagiyin

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

Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: KESINTI yazilim tusuna basin

98

ProsTam akisi
e o Programlama
1GB.H
PLC:N . 5
5o TNC:~ TNC:\nc_prog\Cast\#.H;*.I
config
50 nc_prog # Dosya Ad: Bayt Durum Tarih Zaman
25X
25X-TEST a.. 08-07-2009 13:17:31
Auto_Tast Qorigin 21-07-2009 08:17:38
Cf 1.h 173 08-07-2009 13
28 Casp P — S 1
£X2 (37 NG NAC PToB\CEsTNIGE !
1: TNC:\nc_prog\Cast\NEUGL.I h
FRE |2: TNC:\NC_Prog\ t\333.1
Man |3: TNC:\NC_prog\Cast\113
&0 PLA |4: TNC:\nC_prog\Cast\3803.1.I
scr |5: TNC:\nc_prog\Cas
B0 SHo |B: TNC:\nc_prog\Cast\PAT.H
oL |7 TNC:NnC_prognCast\STAT.h
50 tob |81 TNC:Nnc_pros\castverror.h
2o Tates |3: TNC:NncTprosNCastNi.h y
B0 tnceu

oK SiL TPTAL b

Pat.h 152
STAT.H 47z
STAT1.H 501
tch.h 1179

©8-07-2009 13:15:13
22-06-2009 13:35:20
22-06-2009 13:38:34
08-07-2009 13:01:02

22 Dosya 171.8 MByte bos

oK ‘ SiL ‘ IPTAL ‘ ‘

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

DIAGNOSIS

E
KOPYALANM
DEGER
UYARLA
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Dizini silin

@ Silinen dizinleri ve dosyalari geri alamazsiniz!

Acik renkli alani, silmek istediginiz dizine tasiyin

si Silme fonksiyonunu segin: SIL yazilim tusuna basin.

TNC, butln alt dizinlerle ve dosyalarla dizinin
gercekten silinip, silinmeyecegini sorar

Silmeyi onaylayin: OK yazilim tusuna basin veya

Silmeyi iptal edin: KESINTI yazilim tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Dosya yoOnet

Dosyalari igaretleyin

isaretleme fonksiyonu Yazilim tusu

Tekil dosyayi isaretleyin

Tudm dosyalari dizinde isaretleyin Ton
DOSYALAR
ISARETL.

Tekil dosya icin isaretlemeyi kaldirin 1shR.

KALDIR

Tum dosyalar i¢in isaretlemeyi kaldirin Ton
KALDIR

isaretlenen tim dosyalari kopyalayin

%
2

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

Acik renkli alani ilk dosyaya tasiyin

isaretleme fonksiyonlarini gésterin: ISARETLE
' yazilim tuguna basin
Dosyay! isaretleyin: DOSYAY! ISARETLE yazilim
EORRETL: tusuna basin

|I| E Acik renkli alani diger dosyaya tasiyin. Sadece yazilim
tuslar Gzerinden caligir, ok tuglari ile yénlendirin!

Dosyay! isaretleyin: DOSYAY! ISARETLE yazilim
ISARETL: tusuna basin vs.

KoP 2SR isaretli dosyalar kopyalayin: Yazilim tusu KOP.
L ISART. basin ya da

si isaretlenen dosyalari silin: isaretieme fonksiyonlarini

SON terk etmek icin SON yazilim tuguna basin ve daha
sonra igsaretlenen dosyalari silmek igin SiL yazilim
tusuna basin

100
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Dosya ismini degistirme c
24

Acik renkli alani, ismini degistirmek istediginiz dosyaya tasiyin —
isim degistirme fonksiyonunu segin &
Yeni dosya ismini girin; dosya tipi degistirilemez QO

isim degisikligi uygula: OK yazilim tusu ya da ENT —

tusuna basin E

l;

Dosyalan siralayin ')
c

Dosyalar siralamak istediginiz klaséru segin :0
SIRALA yazilim tusunu segin >

AYIRMA L . . . ) m
ligili gésterme kriteriyle yazilim tusunu segin >

172)

o

o

¥

™
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Ek fonksiyonlar

Dosya koruma/Dosya korumasini kaldirin
Acik renkli alani, korumak istediginiz dosyaya tasiyin

EK
FONKS .
KORUMALT
IIiiIiiIiiiIII

Ek fonksiyonlari secin: Yazilim tusu EK FONKS. basin

Dosya korumasini etkinlestirin: KORUMA yazilim
tusuna basin, dosya P durumuna gelir

Dosya korumasini kaldirin: KORUMASIZ yazilim
tusuna basin

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

EDiTORU
SEC

Ek fonksiyonlari se¢in: Yazilim tusu EK FONKS. basin
Segili dosyanin birlikte agilacagdi editori segin:
EDITOR SEC yazilim tusuna basin

istediginiz editorii isaretleyin

Dosyayi agmak icin OK yazilim tuguna basin

USB cihazini baglayin/¢ikarin
Acik renkli alani sol pencereye tagiyin

EK
FONKS .

L

Ek fonksiyonlari secin: Yazilim tusu EK FONKS. basin
Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
USB cihazini arayin

USB cihazini gikarmak igin: Agik renkli alani USB
cihazina tasiyin

USB cihazini ¢ikarin

Ayrintili bilgiler: bakynyz "TNC'deki USB cihazlari (FCL 2 fonksiyonu)",

Sayfa 106.

102
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Harici bir veri tasiyicisina/tasiyicisindan veri

aktarimi
Tt o q - q P Programlama
Verileri harici veri aktaricisina aktarmadan énce, veri o AGE.D ‘
@ arayliziinii diizenlemeniz gerekir (bakynyz "Veri .
arayUzlerini olusturun" Sayfa 388). e
. . . - - . l:l..» . Qconfig
Eger verileri seri arayuz uzerinden alirsaniz, daha sonra S gmaoin EH
. 111@.H 851 O tncguide
kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari ile ush s oz 109 J
giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagl problemler e e R
olusabilir. i  lh
Ertaci e
Cezosi 31
o &
T ]
Dosya yonetimini gagirin Fath i
mGT ey e B
22 Dosya 171.8 MByvte bos 6 Dosya 171.9 MByte bos é‘
. - . . . . . YAN YAN SEC KOPYALA TiP PENCERE BOSTER
Veri aktarimi igin ekran taksimini secin: PENCERE 0 ] ) ‘ e i ‘ SON ‘

ile calisin

G | =
imi

yazilim tusuna basin. TNC, ekranin sol yarisinda
glncel dizinlerin tim dosyalarini ve ekranin sag
yarisinda TNC:\ Root dizininde kaydedilen tim
dosyalari gosterir

Acik renkli alani, aktarmak istediginiz dosyaya tagimak icin ok tuslarini
kullanin:

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket

eder

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi
yonde hareket eder

Eger TNC'den harici veri taglyicisina kopyalamak isterseniz, sol
penceredeki acik renkli alani aktarilan dosyaya tagiyin.

HEIDENHAIN TNC 620
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KOPYALA

by

ISARETL .

3.4 Dosya yoOnet
]

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

Diger surtclyu veya dizini segin: Dizin segimi igin
yazihm tusuna basin, TNC bir gésterim penceresi
gOsterir. Gosterim penceresinde ok tuslari ile ve ENT
tusuyla istediginiz dizin segin

Tekil dosyayi aktarin: KOPYALA yazilim tusuna basin
veya

birden fazla dosyayi aktarin: ISARETLE yazilim
tusuna basin (ikinci yazilim tusu gubugunda yer alan,
bakynyz "Dosyalari isaretleyin", Sayfa 100)

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

PENCERE

=)

104

Veri aktarimini sonlandirin: Agik renkli alani sol
pencereye taslyin ve daha sonra PENCERE yazilim
tusuna basin. TNC, dosya yonetimi icin standart
pencereyi tekrar gosterir

Ciftli dosya penceresi gosteriminde diger bir dizini segmek
icin AGACI GOSTER yazilim tusuna basin. DOSYALARI
GOSTER yazilim tusuna bastiginizda, TNC segili dizinin
icerigini gosterir!
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Agdaki TNC c
24
- - .. . . Manuel isletim p l —
Ethernet kartini aginiza baglamak icin, bakynyz "Ethernet pogaraniens | &

@ arayiizl", Sayfa 393. 52 pLons e e e T "
“od contis 1] po: \Noeotpcsszantranster | @
TNC, ag isletimi sirasindaki hata mesajlarinin protokolinu i = —
hazirlar bakynyz "Ethernet araytizu", Sayfa 393. o g E ‘ —
25 S g

B Fk-mm
Eger TNC bir aga bagl ise, sol dizin penceresinde ilave srictler 25 Kantant : 4o -
kullaniminiza sunulur (bakiniz resim). Onceden tanimlanmigs tim 55 Ban = Q
. e - . .. =0
fonksiyonlar (sirticti segin, dosyalari kopyalayin vs.) erisim hakkiniz ke c
izin verdigi surece sadece ag suruculeri igin gecerlidir. = :0
J >
Ag siiriiciisiinii sékiin ve ¢oziin ©
o Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin, - >
L8 gerekirse PENCERE yazilim tusu ile ekran taksimini, 4 ‘ 4 E 2]
T . . . . . URUCU URUCU OTOM. & ARG AG ======-c]
sag Ust resimde gosterilen sekilde segin e | oede ‘ s | pms | " | sires. | stmes. | ¥ o
/C0Z TANIML. DUZENLE [s=======} D
Ag suricdlerini yonetin: AG yazihm tusuna (ikinci

yazilim tusu cubugu) basin. TNC, sag pencerede ﬂ'
erigimi saglanan olasi ag suriculerini gosterir. (op)

Asagida tanimlanan yazilim tuslari ile her suricu igin
baglantilari belirleyin

Fonksiyon Yazilim tusu

Ag baglantisi olustur, TNC Mnt sUtununu p——
baglanti etkin durumdayken isaretler. BaLA

Ag surlclsini sonlandirin

TNC'yi agcarken ag baglantisini otomatik p—
olusturun. Baglanti otomatik olarak BAeLA
olusturuldugunda TNC, Otoe sutununu isaretler

Ag baglantinizi test etmek icin PING
fonksiyonunu kullanin

AG BILGISI yazilim tusuna bastiginizda TNC, ”
glincel ag ayarlarini gosterir BiLeist
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TNC'deki USB cihazlarn (FCL 2 fonksiyonu)

Verileri USB cihazlar Gzerinden kolayca kaydedebilir veya TNC'de
calistirabilirsiniz. TNC alttaki USB blok cihazlarini destekler:
FAT/VFAT dosya sistemli disket surtcller
FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlari
FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler
Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM siruciuleri
TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir. TNC,
diger dosya sistemleri olan (6rn. NTFS) USB cihazlarini desteklemez.

TNC, bu durumda takma iglemi sirasinda USB: TNC, cihaz1
desteklemez hata mesajini verir.

desteklemez hata mesaji verir. Bu durumda mesaji CE tusu

O Eger bir USB hubi takarsaniz, TNC USB: TNC, cihaz
ile onaylayin.

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

Dosya yonetiminde USB cihazlarini dizin agacinda 6zel surlcu olarak
gorursiinuz, boylece énceki bolimlerde tanimlanan fonksiyonlar
dosya ydnetimi icin kullanilabilir.

Bir USB cihazini ¢ikarmak igin prensip olarak agsagidakileri
uygulamaniz gerekir:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tusu ile sol pencereyi secin

Bir ok tusu ile ayrilacak USB cihazini segin

Yazihm tusu gubuguna gegin
Ek fonksiyonlari segin

USB cihazi sokllmesi fonksiyonunu segin: TNC, USB
cihazlarini dizin agacindan c¢ikarir

Dosya yonetimini sonlandirin

@0 00E

Asagidaki yazilim tusunu onaylayarak tam tersi bir islemle, 6nceden
ctkariimis bir USB cihazini tekrar baglayabilirsiniz:

USB cihazi tekrar takilmasi fonksiyonunu segin

106
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4.1 Ekran tuslari

4.1 Ekran tuslan

Harfler ve 6zel isaretleri ekran tuslariyla ya da (mevcut ise) USB
baglantisi Gizerinden bagh bir PC klavyesi ile girebilirsiniz.

Metni ekran tuslariyla girin

Orn. program adi ya da dizin ad! igin ekran tuslariya bir metin girmek
istediginizde GOTO tusuna basin

TNC, ugun harf tanimlamasiyla TNC'nin say! giris alanini gésteren
bir pencere agar

ilgili tusa birgok defa basarak imleci istediginiz karakter iizerine
hareket ettirebilirsiniz

TNC, bir sonraki karakteri girmeden dnce segili karakteri giris
alanina kabul edene kadar bekleyin

OK yazilim tusuyla metni agilan diyalog alanina devralin

abc/ABC yazilim tusuyla buyuk/ kiigiik yazim arasinda tercih
yapabilirsiniz. Makine Ureticiniz ilave 6zel karakterler tanimlamigsa
bunlari OZEL KARAKTER yazilim tugu iizerinden ¢agirabilir ve
ekleyebilirsiniz. Tek tek karakterleri silmek igin GERI AL yazilim tusunu
kullanabilirsiniz.

108

Manuel isletim

Programlama

Pat.h
PLC:N . ;
EE b TNC:\nC_Prog\Castys . H;#. T “ D
contig
26 ncopros # Dosva Ada Bavt Durun Tarih Zzaman
25x [ .
25X-TEST o.. IR | - o7- 200 13:15:13
Auto_Tast ori es:17:38 | | o
cAD 1.h [pBC.H -07-2009 13:01:40
cast 111 -04-2009 s6
CvCLES 113 11:37:32 |
exanple 134 = -04-2008 10:56:34
=0 FREE_CONTOUR 168 _7 ABC DEF U

801 Man_Tast
B0 PLANE
=01 screens
SHOW
SLTEST
test

table

tncauide

380 GHI JKL MNO

EX1 POGRS TUV UXYZ

-
=

BE

22 Dosya 171.9 MByte bos

DIAGNOSIS

oK 1 1PTAL

abc/ABC

ol

Backspace
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4.2 Yorum ekleme

Uygulama R L Programlama

tumce takibi

0208=4500 ;BESLEME GERI CEKME

SON

Ayri bir timce ile yorum girmek T § P~

1GB.H
.
Bir calisma programinda, program adimlarini agiklamak ve uyari TS TOm 8.1 7 Xy 2aa T Hatning nole hatisrn 10 27843KLE "
i~ HH ini 3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1 |- Mill pocket
yapmak igin yorum ekleyebilirsiniz. g aets S —
SRS e =y
Dosya isimlerini ekran tuslari tzerinden girebilirsiniz Gssseve  ILAVEETMEC | o Temeing L)
v v " n 0351=+1 3FREZE TIPI
@ (bakynyz "Ekran tuslar" Sayfa 108). i e el T b
Eger TNC bir yorumu ekranda tam olarak gdsteremezse, s oovise e rex =
>> karakteri ekrana gelir. S GyoL EF se3 EURENsEL DELTK
o, e e
Bir yorum tiimcesinde son karakter bir egik cizgi Saeale xeewe s
olmamaldir (~). Gzoa-slee 2. GUVENLIK MES.
3?3?5:3 E::ESRT:};;iHR SAYIST ”I‘"’W-’"IS
G211:s0  JALT BEKLEWE SURESE 1
£l

van van ‘

Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin
Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin

Program fonksiyonlari secimi: PROGRAM FONKSIYONLARI
yazihm tusuna basin

Yazilim tusu gubugunu sola dogru yénlendirin
YORUM EKLEME yazilim tusuna basin

Yorumu ekran tuslari ile girin, (bakynyz "Ekran tuslar" Sayfa 108)
timceyi END tusuyla sonlandirin

klavyesi Gzerindeki ; tusu ile bir yorum timcesini dogrudan

Q USB arayuzune bir PC klavyesi bagladiginizda, PC
ekleyebilirsiniz.
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Yorum degistirme fonksiyonlari

4.2 Yorum ekleme

Fonksiyon Yazilim tusu
Yorumun baslangicina atlama BRsLaNG.
=
Yorumun sonuna atlama o
=
Bir kelime baslangicina atlama. Kelimeler bir son
. KELIME
bosluk ile ayrilir -
Bir kelimenin sonuna atlama. Kelimeler bir bogluk KELiNE
. TAST
ile ayrilir -

Ekleme ve lGizerine yazma modlari arasinda gegis
yapma

110
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4.3 Program dizenlendi

Tanimlama, kullanim imkani

TNC size, galisma programini diizenleme tiimceleriyle yorumlama
imkani verir. Dlzenleme timceleri, asagidaki program satirlari igin
yorumlar veya basliklar olarak anlagilan kisa metinlerdir

(maks. 37 karakter).

Uzun ve karmasik programlar, yararl diizenleme tiimceleri ile genel
bakis saglanacak ve daha anlasilir sekilde olusturulabilir.

Bu islem, programda daha sonra yapilan degisiklikleri kolaylastirir.
Ayirma tumceleri, sizi galisma programinda istediginiz bir yere ekler.
Ek olarak ayri bir pencerede gésterilebilir ve islenebilir veya
tamamlanabilir.

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

Dizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi
degistirin

PROGRAM

Duzenleme penceresini gosterin: PROGRAM +
e DUZENL. ekran taksimini segin

Duzenleme tiimcesini program penceresine
(solda) ekleyin

Aktif pencereyi degistirin: "Pencere degisimi" yazilim
tusuna basin

Arkasina dizenleme timcesi eklemek istediginiz timceyi segin
oizi- DUZENLEME EKLE yazilim tuguna veya ASCII

uverLA klavyesindeki * tusuna basin
Alfa klavye ile diizenleme metnini girin

Gerekirse yazilim tusu ile diizenleme derinligini
degistirin

Duzenleme penceresindeki tumceleri segin
Diizenleme penceresinde timceden timceye gecerseniz, TNC timce

gOstergesini program penceresinde uygular. Kiiglik adimlarla blyuk
program bélimlerine gecebilirsiniz.

HEIDENHAIN TNC 620
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tumce takibi

NEUGL.I

Programlama

SNEUGL 671 %

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

0%
N1S@ GOo G40 X-20*

% - Pocket left
Sidesksesssrnnn
% - Pocket right

;;;;;;;;
N16@ Z+100 M2*
NS9999999 %NEUGL G71 *

- Bol
IN99999999 %NEUGL G71 »

BASLANG .

van

2
c

9

\ c

)

| ©
—I
X ©
B g’
B a
<




inesi

4.4 Hesap mak

4.4 Hesap makinesi

Kullanim

TNC bir hesap makinesi Gzerinden en 6nemli matematik

fonksiyonlarini ekler.

CALC tusu ile hesap makinesini ekrana gelir veya tekrar kapanir

Hesaplama fonksiyonlarini kisa yollar Gizerinden alfa klavye ile
secin. Kisa yollar, hesap makinesinde renkli olarak gdsterilmigstir

Hesaplama fonksiyonu

Kisayol (tus)

Program akisi
tnce takins Pr
33

ogramlama
3.1

%333 G71 *
N10 630 G17 X+0 Y+@ 2-25%
NZo 531 X+150 Yv+100 Z+0x
;comment

30 T5 G17 53500%

4o Goo 2+100 G4o GIo M3
Nse x-30 v-30x

NGo 2-5%

3BUVENLIK
DERINLIK

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%

5KESME DERINL
3UST BEKLEME SUREST

Standart [x]
Gorintu 123.

+ - * . 8

« | fcEn | = s

ARC | SIN | cos| TAN 2

MES

oo |o

o |n s |~

x~y | SGRT| 1/x | PI

ey

ol

lo

=

B
e

Bl

Toplama * Al

Ckarma .
5

Garpma ' O =

Bdlme /

Parantez hesaplama ()

Arc Cosinus ARC

Sinlis SIN

KosinUs COS

Tanjant TAN

Deger kuvvetlerini alma XAY

Kare kokinu alma SQRT

Tersine fonksiyon 1/x

Pl (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

Virgll sonrasi haneleri kesin DAH
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Hesaplama fonksiyonu

Kisayol (tus)

Virgul éncesi haneleri kesin FRAC

Moduil deger MOD
Gorinim seg Gorinim
Degeri sil CE

Olgii birimi MM ya da INC

Acli degerlerinin gosterilmesi

DEG (derece) ya da RAD
(radyan 6lguim)

Sayi degerinin gosterilme tirl

DEC (ondalik) ya da HEX
(onaltilik)

Hesaplanan degeri programa alma

Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi segcme

CALC tusu ile hesap makinesini ekrana getirin ve istediginiz

hesaplamay! yapin

"Gergek pozisyon devral" tusuna basin TNC, bir yazilim tusu gubugu

acar

CALC yazilim tuguna basin: TNC, degeri etkin olan giris alanina alir

ve hesap makinesini kapatir

HEIDENHAIN TNC 620
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4.5 Programlama grafigi
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4.5 Programlama grafig

Programlama grafigini uygula/uygulama

Bir program olustururken, TNC, programlanan konturu bir 2D gizgisel
grafikle gosterebilir.

Ekran taksimi igin programi sola ve grafigi saga tasiyarak degistirin:

SPLIT SCREEN tusuna ve PROGRAM + GRAFIK yazilim tusuna
basin

oo OTOM. CIZIM yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin.
ack Program satirlarini girilirken, TNC programlanan her
hat hareketini grafik penceresinin saginda gdsterir

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

OTOM. CiZiM ACIK program bélimii tekrarlarini gizmez.

Mevcut program igin program grafigi olusturun

Ok tuslar ile timceyi, grafik olusturulana kadar segin ve GOTO
segenegdine basin ve istediginiz tumce numarasini dogrudan girin

Grafik olusturun: RESET + START yazilim tusuna

basin
Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu

Manuel isletim Pr
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N10 G306 G17 X+ Y+@ Z-40x
N20 G31 GIo X+100 Y+100 Z
N4® TS5 G17 S500 F100»

NSO Geo G4e G Z+50s

NE® X-30 Y+32 M3x

N70 Z-20%

N§® GOl G41 X+5 Y+30 F250:
NS@ G26 R2+

N100 I+15 J+30 GO2 X+6.54!
N110 G@6 X+55.505 V+69.48:
N120 GO2 X+58.995 V+30.02!
N130 G@3 X+18.732 V+21.19
N140 GO2 X+5 ¥+30%
N99988 627 RZ*

N99999 Gee G4e X-3ex
N99939 Z+50 M2+

N99999998 %3803-1 G71 *

+0%

*

==

5 v+35.495%
8%

S R+20% i N
1 R+75% . N v

=
=

EE

DIAGNOSIS

El
BASLANG. SON vaN vaN BASLAT RESET
' BUL BASLAT TEK *
)

Programlama grafigini tam olarak olusturun

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini timce olarak olusturun

BASLAT
TEK

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + START iglemini tamamlayin

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
sadece TNC bir programlama grafigi
olustururken ekrana gelir
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Tumce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

Tlmce numarasini ekrana getirin: Yazilim tusu
s 9 GOSTERGE GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu
GOSTER olarak ayarlayin

TUmce numarasini gizleyin: Yazilim tusu GOSTERGE
GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu GIZLE olarak
ayarlayin

Yazihim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Grafik silme

GRAFIK
SiL

Kesim biyiitme veya kigliltme

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin: Bakiniz resim

Grafik silme: GRAFIK SIL yazilim tusuna basin

Bir grafik gériniminu kendiniz de belirleyebilirsiniz. Bir gerceve ile
blylUtme veya kigultme i¢in kesimi segin.

Kesim buyutme/kiglltme igin yazihm tusu gubugunu segin (ikinci
gubuk, resme bakin)

Bdylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

Fonksiyon Yazilim tusu

Bl

4.5 Programlama grafigi

Manuel isletim

Programlama

Cerceveleri gosterin ve kaydirin. Kaydirmak igin
ilgili yazihm tugsunu basil tutun

==
v

Cerceveleri kiglltin — kugultmek igin yazilim ;
tusunu basil tutun

3803_1.1
:3803_1 671 « ]
IN16 G30 G17 X+@ V+0 2-40x ad
Nzo G31 630 X+100 Y+100 Z+0x
INde T5 617 S50 F1o0x -
INSe Geo Gao GS@ z+Sox o .
NS X-30 v+30 Max
N7e z-z0x 5
INSe GOl G4l X+5 v+30 F250%
Nse 626 Rzx '
N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495% W
N110 GOB X+55.505 ¥+69.488%
IN1Z0 GOz X+58.995 Y+30.025 R+20x
N132 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75x A Y i
Nssgss 627 R2 iy +
ngosgs Gee Gae x-3e: Sy =
Nsagss z:se Mzx T
INogsesgss %3803-1 671 S
1 B
L D) o
NN -
DIAGNOSIS
2
h=e HAM PARCA | Ham PARCA
l f <= = I
LLLL BELIRLEME (il

Cercgeveleri blyutun — blyutmek icin yazilim
tusunu basili tutun

0 G HAM PARCA KESM. yazilim tusu ile secilen alani alin
HAM PARCA BLK FORM yazilim tusu ile ilk bastaki kesimi tekrar
olusturun.
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4.6 Hata mesajlan

4.6 Hata mesajlan

Hatayi1 goster

TNC hatayi buralarda da gosterir:

yanhs giriglerde

programdaki mantik hatalarinda

uygulanmayan kontur elemanlarinda

kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari
Meydana gelen bir hata bas satirda kirmizi yaziyla gosterilir. Bu
esnada uzun ve ¢ok satirli hata mesajlari kisaltilarak gosterilir. Arka
plan igletim tlriinde bir hata meydana geldiginde, "hata" s6zcugu ile

kirmizi yaziyla gosterilir. Mevcut tiim hatalarin tam bilgisine hata
penceresinden ulasabilirsiniz.

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

Bas satirdaki hata mesaji silinene kadar ya da daha dnemli bir hata
mesaijl ile degistirilene kadar gosterilir.

Bir program tiimcesindeki numaray! iceren bir hata mesaiji, bu timce
veya 6nceden girilen bir timce nedeniyle olugur.

Hata penceresini agin

ERR tusuna basin. TNC hata penceresini agar ve
m mevcut bitin hata mesajlarini tam olarak gosterir.

Hata penceresini kapat

SON SON yazilim tusuna basin, ya da

m ERR tusuna basin. TNC hata penceresini kapatir
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Detayli hata mesaijlari

TNC hatanin olasi nedenlerini gosterir ve muhtemel hata giderme
yoéntemlerini agiklar:

Hata penceresini agin

” Hata nedeni ve hata gideriimesi hakkinda bilgiler: Agik

BiLeE renkli alani hata mesaji Uzerine konumlandirin ve EK

7 BILGI yazilim tusuna basin. TNC hata nedeni ve hata
giderme hakkinda bilgi iceren bir pencere acar

Bilgileri terk etme: EK BILGI yazilim tusuna tekrar
basin

DAHILI BILGI yazilim tusu

DAHILI BILGI yazilim tusu, sadece servis durumunda gegerli olan hata
mesajl hakkinda bilgi aktarir.

Hata penceresini agin

" Hata mesaji hakkinda ayrintili bilgi: Agik renkli alani
stot hata mesajl lizerine konumlandirin ve DAHILI BILGI
yazilim tusuna basin. TNC, hatayla ilgili dahili bilgi
iceren bir pencere agar

Ayrintilari terk etme: DAHILI BILGI yazilim tusuna
tekrar basin

HEIDENHAIN TNC 620

Program akisi
onceRtaieT Programlama
FK progranlama: secersiz konumlandirma tumcesi
|402-0008 _HATA! _FK programlama: gecersiz konumlandirma tumcesi
ek
5 ‘
' 4d
Neden: H
Cézulmeyen bir FK :=kansx dah)l)nde izin verilmeyen bir uygulama timcesi
progranladiniz, istisna: FK tunceleri, RND/CHF» APPR/DEP, valniz FK duzlemine
IRy hatekat bilssantort c1en L tonceler:,
Xlk once FK sekansini tamamen ¢dzin veva izin verilmeyven uygulama tumcelerini
Silin. Gri hat fonksivon tuslar: Uzerinden tanimlanan Ue calisna duzleminde
koordinat iceren hat fonksivonlarina izin erilmez (istisna: RND, CHF
APPR/DEP) .
DIAGNOSIS
| E]|
EK ic PROTOKOL EK PENCERE TUM
7 i : siL SON
BIlLGI BILGI DOSYALAR FONKS . DEGISIMI SiL
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4.6 Hata mesajlan

Hatay: sil

Hatayi hata penceresinin disindan sil:

Bas satirda gosterilen hatayi/uyariyi sil: CE tusuna
basin

icin islevlendirildiginden dolayi CE tusunu hata silmek igin

@ Bazi igletim turlerinde (6rnegin: Editor), bagka fonksiyonlar
kullanamazsiniz.

Coklu hata silme:

Hata penceresini agin

Tek tek hata sil: Agik renkli alani hata mesaji lizerine
konumlandirin ve SIL yazilim tugsuna basin.

SiL

TUM
SiL

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

Hata protokoli

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

Hata penceresini agin
@ PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

o Hata protokoliini ag: HATA PROTOKOLU yazilim
PROTOKOL tusuna basin

t

Gerekli durumda 6nceki log dosyasini ayarlayin:

ONCEK:

nosva ONCEKI DOSYA yazilim tusuna basin
p— Gerekli durumda gtincel log dosyasini ayarlayin:
bosva 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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Biitiin hatalari sil: HEPSINI SiL yazilim tusuna basin.
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Tus protokoli

TNC tus giriglerini ve énemli olaylari (6rn. sistem baglatma) bir tus
protokoliinde kaydeder. Tus protokoliinin kapasitesi sinirhdir. Tus
protokolii dolu ise, ikinci bir tus protokoliine gegis yapilir. Bu da dolu
ise birinci tug protokolu silinir ve yeniden yazilir vs. Gerekli durumda
girislerin gecmisine bakmak igin GUNCEL DOSYA'dan ONCEKI
DOSYA'ya gegis yapin.

F— PROTOKOL DOSYALARI yazilim tugsuna basin

DOSYALAR

—— Tus log dosyasini agin: TUS PROTOKOLU yazilim
PROTOKOL tuguna basin

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

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

TNC, kullanim akisinda basilan her kullanim alani tusunu bir tus
protokoliine kaydeder. En eski girisi dosyanin en basinda — en yeni
girisi dosyanin en sonunda durur.

Tus ve yazilim tusuna log dosyasini gérmek igin genel bakis:

Fonksiyon el
tusu/tuslar
Log dosyasi baslangicina gegis ’—‘MTRNE.

Log dosyasi sonuna gegis

Gincel log dosyasi

GUNCEL
DOSYA

Onceki Log dosyasl|

ONCEK:
DOSYA

Satir ileri/geri

Ana menuye geri don

HEIDENHAIN TNC 620
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4.6 Hata mesajlan

Uyari metinleri

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

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda "TNC'nin glincel durumu"nu kaydedebilirsiniz ve
teknik servise degerlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada bir servis
dosyalari grubu kaydedilir (makinenin gliincel durumu ve islem
hakkinda bilgi veren hata ve tus log dosyasi ve bagka dosyalar).

"Servis dosyalarini kaydet" fonksiyonunu tekrarladiginizda, dnceki
kayitli servis dosyalari grubunun Uzerine yazilir.

Servis dosyalarini kaydet:

Hata penceresini agin

’Tom% PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin
SERvES Servis dosyalarini kaydet: SERVIS DOSYALARINI
s KAYDET yazilim tusuna basin

TNCguide yardim sistemini ¢agirin

Yazilim tusu ile TNC yardim sistemini ¢agirabilirsiniz. Su anda yardim
sistemi dahilindeki hata aciklamasini elde edersiniz, bunu HELP
tusuna basarak da elde edebilirsiniz.

sunarsa, TNC ek MAKINE URETICISI yazilim tusunu
ekrana getirir, bununla ayri bir yardim sistemini
cagirabilirsiniz. Burada yer alan hata mesaji ile ilgili diger
detayl bilgileri bulabilirsiniz.

@ Egder makine ureticisi bir yardim sistemini kullanima

HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢agirin
Eger kullanima sunulmugsa, makineye ¢zel hata
e mesajlari yardimini gagirin
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4.7 Metin baglamina duyarl
TNCguide yardim sistemi

Uygulama

HEIDENHAIN ana sayfasindan indirmelisiniz (bakynyz

Q TNCguide'l kullanmadan énce, yardim dosyalarini
=
"Gegerli yardim dosyalarini indirin" Sayfa 126).

Baglama duyarli yardim sistemi TNCguide HTML formatindaki
kullanici dokiimantasyonunu igerir. TNCguide'in ¢agrilmasi HELP tusu
ile yapilir, burada TNC kismen duruma bagl ek bilgiyi dogrudan
gOsterir (baglama duyarh gagirma). Bir NC tiimcesinde diizenleme
yapsaniz ve HELP tusuna bassaniz da, normal durumda tam olarak
dokiimantasyonda ilgili fonksiyonun agiklandigi yere ulasirsiniz.

diyalog dilinde baslatmayi dener. Bu diyalog dilinin
dosyalari TNC'de heniiz kullanima sunulmamigsa, TNC
Ingilizce versiyonu acar.

Q TNC prensip olarak, TNCguide'l TNC'de ayarladiginiz
=

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima
uygundur:
Duz Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi (BHBKIlartext.chm)
DIN/ISO Kullanici El Kitabi (BHBIso.chm)
Dongu programlamasi kullanici el kitabi (BHBtchprobe.chm)
Tdm NC hata mesajlarinin listesi (errors.chm)

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

dokimantasyonlari TNCguide sunabilir. Bu dokiimanlar

Q Secime bagli olarak makine ureticisi makineye 6zel
ayri bir kitap olarak main.chm dosyasinda ekrana gelir.

HEIDENHAIN TNC 620

Inha1t| tnaex|suchen|
» Path contours-l[l

» Contour Mouem¢ loverid)

DXF

b
|

» Tables and Over|
v Overview tables
» Pilot smarT.NC
~ Touch Probe Cycli
» Basics

~ Touch probe cyc
- Introduction
Selecting pr
Recording me
uriting the
uriting the
© Calibrating a
Introduction
Calibrating
calibrating

Managing mor
» Compensating ||

b Working With To| [H st s cormer oo do

Displaying c" e tcte

» Setting the Dil|| ol

BACK.
A

FORUARD
=

;isz ‘ PTE

TNCguide sl |

P

DIRECTORY

ElE

AHInnou TNCGUIDE

TNCGUIDE

QurT EXIT

4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

- @



TNCguide ile yapilacak ¢caligmalar

TNCguide'l ¢agirin
TNCguide'l baglatmak igin birgok imkan kullanima sunulmustur:

TNC bir hata mesaji g6stermiyorsa HELP tusuna basin

Eger ekranin sag altinda ekrana gelen yardim semboluni
tikladiysaniz, yazilim tuglarina mausla tiklayin

Dosya ydnetimi tzerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi) agin.
TNC, bu dosya TNC sabit diskinde kayitli olmasa da herhangi bir
CHM dosyasini agabilir

TNC hata mesajiyla ilgili dogrudan yardimi ekrana getirir.
TNCguide'l baslatmak igin tim hata mesajlarini
onaylamaniz gerekir.

O Eger bir veya daha fazla sayida hata mesaji olustuysa,

TNC programlama yerine yardim sistemi ¢cagrisi
yaptiginda sistem dahili tanimlanmig standart islemciyi
baslatir (genelde Internet Explorer), aksi halde
HEIDENHAIN tarafindan uyumlu hale getirilmis bir
islemciyi baglatir.

Bircok yazilim tusu baglama duyarl bir gagirma islemini kullanima
sunar, bu islem ile ilgili yazilim tusu icin fonksiyon tanimini
yapabilirsiniz. Bu fonksiyon sadece maus kullanimi Gzerinden
kullanima sunulmusgtur. Asagidaki islemleri yapin:

istediginiz yaziim tugunun gésterildigi yazihm tugu gubugunu segin
TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu gubugu Gzerinden gosterdigi
yardim sembolini maus ile tiklayin: Maus imleci soru igaretine
doénusur

Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazihm tusunu
tiklayin: TNC, TNCguide'l agar. Eger sizin tarafinizdan segilen
yazilim tusu icin higbir atlama alani yoksa, bu durumda TNC
main.chm kitap dosyasini acar, bu dosyada, tam metin arama veya
navigasyon ile istediginiz aciklamay! manuel olarak aramaniz
gerekir

Bir NC tiimcesi diizenlediginiz esnada da baglama duyarl bir ¢agri
hazir bulunur:

4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

istenen NC tiimcesini secin
Ok tuglariyla timcede hareket edin

HELP tusuna basin: TNC yardim sistemini baglatir ve etkin
fonksiyon igin agiklamay gosterir (makine Ureticiniz tarafindan dabhil
edilen ek fonksiyonlar ya da dénguler i¢in gecerli degildir)
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TNCguide'da yonlendirme

TNCguide'da yonlendirmeyi maus ile kolay sekilde yapabilirsiniz. Sol
sayfada igerik dizini gosterilir. Sagda gosterilen tggeni tiklayarak
asagida yer alan bélimU goésterebilirsiniz veya ilgili girisi dogrudan
tiklayarak ilgili sayfayi gosterebilirsiniz. Kullanim, Windows Explorer
kullanimi ile aynidir.

Linklendirilmis yazi alanlari (capraz yénlendirme) mavi ve alti gizilidir.
Bir linke tiklama ilgili sayfay! acar.

TNCguide'l tuglar ve yazihm tuglari ile kullanabilirsiniz. Agagidaki tablo
ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis icerir.

donanimi tizerinde bulunur, programlama yerinde

Q Asagida tanimlanan tus fonksiyonlari sadece kumanda
bulunmaz.

Fonksiyon Yazilim tusu

Soldaki igerik dizini aktiftir:
Altinda veya Ustunde yer alan girigi secin

Sagdaki metin penceresi aktiftir:
Metin veya grafikler tam olarak gosterilmiyorsa
sayfayi asagdi veya yukari dogru hareket ettirin

Soldaki igerik dizini akiftir:
Igerik dizinini agin. Igerik dizini agilamiyorsa

sagdaki pencereye gegin

Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Fonksiyon yok

Soldaki igerik dizini aktiftir:
Igerik dizinini kapatin

Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Fonksiyon yok

Soldaki igerik dizini akiftir: “
Imleg tusu ile secilen sayfayi gosterin
Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Eger imleg bir link Gzerinde yer aliyorsa, link
verilen sayfaya gegin

Soldaki igerik dizini aktiftir:

Sekme, igerik dizini gostergesi, konu bashgi
dizini gbstergesi ve tam metin arama

fonksiyonu ve sag ekrana gecis arasinda gegisi

saglar

Sagdaki metin penceresi aktiftir:
Soldaki pencereye geri gidin

Soldaki igerik dizini aktiftir:

Altinda veya ustlinde yer alan girisi segin
Sagdaki metin penceresi aktiftir:

Sonraki linke gegin

HEIDENHAIN TNC 620
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4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

Fonksiyon

Yazilim tusu

En son g0sterilen sayfayi segin

GERE

Eger "en son goésterilen sayfayi secin”
fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara gidin

it

Bir sayfa geri gidin

Bir sayfa ileri gidin

igerik dizinini gésterin/gizleyin

Tam ekran gosterimi ve azaltilmis gésterim
arasinda gecis yapin. Azaltilmis gésterimde TNC
arayuzunin bir bélimuinu gérirsiuniz

Odaklanma TNC kullanimina gegis yapar,
bdylece siz agilmis olan TNCguide'da kumandayi
kullanabilirsiniz. E§er tam ekran gosterimi
aktifse, TNC, odak degdisiminden énce otomatik
olarak pencere blyikligind azaltir

TNCGUIDE
CIK

TNCguide sonlandir

TNCGUIDE
SONLAND .
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Konu bashgi dizini

En 6nemli konu basliklari, konu baslhdi dizininde (Index sekmesi)
uygulanir ve maus tiklamasi ile veya imleg tuslarinin secilmesi ile
dogrudan segilebilir.

Soldaki sayfa aktiftir.
Index sekmesini segin
Anahtar kelime giris alanini etkinlestirin

Aranan kelimeyi girin, TNC girilen metne bagli konu
bashgi dizinini senkronize eder, bdéylece konu
bashgdini uygulanan listede daha hizl bulabilirsiniz
veya

Ok tusu ile istenen konu basligini agik renkte arka
plana yerlestirin

ENT tusu ile secilen konu bashgi ile ilgili bilgileri
gobsterin

Aranacak s6zcugu sadece USB Uzerinden baglanmis bir
@ klavye ile girin.

Tam metin aramasi

Ara sekmesinde komple TNCguide'l belirli bir kelimeye gére arama
imkaniniz vardir.

Soldaki sayfa aktiftir.

Ara sekmesini segin

Ara: girig alanini etkinlestirin

Aranan kelimeyi girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, bu

kelimeyi igeren bulunan alanlarin timund listeler

Ok tusu ile istenen alani, agik renkte arka plana
yerlestirin
ENT tusu ile segili bulunan alani gosterin

Aranacak s6zcugu sadece USB Uzerinden baglanmis bir
@ klavye ile girin.

Tam metin aramasini daima tek bir kelime ile
yapabilirsiniz.

Eger Sadece bashga gore ara fonksiyonunu
etkinlestirirseniz (maus tusu ile veya imlegle isaretleyip,
bosluk tusu ile onaylayarak), TNC komple metni aramaz,
aksine sadece tum bagliklar arar.

HEIDENHAIN TNC 620
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Inhalt Index|Suchen|

Schlusselwort: Erobes
Delta values

Face milling
Normalized vector

> 3-D compensation j L

Peripheral millin
Tool forms
Tool orientation
3-D data

v Calibrating

Managing more tha
3-D view
Accessories

Actusl position cal |{

Adaptive feed cont:
Adding comments

Angle of a plane, i
Angle, measuring il
Animation, PLANE fi
ASCII files
Automatic cutting ¢
Automatic program
Automatic tool mea:
Axes» suapping
Axis-specific scal
Back boring
- Basic rotation
na_durina =

BACK
<=

FORWARD
=

TNCguide
Touch probe cysles n the Hanual and Electronic Randifee] modes / Introduction

The fol

g touch probe cucles are auailable in the narusl nodss
Furction

Calibrate the effective lensth
Calibrate the effective radius
Hessiire a basic rotation using a line

Set the reforence point, in any axis

DIRECTORY ‘ WINDOW

BB

TNCGUIDE
QuIT

PAGE ‘ PAGE

}

TNCGUIDE
EXIT

{1
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4.7 Metin baglamina duyarli TNCguide yardim sistemi

Gegerli yardim dosyalarini indirin

TNC yazilimina uygun olan yardim dosyalarini www.heidenhain.de
HEIDENHAIN ana sayfasinda bulabilirsiniz:

Hizmetler ve dokiimantasyon

Yazilim

Yardim sistemi TNC 620

TNC'nin NC yazilim numarasi, 6rn. 34056x-02

istediginiz dili segin, érn. Almanca: Daha sonra ilgili yardim
dosyalarini iceren bir ZIP dosyasi goérursiunuz

ZIP dosyasini indirin ve agin

Acilmig CHM dosyalarini TNC'deki TNC:\tncguide\de dizinine veya
ilgili dil alt dizinine tasiyin (asagdidaki tabloya bakin)

Ekstralar>Konfigiirasyon>Mod>Format tasima

Q Eger CHM dosyalarini TNCremoNT ile TNC'ye tasirsaniz,

Genigletme .CHM menu noktasina kaydetmeniz gerekir.

Dil TNC dizini
Almanca TNC:\tncguide\de
ingilizce TNC:\tncguide\en
Cekge TNC:\tncguide\cs
Fransizca TNC:\tncguide\fr
italyanca TNC:\tncguideit
ispanyolca TNC:\tncguide\es
Portekizce TNC:\tncguide\pt
isvecce 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 (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw
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5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

F beslemesi

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

Giris
Beslemeyi T timcesinde (alet gagirma) ve her konumlama timcesinde
girebilirsiniz (bakynyz "Alet hareketlerini, DIN/ISO programlayin”

Sayfa 80). Milimetre programlarinda beslemeyi mm/dak biriminde
girin, in¢ programlarinda ¢6zilme nedeniyle 1/10 ing/dak olarak girin.

Hizl hareket
Hizl hareket icin GO0 girin.

Etki siiresi

Bir say1 degeri ile programlanan besleme, yeni besleme programlanan
timceye kadar gegerlidir. Eger yeni besleme G00 (hizli hareket) ise, bir
sonraki timceye gore GO1 ile tekrar son sayi degeri ile programlanan
besleme gecerli olur.

Program akigi sirasindaki degisiklik

Program akigi sirasinda beslemeyi, besleme igin F Override déner
digme ile degistirin.
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S mil devri

S mil devrinin dakikadaki devrini (U/dak) bir T timcesinde girin (Alet
c¢agirma). Alternatif olarak, Vc kesit hizini m/dak olarak
tanimlayabilirsiniz.

Programlanan degisiklik

Calisma programinda mil devrini bir T timcesi ile degistirebilirsiniz,
bunun igin yeni mil devrini girin:

@ Mil devrini programlayin: SPEC FCT tusuna basin.
- PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu segin
DIN/ISO yazilim tusunu segin
S yazilim tusunu segin
Yeni mil devrini girin
Program akisi sirasindaki degisiklik

Program akisi sirasinda mil devrini, mil devri icin S Override déner
digmesi ile degistirin.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Alet verileri

5.2 Alet verileri

Alet duzeltme i¢in onkosul

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

Alet verilerini ya G99 fonksiyonuyla dogrudan programda ya da ayrica
alet tablolarinda girebilirsiniz. Eger alet verilerini tablolarda girmek icin
diger alete 6zel bilgiler kullanima sunulur. Eger ¢alisma programi
caligiyorsa, TNC girilen tim bilgileri dikkate alir.

Alet numarasi, alet ismi

Her alet 0 ila 32767 arasindaki bir numara ile tanimlanir. Eger alet
tablolari ile galisiyorsaniz, ek olarak alet ismini girebilirsiniz. Alet
isimleri maksimum 16 karakterden olusabilir.

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

L alet uzunlugu

L alet uzunlugunu prensipte, kesin uzunluklar olarak, alet referans
noktasini baz alarak girmeniz gerekir. TNC birgok fonksiyon igin birden
¢cok eksen ¢alisma ile birlikte aletin tim uzunlugunu kullanir.

R alet yarigapi

R alet yaricapini dogrudan girin.
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Uzunluk ve yarigap igin delta degerleri

Delta degerleri, aletlerin uzunlugu ve yarigapi igin sapmalari tanimlar.

Pozitif bir delta degeri bir (st 6lgii icin (DL, DR, DR2>0) yer alir. Ust
Olci ile galigmada, st Olgl dederini girmek igin alet gagirma
programlamayi T ile girin.

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

Delta degerlerini sayi de@erleri olarak girin, T timcesinde degeri bir
Q parametresi ile aktarabilirsiniz.

Girdi alani: Delta degerleri maksimum £ 99,999 mm olmalidir.
Alet tablosundaki delta degerleri aletin grafik gésterimini
@ etkiler. Aletin gosterimi simulasyonda ayni kalir.

T timcesindeki delta degerleri simulasyonda aletin
g0sterilen buyukliguni degistirir. Simulasyonu yapilan
alet biiyitikliigii ayni kalir.

Alet verilerini programa girin

Belirli bir alet igin numara, uzunluk ve yarigapi galisma programinda bir
defa G99 timcesinde belirleyin:

Alet tanimini segin: TOOL DEF tusuna basin

f— Alet numarasi: Alet numarasi ile bir aleti tam olarak
37 tanimlayin

Alet uzunlugu: Uzunluk igin dizeltme degeri
Alet yaricapr: Yarigap igin diizeltme degeri

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

yazilim tusuna basin.

Ornek
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Alet verileri

Alet verilerini tabloya girin

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

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

Aletleri, 6rnegin birden fazla uzunluk duzeltmesi iceren kademeli
matkabi kullanmak isterseniz

Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimissa

G122 calisma dongustyle ilave dizenleme yapmak isterseniz
(bakiniz D6ngll Programlamasi Kullanici El Kitabi, BOSLUKLAR
dongisu)

251 ila 254 arasi ¢alisma donguleriyle calismak isterseniz (bakiniz
Déngi Programlama Kullanici El Kitabi, 251 ila 254 arasi déngler)

Alet tablosu: Standart alet verileri

Gir. Girigler Diyalog
T Aletin programda ¢agrildigi numara (6rn. 5, belirlenen: 5.2) -
isim Aletin programdaki ismi (maksimum 16 karakter, sadece blyik Alet ismi?

harf, bosluk tusu yok)

L alet uzunlugu i¢in diizeltme degeri

Alet uzunlugu?

R R alet yarigapi igin duzeltme degeri R alet yaricap1?
R2 Kose yarigap frezeleme igin R2 alet yarigapi (sadece Ug¢ boyutlu R2 alet yaricap1?

yarigap diizeltme veya yarigap freze ile calismada grafik

gOsterim)
DL Delta degeri L alet uzunlugu Alet uzunlugu él¢iisii?
DR Delta degeri R alet yarigapi Alet yarigap ol¢iisii?
DR2 Delta dederi R2 alet yaricapi R2 alet yarigap olgiisii?
LCUTS Doéngu 22 igin alet kesim uzunlugu Alet ekseninde kesim uzunlugu?
ANGLE Doéngu 22 ve 28 icin sarkag seklinde delik agma hareketindeyken =~ Maksimum dalma acis1?

aletin maksimum delik agma agisi
TL Alet kilidini ayarlayin (TL: Tool Locked = Ing. alet kilitli) Alet kilitli?

Evet = ENT / Hayir = NO ENT

RT Benzer alet numarasi — eder varsa — yedek alet olarak (RT: Benzer alet?

Replacement Tool = ing. Yedek alet); bakiniz ayrica TIME2)

TIMEI1 Aletin, dakika olarak maksimum bekleme suresi. Bu fonksiyon
makineye baglhdir ve makine el kitabinda tanimlanmistir

Maks. bekleme siiresi?
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Gir.

Girigler

Diyalog

TIME2

TOOL CALL oldugunda dakika olarak, aletin maksimum bekleme
suresi: Gegerli bekleme stiresi bu degere ulasirsa veya asarsa
TNC sonraki TOOL CALL benzer aleti belirler (bakiniz
CUR_TIME)

TOOL CALL'dayken maksimum
bekleme siiresi?

CUR_TIME

Aletin dakika olarak guincel bekleme siiresi: TNC glincel bekleme
siiresini (CUR_TIME: CURrent TIME igin = ing. giincel devam
eden zaman) kendiliginden yukari sayar. Kullaniimig aletler icin bir
giris girebilirsiniz

Giincel bekleme siiresi?

5.2 Alet verileri

TiP

Alet tipi: TIP SEC yazilim tusu (3. yazilim tusu gubugu); TNC, alet
tipi secebilecegdiniz bir pencere acar. Alet tipini sadece segili tipin
tabloda goérinmesini saglamak igin gosterge filtresi ayarlarini
dizenlemek Uzere girebilirsiniz.

Alet tipi?

DOC

Alet yorumu (maksimum 16 karakter)

Alet yorumu?

PLC

Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi

PLC Durumu?

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi

Yer tablosu icin alet tipi?

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek icin TNC'nin aleti
bir NC durdurmada pozitif alet ekseni yoniinde igeri strilip
surllmeyeceginin belirlenmesi. Eger Y tanimlanmissa, TNC aleti
0,1 mm'ye kadar konturun disina géturir, bu fonksiyon NC
programinda M148 ile etkinlestirilmis ise (bakynyz "Aleti NC
durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin: M148"
Sayfa 277)

Aleti kaldir Y/N ?

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yonlendirme

Tarama sisteminin numarasi

T_ANGLE

Aletin ug acisi. Cap girisi ile merkez derinligini hesaplayabilmek
icin donglde merkezleme (dongl 240) kullanilir

Nokta agis1?

HEIDENHAIN TNC 620

b @



5.2 Alet verileri

Alet tablosu: Otomatik alet ol¢iimii igin alet verileri

Programlamasi Kullanici El Kitabi'na bakiniz.

Q Otomatik alet 6lcimu igin déngulerin tanimi: Déngl

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

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

RTOL Asinma teshisinde, R alet yarigapi icin izin verilen sapma. Girilen ~ Asinma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alant:
0ila 0,9999 mm

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

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

R_OFFS Uzunluk dlglimi: Aletin, dongi ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis (kaydirma = alet
yarigapi)

L_OFFS Yaricap olcumu: aletin, déngu Ust kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, offsetToolAxis'a (114104) ek olarak kaymasi.
On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen ~ Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger aslimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani:
0ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yarigapi icin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani:
0ila 0,9999 mm
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Alet tablosu diizenleme

Program akisi icin gecerli olan alet tablosu TOOL.T dosya adina
sahiptir. TOOL T, TNC:\table dizinine kaydedilmelidir, TOOL.T alet
tablosu ancak bir makine igletim tlrtine dizenlenebilir.

Arsivlediginiz ya da program testi icin devreye almak istediginiz alet
tablolari dilediginiz sekilde sonu .T ile biten baska bir dosya adi verin.
"Program testi" ve "Programlama" isletim turleri igcin TNC, standart
olarak ayni sekilde "table" dizininde kayitli olan "simtool.t" alet
tablosunu kullanir. Dizenleme icin program testi isletim turiinde
ALET TABLOSU yazilim tusuna basin.

TOOL.T alet tablosunu agin:

istediginiz makine igletim tliriind segin

JPLET Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna
i basin

buZENLE DUZENLE yazilim tusunu "ACIK" konuma getirin
ACK

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)

TABLO FILTRESI yazilim tusuna basin (dérduincu yazilim gubugu
tusu)

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

Filtreyi tekrar kaldirin: Onceden segili olan alet tipine yeniden basin
ya da baska alet tipi segin

cercevesini makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate

Q Makine Uureticisi, filtre fonksiyonunun fonksiyon
alin!

HEIDENHAIN TNC 620
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G FesTaT [
Alet tablosu dizenleme rogram Testi
—
Alet ismi - —
Dosya:  tnc:vtablentool.t Satir: >> b
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1 uKZ-1 S0 ph s ‘e T,
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3 uKz-3 +50 13 s ‘e 2 ‘ wid
a UKZ-4 +50 +4 +0 +0
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18 ukz-18 +50 19 s e
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20 ukz-20 +50 21 Y ‘e
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22 PROBE +50 2 s +
23 WKZ-23 +50 23 +0 +@
24 UKZ-24 +50 24 +0 +0 DIAGNOSIS
25 WKZ-25 +50 25 +0 +@ +
25 uKz-26 +50 26 s ‘e
27 uKZ-27 +50 27 +0 +0 |
E
BASLANG . SON YAN YAN DUZENLE o VER s 0 N
' ACK TABLOSU
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5.2 Alet verileri

istediginiz farkli bir alet tablosunu agin
Program kaydetme/diizenleme igletim tirtnd segin

Dosya yonetimini ¢gagirin
MGT .
Dosya tipi segimini gosterin: TIP SEC yazilim tusuna
basin

.T tipi dosyalari gésterin: GOSTER .T yazilim tusuna
basin

Bir dosya secin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT
tusu veya SEC yazilim tusu ile onaylayin

Eger bir alet tablosunu degistirmek i¢in agtiysaniz, acik renkli alani
tabloda ok tuglariyla veya yazilim tuslariyla istenen pozisyona hareket
ettirebilirsiniz. Istediginiz pozisyonda kaydedilen degerlerin lizerine
yazabilir veya yeni bir deger girebilirsiniz. Ek degistirme fonksiyonlarini
litfen asagidaki tablodan aliniz.

Eger TNC, alet tablosundaki tim pozisyonlari ayni anda
goOsteremiyorsa, gubuk Ustteki tabloda ">>" veya. "<<" semboliini
gosterir.

Alet tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo baglangicini secin aRsLANG.

=<
Hg
3

g

7]

c

o
o
=

Tablo sonunu segin

Onceki tablo sayfasini segin

Sonraki tablo sayfasini segin

<
<=3 ﬂa—

Metin ya da sayi bul

FIND

Satir baglangicina gegis osrurs
<=
Satir sonuna gegis sarie
=)

Aclik renkli arka alani kopyalayin soncer
KOPsQLR

Kopyalanan alani ekleyin worvaann
UYARLA

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna N sern
ekleyin e
Girilebilir alet numarasi ile satiri ekleyin fr—

UYARLA
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Alet tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari Yazilim tusu

Gegcerli satiri (alet) silin J—

SiL

Aletleri segilebilir bir stitunun igerigine goére
siralayin

AYIRMA

Butin delicileri alet tablosunda géster

MATKAP

5.2 Alet verileri

Butin frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

| [

Batin digli delicileri/ digli frezeleri alet tablosunda i
gOster Freze
Butln tuglar alet tablosunda goster TusLu

i

SESTEM

Alet tablosundan ¢ikin

Dosya yoénetimini gagirin ve farkh tipte bir dosya segin, 6rn. bir
calisma programi
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5.2 Alet verileri

Alet degistiricisi i¢in yer tablosu

. . L . .. Yer tablosu diizenleme LELLIUNCE
Makine ureticisi, yer tablosunun fonksiyon cercevesini Gl lmmaman s |
O makinenize uyarlar. Makine el kitabini dikkate alin! Dosva: _tncrtebletooip. tch setir: e " P
Otomatik alet degisimi icin TOOL_P.TCH yer tablosunu kullanin. TNC :: A o a')
birden fazla yer tablosunu istenen dosya isimleriyle yonetir. Program o7 2 PRosE e
akisi icin etkinlestirmek istediginiz yer tablosunu bir program akisi 6% % “
isletim tiriinde dosya yonetimi Gzerinden segin (M durumu). i3
Yer tablosunu bir program akisi igletim tiiriinde degistirin
Alet tablosunu segin: ALET TABLOSU yazilim tusuna J
bas|n nmmof:s
Yer tablosunu segin: YER TABLOSU yazilim tuguna — = = —~ = E
TABLOSU baSIn . t ‘ EN::< Ynal_us; ‘ SON ‘
ouzenLe DUZENLE yazilim tugunu AGIK olarak ayarlayin,
FE gerekirse makinenizde gerekli veya mimkin

olmayabilir: Makine el kitabini dikkate alin!
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Program kaydetme/diizenleme igletim tiiriindeki yer —
tablosunu se¢in O
Dosya yonetimini gagirin E
MGT ..
Dosya tipi segimini gésterin: HEPSINI GOSTER d>J
yazilim tuguna basin
wd
Bir dosya segin veya yeni bir dosya ismi girin. ENT 2
tusu veya SEC yazihm tusu ile onaylayin <
Gir. Girigler Diyalog N
P Aletin alet tablasindaki yer numarasi - o
T Alet numarasi Alet numarasi?
RSV Yizey tablasi icin yer rezervasyonu Yer rezerv.:

Evet=ENT/Hayir = NOENT

ST Alet 6zel alettir (ST: Special Tool = Ing. Ozel alet); eger 6zel aletiniz Ozel alet?
yerleri, kendi yeri 6niinde ve arkasinda bloke ederse, L sutunundaki
ilgili yeri kilitleyin (L durumu)

F Aleti daima tablada ayni yerde degistirin (F: Fixed = ing. sabitlenmis) Sabit yer? Evet = ENT /
Hayir = NO ENT

L Yeri kilitleyin (L: Locked = ing. kilitli, bakiniz ST siitunu) Yer degistirildi Evet=ENT/
Hayir = NO ENT

DOC TOOL.T'deki aletle ilgili yorum gostergesi -

PLC Bu alet yeriyle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi PLC Durumu?

P1..P5 Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Deger?

dékimantasyonuna dikkat edin

PTYP Alet tipi. Fonksiyon, makine ureticisi tarafindan tanimlanir. Makine Yer tablosu icin alet tipi?
dékimantasyonuna dikkat edin

LOCKED_ABOVE Yizey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin Yeri yukaridan kilitle?

LOCKED_BELOW Yilzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT Ylzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin Yeri soldan Kkilitle?

LOCKED_RIGHT Yuzey tablasi: Yeri sagdan kilitleyin Yeri sagdan Kkilitle?
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5.2 Alet verileri

Yer tablolari igin diizenleme fonksiyonlar

Tablo baglangicini segin BRsLANG.

=
Hg
3

g

o«

c

Tablo sonunu segin

"]
=1
=

Onceki tablo sayfasini segin

Sonraki tablo sayfasini segin van

<
= =p3 Hd—

Yer tablosunu sifirlayin veR-
TABLOSU
GERL C.
T alet numarasi sutununu sifirlayin sz
T
Satirin baslangicina gegis oaruy
<=

Satirin sonuna gegis

,nm
e
Cx

Alet degisim simulasyonu

]
]
S
i
c

DEGISIM

Aleti alet tablosundan segin: TNC, alet
tablosunun igerigini agar. Ok tuglariyla aleti segin,
OK yazilim tusuyla yer tablosuna aktar

Giuncel alanda diizenle e
DUZENLE

Gorlinimda sirala

ozellik ve tanimlamasini belirler. Makine el kitabini dikkate

O Makine ureticisi cesitli gdsterge filtrelerinin fonksiyon,
aln!
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Alet verilerini ¢gagirin

Bir alet gagirmay1 TOOL CALL c¢alisma programinda asagidaki
girislerle programlayin:

Alet cagirmayr TOOL CALL tusu ile segin

TOOL
CALL

Alet numarast: Aletin numarasini veya ismini girin.
Aleti bir G99 tiimcesi veya bir alet tablosunda
belirlediniz. ALET ISMI yazilim tusu ile isim girisine
gecis yapin. TNC, bir alet ismini otomatik olarak
gdsterge isaretine getirir. isimler, TOOL.T alet
tablosundaki bir girisi baz alir. Bir aleti diger diizeltme
degerleri ile birlikte gagirmak icin alet tablosunda
tanimlanan igerigi ondalik bir noktaya gore girin. SEC
yazilim tusu ile bir pencereyi ekrana getirebilirsiniz, bu
pencere lzerinden bir TOOL.T alet tablosunda tanimli
aleti segebilirsiniz

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

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

F beslemesi: Besleme [mm/dak. veya 0,1 in¢/dak.] bir
konumlama timcesine ya da bir T timcesine yeni bir
besleme programlayana kadar etki eder

DL alet uzunlugu ol¢iisii: Alet uzunlugu igin delta
degeri

DL alet yaricapi dlciisii: Alet yarigapi igin delta degeri

DR?2 alet yaricap: ol¢iisii: Alet yaricapi 2 i¢in delta
degeri

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Alet verileri

Ornek: Alet ¢cagirma

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

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

L ve R'nin 6niindeki D delta degeri igin bulunur.

Alet tablolarinda 6n se¢im

Eger alet tablolarini belirliyorsaniz, bu durumda bir G51 tiimcesi ile
sonraki alet igin bir 6n segim yaparsiniz. Bunun igin alet numarasini
veya Q parametresi veya tirnak isareti iginde bir alet ismi girin.
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5.3 Alet diizeltme

Giris

TNC, alet hattinin, alet uzunlugu dizeltme degerini ve ¢alisma
dizlemindeki alet yaricapini duzeltir.

Eger calisma programi dogrudan TNC'de ayarlanmissa, alet yaricap
diizeltme sadece galisma diizleminde etkilidir. TNC, bu sirada devir
eksenleri dahil bes eksene kadar dikkate alir.

vektorleri ile belirlerse, TNC (i¢ boyutlu bir alet dizeltme
uygulayabilir bakynyz "U¢ boyutlu alet diizeltme (yazilim
secgenegi 2)", Sayfa HIDDEN.

O Eger bir CAM sistemi program tiimcelerini yiizey normal

Alet uzunlugu diizeltme

Uzunluk icin alet dizeltme, bir aleti gagirdiginiz ve mil ekseninde
hareket ettirdiginiz strece etki eder. Uzunlugu L=0 olan bir alet
c¢agrilana kadar kaldirilr.

Dikkat carpigsma tehlikesi!
@ Eger bir uzunluk diizeltmeyi pozitif bir deger ile T 0 ile
kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan mesafesi azalr.

Alet cagirmadan sonra T aletin programlanan yolunu mil
ekseninde, eski ve yeni aletin uzunluk farki kadar
degistirir.

Uzunluk dizeltmede delta degerleri T timcesinde ve ayni zamanda
alet tablosunda dikkate alinir.

Dizeltme degeri =L+ DLTOOL CALL + DLTAB ile

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

DL TOOL CALL: USt O|(}U DL"UZUI"I'UKI |(;|n TO tUmquinde
(pozisyon gostergesi tarafindan dikkate alinmaz)

DL 1pg: Ust élgli DL alet tablosundan alinan uzunluk igin

HEIDENHAIN TNC 620
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5.3 Alet dlizeltme

Alet yarigap diizeltme

Program tiimcesi bir alet hareketi icin sunlari igerir
bir yaricap diizeltme igin G41 veya G42
eksene paralel harekette bir yarigap diizeltme igin G43 veya G44
higbir yarigap dizeltmenin uygulanmamasi gerekirse G40

Yaricap dizeltme, bir alet cagrildigi sirece ve bir dogru timcesi ile
calisma dizleminde G41 veya G42 ile hareket ettirildigi siirece etki
eder.

TNC, yaricap dizeltmeyi kaldirir, eger:
O kars! bir timceyi G40 ile programlarsaniz
Bir PGM CALL programlayin
yeni bir programi PGM MGT ile segcin

Uzunluk dizeltmede delta degerleri T timcesinde ve ayni zamanda
alet tablosunda dikkate alinir.

Dizeltme degeri =R+ DRTOOL CALL + DRTAB ile

R: Alet yarigapi R, G99 timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DR 100L CALL: U“st Olcli DR yaricap igin T timcesinde (pozisyon
gostergesi tarafindan dikkate alinmaz)

DR 1g. Alet tablosundan alinan yarigap igin DR ust
olcusi

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: G40

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

Uygulama: Delme, 6n pozisyonlama.
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Yaricap diizeltmeli hat hareketleri:G42 ve G41

G43 Alet konturun sagdina hareket eder
G42 Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur dniinde bu alet yarigapi
mesafesine sahiptir. "Sag" ve "sol" aletin durumunu, hareket yéniinde,

malzeme konturu boyunca tanimlar. Resimlere bakiniz.

G43 ve G42 farkl yaricap diizeltmesi olan iki program
@ timcesi arasinda c¢alisma diizleminde yaricap

diizeltmesiz en az bir hareket serisi (yani G40) olmalidir.

TNC bir yarigapl, ilk defa programladiginiz diizeltme
timcesinin sonunda etkinlestirir.

Yaricap diizeltmeli ilk timcede G42/G41 ve G40 ile
kaldirmada TNC, aleti daima programlanan baslangi¢ ve
son noktasina dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur
noktasinin dndine veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, bdylece kontur hasar gérmez.
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5.3 Alet dlizeltme

Yarigap diizeltme girisi
Yarigap diizeltmeyi bir GO1 timcesinde girin:

G41

G42

146

Alet hareketi programlanan konturun solunda: G41
fonksiyonunu secin veya

Alet hareketi programlanan konturun saginda: G42
fonksiyonunu segin veya

Yarigap diizeltmesiz alet hareketi veya yarigap
dizeltmesini kaldirin: G40 fonksiyonunu segin

Tumceyi sonlandirin: END tusuna basin
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Yarigap diizeltme: Koseleri igleyin
Dis koseler:
Bir yarigap dizeltmesi programladiysaniz TNC, aleti bir gegis
dairesindeki dis kdselere surer. Eger gerekliyse, TNC beslemeyi dis
kdselerde azaltir, 6rn. blyuk yon degistirmelerde.

ic koseler:

i késelerde TNC, alet orta noktasinin diizeltildigi hatlarin kesisim
noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren alet sonraki kontur elemani
boyunca hareket eder. Béylece malzeme i¢ kdselerde hasar
g6rmez. Buradan ¢ikan sonug; alet yarigapi belirli bir kontur igin
istenen buyuklikte secilemez.

Dikkat carpigma tehlikesi!

@ Baslangic ve son noktalarini i¢ hat calismada bir kontur
kose noktasina koymayin, aksi halde kontur hasar
gorebilir.

5.3 Alet dlizeltme
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5.3 Alet dlizeltme
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6.1 Alet hareketleri

6.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

Bir malzeme konturu, alisiimis sekilde dogrular ve yaylar gibi birden
fazla kontur elemanini biraraya getirir. Dogrular ve yaylar icin hat
fonksiyonlari ile alet hareketlerini programlayin.

M ek fonksiyonlari

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

Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi makine
fonksiyonlari

aletin hat davranisi

Alt programlar ve program boliim tekrarlari

Tekrarladiginiz galisma adimlarini sadece bir defa alt program veya
program bélumu tekrari olarak girin. Eger bir program bélimani
sadece belirli kogullar altinda uygulamak isterseniz, bu program
adimlarini bir alt programda belirleyin. Ek olarak bir galisma programi
diger bir programi ¢agirabilir ve uygulayabilir.

Alt programlarla programlama ve program bolumu tekrarlari
7. bolimde agiklanmistir.
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Q parametreleri ile programlama

isleme programinda Q parametresi say! degerleri yerine bulunurlar:
Bir Q parametresine bagka bir yerde bir sayi degeri duzenlenir.

Q parametreleri ile program akisini kumanda eden veya bir kontur
tanimlayan matematiksel fonksiyonlari programlayabilirsiniz.

Ek olarak Q parametresi programlama dlgimleri yardimiyla 3D tarama
sistemi ile program akisi sirasinda uygulayabilirsiniz.

Q parametrelerii ile programlama 8. bélimde agiklanmistir.

HEIDENHAIN TNC 620

6.1 Alet hareketleri

" @



6.2 Hat fonksiyonlari temel prensipleri

6.2 Hat fonksiyonlar temel
prensipleri

Bir calisma igin alet hareketini programlayin

Eger bir galisma programi olusturursaniz, sirasiyla hat fonksiyonlarini,
malzeme konturunun tekil elemanlari igin programlayin. Bunun igin
Olcl giziminde kontur elemanlarinin son noktalari igin
koordinatlarini alisiimis sekilde girin. TNC, bu koordinat girislerinden
alet verilerinden ve yarigap diizeltmeden aletin gergek hareket yolunu
tanimlar.

TNC, bir hat fonksiyonu program timcesinde programladiginiz tim
makine eksenlerinde es zamanli hareket eder.

Hareketler makine eksenlerine paralel

Program tiimcesi bir koordinat bilgisi igerir: TNC aleti programli makine
eksenine paralel surer.

Makinenizin konstriiksiyonuna bagl olarak isleme sirasinda ya alet ya
da makine tezgahi gerili malzeme ile hareket eder. Hat hareketi
programlamada, alet hareket ediyormus gibi yapin.

Ornek:
N50 G00 X+100 *

N50 Tdmce numarasi
GO0 Hat fonksiyonu "hizli harekette dogru"
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Ana diizlemlerdeki hareketler

Program tiimcesi iki koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programl
dizlemde surer.

Ornek:

N50 G00 X+70 Y+50 *

Alet Z koordinatini icerir ve XY duzleminde X=70, Y=50 pozisyonuna
hareket eder. Bakiniz resim.

Ug boyutlu hareket

Program tlimcesi U¢ koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programl
pozisyona uzaysal olarak siirer.

Ornek:

N50 G01 X+80 Y+0 Z-10 *

152

zA

X

100

50

zi

Programlama:

Konturlari programlama @



Ug koordinattan fazla giris

TNC, 5 eksene kadar es zamanl kumanda edebilir (yazilim segenegi).
5 eksen ile calismada 6rnek olarak 3 lineer ve 2 devir ekseni es
zamanli hareket eder.

Calisma programi bdyle bir galisma icin bir CAM sistemi sunar ve
makinede ayarlanamaz.

Ornek:

N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Daireler ve yaylar

Daire hareketlerinde TNC iki makine eksenini ayni anda surer: Alet
malzemeye dairesel hatta rélatif hareket eder. Daire hareketleri igin
CC daire merkezini girebilirsiniz.

Yaylar igin hat fonksiyonuyla ana zeminde daireler programlarsiniz:
Ana zemin TOOL CALL alet ¢agrisinda, mil ekseninin tespit
edilmesiyle tanimlanmali.

Mil ekseni Ana diizlem
(G17) XY, ayrica
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, ayrica
WU, ZzU, WX
(G19) YZ, ayrica
VW, YW, VZ

duzlemini gevirin" fonksiyonu ile (bakiniz Déngtler
Kullanici El kitabi, Déngii 19, CALISMA DUZLEMI), veya
Q parametreleri ile programlayabilirsiniz (bakynyz
"Prensip ve fonksiyon genel bakisi", Sayfa 198).

O Ana diizleme paralel olmayan daireleri "Calisma
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6.2 Hat fonksiyonlari temel prensipleri

Daire hareketlerinde DR doniis yonii
Diger kontur elemanlarina dogru yapilan tanjant gegissiz daire
hareketlerinde donus mantigini asagidaki gibi girin:

Saat yonunde dénme: G02/G12
Saat donls yoninun tersine donis: G03/G13

Yarigap diizeltmesi

Yaricap dizeltmesi, ilk kontur elemanina yaklastiginiz timcede yer
almalidir. Yarigap dizeltmesini bir timcede bir gember igin
etkilestiremezsiniz. Bunu dogrusal bir tiimce igin (bakynyz "Hat
hareketleri — dik agili koordinatlar", Sayfa 159).

On pozisyonlama

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

A Aleti, bir calisma programi baslangici i¢in alet ve malzeme
hasari kapali olacak sekilde pozisyonlayin.
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6.3 Kontura yaklasin ve terk edin

Baslangi¢ ve son nokta

Alet, ilk kontur noktasinin baslangi¢ noktasindan hareket eder.
Baslangi¢ noktasi 6n kosullari:

 Yarigap duzeltmesiz programlandi
m Carpigsmasiz hareket edebilir

i Ik kontur noktasi yakininda
Ornek

Sag ust resim: Eger baslangi¢ noktasini koyu gri alanda belirlerseniz,
bu durumda kontur ilk kontur noktasina yaklasirken hasar gorur.

ilk kontur noktasi

ilk kontur noktasina alet hareketi icin bir yaricap diizeltmesi
programlayin.

Mil eksenindeki baslangi¢ noktasina yaklagsma

Baslangi¢ noktasina yaklasmada alet mil ekseninde galisma
derinligine hareket etmelidir. Carpigsma tehlikesinde, baslangic
noktasini mil ekseninde ayrica yaklagtirin.

NC o6rnek timceleri

HEIDENHAIN TNC 620
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6.3 Kontura y!lagm ve terk edin

Son nokta
Son nokta segimi i¢in 6n kosullar:

m Carpigsmasiz hareket edebilir
= Son kontur noktasi yakininda

= Kontur hasarini 6nleyin: Optimum son nokta, alet hatti uzatmasinda
son kontur elemanini islemek igin yer alr

Ornek

Sag Ust resim: Egder siz son noktayi koyu gri alanda belirlerseniz, bu
durumda kontur son noktasina yaklasirken hasar gordr.

Mil eksenindeki son noktayi terk edin:

Son noktay!i terk ederken mil eksenini ayrica programlayin. Bakiniz
sag ortadaki resim.

NC o6rnek tiimceleri

Ortak baslangi¢ ve son nokta
Ortak baslangi¢ ve son nokta igin bir yarigap diizeltmesi programlayin.

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

Ornek

Sag Ust resim: Eger son noktayi tarali alanda belirlerseniz, bu
durumda kontur ilk kontur noktasina yaklagirken hasar gorur.
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Tanjantsal yaklagma ve uzaklagma

G26 ile (sag ortadaki resim) malzemede tanjantsal yaklasabilirsiniz ve
G27 ile (sag alttaki resim) malzemeden tanjantsal uzaklagabilirsiniz.
Boylece bos kesim isaretlemelerini onlersiniz.

Baslangi¢ ve son nokta

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

Yaklagma

G26'yi, ilk kontur noktasinin programli oldugu timceden sonra girin:
Bu G41/G42 yarigap duzeltmesinde ilk timcedir

Uzaklagsma

G27'yi, son kontur noktasinin programl oldugu timceden sonra
girin: Bu G41/G42 yaricap diizeltmesinde son timcedir

ilk kontur noktasi arasinda ve aynen son kontur noktasi ve

@ Yarigapi G26 ve G27 ile TNC ¢cemberi baslangi¢ noktasi ve
son nokta arasinda uygulanabilecek sekilde segin.
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6.3 Kontura .Ia§|n ve terk edin

NC ornek timceleri

-—

58

Baslangic noktasi
Ik kontur noktasi
R yarigapi = 5 mm ile tanjantsal yaklagsma

Son kontur noktasi
R yarigapi = 5 mm ile tanjantsal uzaklasma
Son nokta
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6.4 Hat hareketleri — dik acili ©
koordinatlar =

c

Hat fonksiyonlarina genel bakig ©
o

Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girisler Sayfa g
L dogrusu L Dogru Dogru son noktasinin Sayfa 160 -
Ing.: Line ) koordinatlari —

. O

Sev: CHF CHE, Iki dogru arasindaki sev Sev uzunlugu Sayfa 161 ©
Ing.: CHFer oo K4
CC daire merkezi; { $cc: Yok Daire merkezi veya Sayfa 163 ©
Ing.: Circle Center kutuplarin koordinatlari |
C yay! O\c CC daire merkezi Daire son noktasi Sayfa 164 qh,
Ing.: Circle ) cevresinde, yay son koordinatlari, donis yonu —
noktasina kadar gcember 'E;

=

CR yayi CALo Belirli yarigap ile gember Daire son noktasi Sayfa 165 @
Ing.: Circle by Radius < koordinatlari, donus yonu E
CT yay & Onceki ve sonraki kontur Daire son noktasinin Sayfa 167 e
Ing.: Circle Tangential j elemanindaki tanjantli koordinatlari ‘E;
baglanti iceren gember T

RND kdse yuvarlama RND Onceki ve sonraki kontur R kose yarigapi Sayfa 162 <t
Ing.: RouNDing of oG elemanindaki tanjanth (D

Corner

baglanti iceren gember
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Hat fonksiyonlarinin programlanmasi

Hat fonksiyonlarini rahatlikla gri renkteki hat fonksiyon tuslari
Uzerinden programlayabilirsiniz. TNC daha sonraki diyaloglarda
gerekli olan girigleri sorar.

DIN/ISO fonksiyonlarini baglh bir USB klavye ile
@ girdiginizde buyik yazimin etkin olmasina dikkat edin.

GO00 hizli harekette dogru
GO01 F beslemesi ile dogru

TNC, aleti bir dogru lGzerinde giincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina getirir. Baslangi¢ noktasi, 6nceki timcenin son noktasidir. vi

{ o,_/,: Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger 40
gerekliyse gl

15

Yaricap diizeltmesi G40/G41/G42

F beslemesi e

10

M ek fonksiyonu -

Hizl hareket

Hizl hareket igin dogrusal bir timceyi (G00 timcesi) L tusuyla da
acabilirsiniz:

©

x ¥

20 —=
Dogrusal bir hareket igin bir program timcesini agmak tzere L 10
tusuna basin 60

Ok tusuyla G fonksiyonlarinin giris alanina sola dogru gegin
Hizli hareketle islem hareketi icin GO0 yazihm tusunu segin

NC ornek timceleri

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Gergek pozisyon alin
Bir dogru tiimcesini (G01 timcesi) "GERCEK POZISYONU DEVRAL"
tusu ile de olusturabilirsiniz:
Aleti, manuel isletim turiinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
Ekran goérinimund, Programi kaydetme/dizenleme olarak

degistirin
L timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin
"GERCEK POZISYONU ALIN" tusuna basin: TNC,
gercek pozisyon koordinatlari ile birlikte bir L timcesi
olusturur
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Sevi iki dogru arasina ekleyin

iki dogrunun kesismesi sonucu olusan kontur kdselerini bir sev ile
donatabilirsiniz.

Dogru tiimcelerinde, G24 timcesinden 6nce ve sonra sevin
uygulandigi diizlemin her iki koordinatini programlayin

Yaricap dizeltmesi, G24 timcesinden énce ve sonra ayni olmalidir
Sev, glncel alet ile uygulanabilir olmalidir

Sevler boliimii: $evin uzunlugu, gerekli durumda:
: F beslemesi (sadece G24 timcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri
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 *

G24 timcesi ile baslamayan bir kontur.
Q' Bir sev sadece bir calisma diizleminde uygulanir.
Sev tarafindan kesilen kése noktasi hareket ettiriimez.

CHF tiimcesinde programlanan bir besleme sadece bu
CHF tuimcesinde etkilidir. Daha sonra G24 timcesi
tarafindan programlanan besleme tekrar gegerli olur.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Kose yuvarlama G25

G25 fonksiyonu kontur késelerini yuvarlar.

Alet, 6nceden hareket eden ve ayrica devamindaki kontur elemani
tanjantsal olarak kapanan ¢cemberde hareket eder.

Yuvarlama dairesi, cagrilan alet ile uygulanabilir olmalidir.

RND, Yuvarlama yarigapr: Yayin yarigapl, gerekli durumda:

e F beslemesi (sadece G25 tiimcesinde etkilidir)
NC 6rnek tiimceleri

S L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND RS F100

8 L X+10 Y+5

uygulanacak dizlemin her iki koordinatini da igermelidir.
Eger konturu alet yaricap diizeltmesiz islerseniz, calisma
dizleminin her iki koordinatini da programlamaniz gerekir.

O Onceki ve sonraki kontur elemant, kése yuvarlama

Kose noktasi hareket ettiriimez.

G25 tumcesinde programlanan bir besleme sadece bu
G25 timcesinde etkilidir. Daha sonra G25 tiimcesi
tarafindan programlanan besleme tekrar gecerli olur.

Bir RND tumcesi, kontura dogru diizgun yaklasma icin
kullanilir.

162
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Daire merkezi |, J

G02, G03 ya da G05 fonksiyonlariyla programladiginiz daire merkezini
¢ember igin tespit edersiniz. Bunun igin
daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma dizleminde girin veya Z A
en son programlanan pozisyonu alin veya Y
koordinatlari "GERGCEK POZISYONU ALIN" tusu ile alin RV
Daire merkezini programlayin: SPEC FCT tusuna
(REir basin. Yec X
PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu segin
DIN/ISO yazilim tusunu segin
| ya da J yazilim tusunu segin Xcc
Daire merkezi icin koordinatlari girin veya
En son programli olan konumu devralmak igin: G29

koordinatlari girmeyin

NC ornek tiimceleri
N50 I+25 J+25 *

veya

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

Program satirlari 10 ve 11, resmi baz alir.
Gegerlilik

Daire merkezi, yeni bir daire merkezi programlayana kadar belirlenmis
olarak kalir. Daire merkezini, U, V ve W ek eksenleri i¢in de
belirleyebilirsiniz.

Daire merkezini artan sekilde girin

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

CC ile bir pozisyonu daire merkezi olarak isaretlersiniz:
@ Alet bu pozisyona surmez.

Daire merkezi, ayni zamanda kutupsal koordinatlarinin
kutbudur.

HEIDENHAIN TNC 620 163 @



6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

C cemberi CC daire merkezi gevresinde

Cemberi programlamadan 6nce 1, J daire merkezini belirleyin.
Cemberden dnce son programlanan alet pozisyonu, ¢gemberin
baslangi¢ noktasidir.

Doniis yoni
Saat yéninde: G02

Saat yonu tersinde: G03

DAnme yonu girigsiz: G05. TNC, cemberi son programlanan dénme
yoéninde hareket ettirir

Aleti, cemberin baslangi¢ noktasina getirin

{ I Daire merkezinin koordinatlarim girin

xc Cember son noktasina ait keordinatlar: girin, eger
gerekliyse:

F beslemesi

M ek fonksiyonu

dizleminde hareket ettirir. Aktif calisma diizlemlerinde yer
almayan daireleri programlarken, 6rn. G2 Z... X... Z alet

ekseninde ve ayni zamanda bu hareketi ¢evirin, TNC bir Y A
uzaysal daire gizer, yani 3 eksenli bir daire gizer.

O TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif galisma

NC ornek tiimceleri
N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 25
N70 G03 X+45 Y+25 *

Tam daire § @\E

Son nokta igin baslangic noktasi ile ayni koordinatlar programlayin. ¢

<Y

25 45

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, gember
@ uzerinde yer almaldir.

Giris toleransi: 0.016 mm'ye kadar (circleDeviation makine
parametresi Uzerinden segilebilir).

TNC'nin hareket edebilecegi mimkin olan en kiguk
daire: 0.0016 pm.
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Tespit edilmis yarigaphi gember G02/G03/G05
Alet, R yarigapli bir gemberde hareket eder.
Doniis yonii

Saat yoniinde: G02

Saat yonu tersinde: G03

Donme yonu girigsiz: G05. TNC, ¢cemberi son programlanan dénme
yoéniinde hareket ettirir
o Koordinatlar gcember son noktasina ait
R yari¢capi
Dikkat: Isaret, yayin blyikligind belirler!

M ek fonksiyonu
F beslemesi
Tam daire
Bir tam daire icin iki daire timcesini sirayla programlayin:

ilk yarim dairenin son noktast, ikincinin baslangig noktasidir. ikinci
yarim dairenin son noktasi, birincinin baslangi¢ noktasidir.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Hat hareketleri — . acilh koordinatlar

< < <
] o] D
< < <
(V) [V (V)

CCA merkez agisi ve R yay yarigapi

Kontur lzerindeki baslangig¢ ve son noktalari, esit yarigaph dort farkli
yay ile birbirine baglanir:

Daha kuglk yay: CCA<180°
Yarigapin pozitif R>0 isaret

Daha biyiik yay: CCA>180°
Yarigapin negatif R<0 isareti

Donus yonu ile, yayin disa mi (konveks) veya ice mi (konkav) bombeli
olacagini belirleyebilirsiniz:

Konveks: G02 donus yonu (G41 yarigapi ile)
Konkav: G03 donus yonu (G41 yarigapi ile)

NC ornek tiimceleri

Daire capinin baslangi¢ ve son noktasi arasindaki
@ mesafe, daire ¢apindan buyiik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.

A, B ve C agi eksenleri desteklenir.

166

Programlama: Konturlari programlama @



Tanjant baglantisi igceren gember G06
Alet, tanjantli 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis "tanjantli"dir, eger kontur elemani kesisim noktasinda kirik
veya kése noktasi olusmamigsa, kontur elemanlari artarak igice
gecerler.

Yayin tanjantl kesistigi kontur elemanini dogrudan G06 timcesinden
once programlayin. Bunun igin en az iki konumlama tiimcesi gereklidir

Ey Koordinatlar cember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

F beslemesi

M ek fonksiyonu

NC ornek tiimceleri
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

GO06 tumcesi ve dnceden programlanan kontur elemani,
@ yayin uygulanacagi diizlemin her iki koordinatini da
icermelidir!

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Hat hareketleri — . acilh koordinatlar

10

20

Calismanin grafik similasyonu igin ham madde tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet gagirma

Aleti, mil ekseninde hizli hareket ile igeri slriin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

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

Konturu 1 noktasina hareket ettirin, G41 yaricap diizeltmesini
etkinlestirin

Tanjantsal yaklasma

2 noktasina getirin

Nokta 3: 3 kosesi igin ilk dogru

10 mm uzunlugundaki sevi programlayin

Nokta 4: 3 kosesi igin ikinci dogru, 4 kdsesi icin ilk dogru

20 mm uzunlugundaki sevi programlayin

Son kontur noktasi 1'e yaklasin, 4 kdsesi icin ikinci dogru
Tanjantsal uzaklasma

Calisma diizleminde igeri stirin, yarigap diizeltmesini kaldirin
Aleti iceri slirin, program sonu
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Ornek: Daire hareketi kartezyen

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S4000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 X-10 Y-10 *

N60 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *

N80 G26 R5 F150 *

N90 Y+85 *

N100 G25 R10 *

N110 X+30 *

N120 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N130 GO01 X+95 *

N140 Y+40 *

N150 G06 X+40 Y+5 *

HEIDENHAIN TNC 620
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Calismanin grafik similasyonu igin ham madde tanimi

Mil ekseni ve mil devri ile alet gagirma

Aleti, mil ekseninde hizli hareket ile igeri striin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

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

Konturu 1 noktasina hareket ettirin, G41 yaricap duzeltmesini
etkinlestirin

Tanjantsal yaklagsma

Nokta 2: 2 kosesi igin ilk dogru

R =10 mm ile yarigcapi ekleyin, besleme: 150 mm/dak

Nokta 3'e yaklasin: Dairenin baslangi¢ noktasi

4 noktasina yaklasin: G02 ile daire son noktasl, yaricap 30 mm
5 noktasina yaklasin

6 noktasina yaklasin

7 noktasina yaklasin: Daire bitis noktasi, cember tanjantsal
baglanti 6 noktasina, TNC yarigapi kendisi hesaplar
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6.4 Hat hareketleri — dik acili koordinatlar

N160 GO1 X+5 *

N170 G27 RS F500 *

N180 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N190 G00 Z+250 M2 *
N99999999 %CIRCULAR G71 *

170

Son kontur noktasi 1'e yaklasin
Bir cember Uzerinde tanjant baglantisi ile konturu terk edin
Calisma duzleminde igeri surln, yaricap dizeltmesini kaldirin

Alet ekseninde aleti igeri strtin, program sonu
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Ham madde tanimi

Aletin ¢agrilmasi

Aleti igeri siirin

Daire merkezi tanimlayin
Aleti 6nceden pozisyonlayin
Calisma derinligine hareket

Daire baslangi¢ noktasina yaklasin, G41 yaricap diizeltmesi

Tanjantsal yaklasma

Daire son noktasina (=daire baslangi¢ noktasi) yaklasin

Tanjantsal uzaklasma

Calisma dizleminde igeri surtin, yaricap diizeltmesini kaldirin

Alet ekseninde aleti iceri suiriin, program sonu
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlar

6.5 Hat hareketleri — Kutupsal

koordinatlar

Genel bakis

Kutupsal koordinatlar ile bir pozisyonu H agisi Uzerinden ve R
mesafesini dnceden tanimlanan kutup 1, J icin belirleyin.

Kutupsal koordinatlari avantajl olarak ayarlayin:

Yaylar Gzerindeki pozisyonlar

Aci girisleri ile malzeme ¢izimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinatli hat fonksiyonuna genel bakig

Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
Dogru G10, G11 + P Dogru Kutup yarigapi, dogru son Sayfa 173
noktasinin kutup agisi
Yay G12, G13 O\C + P Daire merkezi/ kutup Daire son noktasi kutup acgisi  Sayfa 174
cevresinde yay son
noktasina kadar gember
G15 yayi B + P Aktif ddnme yonine goére Daire son noktasinin kutup Sayfa 174
cember agisl
G16 yayi Ey + P Onceki kontur elemanindaki Kutup yaricapi, daire son Sayfa 175
tanjanth baglanti iceren noktasinin kutup agisi
cember
+ Bir gemberin bir dogru ile Gst ~ Kutup yarigapi, daire son Sayfa 176

Helezon (heliks)

b

Uste getirilmesi

noktasinin kutup agisi, alet
eksenindeki son noktanin
koordinatlari

172
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Kutupsal koordinat orijini: I, J kutbu

Kutupsal koordinatlar ile pozisyonlari belirlemeden énce CC kutbunu,
calisma programinda istediginiz yerlerde belirleyebilirsiniz. Kutuplari
belirleme iglemini, daire merkezi programlamadaki gibi uygulayin.

@ Kutup programlayin: SPEC FCT tusuna basin.

- PROGRAM FONKSIYONLARI yazilim tusunu segin
DIN/ISO yazilim tusunu segin
| ya da J yazihm tusunu segin

Koordinatlar: Kutup igin dik acili koordinatlar girin ya
da en son programli konumu devralmak igin: G29
girin. Kutupsal koordinatlari programlamadan 6nce
kutbunu belirleyin. Kutbu sadece dik acilli
koordinatlarda programlayin. Kutup, yeni bir kutup
belirlenene kadar etkilidir.

NC ornek tiimceleri
N120 1+45 J+45 *

G10 hizh harekette dogrusu
G11 F beslemesi ile dogru

Alet, bir dogru tzerinde glincel pozisyonundan dogrunun son
noktasina gider. Baslangig noktasi, dnceki timcenin son noktasidir.

{ P R kutupsal koordinatlar yarigapi: Dogru son noktasi ile
kutbu arasindaki mesafeyi girin
H kutupsal koordinatlar agisi: —=360° ve +360°
arasinda dogru son noktasi agi pozisyonu
H'nin isareti, agi referans ekseni ile belirlenmistir:
Aci referans ekseni ile R arasindaki saat yoni tersine agi: H>0

Aci referans ekseni ile R arasinda saat yonundeki agi: H<0

NC ornek tiimceleri
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 *
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlar

I, J kutup ¢evresindeki G12/G13/G15 ¢emberi

R kutupsal koordinat yarigapi ayni zamanda yayin yaricapidir. R, I, J
kutbu ile baslangi¢ noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

Doniis yonii
Saat yoniinde: G12
Saat yo6nu tersinde: G13

Ddnme yonu girigsiz: G15. TNC, cemberi son programlanan dénme
yoniinde hareket ettirir

o\c @ H kutupsal koordinatlar agisi: -99.999,9999° ve
+99.999,9999° arasinda gember son noktasi agi

pozisyonu
DR doniis yonii
NC ornek timceleri
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

174

25

Yi

2B

\\
+

cC]

PR —

T@_
<Y

25

Programlama: Konturlari programlama @



Tanjant baglantisi iceren G16 ¢emberi

Alet, tanjantli 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
¢ember Uzerinde hareket eder.

& P > R kutupsal koordinatlar yarigapi: Cember son noktasi
j ile I, J kutbu arasindaki mesafe

» H kutupsal koordinatlar agisi: Cember son noktasi agi
pozisyonu

NC 6rnek tiimceleri

@ Kutup, kontur dairesi merkezi degildir!

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Hat hareketleri — Kutupsal koordinatlar

Helezon (heliks)

Bir helezon, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik olarak st

Uste getiriimesinden olusur. Cemberi bir ana diizlemde programlayin.

Helezon igin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda

programlayabilirsiniz.

Kullanim

Buyuk capli i¢ ve dig digli

Yaglama kanallari

Helezon hesabi

Programlama igin aletin helezonda gittigi artan tim aci girisini ve
helezonun toplam yuksekligini kullanin.

Asagidan yukariya dogru yapilan freze yéninde hesaplama igin

gecerli olanlar:

n gecis sayisi

h toplam ylkseklik
Artan toplam a¢i H

Helezon formu

Disli gegisi + Gegis atlama
Disli baglangici ve sonu

P e@imi x n gecis sayisi
Gegis sayisi x 360° + agli
Disli baslangici + Gegis atlama icin agl

Z baslangig koordinati P e@imi x (Disli gecisi + Disli baslangicinda

gecis atlama)

Tablo, belirli hat formlari igin ¢alisma yonu, donids yénu ve yarigcap
dizeltme arasindaki benzerligi gosterir.

<

; . Al Calisma . ... .. Yarigap
Igten vida disi yonii Doniis yonii diizeltme
saga donugslu Z+ G13 G41
sola dénuslu Z+ G12 G42
saga donusglu Z— G12 G42
sola donusli Z— G13 G41
Distan vida disi
saga donuglu Z+ G13 G42
sola donusli Z+ G12 G41
saga donusglu Z— G12 G41
sola donusli Z— G13 G42
176
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Helezonu programlayin

Donus yonu ve artan G91 H toplam agisini ayni isaret ile
@ girin, aksi halde alet hatali hatta hareket edebilir.

G91 H toplam agisi igin -99 999,9999° ila +99 999,9999°
arasinda bir deger girilebilir.

G 12 Kutupsal koordinat acisi: Aletin helezonda hareket
ettigi toplam aciyi artarak girin. A¢i girisinden sonra
bir eksen se¢im tusu ile alet eksenini segin.

Koordinatlar1 helezon yuksekligi icin artarak girin
Yaricap diizeltmesini tabloya gére girin
NC ornek timceleri: 5 gegisli M6 x 1 mm vida disi
N120 1+40 J+25 *
N130 G01 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

HEIDENHAIN TNC 620
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psal koordinatlar

6.5 Hat hareketleri —

5 50 100

Ham madde tanimi

Aletin ¢agriimasi

Kutupsal koordinatlar igin referans noktasi tanimlayin
Aleti igeri surlin

Aleti 6nceden pozisyonlayin

Calisma derinligine hareket

Konturu 1 noktasinna yaklastirin

Konturu 1 noktasinna yaklastirin

2 noktasina yaklasin

3 noktasina yaklasin

4 noktasina yaklasin

5 noktasina yaklasin

6 noktasina yaklasin

1 noktasina yaklagin

Tanjantsal uzaklasma

Calisma diizleminde iceri surtin, yaricap diizeltmesini kaldirin
Mil ekseninde igeri sirme, program sonunda
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50

M64 x 1,5

50 100

Ham madde tanimi

Aletin gagrilmasi

Aleti iceri siirin

Aleti dnceden pozisyonlayin

En son programlanan pozisyonu kutup olarak alin
Calisma derinligine hareket

ilk kontur noktasina yaklasin

Baglanti

Heliksi hareket ettirin

Tanjantsal uzaklagsma

Aleti igeri siirlin, program sonu

6.5 Hat hareketleri — K.psal koordinatlar
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7.1 Alt programlar ve program boliim tekrarlarini etiketleyin

7.1 Alt programlar ve program
bolum tekrarlarini etiketleyin

Bir kez programlanmis ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve program
bolumdi tekrarlariyla yineleyerek uygulayabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bélumunun tekrarlari, calisma programinda
GI8 L etiketi, LABEL icin bir kisaltmayi (ing. etiket, etiketleme) belirtir.

LABEL'ler, 1 ve 999 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmig isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her LABEL
ismini programda sadece bir defa LABEL SET tusuyla ya da G98
girerek atayabilirsiniz. Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle
sinirhidir.

Bir Label numarasini veya bir Label adini bir defadan fazla
@ kullanmayin!

Label 0 (G98 L0) alt program sonunu isaretler ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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7.2 Alt programlar

Caligsma sekli

1 TNC galigma programini, bir Ln,0 alt programin ¢agrilmasina
kadar getirir

2 Bu andan itibaren TNC, ¢agrilan alt programi alt program sonuna
kadar G98 L0 uygular

3 Ardindan TNC, calisma programini Ln,0 alt programinin ¢agrildigi
timceyle devam ettirir

Programlama uyarilari

Bir ana program 254 alt programlar igerebilir
Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta ¢agirabilirsiniz
Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

Alt programlari, ana programin sonuna (M2 veya M30 timcesinin
arkasina) programlamalisiniz

Eger alt programlar galisma programinda M2 veya M30 tiimcesinin
onlnde duruyorsa, o zaman ¢agrilmasina gerek kalmadan en az bir
kez iglenebilir

Alt programin programlanmasi

Baslangici etiketleyin: LBL SET tusuna basin
SET

Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: LBL ISMI yazilim tusuna
basin, metin girdisini degistirin

Sonu etiketleyin: LBL SET tusuna basin ve Label
numarasini "0" girin

Alt programi ¢agirin

Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin

CALL
Label numarasi: Gagrilacak alt programin Label
numarasini girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: LBL ISMI yazilim tusuna basin, metin
girdisini degistirin

G98 L 0 izinli degildir, ¢iinkii cagrildiginda alt program
@ sonlandirmasina denktir.
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7.3 Program bolumunuin tekrarlari

7.3 Program bolumunun tekrarlari

Label G98

Program bolimd tekrarlari G98 L etiketi ile baslar. Bir program bolimi
tekrari Ln,m ile kapatir.

Calisma sekli
1 TNC galisma programini program bolimini sonlanmasina kadar
(Ln,m) getirir

2 Ardindan TNC program boliimua ¢agrilan LABEL ile Ln,m Label
cagrisi arasinda,M altinda belirttiginiz kadar tekrarlar

3 Ardindan TNC galisma programi galismasini sirdirur

Programlama uyarilari

Bir program bolimiini 65 534 kez ardarda tekrarlayabilirsiniz

Program bélimleri TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan bir
fazlasi ile uygulanir

Program boéliimiiniin tekrarini programlama

= Baslangici etiketleyin: LBL SET tusuna basin ve
LABEL numarasini tekrarlayacak program bolimu
icin girin. Eger LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz:
LBL ISMI yazilim tusuna basin, metin girdisini
degistirin

Program bélimuna girin

Program bolumiuniin tekrarini gagirin

LBL CALL tusuna basin
CALL

Alt program/tekrarlamasim ¢cagirin: Tekrarlanacak
program bélimu igin Label numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: “ tugsuna basin, metin girdisini degistirin

REP tekrari: Tekrar sayisini girin, ENT tusu ile
onaylayin
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7.4 istediginiz programi alt

program olarak girin

Calisma sekli

1

TNC caligma programini uygular, % baska program gagrilana
kadar devam eder

Ardindan TNC ¢agrilmis programi sonuna kadar devam ettirir

Ardindan TNC, (¢agrilan) galisma programini alt programin
cagrildigi timceyle devam ettirir, program ¢agrisini devam ettirir

Programlama uyarilari

istediginiz programi alt program olarak kullanmak igin, TNC
LABEL'e ihtiya¢c duymaz

Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagrilan programda alt programlari etiketlerle tanimladiysaniz, M2
veya M30'u, bu program boélimind atlamak igin D09 P01 +0 P02 +0
P03 99 atlama fonksiyonlariyla kullanabilirsiniz.

Cagrilan program, ¢agri % komutunu ¢agriimis program iginde
bulundurmamalidir (sonsuzluk)

HEIDENHAIN TNC 620
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programi alt program olarak girin

niz

O)

7.4 Isted

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin

PGM
CALL

PROGRAM

PROGRAM
SEC

@
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Program c¢agirma fonksiyonlarini secgin: PGM CALL
tusuna basin

PROGRAM yazilim tusuna basin: TNC, ¢agrilacak
programin tanimlamasi igin diyalog baslatir. Yol adini
ekran klavyesi Uzerinden girin (GOTO tusu), ya da

PROGRAM SECIMi yazilim tusuna basin: TNC,
cagrilacak programi segebileceginiz bir segim
penceresi acar, END tusu ile onaylayin

Egder sadece program ismini girerseniz, ¢cagrilan program
¢agri programi igindeki ayni dizinde bulunmalidir.

Eger ¢cagrilan program, ¢cagiran program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini giriniz, 6rn.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Egder donguye bir DIN/ISO programi gagirmak istiyorsaniz,
0 zaman program isminden sonra .| dosya tipini girin.

istediginiz programi G39 déngtisii lizerinden
¢agirabilirsiniz.

Q parametresi etkileri % temelinde globaldir. Bu nedenle
cagrilan programdaki Q parametreleri degisikliklerinin bazi
durumlarda gagiran programa da etkide bulundugunu
unutmayin.
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7.5 igice yerlestirmeler
icige yerlestirme tiirleri

Alt programdaki alt programlar

Program bdliumunuin tekrarindaki program bélumunan tekrarlari
Alt programlarin tekrarlanmasi

Alt programda, program bélimlerinin tekrarlanmasi

icige yerlestirme derinligi

icige yerlestirme derinligi ne kadar gok program béliimlerinin veya alt

programlarin ya da program bolumu tekrarlarinin yapilabildigini igerir.

Alt programlar i¢in maksimum igice yerlestirme derinligi: 8

Ana program g¢agdrilari igin maksimum icice yerlestirme derinligi: 6,
bu esnada bir G79 bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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Icice yerlestirmeler

3
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Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

-

UPGMS ana programi timce 17'ye kadar uygulanir

N

UP1 alt programi gagrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

w

Alt program 2 ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir. Alt program 2
sonu ve alt programin gagrildigi yere geri génderilmesi

'S

Alt program 1, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir. Alt
program 1 sonu ve UPGMS ana programi geri ddonme

(3]

UPGMS ana program timce 18'den tiimce 35'e kadar uygulanir.
Geri gitme, tiimce 1 ve program sonu

-

G98 L1'de alt program gagrilir
Program tiimcesi sonu

Ana programlar (M2 ile)

UP1 alt programin baslangici

G98 L2'de alt program gagrilir

Alt program 1 sonu
Alt program 2 baslangici

Alt program 2 sonu
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Program boliimi tekrarlarinin tekrarlari

Program bélimu tekrar 1'in baglangici

Program bélimu tekrar 2'in baglangici

Program bolimi bu timce ve G98 L2 arasinda
(Tdmce N200) 2 kez tekrarlanir
Program bolimi bu timce ve G98 L1 arasinda
(Tdmce N150) 1 kez tekrarlanir

-4
(9]
2:
=]
&
3
8
3
-5 icice yerlestirmeler

Program uygulamasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

—

Program boélimi timce 27 ve timce 20 arasinda 2 kez tekrarlanir

REPS ana programi timce 28'den timce 35'e kadar uygulanir

A WON

Program bélimi tiimce 35 ve timce 15 arasinda 1 kez tekrarlanir
(program bolimi tekrari timce 20 ile timce 27 arasinda sabit
birakilir)

REPS ana programi tiimce 36'dan tiimce 50'ye kadar uygulanir
(Program sonu)

a
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Icice yerlestirmeler

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Program bélimu tekrari 1'in baslangici

Alt programi ¢cagirin

Program boélimii bu tiimce ve G98 L1 arasinda
(Tumce N100) 2 kez tekrarlanir

M2 ile ana programin son tiimcesi

Alt program basglangici

Alt program sonu

Program uygulamasi
UPGREP ana programi timce 11'e kadar uygulanir

N =

Alt program 2 ¢agrilir ve uygulanir

w

Program bolimu timce 12 ve timce 10 arasinda 2 kez tekrarlanir:
Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

IS

UPGREP ana programi timce 13'den timce 19'a kadar uygulanir;
Program sonu

-
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7.6 Programlama ornekleri

7.6.ogramlama ornekleri

Program akigi

= Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina
getirin

1 Kesmeyi artacak nitelikte girin

= Kontur frezeleme

m Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

HEIDENHAIN TNC 620

Aletin ¢agrilmasi

Aleti igeri siirin

Kutup belirleyin

Calisma diizleminin 6n pozisyonu

Malzeme Ust kenarinda 6n pozisyon
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7.6.ogramlama ornekleri

-

92

Program bélimu tekrari igin etiket
Artan derinlik kesme (bosta)

ik kontur noktasi

Kontura yaklasma

Konturu terk etme

iceri siirme

Label 1'e geri gitme; toplamda dort kez
Aleti igeri srlin, program sonu

Programlama: Alt programlar ve program béliim tekrarlari @



7.6-ogramlama ornekleri

Program akisi

1 Ana programda delik gruplarina yaklagsma
= Delik gruplarinin ¢gagriimasi (Alt program 1) Y

" Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

Aletin cagrilmasi
Aleti iceri strin
Delme dongu tanimi
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7.6.ogramlama ornekleri

Delik grubu 1 baslangi¢ noktasi yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢agirin

Delik grubu 2 baslangig¢ noktasi yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢agirin

Delik grubu 3 baslangi¢ noktasi yaklasma
Delik grubu igin alt programi ¢agirin

Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Delik grubu
Delik 1 igin dongl ¢agirma

Delik 2'e yaklagsma, déngl ¢agirma
Delik 3'e yaklasma, dongl ¢agirma
Delik 4'e yaklagsma, déngl ¢agirma
Alt program 1 sonu

-
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7.6.ogramlama ornekleri

Program akisi
= Ana programda galisma dongulerini
programlama

= Komple delme resimlerinin gagriimasi (Alt
program 1)

= Alt program 1'de delik gruplarina yaklasin, delik
grubunu g¢agirin (Alt program 2)

" Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin
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Merkez matkabi alet gagirma
Aleti igeri strln
Merkezleme dongl tanimi

Komple delme resmi icin alt program 1'i cagirin
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7.6.ogramlama ornekleri

Alet degistirme

Matkap alet gagirma

Delme igin yeni derinlik

Delme icin yeni kesme

Komple delme resmi igin alt program 1'i cagirin
Alet degistirme

Rayba alet cagirma

Rayba déngu tanimi

Komple delme resmi icin alt program 1'i ¢agirin
Ana programin sonu

Alt program 1 baslangici: Tam delik resmi
Delik grubu 1 baslangi¢ noktasi yaklasma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢agirin
Delik grubu 2 baslangi¢ noktasi yaklasma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢agirin
Delik grubu 3 baslangi¢ noktasi yaklasma
Delik grubu 2 igin alt programi ¢agirin

Alt program 1 sonu

Alt program 2 baslangici: Delik grubu
Delik 1 icin dongi ¢agirma

Delik 2'ye yaklagsma, déngu ¢agirma
Delik 3'e yaklagsma, déngl ¢agirma
Delik 4'e yaklasma, dongl ¢agirma
Alt program 2 sonu

-
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8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

8.1 Prensip ve fonksiyon genel

bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parca ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun igin sayisal de@erler yerine yer tutucusunu

girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagdidaki hususlar igin belirlenir

Koordinat degerleri
Besleme

Devirler

Doéngu verileri

Ayrica Q parametreleriyle konturlari programlayabilir, matematik
fonksiyonlar Gzerinden tanimlanmig olanlari veya calisma adimlari
uygulamasini mantiksal kosullarla igleyenleri ayirabilirsiniz.

Q parametreleri, Q harfiyle ve 0 ila 1999 arasi numaralarla
isaretlenmistir. Farkli etki bicimine sahip parametreler kullanimdadir,

bakiniz asagidaki tablo:

Anlami Alan
Serbestge kullanilan parametreler, Qo0 ila Q99
SL dénglileriyle kesismiyorsa, global olarak tim

TNC hafizalarinda bulunan programlar igin

etkilidir

TNC 06zel fonksiyonlari igin parametre Q100 ila Q199

Doéngdler icin kullanilan tercih edilen parametre
icin, global olarak tim TNC hafizasinda bulunan
programlar igin etkilidir

Q200 ila Q1199

Uretici déngiileri icin kullanilan tercih edilen
parametre icin, global olarak tim TNC
hafizasinda bulunan programlar igin etkilidir.
Gerekirse, makine Ureticisi veya tglincl
sahislarla uyarlama yapilmasi gerekebilir

Q1200 ila
Q1399

198
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Anlami Alan
Parametrenin tercih edildigi Call-Aktive Uretici Q1400 ila
dongdleri igin kullanilanlar, global olarak tim Q1499
TNC-hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Parametrenin tercih edildigi Def-Aktive uretici Q1500 ila
dongdileri igin kullanilanlar, global olarak tim Q1599
TNC-hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Serbestge kullanilan parametreler, tim TNC Q1600 ila
hafizasi igindeki programlar igin global etkilidir Q1999

Ayrica size QS parametresi (S String icin belirtilir) kullanima sunulur,
bunlarla TNC'de metinleri igleyebilirsiniz. Prensipte QS parametresi
icin ayni Q parametresi alanlari igin kullanilanlar gegerlidir (yukaridaki

tabloya bakiniz).

Dikkat edilmesi gerekenler arasinda QS parametreleri
QS100 ila QS199 alanlari arasindaki dahili metinler icin

ayrildiklaridir.
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8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Programlama uyarilari

Q parametresi ve sayisal de@erler, program igine karisik sekilde
girilebilir.

Q parametreleri sayisal degerlerini =999 999 999 ve +999 999 999
arasinda atayabilir, toplaminda 10 haneli isaretlere izin verilir. Ondalik
virguliinQ istediginiz yere koyabilirsiniz. Dahili olarak TNC sayisal
degerleri 57 Bit genislige kadar, ondalik noktasi 6niline ve 7 Bit ondalik
sayisi arkasina konularak hesaplanabilir (32 bit sayi genisligi ondahk
degeri 4 294 967 296 ile esittir).

QS parametrelerine maksimum 254 karakter atayabilirsiniz.

ayni verileri, 6rnegin Q parametresi Q108 gegerli alet
yarigapini belirtir, bakynyz "Tanimh Q parametresi",
Sayfa 248.

@ TNC bazi Q parametrelerine isaretleyerek, kendiliginden

200
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Q parametresi fonksiyonlarini gagirin

Eger bir galisma programi giriyorsaniz, "Q" tusuna basin (sayi girdileri
hanesindedir ve eksen se¢imini —/+ tusuyla belirleyin). O zaman TNC
size asagidaki yazihm tuslarini gosterir:

Yazilim

Fonksiyon grubu tusu Sayfa
Matematik temel fonksiyonlari TeneL Sayfa 203
Agi fonksiyonlari Sayfa 205
Eger/o zaman kararlari, atlamalari Sayfa 207
Diger fonksiyonlar ozeL Sayfa 209
Formulu dogrudan girin Sayfa 235
Kompleks konturlari galisma KONTUR- Bakiniz
fonksiyonu Déngiiler
Kullanici El
Kitabi
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8.2 Parga ailesi — Sayi1 degerleri yerine Q parametresi

8.2 Parca ailesi — Sayi1 degerleri
yerine Q parametresi

Uygulama

D0: ATAMA Q parametresi fonksiyonu ile Q parametrelerine sayisal
degerler atayabilirsiniz. Sonra ¢alisma programinda, sayisal deger
yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

N150 D00 Q10 P01 +25 * Atama
Q10, deger 25 igerir
N250 G00 X +Q10 * GO0 X +25 tabidir

Parga ailesinin programlanmasi igin 6rn. karakteristiksel malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parcanin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal degeri

atayin.
Ornek
Q parametreleriyle silindir
Silindir yarigapi R=Q1
Silindir yuksekligi H=Q2 Q!
Z1 silindiri Q1 =+30 /ij>r

Q2 =+10 — A
Z2 silindiri Q1=+10

Q2 =+50 al

02 Z2
Q2
L .y
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8.3 Konturlari matematik
fonksiyonlarla tanimlayin

Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari galisma programina
programlayabilirsiniz:
Q parametresi fonksiyonunu segin: Q tusuna basin (say! girigleri

hanesinde, sagda). Yazihim tusu gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

Matematik temel fonksiyonlarinin secimi: TEMEL FONK. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuslarini gésterir:

Genel bakig
. Yazilim

Fonksiyon tusu
D00: ATAMA o0
érn. D00 Q5 P01 +60 * x=v
Degeri dogrudan atayin
DO01: TOPLAMA o1
o6rn. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * X+
Toplamini iki degerden olusturun ve atayin
D00: CIKARMA oz
orn. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * x=v
Farki iki degerden olusturun ve atayin
DO03: QARPMA D3
orn. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * X

Uriinii iki degerden olusturun ve atayin

D04: BOLME

orn. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Bolimu iki degerden olugturun ve atayin
Yasak: 0'dan bolme!

x

o
N R
<

D05: KAREKOK

6rn. D05 Q50 P01 4 *

Koku bir sayidan cikartin ve atayin
Yasak: Kok negatif degerden!

Sagindan "=" karakterleri girebilirsiniz:
iki sayI
iki Q parametresi
bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal de@erler, denklemlerin icinde istediginiz
isaretle belirleyebilirsiniz.
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Temel hesaplama tiirlerini programlama
Ornek: Ornek: TNC'deki program tiimceleri

N17 D00 Q5 P01 +10 *

Q parametresi fonksiyonlarini secin: Q tusuna basin N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONS: FONK. yazilim tusuna basin

o ATAMA Q parametre fonksiyonunu segin: DO X =Y
X2 yazilim tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?
5 Q parametrelerinin numarasini girin: 5

1. DEGER VEYA PARAMETRE?

10 ﬂ Q5'e 10 sayisal degerini atayin

8.3 Konturlari matematik fonksiyonlarla tanimlayin

m Q parametresi fonksiyonlarini secin: Q tusuna basin
TeeL Matematik temel fonksiyonlarinin secimi: TEMEL
FONS: FONK. yazilim tusuna basin

02 CARPMA Q parametre fonksiyonunu segin: D3 X * Y
xa¥ yazilim tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?
12 Q parametrelerinin numarasini girin: 12

1. DEGER VEYA PARAMETRE?
Q5 Q5'i ilk deger olarak girin

2. DEGER VEYA PARAMETRE?

7 7'yi ikinci deger olarak girin
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8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

Tanimlamalar

Sinls, Kosinlis ve Tanjant, dikdoértgen tiggenin kenar iligkileridir.
Buna goére

Siniis: sina=al/c

Kosiniis: cosoa=b/c

Tanjant: tano=a/b=sino/cos o
Buna goére

c dikdortgen agisinin karsi kenari
a, o agisi kargisindaki kenar
b tg¢lincu kenar

Tanjanttan TNC acisi tespit edilebilir:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica gegerli olan:
a?+b?*=c?*(a’=axalile)

c = J(@+b?
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8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

Aci fonksiyonlarini programlama

Aci fonksiyonlari, AGlI FONKS. yazilim tusuna basarak belirir. TNC,
yazihm tuslarini tablonun altinda gosterir.

Programlama: "Ornek: Temel hesaplama tiirlerini programlama"

kargilastirin
Fonksiyon tY:;:II'm
D06: SINUS

6rn. D06 Q20 P01 -Q5 *
Acinin sintsunl derece (°) ile belirleyin ve atayin

D07: KOSINUS ’—‘
orn. D07 Q21 P01 -Q5 * coscxo
Acinin kosinlisinu derece (°) ile belirleyin ve atayin

D08: KARE TOPLAMI KOKU
orn. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v
Uzunlugu iki degerden olusturun ve atayin

D13: ACI ’—‘
orn. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * X ang v

Aclyi arctan ile iki kenardan veya aginin
(0 < agl < 360°) sin ve cos. tayin edin ve atayin
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8.5 Eger/o zaman kararlarin Q
parametreleriyle verilmesi

Uygulama

Eger/o zaman kararlarinda TNC bir Q parametresini baska bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Eger
kosullar yerine getirilmisse, TNC ¢alisma programini Label'den
kosullarin arkasina programlanilandan devam ettirir (Label bakynyz

"Alt programlar ve program béluim tekrarlarini etiketleyin", Sayfa 182).
Eger kosullar yerine getiriimemisse, TNC bir sonraki timceyi uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢agirmak isterseniz, Label

arkasina % ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, kosulu (=mutlaka) yerine getiriimesi gereken
atlamalardir, orn.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazihm tusuna basiimasiyla belirir.

TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyon tYaZ|I|m
usu

D09: EGER ESITSE, ATLA L

orn. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% * coto

Eger her iki deder veya parametre esitse, belirtilen

etikete atla

D10: EGER ESIT DEGILSE, ATLA o

6rn. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * coto

Eger her iki deder veya parametre esit degilse,

belirtilen etikete atla

D11: EGER BUYUKSE, ATLA e

orn. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * GoTo

Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha blyUkse, belirtilen etikete atla

D12: EGER KUCUKSE, ATLA e

orn. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME* * soto

Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha kuglkse, belirtilen etikete atla

HEIDENHAIN TNC 620
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n

ri

degist

in ve

kontrol edi

ini

8.6 Q parametres

8.6 Q parametresini kontrol edin ve

degistirin

Uygulama sekli

Q parametresini olustururken, test ederken ve islerken her igletim
turlerinde kontrol edebilirsiniz ve (program testi harig)
degistirebilirsiniz.

Gerekirse program akigini yarida keser, (6rn. harici DURDUR tusu
ve DAHILI DUR yazilim tuguna basabilirsiniz) veya program testini
durdurabilirsiniz

Q
BilGiSt

DURUM
Q-PARAM.
Q

PARAMETRE
LiSTE

Q
PARAMETRE
SORGULAMA

208

Q parametresi fonksiyonlarini ¢gagirin: Q INFO yazilim
tusuna program kaydetme/diizenleme igletim tiiriinde
basin

TNC bir genel bakis penceresi agar, burada Q
parametresinin veya String parametresinin gostergesi
icin istenen alana girebilirsiniz

Tekil timce program akisi, timce akisi program akisi
ve program testi isletim tirlerinde program + durum
ekran bolimlemesini segin

DURUM Q-PARAM. yazilim tugsunu segin

Q PARAMETRE LISTESI yazilim tusunu segin

TNC bir genel bakis penceresi agar, burada Q
parametresinin veya String parametresinin gistergesi
icin istenen alana girebilirsiniz

Q PARAMETRE SORGUSU yazilim tusu ile (sadece
manuel isletimde, timce takibi program akisi ve tekil
timce program akisinda mevcut) minferit Q
parametresini sorgulayabilirsiniz. Yeni bir deger
atamak i¢in gOsterilen deg@erin Gizerine yazin ve OKile
onaylayin.

Program akisi
tumce takibi

Programlama
EX4.H

@ _BEGIN PGM EX4_ MM

26 TOOL CALL 5 Z 52500
27 L z+100 RO FMAX M3
28 CYCL DEF 200 DELIK

0201=-20
Qze8=+150

7BUVENLIK MES.
3DERINLIK

DIAGNOSIS

(]

oK

IPTAL
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8.7 Ek fonksiyonlar

Genel bakis

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir. TNC,
alttaki yazilim tuslarini gosterir:

. Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
D14:ERROR Sayfa 210
Hata mesajlarini belirtin R
D19:PLC Sayfa 223
Degerleri PLC'ye aktarin =
D29:PLC
sekiz degere kadar PLC'ye aktarin FLS (i
D37:EXPORT o
lokal Q parametresi ya da QS
parametresini ¢gagiran bir programa
génderin
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8.7 Ek fonksiyonlar

" @



8.7 Ek fonksiyonlar

D14: ERROR: Hata mesajlarini belirtin

D14 fonksiyonu ile makine Ureticisi veya HEIDENHAIN tarafinda

Onceden belirtiimis program kumandali mesajlari belirtebilirsiniz: Eger
TNC program akisinda veya program testinde tiimce D14 ile belirirse,

islemi yarida keser ve mesaj gecger. Ardindan programi yeniden
baslatmaniz gerekir. Hata numaralari: Asagidaki tabloya bakiniz.

Hatali numaralar alani

Standart diyalog

0..299

FN 14: Hata numarasi O .... 299

300 ... 999

Makineye bagl diyalog

1000 ... 1099

Dahili hata mesajlari (sagdaki
tabloya bakiniz)

NC ornek tiimcesi

TNC mesaijini, hata numarasi 254 altinda kayith olani belirtiimesi

isteniliyor

N180 D14 P01 254 *

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin
1000 Mil?
1001 Alet ekseni eksik
1002 Alet yarigapi ¢ok kuguk
1003 Alet yarigapi ¢ok buyik
1004 Alan asild
1005 Baslangi¢ pozisyonu yanhs
1006 DONMEYE izin veriimez
1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Kadirmaya izin verilmez
1010 Besleme eksik
1011 Giris degeri yanhs
1012 isaret yanhs
1013 Aclya izin verilmez
1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta
210
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Hatali numara Metin

1016 Giris geliskili

1017 CYCL tam degil

1018 Duzlem yanlis tanimlanmig

1019 Yanls eksen programlanmig
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap diizeltmesi tanimsiz

1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yaricapi ¢ok buyuk
1024 Tanimsiz program bagslatmasi
1025 Cok yuksek icige yerlestirme
1026 Aci referansi eksik

1027 islem déngiisii tanimlanmamig
1028 Yiv genisligi cok kiguk

1029 Cep ¢ok kiigik

1030 Q202 tanimsiz

1031 Q205 tanimsiz

1032 Q218'i Q219'dan daha buiylk girin
1033 CYCL 210 izin verilmez

1034 CYCL 211 izin verilmez

1035 Q220 ¢ok buyik

1036 Q222'yi Q223'ten daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buyuk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin

1039 Aci bolgesini < 360° girin

1040 Q223'u Q222'den daha blyiuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez
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8.7 Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1042

Gidis yonu tanimsiz

1043 Sifir nokta tablosu aktif degil
1044 Konum hatasi: Orta 1. eksen
1045 Konum hatasi: Orta 2. eksen
1046 Delik gok kiguk
1047 Delik ¢ok buyuk
1048 Pim gok kiguk
1049 Pim cok buylk
1050 Cep cok kiiguk: Ek is 1.A.
1051 Cep cok kuglk: Ek is 2.A.
1052 Cep c¢ok blyik: Iskarta 1.A.
1053 Cep cok buyuk: Iskarta 2.A.
1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.
1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.
1056 Pim cok buyuk: Ek is 1.A.
1057 Pim ¢ok buyulk: Ek is 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Maks 6l¢im hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks 6l¢cim hatasi
1061 TCHPROBE 426: Min 6lgim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap ¢ok buylk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kiguk
1064 Olgii ekseni tanimsiz
1065 Alet kirlima toleransini asti
1066 Q247 esit degil 0 girin
1067 Tutar Q247 buylk 5 girin
1068 Sifir noktasi tablosu?
1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 girin
1070 Disli derinligini dustrin
212
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Hatali numara

Metin

1071

Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tamce girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 dlgiim ddngustnde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin verilmez

1080 Hesaplanilan degerler yanlis
1081 Olgiim noktalar geligkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geligkili

1084 islem déngiisiine izin verimez
1085 Satir yazmaya karsi korumali
1086 Olgii toplami derinlikten biyiik
1087 Ug acisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv konumu 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 ismine izin verilmez

1095 Yazilim segenegi aktif degil
1096 Kinematik geri ylklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez

1098 Ham parca 6lgu cakismasi

1099 Olglim pozisyonuna izin verilmiyor
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8.7 Ek fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1100

Kinematik erigsim mimkuan degil

1101 Olgiim poz. gapraz aralikta degil
1102 Preset kompanzasyonu yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok buyik
1104 Daldirma tird mumkin degil
1105 Daldirma agisi yanhs tanimlanmis
1106 Acllma agisi tanimlanmamis
1107 Yiv genisligi cok buyuk
1108 Olcii faktorleri esit degil
1109 Alet verileri tutarsiz

214
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D18: Sistem verilerini okuma

D18 fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir ve Q parametrelerine
kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi, grup numaralandirmasi
Uzerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve gerekirse indeks lzerinden

8.7 Ek fonksiyonlar

belirlenir.
Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Program-Info, 10 3 - Aktif calisma dénglsi numarasi
103 Q parametresi NC doéngdleri icinde énemli; IDX altinda verilen Q
numarasi parametresinin buna ait olan CYCLE DEF'te belirgin
bir sekilde verilmis olmasini sorgulamak Uzere.
Sistem atlama adresleri, 13 1 - Giincel programi sonlandirmak yerine M2/M30'da
atlanan label, deger = 0: M2/M30 normal etki ediyor
2 - FN14'de: ERROR'da programi bir hatayla durdurmak
yerine, NC-CANCEL reaksiyonuyla atlanan Label.
FN14 komutunda programli hata numarasi ID992
NR14 altinda okunabilir.
Deger= 0: FN14 normal etki eder.
3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili bir
sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG) atlanan Label.
Deger= 0: Sunucu hatasi normal etki eder.
Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi
2 - Hazirlanilan alet numarasi
3 - Aktif alet ekseni
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programlanmis mil devri
5 - Aktif mil konumu: -1=tanimsiz, 0=M3 etkin,
1=M4 aktif, 2=M5 sonrasi M3, 3=M5 sonrasiI M4
7 - Disli kademeleri
8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agik
9 - Aktif besleme
10 - Hazirlanilan aletin indeksi
11 - Aktif aletin indeksi
Kanal verileri, 25 1 - Kanal numarasi
Déngl parametresi, 30 1 - Aktif calisma doéngulsu guvenlik mesafesi
2 - Aktif calisma déngusu delme derinligi/freze derinligi
3 - Aktif caligma déngusu kesme derinligi
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
4 - Aktif calisma dongusu derinlik kesme beslemesi
5 - Dikddrtgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikdértgen dongusu ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv déngisu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv dongisu ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep donglsi yarigapi
10 - Aktif calisma dongisu freze beslemesi
11 - Aktif calisma donglsi donme yonu
12 - Aktif calisma dénglsi bekleme suresi
13 - Hatve déngusu 17, 18
14 - Aktif galisma donglisu perdahlama dlgusu
15 - Aktif galisma donglisii bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekilsel durum, 35 1 - Olgiimleme:
0 = kesin (G90)
1 = artan (G91)
SQL tablolarinin verileri, 40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet Uzunlugu
2 Alet no. Alet Yarigapi
3 Alet no. R2 alet yarigapi
4 Alet no. DL alet uzunlugu olgisi
5 Alet no. DR alet yarigap ol¢isi
6 Alet no. DR2 alet yarigap o6lclsu
7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)
8 Alet no. Benzer aletin numarasi
9 Alet no. Maksimum TIME1 bekleme suresi
10 Alet no. Maksimum TIME2 bekleme suresi
11 Alet no. Gegerli bekleme suresi CUR. TIME

216
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum LCUTS kesme uzunlugu
14 Alet no. Maksimum ANGLE daldirma agisi
15 Alet no. TT: CUT kesim sayisi
16 Alet no. TT: LTOL asinma tolerans uzunlugu
17 Alet no. TT: RTOL asinma toleransi yarigapi
18 Alet no. TT: D6nme yoni DIRECT (0=pozitif/-1=negatif)
19 Alet no. TT: R-OFFS kaydirma duzlemi
20 Alet no. TT: L-OFFS kaydirma uzunlugu
21 Alet no. TT: LBREAK kirilma toleransi uzunlugu
22 Alet no. TT: RBREAK kirilma toleransi yarigapi
23 Alet no. PLC Degeri
24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen ortadan kaydirma tusu
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen ortadan kaydirma tusu
26 Alet no. CAL-ANG kalibrelimede mil agisi
27 Alet no. Yer tablosu icin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: O=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: O=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
Yer tablosunda bir aletin yer 1 Alet no. Yer numarasi
numarasi, 52
2 Alet no. Alet tabla numarasi
Dogrudan TOOL CALL sonrasi 1 - T alet numarasi
programlanan degerler, 60
2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - S mil devri
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
4 - DL alet uzunlugu 6lgusu
5 - DR alet yaricap ol¢isu
6 - Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir
7 - DR2 alet yarigap o6lclsu
8 - Alet indeksi
9 - Aktif besleme
Dogrudan TOOL DEF sonrasi 1 - T alet numarasi
programlanan degerler, 61
2 - Uzunluk
3 - Yaricap
4 - indeks
5 - TOOL DEF'te alet verileri programl
1 =Evet, 0 = Hayir
Aktif alet diizeltmesi, 200 1 1 = Olgli olmadan Etkin yarigap
2 = olgulu
3 = 0olcllu ve
TOOL CALL olguleri
2 1 = 6lgl olmadan Etkin uzunluk
2 = olgulu
3 = olgllu ve
TOOL CALL olguleri
3 1 = 6l¢l olmadan R2 yuvarlama yaricapi
2 = olgulu
3 = olgulu ve
TOOL CALL olguleri
Aktif transformasyonlar, 210 1 - Temel dénme manuel isletim tird
2 - Dongu 10 ile programlanilan dénme
3 - Aktif yansitma ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
+256: W ekseni yansitildi c
Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami g,
4 1 Aktif X ekseni 6lgim faktoru ﬂ
4 2 Aktif Y ekseni 6lgim faktori g
4 3 Aktif Z ekseni dlguim faktori :
4 7 Aktif U ekseni 6lgim faktori L
4 8 Aktif V ekseni 6lgim faktori ;
4 9 Aktif W ekseni 6lgim faktori
5 1 3D-ROT A ekseni
5 2 3D-ROT B ekseni
5 3 3D-ROT C ekseni
6 - Program akisi isletim turiinde galisma dizleminin
hareket etmesi aktif/aktif degil (-1/0)
7 - Manuel isletim tiriinde ¢alisma dizleminin hareket
etmesi aktif/aktif degil (-1/0)
Aktif sifir noktasi kaydirmasi, 220 2 1 X ekseni
2 Y ekseni
3 Z ekseni
4 A ekseni
5 B ekseni
6 C ekseni
7 U ekseni
8 V ekseni
9 W ekseni
Hareket alani, 230 2 1ila9 Negatif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a kadar
3 1ila9 Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a kadar
5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da kapal:
0 = aclk, 1 = kapali
REF sisteminde nominal 1 1 X ekseni
pozisyon, 240
2 Y ekseni
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No.

Numara

indeks

Anlami

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

© || N[O | | W

W ekseni

Aktif koordinat sisteminde gecerli
pozisyon, 270

1

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

O || N[Ol | DN

W ekseni

Komut eden TS tarama sistemi,
350

50

=N

Tarama sistemi tipi

Tarama sistemi tablosundaki satir

51

Etkin Uzunluk

52

Etkin bilya yarigapi

Yuvarlama yaricapi

53

Ortadan kaydirma (ana eksen)

Ortadan kaydirma (yan eksen)

54

Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak kaydirma)

55

Hizli hareket

Olgiim beslemesi

56

Maksimum 0lgiim yolu

Glvenlik mesafesi
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami E
57 1 Tarama sistemi tablosundaki satir E
o
TT tezgah tarama sistemi 70 1 Tarama sistemi tipi >N
2 Tarama sistemi tablosundaki satir ﬂ
71 1 Ana eksen merkezi (REF Sistemi) g
[Tl
2 Yan eksen merkezi (REF Sistemi) Ry’
3 Alet ekseni merkezi (REF Sistemi) L
: ™~
72 - Disk yaricapi fore)
75 1 Hizli hareket
2 Mil durdugu esnada 6l¢gim beslemesi
3 Mil dondiigli esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgtim yolu
2 Uzunluk 6élguimd icin glivenlik mesafesi
3 Yarigap ol¢cimu icin glivenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yonu
Tarama sistemi dongustnde 1 1ila9 Manuel bir tarama sistemi déngusiiniin en son
referans noktasi, 360 X,Y,Z,A, B,C,U, referans noktasi veya tarama yaricapi diizeltmesi ile
V, W) (malzeme koordinat sistemi) fakat tarama uzunlugu
dizeltmesi olmadan 0 dénglsiinin en son tarama
noktasi
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dongustnin en son
X,Y,Z,A, B, C,U, referans noktasi veya tarama yaricapi diizeltmesi ile
V, W) (makine koordinat sistemi) ve tarama uzunlugu
dizeltmesi olmadan 0 dénglsiiniin en son tarama
noktasi
3 1ila9 Tarama yaricapi diizeltmesi ve tarama uzunluk
X,Y,Z,A, B,C,U, dizeltmesi olmadan 0 ve 1 dongdlerinin tarama
V, W) sistemi 6lgim sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi donguisiiniin en son
X,Y,Z,A, B,C,U, referans noktasi veya tarama yaricapi dizeltmesi ile
V, W) (malzeme koordinat sistemi) ve tarama uzunlugu
diizeltmesi olmadan 0 dénglsiinin en son tarama
noktasi
10 - Mil oryantasyonu
Aktif koordinat sisteminde aktif Satir Situn Degerlerin okunmasi
sifir noktasi tablosundaki deger,
500
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Gincel aletin verilerinin 1 - L alet uzunlugu
okunmasi, 950
2 - R alet yarigapi
3 - R2 alet yarigapi
4 - DL alet uzunlugu 6lgusu
5 - DR alet yarigap o6l¢isi
6 - DR2 alet yarigap 6l¢lsi
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT benzer aletin numarasi
9 - Maksimum TIME1 bekleme suresi
10 - Maksimum TIME2 bekleme siresi
11 - Gegerli bekleme siresi CUR. TIME
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum LCUTS kesme uzunlugu
14 - Maksimum ANGLE daldirma agisi
15 - TT: CUT kesim sayisi
16 - TT: LTOL aginma tolerans uzunlugu
17 - TT: RTOL asinma toleransi yarigapi
18 - TT: Dénme yénu DIRECT
0 = Pozitif, —1 = Negatif
19 - TT: R-OFFS kaydirma dizlemi
20 - TT: L-OFFS kaydirma uzunlugu
21 - TT: LBREAK kirilma toleransi uzunlugu
22 - TT: RBREAK kirilma toleransi yarigapi
23 - PLC Degeri
24 - TIP alet tipi
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
32 - Ug agisi
34 - Lift off
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8.7 Ek fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Tarama sistemi donguleri, 990 1 - Yaklagsma tutumu:
0 = Standart tutum
1 = Etkili yaricap, glvenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi agik
islem durumu, 992 10 - Tumce girigi aktif
1 =evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek islem etkin

1 =islem, 2 = simulasyon

D19 PLC: Degerleri PLC'ye aktarin

D19 fonksiyonuyla PLC ile iki sayisal dedere veya Q parametresine

kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

Adim genislikleri ve birimler: 0,1 ym veya 0,0001°

Ornek. 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye aktarin

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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8.8 SQL-talimatlari tablosuna er

8.8 SQL-talimatlar tablosuna
erigsim

Giris

Tablo erigsimlerini TNC'de SQL talimatlariyla bir Transaksiyon
cercevesinde programlayabilirsiniz. Bir transaksiyon, tablo kayitlarinin
duzenli islenmesini saglayan birgok SQL talimatlarindan meydana
gelir.

Tablolar makine ureticisi tarafindan konfigure edilir. Bu
@ esnada, SQL talimatlari icin parametre olarak gerekli
isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

Tablolar: Bir tablo x sttunlarindan ve y satirlarindan meydana gelir.
Dosya olarak TNC'nin dosya ydnetimine kaydedilir ve adi ve dosya
adi (=tablo ad) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile adreslemeye
alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir.

Siitunlar: Situnlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfiglirasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi ¢esitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir.

Satirlar: Satirlarin sayisi dediskendir. Yeni satirlar ekleyebilirsiniz.
Satir numarasi ya da benzeri yoktur. Ancak sutunlarin igerigine gore
satirlari tercih edebilirsiniz (segebilirsiniz). Satirlari silmek ancak
tablo editdérinde mimkundir — NC programiyla degil.

Hiicre: Bir satirin bir stitunu.

Tablo girisi: Bir hiicrenin icerigi

Result-set: Bir transaksiyon esnasinda segilen satirlar ve sttunlar
Result-set iginde yonetilir. Result-set'i segili satir ve situnlarin

miktarini gegici olarak alan bir ara bellek olarak gorebilirsiniz.
(Result-set = Ingilizce sonug miktarr).

Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla bir
tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi tarafindan
konfiglirasyon verilerinde belirlenir.
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Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

Tablolari (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e transfer
etme.

Result-setteki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin.

Transaksiyonu sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda Result-
set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir.

Ancak tablo giriglerinin NC programinda islenmesi i¢in ve ayni tablo
satirlarinin paralel degistiriimesini 6nlemek igin baska aksiyonlar
(islem) gerekli. Buradan Bir transaksiyonun akigi meydana gelir:

1 Islenmesi gereken her siitun igin, bir Q parametresi ézellestirilir.
Q parametresi sutuna dizenlenir — baglanir (SQL BIND...).

2 Tablolari (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e
transfer etme. Ayrica hangi situnlarin Result-set'e aktarilacagini
tanimlarsiniz (SQL SELECT...).

Segili satirlari kilitleyebilirsiniz. Ardindan bagka sliregler satirlara
okumak Uzere erisebilir ancak tablo giriglerini degistiremezler.
Daima degisiklikler yapildiginda secili satirlari kilittemelisiniz
(SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Result-setteki satirlar okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin:
— Result-set'in bir satirini NC programinizin Q parametresine
devralin (SQL FETCH...)
— Q parametrelerinde degisiklikleri hazirlayin ve Result-set'in bir
satirina aktarin (SQL UPDATE...)
— Q parametrelerinde yeni tablo satirini hazirlayin ve yeni bir satir
olarak Result-set'e devredin (SQL INSERT...)

3 Transaksiyonu sonlandirin.
— Tablo girisleri degistirildi/tamamlandi: Veriler Result-set'ten
tabloya (dosya) aktarilir. Simdi dosyaya kaydedildi. Olasi kilitteme
islemleri sifirlanir, Result-sete izin verilir (SQL COMMIT...).
— Tablo girisleri degistirilmedi/tamamlanmadi (sadece okuma
erisimi): Olasi kilitteme islemleri sifirlandi, Result-set'e izin verilir
(SQL ROLLBACK... INDEKS OLMADAN).

Birgok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi, kilitlerin
sifirlanmasi ve Result-set'e izin verilmesi saglanabilir.

@ Sadece okuma erisimi kullansaniz da baglatilan bir
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Tabelle
"ABC"

Dateiver-
waltung

SQL Select

—
SQL Commit
-

SQL Rollback
—————

Result-
set

SQL-Server

SQL Fetch
—

SQL Update
-

SQL Insert
—_——

%1234

NC-Pro-
gramm
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8.8 SQL-talimatlari tablosuna er

Result-set

Result-set'in iginde segili satirlar 0'dan baslayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi Indeks olarak tanimlanir.

SQLQY)SELECT ..

Okuma ve yazma erisimlerinde indeks verilir ve Result-set'in belirli bir

O Tabelle
satirina yonelik islem yapilir. "ABC"
Genelde Result-set icinde satirlar diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini iceren bir tablo sttununun
tanimlanmasiyla mimkundur. Ayrica artan ya da azalan bir siralama
segilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-set'e aktarilan secilimis satir HANDLE ile adreslenir. Takip Dateiver-

eden diger butin SQL talimatlari Handle'l, segili satirlar ve sltunlarin | waltung
miktarina referans olarak kullanir.

Result-
set

Q5 = Handle
fur
selektierte
Daten

SQL-Server

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

%1234

NC-Pro-
gramm

Bir transaksiyonun sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gegersizdir.

Ayni anda bir¢cok Result-set'e islem yapabilirsiniz. SQL sunucusu her
secim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi Result-set'teki tablo girislerine dogrudan erisime sahip
degildir. Veriler Q parametresine transfer edilmelidir. Tersi islemde
veriler 6nce Q parametrelerinde hazirlanir ve ardindan Result-set'e
transfer edilir.

SQL BIND ... ile hangi tablo situnlarinin hangi Q parametrelerinde
gosterilecegini belirlersiniz. Q parametresi stitunlara baglanir
(dtzenlenir). Q parametresine bagli olmayan situnlar okuma/yazma
islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satiri olusturuldugunda, Q
parametresine bagli olmayan sutunlara varsayilan degerler verilir.
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SQL talimatlarinin programlanmasi

SQL talimatlarini programlama igletim turiinde programlayabilirsiniz:

saL

basin

SQL talimatini yazihm tusu ile segin (bkz. genel bakis)
ya da SQL EXECUTE yazilim tuguna basin ve SQL

talimatini programlayin

Yazilim tuslarina genel bakig

Fonksiyon

SQL fonksiyonlarinin segimi: SQL yazilim tusuna

Yazilim
tusu

SQL EXECUTE
Secim talimatini programlayin

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametresini tablo siitununa baglayin (diizenleyin)

BIND

SQL FETCH
Tablo satirlarini Result-set'ten okuyun ve Q
parametrelerine kaydedin

FETCH

SQL UPDATE
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut bir
tablo satirina kaydedin

saL
UPDATE

SQL INSERT
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni bir
tablo satirina kaydedin

INSERT

SQL COMMIT
Result-set'teki tablo satirlarini tabloya transfer edin ve
transaksiyonu tamamlayin.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEKS programii degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalari iptal edin ve
transaksiyonu sonlandirin.

INDEKS programli: Belirtilen satir Result-set'te

korunur — dider bitun satirlar Result-set'ten cikartilir.

Transaksiyon sonlandiriimaz.

ROLLBACK

o o o o
-1 -1 -1 -4
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SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sttununa baglar. Fetch,

Ornek: Q parametresini tablo siitununa baglayin

8.8 SQL-talimatlari tablosuna er

Update ve Insert SQL talimatlari bu baglantiyi (diizenlemeyi) Result-
set ve NC programi arasindaki veri alis verislerinde degerlendirir. 11 SQL BIND Q881

.. . . . "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
Tablo ve sutun adi olmadan bir SQL BIND diizenlemeyi kaldirir. = =
Baglanti en geg NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"

sonlandirilir. 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
istediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz. 14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
@ Okumal/yazma islemlerinde sadece, secim talimatinda .
verilen sutunlar dikkate alinir. Ornek: Baglantiyi kaldir

SQL BIND..., Fetch, Update ya da Insert talimatlarindan
once programlanmalidir. Bir secim talimatini, 6nceden 91 SQL BIND Q881
olusturulan baglama talimatlari olmadan 92 SQL BIND Q882

I ilirsiniz.
program ?yabl |rsm|z. ) 93 SQL BIND Q883
Secim talimatinda, bir dlizenleme programlamasi

yapilmamis siitun gdsterirseniz bu, okuma/yazma 94 SQL BIND Q884
islemlerinde bir hataya (program kesintisi) neden olur.

Sonug icin parametre numarasi: Tablo sttununa
B baglanacak (dliizenlenecek) Q parametresi.

Veritabani: Siitun ismi: Tablo adini ve situn
tanimlamasini . ile ayrilmig olarak girin.

Tablo ismi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya
adi. Es anlam dogrudan kaydedilir — yol ve dosya adi
basit tirnak isaretleriyle eklenir.

Siitun tanimlamasi: Tablo sttununun konfigiirasyon
verilerinde belirlenen tanimlamasi
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SQL SELECT

SQL SELECT tablo satirlarini seger ve Result-set'e aktarir.

SQL sunucusu verileri satir satir Result-set'e kaydeder. Satirlar 0'dan
baglayarak devam eden bi¢cimde numaralandirilir. INDEKS'in bu satir
numarasi Fetch ve Update SQL komutlarinda kullanilir.

SQL SELECT...WHERE... seceneginde secim kriterlerini girebilirsiniz.
Bununla aktarilacak satirlarin sayisi sinirlandirilir. Bu segenegi
uygulamazsaniz, tablonun bitin satirlari ytklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... seceneginde siralama kriterini
verebilirsiniz. Sttun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu opsiyonu kullanmazsaniz,
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE opsiyonuyla bagka uyuglamalar igin
segcili satirlari kilitleyebilirsiniz. Baska uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisikliker
yaptiginizda bu opsiyonu muhakkak kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse, SQL
sunucusu gecerli bir Handle aktarir ancak tablo giriglerini geri
getirmez.
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saL
EXECUTE
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8.8 SQL-talimatlari tablosuna er
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Sonug icin parametre numarasi: Handle igin Q
parametresi. SQL sunucusu Handle'l, giincel secgim
talimatiyla segili satir ve sutunlar grubu icin aktarir.
Hata durumunda (seg¢im islemi uygulanamadi) SQL
sunucusu 1 geri verir.

Bir 0, gecersiz Handle'l tanimlar.

Veritabanmi: SQL komut metni: Asagdidaki elemanlarla:

SELECT (anahtar kelime):

SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sutunlarinin tanimlamalari — goklu situnlari , ile
ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim sutunlar
icin Q parametresi baglanmalidir

FROM Tablo adi:

Bu tablonun es anlami ya da yol ve dosya adi. SQL
komutunun es anlami dogrudan girilir — yol ve tablo
adi basit tirnak isaretlerine icine alinir (bkz.
ornekler), transferi yapilacak tablo sttunlarinin
tanimlamalari — ¢oklu sutunlari ile ayirin (bkz.
Ornekler). Burada verilen tim situnlar icin Q
parametresi baglanmalidir

Opsiyonel:

WHERE segim kriterleri:

Bir segim kriteri stitun tanimlamasindan, kullanim
(bkz. tablo) ve karsilastirma degerinden olusur.
Birgok secim kriterini belirli bir mantikla VE veya
VEYA ile baglayabilirsiniz. Kargilastirma degerini
dogrudan ya da br Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
baslatilir ve basit apostroflar icine alinir (bkz. érnek
Opsiyonel:

ORDER BY Situn tanimlamasi ASC; artan
siralama igin, ya da

ORDER BY Sutun tanimlamasi DESC; azalan
siralama igin

Ne ASC ne de DESC programlamadiginizda, artan
siralama varsayilan 6zellik olarak gegirlidir. TNC,
segili satirlari verilen sttunun ardindan birakir
Opsiyonel:

FOR UPDATE (anahtar kelime):

Segili satirlar baska proseslerin yazma erigimine
kapatilir

Ornek: Biitiin tablo satirlarinin segilmesi
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE opsiyonu ile
segilmesi

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Ornek: Tablo satirlarinin WHERE ve Q parametresi
opsiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS NR==:"Q11°"

Ornek: Tablo adi yol ve dosya adi ile tanimh
20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM

*V:A\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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Kosul Programlama E
esit = (7)'\
esit degil 1=
<>
daha kiguk <
daha kiclk ya da esit <=
daha buyuk >
daha buyuk ya da esit >=

Birgcok kosulun baglanmasi:

VE mantigi AND

VEYA mantigi OR

8.8 SQL-talimatlari tablosuna er
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SQL FETCH

SQL FETCH, iNDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve
tablo giriglerini baglanmig (dizenlenmis) Q parametrelerine kaydeder.
Result-set, HANDLE ile adreslenir.

SQL FETCH, secim talimatinda verilmis butin situnlari dikkate alir.

saL
FETCH

232

Sonu i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle ya da indeks
cok blylik)

Veritabami: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabami: SQL sonucu i¢cin indeks: Result-set'lerinin
icinde satir numarasi. Bu satirin tablo girisleri okunur
ve bagli olarak Q parametresine tasinir. indeksi
vermediginizde, ilk satir (n=0) okunur.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren
Q parametresini programlayin.

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, INDEKS ile
adreslenen Result-set'lerinin satirina aktarir. Result-set'te mevcut
satirin tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, secim talimatinda verilen bitin sutunlari dikkate alir.

saL
UPDATE

Sonu i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle, indeks ¢ok
blyulk, deger alani asildi/altina dislldi ya da hatali
veri formati)

Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabam: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set'lerinin
icinde satir numarasi. Q parametrelerinde hazirlanan
tablo girigleri bu satira yazilir. indeksi vermediginizde,
ilk satir (n=0) belirtilir.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren

Q parametresini programlayin.

SQL INSERT

SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olugturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, segim talimatinda verilen bitin sutunlari dikkate alir —
secim talimatinda dikkate alinmayan tablo sttunlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

saL
INSERT

Sonu i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle, deger alani
asildi/altina dusuldu ya da hatali veri formati)

Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).
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Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

Ornek: Satir numarasi dogrudan programlanir

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Ornek: Satir numarasi Q parametresine aktarilir
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set icindeki mevcut tum satirlari tabloya geri
aktarir. SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit sifirlanir.

SQL SELECT talimatinda verilen Handle gecerliligini kaybeder.

s Sonu i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:
0: Hata meydana gelmedi
1: Hata meydana geldi (hatali Handle ya da tek girigin
talep edildigi sttunlarda ayni girigler)

Veritabanmi: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina
baghdir:

INDEKS programli degil: Result-set tabloya geri yazilmaz (olas!
degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). Transaksiyon sonlandirilir —
SQL SELECT'te verilen Handle gecerliligini kaybeder. Tipik
uygulama: Bir transaksiyonu sadece okuma erisimi ile
sonlandirirsiniz.

INDEKS programli: Belirtilen satir korunur — diger bitiin satirlar
Result-set'ten gikartilir. Transaksiyon sonlandiriimaz.
SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan kilit belirlenen satir icin
korunur — diger bitln satirlar igin sifirlanir.

= Sonu i¢in parametre no.: SQL sunucusunun sonucu
geri bildirdigi Q parametresi:

0: Hata meydana gelmedi

1: Hata meydana geldi (hatali Handle)

Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz. SQL
SELECT).

Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-set'in
icinde kalmasi gereken satir. Satir numarasi
dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q parametresini
programlayin.
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Ornek:

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Ornek:

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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8.9 Formilu dogrudan girin

Formiul girin

Yazilim tuglar tGzerinden matematik formuilleri, birden gok hesap islemi

icerenleri, dogrudan galisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

basarak belirir. TNC, asagidaki yazilim tuglarini birden ¢ok ¢ubukta

gosterir:

iligkilendirme fonksiyonu

Yazilim
tusu

Toplama
orn. Q10=Q1 + Q5

Cikarma
orn. Q25 =Q7-Q108

Carpma
on. Q12=5* Q5

Bolme
érn. Q25=Q1/Q2

Parantez a¢

6. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantez kapa
érn. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alin (ing. square)
6rn. Q15=SQ 5

Karekodk alma (ing. square root)
orn. Q22 =SQRT 25

SORT

Bir aginin siniisii
orn. Q44 = SIN 45

Bir aginin kosiniisii
orn. Q45 =COS 45

Bir aginin tanjanti
orn. Q46 = TAN 45

2

Arc Sinus

Sinls dénltsim fonksiyonu; Kargi dik kenar/hipotenis

iligkisini tayin etmek
6rn. Q10 = ASIN 0,75

iR ERE NN

Arc Cosinus

Kosinus donlsum fonksiyonu; Yan dik
kenar/hipotenus iliskisini tayin etmek
orn. Q11 = ACOS Q40
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8.9 Formiilii dogrudan girin

iliskilendirme fonksiyonu

Yazilim
tusu

Arc Tanjant

Tanjant dénusum fonksiyonu; Karsi dik kenar/Yan dik
kenar iligkisini tayin etmek

érn. Q12 = ATAN Q50

Deger kuvvetlerini alma
orn. Q15=3"3

Pl sabiti (3,14159)
orn. Q15="PI

Sayinin dogal logaritmasini (LN) bulmak
Temel sayl 2,7183
orn. Q15=LN Q11

=

Sayinin logaritmasini olusturmak, temel say1 10
érn. Q33 =LOG Q22

LOG

Ust fonksiyon, 2,7183 iistii n
orn. Q1 = EXP Q12

Degerleri negatiflestirme (-1 ile garpin)
orn. Q2 =NEG Q1

B m
x
3

Virgiil sonrasi haneleri kesin
Integral say! olusturun
érn. Q3 = INT Q42

INT

Sayinin mutlak degerini olugturun
érn. Q4 = ABS Q22

Sayinin virgiilii 6niindeki haneleri kesin
Kisimlara ayirin
orn. Q5 =FRAC Q23

Sayinin isaretini kontrol edin

orn. Q12 =SGN Q50

Eger iade degeri Q12 =1, ise Q50 >=0
Eger iade degeri Q12 = -1, ise Q50 <0

Modiil degeri (Kalan béliim) hesaplayin
orn. Q12 =400 % 360
Sonug: Q12 =40

I
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Hesaplama kurallari

Matematik formilleri programlamak i¢in asagidaki kurallar gecerlidir:

Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. Hesaplama adimi 5*3 =15
2. Hesaplama adimi 2 * 10 = 20
3. Hesaplama adimi 15 + 20 = 35
veya
13 Q2=SQ10-323=173
1. Hesaplama adimi 10 karesi = 100

2. Hesaplama adimi 3'U 3 ile deger kuvvetini alin= 27
3. Hesaplama adimi 100 — 27 =73

Dagilma yasasi
Parantez hesaplamalarinda dagilma yasasi

a*(b+c)=a*b+a*c
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8.9 Formiilii dogrudan girin

Giris ornegi

Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin
(Q13), sonucunu Q25 atayin:

m Formidil girisini segin: Q tuguna ve FORMUL yazilim
tusuna basin veya hizh girisi kullanin:

{Q ASCII klavyesindeki Q tuguna basin

SONUC ICIN PARAMETRE NO.?

25 Parametre numarasini girin
E Yazilim tusu gubugu ile komut ederek Arc tanjant
fonksiyonunu segin

a Yazilim tusu cubugunda komut ederek ve parantezleri
acin

m 12 Q parametre numarasini 12 girin

Bdlmeyi secin

m 13 Q parametre numarasini 13 girin

, E Parantezi kapatin ve formil girisini sonlandirin

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 String parametresi

String igsleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = string) QS parametresini kullanarak
degisken stringleri olusturabilirsiniz.

String parametrelerine stringi (harf, rakam, 6zel karakter, komut
karakteri ve bosluk karakteri) 256 karaktere kadar bir uzunlukla
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri ardindan tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur (ayryca bakynyz "Prensip ve fonksiyon genel bakisi
Sayfa 198)

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkl fonksiyonlar String parametreleri islemek igin bulunur.

STRING FORMULU fonksiyonu ey Sayfa
String parametresi atama Sayfa 240
String parametresi zincirleme Sayfa 240
String parametresinde nimerik deger oo Sayfa 242
donusturdlmelidir

Parga stringini string parametresinden Sayfa 243
kopyalayin

FORMUL fonksiyonunda string Yazilim Savfa
fonksiyonlan tusu y
Sayisal degerde string parametresini Sayfa 244
doénastirin

String parametrelerini kontrol edin e Sayfa 245
String parametrelerinin uzunlugunu tespit Sayfa 246
edin

Alfabetik sira dizilimini kargilastirin Sayfa 247

uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
stringdir. Eger FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz,
uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
sayisal degerdir.

@ Eger STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,
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8.10 String parametresi

String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan 6nce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

SPEC Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT

[e— Cesitli duiz metin fonksiyonlari tanimini segme
FELE: fonksiyonu i¢in meni

String fonksiyonlarini segin

oEcLare DECLARE STRING fonksiyonunu segin

STRING

i 1 | B

NC ornek tiimcesi:
N37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"
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String parametresi zincirleme

Zincirleme operatdru (String parametresi || String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

SPEC Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT

[— Cesitli duz metin fonksiyonlari tanimini segme
FELE, fonksiyonu i¢in meni

String fonksiyonlarini segin

— STRING FORMULU fonksiyonunu segin

FORMULU

npn 8

TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini istediginiz
String parametre numarasini ENT tusu ile onaylayin

String parametre numarasini ilk parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, ||
zincirleme sembolind gosterir

ENT tusu ile onaylayin

String parametre numarasini ikinci parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

islemi tekrarlayarak, tiim zincirlenmis bélim stringleri
segilene kadar yapin, END tusu ile sonlandirin

Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 igermelidir
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametre igerikleri:
QS12: Malzeme
QS13: Durum:
QS14: Iskarta
QS10: Malzeme Durumu: Iskarta
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8.10 String parametresi

String parametresinde nimerik deger
donusturulmelidir

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donusturdr. Bu sekilde sayisal degerleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

m Q parametresi fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

Sayisal degeri String parametresine donistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger isterseniz TNC'nin donustirilmesini istediginiz,
virgll sonrasi hane sayisini girebilir, ENT tusu ile
onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
donistiiriin, 3 ondalik hanesini kullanin

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Parca stringini string parametresinden
kopyalayin

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

m Q parametresi fonksiyonlarini secin
STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'nin kopyalayacag: sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parga stringin gikartiimasi fonksiyonunu segin

Parca stringini gikartmak istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parga Stringini kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Kopyalamak istediginiz karakterlerin sayisini girin,
ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
@ baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort karakter uzunlugunda parga stringi (LEN4)
okunuyor

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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8.10 String parametresi

e e g

Sayisal degerde string parametresini
donusturin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere donusturir.
Dénistirtlecek olan deger, sayisal deger olarak kalmalidir.

FORMUL

TONUMB

Donustirilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaiji
verecektir.

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal deg@eri
kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile onaylayin

Yazilhim tusu gubuguna gecis yapin
String parametresini sayisal degere donistirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin déniistlirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

doniistiiriin

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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String parametrelerini kontrol edin

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu kontrol

edebilirsiniz.

FORMUL

INSTR

@

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin kaydedecegi Q parametre numarasini
aranacak olan metne girin, ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tugu gubuguna gegis yapin

String parametresini kontrol etmek igin fonksiyon segin

QS parametrelerinin numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ??ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin aramasini istediginiz QS parametrelerinin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parga Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak 0 hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Eger TNC aranan parga stringini bulamazsa, aranan
stringin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den baslar)
sonug parametresine kaydeder.

Aranan parga string'i i¢in birden ¢ok sonug bulunuyorsa,
TNC parga Stringini buldugu ilk haneyi gosterir.

(:)rnek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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8.10 String parametresi

String parametrelerinin uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinin kayitli oldugu
metin uzunlugunu belirtir.

FORMUL

STRLEN

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin tespit edecegdi String uzunlugunu
kaydetmesini istediginiz Q parametrelerinin
numarasini ENT tusu ile onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin
String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme igin
fonksiyon secin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugu, QS
parametrelerinin numarasiyla girin, ENT tusu ile
onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Alfabetik sira dizilimini kargilastirin

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

FORMUL

STRCOMP

@

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin kargilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT tusu
ile onaylayin

Yazilim tugu gubuguna gegis yapin

String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu segin

TNC'nin karsilagtirmasini istediginiz ilk QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

TNC'nin kargilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

TNC asagidaki sonuglari verir:

0: Karsilastirilan QS parametresi aynidir

+1: ik QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin oniinde

-1: ilk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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8.11 Tanimhi Q parametresi

8.11 Tanimh Q parametresi

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

PLC'deki degerler

Alet ve mil ayrintilar

isletim konumuyla ilgili ayrintilar

Tarama sistemi dongulerinde 6lgiim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q
parametresini glincel programin ilgili 6l¢t biriminde kaydeder.

(QS100 ve QS199) arasinda NC programindan hesap
parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde istenmeyen
etkiler ortaya cikabilir.

@ Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve Q199

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak icin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108

Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:

R alet yarigapi (Alet tablosundan veya G99 timcesinden)
Alet tablosundan DR delta degeri
DR delta degeri, T timcesinden

TNC giincel alet yaricapini elektrik kesintisinin diginda da
@ kaydeder.
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Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gegerli alet ekseni degerine baghdir:

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 baghdir:

M Fonksiyonu

Parametre degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 =-1
M3: Mil ACIK, saat yonuinde Q110=0
M4: Mil ACIK, saat yon( tersinde Q110 =1
M5 sonrasi M3 Q110=2
M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu

Parametre degeri

M8: Sogutucu madde ACIK

Q111 =1

M9: Sogutucu madde KAPALI

Q111 =0

Bindirme faktorii: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérintn cep frezesine (pocketOverlap)

atar.
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8.11 Tanimhi Q parametresi

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina baglh olarak
cagrilan ilk farkli programin, program &6lgtiim bilgilerine baglidir.

Ana programlarin 6lgiim bilgileri Parametre degeri
Metrik sistem (mm) Q113=0
ing sistemi (inch) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanir.

TNC gincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi oldugunda
da kaydeder.

Program akisi sirasinda tarama sonrasi
koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan olgiilerde, tarama siiresi anindaki mil pozisyon

koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim turtinde aktif olan

referans noktasina dayanmaktadir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyasi yari¢api, bu koordinatlar igin
dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre degeri
X ekseni Q115
Y ekseni Q116
Z ekseni Q117
IV. Eksen Q118

Makineye bagli olarak

V. Eksen Q119
Makineye bagli olarak
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TT130 ile otomatik alet 6lgiimiinde gergek-
nominal deger sapmasi

Gergek-nominal sapma Parametre degeri
Alet Uzunlugu Q115
Alet Yaricapi Q116

Malzeme agilariyla ¢aligma diizleminin hareket
edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir
eksenleri igin koordinatlarla

Koordinatlar Parametre degeri
A ekseni Q120
B ekseni Q121
C ekseni Q122
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8.11 Tanimhi Q parametresi

Olgiim sonuglarinin tarama sistemi
dongilerinden alinmasi (Tarama sistemi
donguleri kullanici el kitabina bakiniz)

Olgiilen gergek degerler

Parametre degeri

Bir dogrunun agisi

Q150

Ana eksen merkezi Q151
Yan eksen merkezi Q152
Cap Q153
Cep uzunlugu Q154
Cep genigligi Q155
Segilen eksen dongustindeki uzunluk Q156
Orta eksen durumu Q157
A ekseni agisi Q158
B ekseni agisi Q159
Segilen eksen dongustindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma

Parametre degeri

Ana eksen merkezi

Q161

Yan eksen merkezi Q162
Cap Q163
Cep uzunlugu Q164
Cep genigligi Q165
Olgiilen uzunluk Q166
Orta eksen durumu Q167

Tespit edilen hacimsel aci

Parametre degeri

A ekseni ¢evresinde donme

Q170

B ekseni gevresinde dénme

Q171

C ekseni gevresinde donme

Q172
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Malzeme durumu

Parametre degeri

Iyi Q180
Ek isleme Q181
Iskarta Q182

Dongii 440 ile olgiilen sapma

Parametre degeri

X ekseni Q185
Y ekseni Q186
Z ekseni Q187
Déngdler igin hatirlatici Q188

BLUM lazeri ile alet 6l¢giimii

Parametre degeri

Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193

Dahili kullanim i¢in rezerve edilmistir

Parametre degeri

Déngdiler igin hatirlatici

Q195

Dongdler igin hatirlatici Q196
Dongdler igin hatirlatma (islenecek resimler) Q197
Son aktif 6lgim doéngusinin numarasi Q198

TT ile alet 6l¢iimii durumu

Parametre degeri

Alet tolerans iginde Q199 =0.0
Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimig) Q199=1.0
Alet kirlimis (LBREAK/RBREAK asiimis) Q199=20
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8.12 Programlama ornekleri

8.12 Programlama ornekleri

Ornek: Elips

Program akisi

Elips konturu ¢ok kugtkduz parcalarla yaklasihr
(Q7 Uzerinden tanimlanir). Ne kadar ¢ok
hesaplama adimi tanimlanmigsa, bir o kadar
kontur diiz olur

Freze yonini dizlemdeki baslat ve agi sonuyla
belirlersiniz:

Saat yoniinde isleme yonu:

Agi baslangici > Agl sonu

Saat yonu tersinde isleme yonu:

Acli baglangici < Agl sonu

Alet yaricapinda dikkat edilmez

%ELLIPSE G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 P01 +0 *

N60 D00 Q6 P01 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 D00 Q10 P01 +100 *
N110 D00 Q11 P01 +350 *
N120 D00 Q12 PO1 +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10,0 *
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X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

X yari ekseni

Y yari ekseni

Diizlemde baslangi¢ agisi
Duzlemde son agisi
Hesaplama adimi sayisi
Elipsin dénme konumu
Freze derinligi

Derinlik beslemesi

Freze beslemesi

On pozisyona getirme igin giivenlik mesafesi

Ham madde tanimi

Aletin ¢cagrilmasi
Aleti iceri stirlin

islemi cagirma

Programlama: Q-Parametresi @




HEIDENHAIN TNC 620

Aleti igeri siirlin, program sonu

Alt program 10: Calisma

Sifir noktasini elipsin ortasina kaydirin
Diizlemdeki dénme konumunu hesaplayin

Agi adimini hesaplama

Baslangi¢ agisinin kopyalanmasi

Kesim sayacini ayarlama

Baslangi¢ noktasinin X koordinatini hesaplama
Baslangi¢ noktasinin Y koordinatini hesaplama
Diizlemde baslangi¢ noktasi

Mil eksenindeki glivenlik mesafesine 6n pozisyona getirmek
Calisma derinligine hareket

Aclyi glincelle

Kesim sayacini guncelleme

Gegerli X koordinatini hesaplama

Gecerli Y koordinatini hesaplama

Bir sonraki noktaya yaklagsma

islem tamamlama sorgusu, eder evetse Label 1'e geri gekme
Donmeyi sifirlayin

Sifir noktasi kaydirma sifirlama

Glvenlik mesafesine hareket

Alt program sonu

i Programlama ornekleri
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8.12 Programlama ornekleri

Ornek: Yarigap frezesi ile silindir igbiikeyi

Program akisi

Program sadece yaricap frezesi ile, bilye
merkezine dayanan alet uzunluguyla galigir

Silindir konturu ¢ok kiiglikdiiz pargalarla
yaklagilir (Q13 Gzerinden tanimlanir). Ne kadar
¢ok kesim tanimlanmissa, bir o kadar kontur diiz
olur

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada:
Y eksenine paralel olarak) frezelenir

Freze yonunil bosluktaki baslangi¢ ve son agiyla
belirlersiniz:

Saat yoniinde isleme yonu:

Acl baglangici > Agi sonu

Saat yonu tersinde isleme yoni:

Acli baglangici < Agl sonu

Alet yaricapi otomatik duzeltilir

%ZYLIN G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 Q5 P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 P01 +100 *

N80 D00 Q8 P01 +0 *

N90 D00 Q10 P01 +5 *

N100 D00 Q11 P01 +250 *
N110 D00 Q12 P01 +400 *
N120 D00 Q13 P01 +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10,0 *

N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 L10,0
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X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Z ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X dizlemi)
Bosluk son agisi (Z/X duzlemi)
Silindir yaricapi

Silindir uzunlugu

X/Y dizlemindeki donme konumu
Silindir yarigapi olgusu

Derin kesme beslemesi

Freze beslemesi

Kesme sayisi

Ham madde tanimi

Aletin ¢cagrilmasi
Aleti iceri stirlin
islemi cagirma
Olgliyii sifirlama

islemi cagirma
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N200 G00 G40 Z+250 M2 * Aleti igeri siirin, program sonu -
N210 G98 L10 * Alt program 10: Calisma %
N220 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 * Hesaplanilan silindir yarigapina dayanan 6lgu ve alet o
N230 D00 Q20 P01 +1 * Kesim sayacini ayarlama E
N240 D00 Q24 P01 +Q4 * Bosluk baslangici agisini (Z/X diizlemi) kopyalayin ‘0
N250 Q25=(Q5-Q4)/Q13 * Acl adimini hesaplama g
N260 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 * Sifir noktasini silindirin ortasina (X eksenine) kaydirin v}
N270 G73 G90 H+Q8 * Duzlemdeki ddnme konumunu hesaplayin E
N280 G00 G40 X+0 Y+0 * Dizlemde silindir ortasina 6n pozisyona getirin E
N290 GO01 Z+5 F1000 M3 * Mil ekseninde 6n pozisyona getirin (@]
N300 GY98 L1 * e
N310 I+0 K+0 * Z/X duzleminde kutup ayarlama 0.
N320 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Silindiri baglangi¢ pozisyonuna getirin, malzemeye capraz daldirin g
N330 G01 G40 Y+Q7 FQ12 * Y+ yénunde uzunlamasina kesim “;
N340 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Kesim sayacini guncelleme

N350 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Hacimsel aclyi guncellestirme

N360 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 * islem tamamlama sorgusu, eder evetse sona atlayin

N370 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Bir sonraki kesim uzunlugu icin yaklasik "kaviste" hareket edin

N380 G01 G40 Y+0 FQ12 * Y- yéninde uzunlamasina kesim

N390 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 * Kesim sayacini guncelleme

N400 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Hacimsel agiy giincellestirme

N410 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 * islem tamamlama sorgusu, eder evetse LBL 1'e geri cekme

N420 G98 L99 *

N430 G73 G90 H+0 * Donmeyi sifirlayin

N440 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Sifir noktasi kaydirma sifirlama

N450 G98 L0 * Alt program sonu

N99999999 %ZYLIN G71 *
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8.12 Programlama ornekleri

Ornek: Saftli frezelemeli konveks bilye

Program akisi

Program sadece saftli frezelerle galisir

Bilye konturu ¢ok kuguk duz pargalarla yaklagilir
(Z/X duzlemi Q14 Uzerinden tanimlanir). Agi
adimi ne kadar kiicik tanimlanmigsa, kontur bir
o kadar duz olur

Kontur kesiminin sayisini, dizlemdeki agi
adimiyla belirlersiniz (Q18 uizerinden)

Bilye 3D kesiminde asagidan yukariya dogru
frezelenir

Alet yaricapi otomatik duzeltilir

%KUGEL G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q4 P01 +90 *

N40 D00 Q5 P01 +0 *

N50 D00 Q14 P01 +5 *

N60 D00 Q6 P01 +45 *

N70 D00 Q8 P01 +0 *

N80 D00 Q9 P01 +360 *

N90 D00 Q18 P01 +10 *

N100 D00 Q10 P01 +5 *

N110 D00 Q11 P01 +2 *

N120 D00 Q12 P01 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
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X ekseni merkezi

Y ekseni merkezi

Bosluk baslangici agisi (Z/X dizlemi)

Bosluk son agisi (Z/X diuzlemi)

Bosluktaki agi adimi

Bilye yaricapi

X/Y diizlemindeki baslangi¢ agisinin ddnme konumu
X/Y duzlemindeki son aginin dénme konumu
Kumlama igin X/Y diizleminde agi adimi

Kumlama igin bilye yarigapi dlguisu

Mil eksenindeki 6n pozisyona getirmek igin giivenlik mesafesi
Freze beslemesi

Ham madde tanimi

Aletin ¢cagrilmasi
Aleti iceri sUrlin
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N170 L10,0 *
N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 D00 Q18 P01 +5 *

N200 L10,0 *

N210 G00 G40 Z+250 M2 *

N220 G98 L10 *

N230 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 *
N240 D00 Q24 P01 +Q4 *

N250 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N260 D00 Q28 P01 +Q8 *

N270 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10 *
N280 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N290 G73 G90 H+Q8 *

N300 G98 L1 *

N310 1+0 J+0 *

N320 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N330 1+Q108 K+0 *

N340 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N350 G98 L2 *

N360 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N370 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N380 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *

HEIDENHAIN TNC 620

islemi cagirma

Olgiiyi sifilama

Perdahlama i¢in X/Y duzleminde aci adimi

islemi cagirma

Aleti igeri siirlin, program sonu

Alt program 10: Calisma

On pozisyonlama igin Z koordinatini hesaplayin

Bosluk baslangici agisini (Z/X diizlemi) kopyalayin

On pozisyona getirmek igin bilye yarigapini diizeltme
Duzlemdeki ddnme konumunu kopyalayin

Bilye yaricapinda élclye dikkat edin

Sifir noktasini bilyenin ortasina kaydirin

Duzlemdeki baglangi¢ agisi donme konumunu hesaplayin
Mil ekseninde 6n pozisyona getirin

On pozisyona getirmek igin X/Y diizleminde kutup ayarlama
Duzlemde 6n pozisyonlama

Alet yaricapinda kaydiriimis Z/X diizlemi kutup ayarlama
Derinlemesine hareket

Yaklasik "kaviste" yukariya dogru hareket
Hacimsel agiy giincellestirme

Kavisin tamamlama sorgusu, eger degilse LBL 2'ye geri don

8.12 Programlama ornekleri
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! Programlama ornekleri

Boslukta son agiya yaklagsma

Mil ekseninde igeri siirme

Bir sonraki kavis igin 6n pozisyonlama

Diizlemdeki dénme konumunu giincelleyin

Hacimsel agiyi sifirlayin

Yeni ddonme konumunu etkinlestirin

islem tamamlama sorgusu, eder evetse LBL 1'e geri gekme

Donmeyi sifirlayin
Sifir noktasi kaydirma sifirlama
Alt program sonu

N
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Programlama:
Ek-Fonksiyonlar




9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girin

9.1 M ve DURDUR ek
fonksiyonlarini girin

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz

program akigsli, érn. program akisindaki bir kesinti

Mil devri ve sogutucu maddenin agilmasi ve kapatilmasi gibi makine
fonksiyonlari

aletin hat davranisi

fonksiyonlari serbest birakabilir. Makine el kitabini dikkate

@ Makine ureticisi, bu el kitabinda agiklanmayan ek
alin.

Bir pozisyon tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla iki M
ek fonksiyonunu girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu gosterir:
Ek fonksiyon M ?

Alisiimis olarak diyalogta sadece ek fonksiyon numarasini girin. Bazi
ek fonksiyonlarda diyalog uygulanir, bdylece bu fonksiyonla ilgili
parametreyi girebilirsiniz.

Manuel isletim ve el. el garki isletim tiirlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu ile girin.

bagli olmadan, bir pozisyonlama tiimcesi basinda etkili
olmasina, diger birinin timce sonunda etkili olmasina
dikkat edin.

@ Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC timcesindeki sirasina

Ek fonksiyonlar, cagirdiginiz timceden itibaren etki eder.

Bazi ek fonksiyonlar sadece programladiginiz timcede
gecerli olur. Eger bir ek fonksiyon sadece tiimce bazinda
etkili degilse, bunlari devamindaki timcede ayri bir M
fonksiyonu ile tekrar kaldirmaniz gerekir veya TNC
tarafindan program sonunda otomatik kaldirilir.

DURDUR tiimcesinde ek fonksiyonu girin

Programlanan bir DURDUR tiimcesi, 6rn. bir alet denemesi igin
program akisini veya program testini keser. DURDUR tiimcesinde bir
M ek fonksiyonunu programlayabilirsiniz:

Program akisi kesintisini programlayin: DURDUR
tusuna basin

M ek fonksiyonunu girin

NC ornek timceleri

N87 G36 M6
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9.2 Program akisi kontrolii igin ek
fonksiyonlar, mil ve sogutucu

madde
Genel bakis
M Etki Timcedeki etki- Baslangic Son
MO0 Program akisi DURDURMA
Mil DURDURMA
Sogutucu madde KAPALI
M1 Secime bagli program akisi
DURDURMA
Mil DURDURMA
Sogutucu madde KAPALI
M2 Program akisi DURDURMA
Mil DURDURMA
Sogutucu madde kapali
Tdmce 1'e geri gitme
Durum gdéstergesini silin
(clearMode makine parametresine
bagl)
M3 Mil ACIK saat yoniinde
M4 Mil ACIK saat yoni tersine
M5 Mil DURDURMA
M6 Alet degisimi
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK
M9 Sogutucu madde KAPALI
M13  Mil ACIK saat yoniinde
Sogutucu madde ACIK
M14  Mil ACIK saat yoni tersine
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

9.3 Koordinat girigleri igin ek
fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlayin:
M91/M92

Olgii gubugu sifir noktasi

Olgl gubugundaki bir referans isareti, élgii gubugu sifir noktasinin
pozisyonunu belirler.

Makine sifir noktasi
Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek igin
makineye sabit pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu) gitmek
icin

bir malzeme referans noktasini belirlemek igin

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

Standart davranis

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina gére baz alir, bakynyz "3D
tarama sistemsiz referans noktasi ayar", Sayfa 324.

M91 ile davranig — Makine sifir noktasi

Eger konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine sifir noktasini
baz almasi gerekiyorsa, bu tiimcelerde M91'i girin.

programliyorsaniz, bu koordinatlar en son programlanan

M91 pozisyonunu baz alir. Eger aktif NC programinda M91
pozisyonunu programlandiysa, bu durumda koordinatlar

gecerli alet pozisyonunu baz alir.

@ Eger bir M91 timcesinde artan koordinatlari

TNC, makine sifir noktasini baz alan koordinat degerlerini gésterir.
Durum géstergesinde koordinat gostergesini REF'e ayarlayin,
bakynyz "Durum Gdstergeleri”, Sayfa 61.
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M92 ile davranis — Makine referans noktasi

daha makine sabit pozisyon (makine referans noktasi)

@ Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yanisira diger bir
belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen igin, makine sifir noktasi ile
makine referans noktasi arasindaki mesafeyi belirler
(bakiniz Makine El Kitabr).

Eger konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap diizeltmeyi dogru
@ sekilde uygular. Alet uzunlugu dikkate alinmaz.

Etki
M91 ve M92 sadece M91 veya M92'nin programlandidi program
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baslangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Eger koordinatlarin daima makine sifir noktasini baz almasi
gerekiyorsa, bu durumda referans noktasi yerlestirme bir veya birden
fazla eksen igin kilitlenebilir.

Eger referans noktasi yerlestirme tim eksenler igin kilitli ise bu
durumda TNC, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusunu manuel
isletim turiinde géstermez.

Resim, makine ve malzeme sifir noktasi igeren koordinat sistemini
gosterir.

Program testi igletim tiiriinde M91/M92

M91/M92 hareketlerinin similasyonunu grafik olarak da yapabilmek
icin galisma hacmi denetimini etkinlestirmeniz ve ham parcayi
yerlestirilen referans noktasini baz alarak géstermeniz gerekir,
bakynyz "Calisma alaninda ham pargayi gosterin”, Sayfa 367.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

Uzatilmamis koordinat sistemindeki
pozisyonlari, uzatilmig ¢alisma diizleminde
uygulayin: M130

Uzatilmis ¢alisma diizleminde standart davranis

TNC, pozisyonlama tiimcelerindeki koordinatlari, uzatiimis koordinat
sistemine gore baz alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari TNC, aktif, uzatilmis calisma
dizleminde uzatiimamis koordinat sistemi Gzerinde baz alir

TNC, (uzatilmig) aleti, uzatilmamis sistemin programlanan
koordinatlarina konumlandirir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Asagidaki pozisyon timceleri veya calisma donguleri

uzatilmis koordinat sisteminde tekrar uygulanir, bu islem
calisma doéngulerinde mutlak 6n pozisyonlama ile
probleme neden olabilir.

Eger calisma dizlemini uzatma fonksiyonu aktifse, M130
fonksiyonuna izin verilir.

Etki

M130, alet yarigap diizeltmesiz dogru tiimcelerinde timceye goére
etkilidir.

266
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9.4 Hat davranisi igin ek
fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini igleyin: M97

Standart davranis
TNC dis kdseye bir gegis dairesi ekler. Cok kiigiik kontur
kademelerindeyken alet kontura zarar verir.

TNC bdyle yerlerde program akisini keser ve "Yarigap ¢ok buyuk" hata
mesajini verir.

M97 ile davranis

TNC kontur elemani i¢in hat kesisim noktasi bilgisini (i¢ koselerde
oldugu gibi) verir ve aleti bu nokta Gzerinden hareket ettirir.

M97'yi, dis kdse noktasinin belirlendigi timcede programlayin.

kullanin(bakynyz "Yarigapi diizeltilen konturu hesaplayin

@ M97 yerine yeterli derecede guiglii M120 LA fonksiyonunu
(LOOK AHEAD): M120" Sayfa 272)!

Etki
M97 sadece M97'nin programlandigi program timcesinde etki eder.

kontur késesini daha kuguk bir aletle tekrar islemeniz

@ Kontur késesi M97 ile sadece eksik islenir. Gerekirse
gerekir.

HEIDENHAIN TNC 620
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NC ornek tiimceleri
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Daha buiyiik alet yarigapi

Kontur noktasi 13'e yaklasin

Kuguk kontur kademeleri 13 ve 14'U isleyin
Kontur noktasi 15'e yaklasin

Kuguk kontur kademeleri 15 ve 16'U isleyin
Kontur noktasi 17'ye yaklasin
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Acik kontur koselerini tam olarak igleyin: M98

Standart davranig

TNC i¢ kdselerde freze hatti kesisim noktasinin bilgisini verir ve aleti
bu noktadan itibaren yeni ydonde hareket ettirir.

Eger kontur kdselerde acgiksa, bu durum eksik bir calismaya neden
olur:

M98 ile davranis

M98 ek fonksiyonu ile TNC aleti, her kontur noktasinin iglenecegi bir
uzakhga hareket ettirir:

Etki
M98 sadece M98'in programlandigi program timcelerinde etki eder.
M98 tiimce sonunda etkilidir.
NC ornek tiimceleri
Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina yaklasin:
N100 G01 G41 X .. Y..F..*
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Delik agma hareketleri i¢in besleme faktoru:
M103

Standart davranig

TNC, aleti hareket yonliinden bagimsiz olarak en son programlanan
beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranis

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

FZMAX = FPROG x F%

M103'ii girin

Eger bir pozisyonlama timcesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve F faktoriini sorar.

Etki

M103, timce baglangicinda etkilidir.
M103'0 kaldirin: M103'U faktorsiiz yeniden programlayin

Besleme azaltma, uzatilmisg alet ekseninin negatif

@ M103 aktif uzatiimis ¢alisma diizleminde etki eder.
yoénunde hareket ederken etki eder.

NC ornek tiimceleri
Delik delme beslemesi, diizlem beslemesinin %20'si kadardir.

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

270

Gergek hat beslemesi (mm/dak):

500
500
100
141
500
500
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Milimetre/mil devri olarak besleme: M136

Standart davranig

TNC, aleti programda belirlenen mm/dak olarak F beslemesiyle
hareket ettirir.

M136 ile davranig

ing programlarinda M136'ya yeni eklenen FU besleme
alternatifi ile kombinasyon halinde izin verilir.

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

TNC, M136 ile aleti mm/dak olarak degil aksine programda belirlenen
Milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir. Eger devri, mil
override Gzerinden degistirirseniz, TNC beslemeye otomatik uyum
saglar.

Etki
M136, timce baslangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'y1 kaldirin.

Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranig

TNC, alet orta nokta hatti Gzerindeki programlanan besleme hizini baz
alir.

M109 ile yaylarda davranis

TNC i¢ ve dis calismalarda, alet kesimlerindeki yay beslemesini sabit
tutar.

M110 ile yaylarda davranis

TNC, yaylardaki beslemeyi bir i¢ calismada sabit tutar. Yaylarin harici
calismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

once 200'den daha ylksek bir numarayla tanimlarsaniz,
besleme uyumu yaylarda bu ¢alisma déngusu dahilinde
etkili olur. Bir calisma déngusi sonunda veya
kesintisinden sonra ¢ikis durumu tekrar olusturulur.

@ Eger M109 veya M110'u bir galisma déngusu ¢agirmadan

Etki

M109 ve M110, timce baslangicinda etkilidir. M109 ve M110'u M111
ile sifirlayin.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Yarigapi dizeltilen konturu hesaplayin (LOOK
AHEAD): M120

Standart davranig

Eger alet yaricapi, yaricap duzeltmeli hareket eden bir kontur
kademesinden biiyikse, TNC program akisini keser ve hata mesaji
verir. M97 (bakynyz "Kuguk kontur kademelerini isleyin: M97"

Sayfa 267) hata mesajini engeller, serbest kesim isaretleme uygular
ve ayrica koseyi kaydirir.

Arka plan kesimlerde TNC u.U. kontura zarar verir.

M120 ile davranig

TNC yarigap diizeltmeli bir konturun arka kesimlerini ve ist kesimlerini
denetler ve alet hattini gegerli timceden itibaren hesaplar. Aletin
kontura hasar verdiklerini ayarlayin, islemeden kalir (resimde koyu
renkte gosterilir). M120'yi ayrica dijital verileri veya harici bir
programlama sisteminde olugturulan verileri alet yarigap duzeltme ile
donatmak igin de kullanabilirsiniz. Boylece teorik alet yaricapindan
sapmalar dengelenebilir.

TNC'nin 6nceden hesapladigi tiimce sayisini (maksimum 99), LA ile
(Ing. Look Ahead: One bak) M120 ardinda belirlersiniz. TNC'nin
hesaplamasi gereken tiimce sayisini ne kadar biyik segerseniz
timce isleme o kadar yavas olur.

Girig
Eger bir pozisyonlama tiimcesinde M120 girerseniz, TNC diyalogu bu
timce igin uygular ve hesaplanacak LA timce sayisini sorar.

272
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Etki
M120, G41 yarigap dizeltmesi ya da G42 iceren bir NC timcesinde
belirlenmelidir. M120 bu tiimceden itibaren etkilidir, siz

yarigap duzeltmesini G40 ile kaldirana kadar

M120 LAQ'I programlayana kadar

M120Q'yi LA'siz programlayana kadar

% ile bagka bir program cagirana kadar

G380 dongustyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢galisma zeminini
hareket ettirene kadar

M120, timce baslangicinda etkilidir.

Sinirlandirmalar

Harici/dahili Durdurdan sonra bir kontura tekrar girisi sadece N
TUMCESINE GECIS fonksiyonu ile uygulayabilirsiniz. Timce
akisini baglatmadan énce M120'yi kaldirmaniz gerekir, aksi halde
TNC bir hata mesaji verir

G25 ve G24 hat fonksiyonlarini kullandiginizda, G25 veya G24
onlndeki ve arkasindaki timceler sadece ¢alisma dizleminin
koordinatlarini icerebilir

Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120'yi ve yarigap
dizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

G60 donglsi toleransi

G80 donglisi galigma diizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Program akigi sirasinda el ¢arki
pozisyonlandirmayi gruplandirin: M118

Standart davranig

TNC aleti program akisi isletim tlrlerinde, calisma programindaki gibi
hareket ettirir.

M118 ile davranis

M118 ile program akigi sirasindaki manuel duzeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya devir ekseni) mm olarak girin.

Girig
Eger bir pozisyonlama timcesine M118 girerseniz, TNC diyalogu

uygular ve eksene 6zel degerleri sorar. Koordinat girisi igin turuncu
renkteki eksen tuglarini veya ASCII klavyesini kullanin.

Etki
El carki pozisyonlamayi kaldirin, bunun icin M118'i koordinat girisi
olmadan yeniden programlayin.

M118, timce basglangicinda etkilidir.

NC ornek tiimceleri

Program akisi sirasinda, X/Y galisma diizleminde el ¢arki ile
programlanan dederden +1 mm ve B devir ekseninde +5° hareket
edilebilmelidir:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

etkinlestirdiginizde M118, dondurtlmus koordinat
sisteminde etkili olur. Calisma dizleminin déndurilmesi
manuel igletim icin devre disi ise, orijinal koordinat sistemi
etkili olur.

@ Calisma diizleminin dondurilimesini manuel isletim igin

M118, isletim tirl pozisyonlandirmada el girisi ile etki
eder!

Eger M118 aktifse, bir program kesintisinde MANUEL
HAREKET fonksiyonu kullanima sunulmaz!

M128 etkin ise, M118 fonksiyonunu kullanamazsiniz!
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Alet ekseni yoniuinde konturdan geri cekme:
M140

Standart davranig

TNC aleti program akisi isletim turlerinde, calisma programindaki gibi
hareket ettirir.

M140 ile davranis

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yoninde
konturdan 6nce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Eger bir pozisyonlama timcesinde M140 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve konturdan itibaren gidilmesi gereken yolu sorar. Aletin
konturdan itibaren gitmesi gereken istediginiz yolu girin veya hareket
alani kenarina kadar gitmek icin MB MAX yazilim tusuna basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger

higbir besleme girmezseniz, TNC programlanan yolu hizli olarak gider.

Etki

M140 sadece M140'Iin programlandigi program timcesinde etki eder.

M140, timce baslangicinda etkilidir.
NC ornek tiimceleri
Tumce 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin

Tumce 251: Aleti hareket alani kenarina kadar gétirin

N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140, ¢alisma diizleminin déndurilmesi fonksiyonu ya da
@ M128 aktif konumdayken de etkili olur. Déner kafali
makinelerde TNC aleti uzatilmig sistemde hareket ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde igeri surebilirsiniz.

M140'tan 6nce temel olarak alet ekseniyle bir alet cagrisi
tanimlayin, aksi halde hareket yonu tanimlanmaz.
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9.4 Hat davranisi icin ek fonksiyonlar

Tarama sistemi denetimine basin: M141

Standart davranig

Eger bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz, TNC, hareket
ettirilen taramada bir hata mesaiji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, TNC makine
eksenlerini hareket ettirir. E§er kendi 6lgli ddngliniizi 6lgt déngusu
3 ile baglantili olarak yazarsaniz, tarama sistemini pozisyonlama
timcesi ile tekrar serbest birakmak igin bu fonksiyon gerekli olur.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Eger M141 fonksiyonunu belirlerseniz, tarama sisteminin
dogru yonde igeri sirmesine dikkat edin.

M141 sadece dogru timceleri iceren hareketlerde etki
eder.

Etki
M141 sadece M141'in programlandigi program tiimcesinde etki eder.

M141, timce baslangicinda etkilidir.
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Aleti NC durdur sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin: M148

Standart davranig

TNC bir NC Durdurda tim davranis hareketlerini durdurur. Alet, kesinti
noktasinda kalir.

M148 ile davranis

birakilmalidir. Makine Ureticisi bir makine parametresinde
yolu tanimlar, bu yolu TNC bir LIFTOFF'da gitmek
zorundadir.

@ M148 fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan serbest

TNC aleti, alet ekseni yoniinde konturdan itibaren 30 mm geri gétrdr,
eger alet tablosunda LIFTOFF sltununa aktif alet icin Y parametresini
yerlestirdiyseniz (bakynyz "Alet tablosu: Standart alet verileri"

Sayfa 132).

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:

Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdurda

Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdurda, 6rn. e@er tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

Bir elektrik kesintisinde

Dikkat carpigma tehlikesi!
Kontura tekrar giderken 6zellikle yuvarlatilmis alanlarda

kontur hasarlari olusabilecegine dikkat edin. Tekrar
hareket etmeden 6nce aleti igeri surin!

Aletin kaldirlacag! degeri CfgLiftOff makine
parametresinde tanimlayin. Ayrica CfgLiftOff makine
parametresinde bu fonksiyonu genel olarak devre disi
ayarlayabilirsiniz.

Etki
M148, M149 ile fonksiyon devre disi kalana kadar etki eder.

M148 timce baslangicinda etkilidir, M149 timce sonunda.
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilm tuslarini kullanarak TNC'de bagka 6zel
fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Asagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT o6zel fonksiyonlar ana menusii

SPEC
FCT

Fonksiyon

Ozel fonksiyonlari segin

Yazilim
tusu

Aciklama

Program akisi
tumce takibi

Programlama

333.1

Program bilgilerini tanimlayin

PROGRAM
VARS.

Sayfa 281

Kontur ve nokta galismalari igin
fonksiyonlar

KONTUR/~
NOKTAST
1SLEME

Sayfa 281

%333 671 %

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25%

NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%
>comment
N30 T5 617 S3500%

40_Goo_2+100 G40 _G30 M3x

NS0 X-30 Y-30%
NGO Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%

NSO GOl Y+85x

M
N140 Go1 X-30 Y-30 Gd4ox
N1S@ T3 G17 S1500%
N16@ GO® Z+200 GAo M3x
N1S@ G200 DELIK

0200=+2 3BUVENLIK MES.
Q201=-20  ;DERINLIK
0206=+150

Q202=45 sKESME DERINL .
0210=+0 5UST BEKLEME SURESI
Qze3=+0 3YUZEY KOOR.
Q204=+50 ;2. GUVENLIK MES.

0211=+@ ZALT BEKLEME SURESI*

N16@ GO® X+55 Y+80 G40 MIgx

PLANE fonksiyonunu tanimlayin

ISLEM
DUZLEM:
KOL HAR.

Sayfa 289

N150 GO1 Z+100 G4 M3@x DIAGNOSIS
%333 671 * +
2
PROGRAM KONTLURZS =R PROGRAM ptzi-
NOKTAST DUZLEME Lin
URRS. | teLEME | KoL HAR. Hlss | uvARLA

Cesitli DIN/ 1ISO fonksiyonlarini
tanimlayin

PROGRAM
FONKS .

Sayfa 282

Duzenleme noktasini tanimlayin

Dizi-
LiM
UYARLA

Sayfa 111
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Program bilgileri meniisu PRELa | |Programlana
333.1I

%333 G71 *

Program bilgileri menistini segin Maojezaysilccel selesaes B
VARS. =

comment
N30 T5 617 sasees o
NAD GO 23100 Gae GI0 M3+
Nse x-30 v-30s =
nse 2-5» ‘
N7e Ge1 X+15 v+15 G41 Fases

" pL

Ngo Go1 v+85: =
Yazilim Aciklama Niso go1 Xsoss T

FOnk5|y0n tu§u N1zo Go1 V+15x *"L

Ham pargayi tanimlayin ooz Sayfa 77 150 Cao’zrzss G nax
FORM 0200=+2 BUVENLIK MES.
Gosirae o
: — Y e

Sifir noktasi tablosu segin strIR NoK Bakiniz Déngiiler Gaoassfo ;2. GUUENLTK MEs.

FEELGE Kullanici El Kitabi e S0 oo v s bens T P—
N98899988 %333 G71 * i

e
. . . BLK ‘ ‘ ‘ SIFIR NOK ‘ mIm:m:l/ 3|
Kontur ve nokta galigmalari igin menu S

fonksiyonlari

KoNTUR, - Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari menisuni

NOKTAST

+SLEME SeQin

Program akisi
tumce takibi

Programlama
333.1

. Yazilim «a2a 671 x
Fonksiyon tusu Aciklama R ERERRR B :

mnen
Nze TS G17 S3se0x

Kontur tanimini atayin TS Bakiniz Dongler e z30 " i
CONTOUR ‘\—)

N70 501 X+15 Y+15 G41 F350%

Kullanici El Kitabi Noo 25 noe " -

Kontur tanimini segin - Bakiniz Donguler

N15e T3 617 S1500%

H IN16@ GO@ Z+200 G40 M3s
conToR Kullanici El Kitabi 156 Gzo0 DELTK
0201=-20 3DERINLIK

0206=+150
0202=+5  ;KESME DERINL.

Bakiniz Dongler G210-10  LUST DEKLEME SUREST

0203=+0 3YUZEY KOOR.
H 0204=+50 32. BUVENLIK MES.
Kullanici El Kitabi G2i1sra.  JALT BEKLENE SUREsIx

N150 GO1 Z+100 G40 M30% DIAGNOSIS
Ngogoggss %333 671 = +

Kompleks kontur formilini
tanimlayin

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

KONTUR- SEL

PATTERN

FORMUL
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10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Cesitli DIN/ ISO fonksiyonlari mentusunti
tanimlayin

Cesitli DIN/ ISO fonksiyonlarinin tanimlanmasi igin
RELED menUyl segin

Yazilim

Fonksiyon tusu

Aciklama

Program akisi Programlama

tumce takibi

333.1

String fonksiyonlarini tanimlayin e Sayfa 239

DIN/ISO fonksiyonlarini Sayfa 283
tanimlayin

Yorumlari ekleme Sayfa 109

%333 671 *
N1O G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%
> commer

N3e TS5 617 S3500x

40_G0O_7+100 G40 G309 M3x

NS0 X-30 Y-30%

NBO Z-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350%
5%

7BUVENLIK MES.
DERINLIK

5KESME DERINL .
7UST BEKLEME SURESI
3YUZEY KOOR.

32. GUUENLIK MES.
3ALT BEKLEME SURESI*
N16@ G@® X+55 Y+80 G4@ M9gx

N1Se Go1 Z+100 G4o M3ox

NS9999998 %333 671 *

B
e |

DIZGi
FONKS .

ER

DIAGNOSIS

2

282
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10.2 DIN/ISO fonksiyonlarini

tanimlayin

Genel bakis

dogrudan USB tus takimi Gzerinden girebilirsiniz.

@ Eger bir USB tus takimi bagli ise, DIN/ISO fonksiyonlarini

DIN/ISO programlarinin ayarlari icin TNC, asagdidaki fonksiyonlarla

yazilim tuglarini sunar:

Fonksiyon

Yazilim tusu

DIN/ISO fonksiyonlarini segin

DIN/ISO

Besleme

Alet hareketleri, dénguler ve program
fonksiyonlari

Daire merkezinin/kutbunun X koordinati

Daire merkezinin/kutbunun Y koordinati

Alt program ve program bdlimu tekrari igin Label

cagrisi

Ek fonksiyon

TUimce numarasi

Aletin ¢cagriimasi

Kutupsal koordinat agisi

Daire merkezinin/kutbunun Z koordinati

Kutup koordinatlari yarigcapi

Mil devri

HEEEEE S
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h - - - -
s 11.1Cok eksen islemi i¢in
& fonksiyonlar
e
7) Bu bdlimde, ¢ok eksen islemiyle baglantili olan TNC fonksiyonlari
L S Ozetlenmis durumda:
c
e TNC fonksiyonu Aciklama Sayfa
c PLANE Hareket ettirilmis calisma duzlemindeki islemleri tanimlayin Sayfa 287
C_"‘ PLANE/M128 Kamber frezeleri Sayfa 308
E Mi16 Devir eksenlerinin beslemesi Sayfa 309
% M126 Devir eksenlerini yol standardinda yaklastirin Sayfa 310
E M94 Devir eksenlerinin gésterge degerini azaltin Sayfa 311
3 M128 TNC'nin davranisini devir eksenleri pozisyonlandirmada tespit edin Sayfa 311
=
(<)
4
O
O
F
=
F
286

Programlama: Cok eksen islemi @



11.2 PLANE fonksiyonu: Calisma
duzleminin dondurialmesi
(Yazilim-segenegi 1)

Giris

Calisma diizleminin dondurilmesi fonksiyonu, makine
@ Ureticisi tarafindan izin verilmis olmalidir!

PLANE fonksiyonunu temel olarak sadece iki devir
eksenine sahip (tezgah veyal/ve baslik) makinede
kullanabilirsiniz. istisna: PLANE AXIAL fonksiyonunu,
eger makinenizde sadece tek bir devir ekseni bulunuyorsa
veya etkin konumdaysa kullanabilirsiniz.

PLANE fonksiyonuyla (ing. plane = Diizlem) performansli bir
fonksiyona sahip olursunuz, bununla da farkl bigcimlerde donduriimis
calisma dizlemlerini tanimlayabilirsiniz.

TNC iginde kullanilabilen tim PLANE fonksiyonlari, istediginiz calisma
dizlemini devir eksenlerinden bagimsiz, gercekten makinenizde olani

tarif eder. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Fonksiyon Gerekli parametre tYua;l'j"m Sayfa
SPATIAL Hacimsel a¢i SPA, SPB, SeATIAL Sayfa 291
SPC S
PROJECTED PROPR ve PROMIN iki Sayfa 293
projeksiyon agisi ile ROT | S=e

rotasyon agisi

EULER Ug Euler acisi eksen EULER Sayfa 295
sapmasi (EULPR), SN
yonelim (EULNU) ve
rotasyon (EULROT),

VECTOR Normal vektérin tanimi VECTOR Sayfa 297
diizlem ve temel vektoriin =
dondurilmus X ekseni
yonunu tanimlamak igin

POINTS Ug istenilen noktadan Sayfa 299
diizlemi déndiirmek igin s
koordinatlar

RELATIV Munferit etkisi artan Sayfa 301
hacimsel acl LT

AXIAL Ug mutlak veya artan mxzaL Sayfa 302
eksen agisi A, B, C

RESET PLANE fonksiyonunu Sayfa 290

sifirlayin

HEIDENHAIN TNC 620
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PLANE fonksiyonu parametre tanimlamasi iki parca
@ dizenlenmistir:

v om

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

Duzlemin geometrik tanimi, her bir kullanilabilir PLANE
fonksiyonu igin farklidir

PLANE fonksiyonunun pozisyon konumu, diizlem
tanimlamasindan bagimsiz goérulebilir ve tim PLANE
fonksiyonlari igin esittir (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranisini tespit edin"
Sayfa 304)

Gergek fonksiyon pozisyonunun devralinmasi, ddonmus
@ calisma dizleminde mimkin degildir.

Aktif M120'de PLANE fonksiyonununu kullanirsaniz, TNC
yarigap duizeltmesini kaldirir ve bdylece M120 fonksiyonu
birlikte otomatik kalkar.

PLANE fonksiyonunu temel olarak daima PLANE RESET
ile sifirlayin. PLANE parametrelerinin her birine 0 girilmesi
fonksiyonu tamamen sifirlamaz.

inin

Calisma duzlemi

11.2 PLANE fonksiyonu
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PLANE fonksiyonunu tanimlayin = rrooraniana

Mekan ac¢is1 ilzerinden dizlenm

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin s s si7 xo vse 2.z "
FCT

J
Nzo TS G17 S3se0* j ——"%
N4@ Goo z+100 G40 59O M3*
WSe PLANEx CLEWEE ] s

‘\!)

Nse x-30

S PLANE fonksiyonunu segin: CALISMA DUZLEMINI e 2 en rames

KoL ek DONDUR yazilim tuguna basin: TNC, yazilim tusu m
sttununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini Nizo gos vaiss ¢e
gésterir 140 Go1 x-30 v-30 Gaox

Nigo Goo 24200 Gao Hax

N15@ G200 DELIK
0zo0=+z

H H H +! GUVENLIK MES.
Fonksiyon se¢imi
0206=+150
0210=+0 UST BEKLEME SURESI

n

istenilen fonksiyonu yazilim tusuyla segin: TNC diyalogu siirdiiriir ve Gosmso  jvomev ko

0204=+50 ;2. GUUENLIK MES.

gerekli parametreleri sorgular 150 506 X255 v406 Cab Homx T ozhaosTs

N150 GO1 Z+100 G40 M30+
Ngoggsges %333 671 =

E
Pozisyon gbstergesi srerzn R‘N%s e ‘ % R\gg ‘

PLANE fonksiyonu aktif oldugunda, TNC ek olarak hesaplanilan
hacimsel aginin durumunu goésterir (bakiniz resim). Hesaplamalari
temel olarak TNC — kullanilan PLANE fonksiyonundan bagimsiz —
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HEIDENHAIN TNC 620

Imesi (Yazilim-segenegi 1)

onduiri

d

inin

Calisma duzlemi
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PLANE fonksiyonunu sifirlayin

e Yazilim tusu gubugunu ézel fonksiyonlarla birlikte agin ~ Ornek: NC tiimcesi
FCT

v om

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

@ 8 [ @

25 PLANE RESET MOVE ABSTS50 F1000

ozeL TNC 6zel fonksiyonlarin segilmesi: OZEL TNC FONK.
Foke. yazilim tuguna basin
soLEn PLANE fonksiyonunu segin: GALISMA DUZLEMINI
(B G DONDUR yazilim tusuna basin: TNC, yazilim tusu
stitununda kullanilabilen tanimlama olanaklarini
gosterir

RESET Sifirlama fonksiyonunu segin: Boylece PLANE
fonksiyonu igerden sifirlanir, gegerli eksen
pozisyonunda bir sey degismez

TNC devir eksenlerinin otomatik temel ayarlarina
surtlmesini tespit edin (MOVE veya TURN) veya
(STAY) olmayan, (bakynyz "Otomatik dénme:
MOVE/TURN/STAY (Girig zorunludur)" Sayfa 304)

MOVE

Girisi sonlandirin: END tusuna basin

PLANE RESET fonksiyonu, etkin PLANE fonksiyonunu —
veya aktif bir dongliyl G80 - tamamen sifirlar (aci = 0 ve
fonksiyon etkin degildir). Coklu tanimlama gerekli degildir.

inin

Calisma duzlemi

11.2 PLANE fonksiyonu
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Hacimsel agi lizerinden ¢aligma diizlemini
tanimlayin: PLANE SPATIAL

Uygulama

Hacimsel aclyi, calisma duzlemini U¢ devir ile makinede sabit
koordinasyon sistemi ile tanimlar. Devirlerin sira dizilimi sabit
ayarlanmistir ve 6ncelikle A ekseni lizerinden, sonra B, ardindan C ile
belirlenmistir. (Bu fonksiyon bicimi eger dongii 19 hacimsel aglyi
dongl 19 igin girilmisse ortisur).

Programlamaya gecilmeden once dikkat edilecek
@ hususlar

Her zaman icin tim t¢ SPA, SPB ve SPC hacimsel aglyi,
acl 0 olsa dahi tanimlamalisiniz.

Daha tanimli olan sira, etkin alet ekseninden bagimsiz
gecerlidir.

Pozisyon davranigl igin parametre tanimi: bakynyz
"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
Sayfa 304.

HEIDENHAIN TNC 620

291

dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin

Calisma duzlemi
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SPATIAL
s

Girig parametresi

Hacimsel a¢1 A?: SPA dénme agisi, makineye sabit X
ekseni etrafindadir (bakiniz sag st resim). Girdi alani
-359.9999° den +359.9999° kadar

Hacimsel ag1 B?: SPB dénme agisi, makineye sabit Y
ekseni etrafindadir (bakiniz sag st resim). Girdi alani
-359.9999° den +359.9999° kadar

Hacimsel ag1 C?: SPC dénme acisi, makineye sabit Z
ekseni etrafindadir (bakiniz sag ortadaki resim). Girdi
alani -359.9999° den +359.9999° kadar

Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin”
Sayfa 304)

Kullanilan kisaltmalar

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

Kisaltma Anlami
SPATIAL ing. spatial = hacimsel
SPA spatial A: X ekseni donusu
SPB spatial B: Y ekseni donlsu
SPC spatial C: Z ekseni donlsl

IE

c
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N
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©

£

4
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Ornek: NC tiimcesi

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Projeksiyon agisi lizerinden galisma dizlemini
tanimlayin: PLANE PROJECTED

Uygulama
Projeksiyon agisi, ¢calisma diizlemini tarif ederler bunlar bilgileri

dogrultusunda iki agidan olusur, projeksiyon 1. koordinat diizleminde
(Z alet ekseninde Z/X) ve 2. koordinat duzlemi (Z alet ekseninde Y/Z)
tanimlanmasi gereken c¢alisma duzlemini tespit eder.

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Projeksiyon agisini ancak eger agi tanimlamasi dikdortgen
kiipe dayali olursa kullanabilirsiniz. Aksi takdirde
malzemede gerilmeler goralir.

Pozisyon davranigl igin parametre tanimi: bakynyz
"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
Sayfa 304.

HEIDENHAIN TNC 620

PROMIN, *'

N
©
w

dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin

Calisma duzlemi

@ 11.2 PLANE fonksiyonu



dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin

Calisma duzlemi

11.2 PLANE fonksiyonu

Girig parametresi

PROJECTED
e

NC timcesi

Proj. acis1 1. koordinat diizlemi?: Makineye sabit
koordinat sisteminin (Z alet ekseninde Z/X, bakiniz
sag Ust resim) 1. koordinat dizlemindeki uzatiimig
diizleme ait proje bazli agi. Girdi alani -89.9999°'den
+89.9999°'ye kadar. 0° ekseni, ana eksendeki aktif
calisma duizlemi (Z alet ekseninde X, pozitif ydne
dogru sag yukaridaki resim)

Proj. acis1 2. koordinat diizlemi?: Makineye sabit
koordinat sisteminin (Z alet ekseninde Y/Z, bakiniz
sag ust resim) 2. koordinat diizlemindeki uzatiimis
diizleme ait proje bazl agi. Girdi alani -89.9999°'den
+89.9999°'ye kadar. 0° ekseni, aktif calisma
diizleminin yan eksenidir (Z alet ekseninde Y)

ROT aqis1 dondiiriilmiis diizlemde?: Dondirtimis
koordinat sistemlerinin gevrilmis alet ekseninde
dondirilmesi (mantiken 10 TUR dénguli rotasyon
bazlidir). Rotasyon agisiyla, kolay bir sekilde ana
eksen yoniinde ¢alisma duzlemini (Z alet ekseninde
X; Y alet ekseninde Z, sag ortadaki resimdeki gibi)
tayin edebilirsiniz. Girdi alani -360° den +360° kadar

Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin”
Sayfa 304)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami
PROJECTED ing. projected = projelendirilmig
PROPR principle plane: Ana duzlem
PROMIN minor plane: Yan dizlem
PROROT ing. rotation: Rotasyon

294
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Euler acisi uizerinden ¢aligma dizlemini
tanimlayin: PLANE EULER

Uygulama

Euler agisi, galigma diizlemini Gg devir ile déndiiriilmis
koordinasyon sistemi ile tanimlar. U¢ Euler agisi, Isvigreli
matematik¢i Euler tarafindan tanimlanmistir. Makine koordinat
sistemine taginmasi asagidaki anlama gelir:

EULPR eksen Z ekseninde koordinat sisteminin donmesi
sapmasl agisl

EULNU nutasyon Koordinat sisteminin eksen sapmasi agisiyla

agisli dondurilmis X ekseni etrafinda dénmesi
EULROT rotasyon Doéndurilmis calisma duzleminin Z ekseni
agisl etrafinda donmesi

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Daha tanimli olan sira, etkin alet ekseninden bagimsiz
gecerlidir.

Pozisyon davranigl igin parametre tanimi: bakynyz

"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"

Sayfa 304.

HEIDENHAIN TNC 620
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dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin
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Girig parametresi
Don a¢. Ana koordinat diizlemi?: EULPR donme agisl,
e Z ekseni etrafindadir (bakiniz sag Ust resim). Dikkat
edilmesi gerekenler:
Girdi alani -180.0000°'den 180.0000°'ye kadar
0° ekseni X eksenidir
Alet ekseni ¢evirme agis1?: EULNUT g¢evirme agisl,
koordinat sisteminden eksen sapmasi agisindan

gecen cevrilmis X ekseni (bkz. sag ortadaki resim).
Dikkat edilmesi gerekenler:

Girdi alan1 0°'den 180.0000°'ye kadar
0° ekseni Z eksenidir

ROT acis1 dondiiriilmiis diizlemde?: DondUrtimus
EULROT koordinat sistemlerinin gevrilmis Z
ekseninde dondurilmesi (mantiken 10 TUR déngdli
rotasyon bazlidir). Rotasyon agisiyla kolay bir sekilde
X ekseninin gevrilmis ¢calisma duzleminden tayin
edebilirsiniz (bkz. sag alttaki resim). Dikkat edilmesi
gerekenler:

Girdi alani 0°'den 360.0000°'ye kadar
0° ekseni X eksenidir

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

= Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
'E fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"
E Sayfa 304)

NC timcesi
2
5] 5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
-c'; Kullanilan kisaltmalar
& Kisaltma Anlami
‘L’n EULER isvicreli matematikgi, Euler agisiyla tanimlanmig
© seklidir
Q.).n EULPR Eksen sapma agisi: Z ekseni gevresinde
= koordinat sisteminin déntsuni tanimlayan agi
g EULNU Nutasyon agisi: Agl, koordinat sisteminin eksen
> sapmasi agisiyla dondirtimis X ekseni etrafinda
‘T, dénmesi olarak tarif edilir
é EULROT Rotasyon acisi: Dondurilmis Z eksenindeki,
o) cevrilmis calisma dizleminin déngusuni
Y tanimlayan agi
Ll
z
-l
o
N
)
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iki vektor iizerinden g¢alisma diizlemi tanimlayin:
PLANE VECTOR

Uygulama

iki vektor Gizerinden galisma diizleminin tanimi, eger CAD sistemi
temel vektor ve gevrilmis ¢alisma duzleminin normal vektoriini
hesaplayabiliyorsa kullanilabilir. Normlanmig giris gerekli degildir.
TNC, norm hesaplamasini dahili yapar, bdylece -9.999999 ve
+9.999999 arasinda degerler girilir.

Calisma diizlemi igin gerekli olan temel vektoriin tanimi, BX, BY ve BZ
bilesenleri ile tanimlanir (sag Ust resime bakiniz). Normal vektori NX,
NY veNZ bilegenleri ile tanimlanir.

Temel vektdr, X ekseninin ydoninu ¢evrilmis ¢calisma diizlemine
tanimlar, normal vektér alet ekseninin yonunu belirler ve Uzerinde
dikine durur.

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

TNC girilen degerlerden, kendiliginden her bir normlu
vektorl hesaplar.

Pozisyon davranigl igin parametre tanimi: bakynyz
"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
Sayfa 304.

HEIDENHAIN TNC 620

N
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dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin

Calisma duzlemi
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Girig parametresi

vEcToR X bileseni temel vektorii?: B temel vektdrinin BX X
= bileseni (bkz. sag ust resim). Girdi alani: -9.9999999
ila +9.9999999

Y bileseni temel vektorii?: B temel vektorinin BY Y
bileseni (bkz. sag ust resim). Girdi alani: -9.9999999
ila +9.9999999

Z bileseni temel vektorii?: B temel vektoriinin BZ Z
bileseni (bkz. sag ust resim). Girdi alani: -9.9999999
ila +9.9999999

X bileseni normal vektorii?: N normal vektorinin NX X
bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Girdi alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Y bileseni normal vektorii?: N normal vektorininNY Y
bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Girdi alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Z bileseni normal vektorii?: N normal vektoriiniin NZ Z
bileseni (bkz. sag ortadaki resim). Girdi alani:
-9.9999999 ila +9.9999999

Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

Sayfa 304)
-E NC timcesi
c
E 5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
o 0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...
N
e Kullanilan kisaltmalar
-c'; Kisaltma Anlami
= VECTOR ingilizce vector = Vektor
g‘ BX, BY, BZ Temel vektor: X, Y ve Z bilegeni
©
(&7 NX, NY, NZ Normal vektor: X, Y ve Z bileseni
=
c
(o)
P
()
=
c
()
(T
Ll
z
-l
(a
N
<~
<~
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Uc nokta lizerinden ¢alisma diizlemini
tanimlayin: PLANE POINTS

Uygulama

Calisma diizlemi belirgin sekilde bilgi girisiyle istenilen li¢ nokta
P1'den P3'e kadar bu diizlemde belirlenebilir. Bu olanak PLANE
POINTS fonksiyonuyla gerceklestirilmistir.

=)

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Nokta 1'den nokta 2'ye baglantisi ¢evrilen ana eksen
yonunu belirler (Z alet ekseninde X).

Dondurilmus alet ekseninin yéninu 3. noktanin durumu
ila nokta 1 ve nokta 2 arasindaki baglanti gizgisiyle
belirlersiniz. Sag el kurali yardimiyla, (Bagparmak = X
ekseni, Isaret parmagi = Y ekseni, sag Ustteki resme
bakiniz), gegerli olan: Bagparmak (X ekseni) nokta 1'den
nokta 2'ye gosterir, isaret parmagi (Y ekseni) dondurilen
Y eksenine paralel olarak nokta 3 yoniinde gosterir.
Ardindan orta parmak déndurilen alet ekseni yéninde
gosterir.

Ug nokta diizlemdeki egimi tanimlar. Etkin sifir noktasinin
konumu TNC tarafindan degistiriimez.

Pozisyon davranigl igin parametre tanimi: bakynyz
"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
Sayfa 304.

HEIDENHAIN TNC 620

N
©
©

dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)

inin

Calisma duzlemi
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Girig parametresi
X koordinat1 1. diizlem noktas1?: 1. dizlem noktasinin
Nz P1X X koordinati (bkz. sag ust resim)
Y koordinati 1. diizlem noktas1?: 1. dlizlem noktasinin
P1Y Y koordinati (bkz. sag ust resim)

Z koordinati 1. diizlem noktasi?: 1. diizlem noktasinin
P1Z Z koordinati (bkz. sag Ust resim)

X koordinati 2. diizlem noktas1?: 2. diizlem noktasinin
P2X X koordinati (bkz. sagd ortadaki resim)

Y koordinati 2. diizlem noktas1?: 2. diizlem noktasinin
P2Y Y koordinati (bkz. sagd ortadaki resim)

Z koordinati 2. diizlem noktasi?: 2. diizlem noktasinin
P2Z Z koordinati (bkz. sag ortadaki resim)

X koordinati 3. diizlem noktasi1?: 3. dizlem noktasinin
P3X X koordinati (bkz. sag alt resim)

Imesi (Yazilim-sec¢enegi 1)

:E Y koordinati 3. diizlem noktas1?: 3. diizlem noktasinin
= P3Y Y koordinati (bkz. sag alt resim)

-g Z koordinati 3. diizlem noktasi?: 3. diizlem noktasinin
:0 P3Z Z koordinati (bkz. sag alt resim)

© Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE

= fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"

'E Sayfa 304)

NC tiimcesi

lem

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

51 P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....
-c'; Kullanilan kisaltmalar

E Kisaltma Anlami
g POINTS ingilizce points = Noktalar
©
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Caligsma diizlemi munferit etkisi artan hacimsel
aclyla tanimlama: PLANE RELATIVE

Uygulama
Artan hacimsel agisi, e§er mevcut aktif gevrilmis ¢alisma diizlemi

baska bir déngiiyle cevrilecekse kullanin. Ornegin 45° sevi cevrilmig
dizleme yerlestirin.

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tanimlanan agl, aktif galisma diizlemine dayali olarak
hangi fonksiyonda etkinlestirilmis olursa olsun etki eder.

PLANE RELATIVE fonksiyonlariyla istediginiz kadar ¢cok
art arda programlayabilirsiniz.

Tekrar calisma duzlemine geri gelmek istiyorsaniz PLANE
RELATIVE fonksiyonu aktif duruma, o zaman
tanimlamanizi PLANE RELATIVE sekilde ayni aglyla
belirleyin, ancak isareti tam tersine zit tanimlayin.

Eger PLANE RELATIVE'i cevrilmemis ¢alisma
dizleminde uygulayacaksaniz, o zaman ¢evrilmemis
dizlemi kolayca PLANE fonksiyonunda tanimlanmis
hacimsel agida déndurtn.

Pozisyon davranigi igin parametre tanimi: bakynyz
"PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
Sayfa 304.

Girig parametresi

Artan ac1?: Aktif calisma diizlemi etrafinda gevrilecek
S olan hacimsel agI (sag Ustteki resme bakiniz).
Cevrilecek olan eksen yazilim tusuyla secilmelidir.
Girdi alani: -359.9999° ila +359.9999°

Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"
Sayfa 304)

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma Anlami

RELATIV ingilizce relative = rolatif

HEIDENHAIN TNC 620

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Ornek: NC tiimcesi

5 PLANE RELATIV SPB-45

301

dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)
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Eksen agisi lizerinden ¢alisma duzlemi: PLANE
AXIAL (FCL 3 fonksiyonu)

v om

dondiriilmesi (Yazilim-segenegi 1)

Uygulama
PLANE AXIAL fonksiyonu hem ¢alisma diizlemini hem de devir

eksenlerinin nominal koordinatlarini tanimlar. Ozellikle dikdértgen
kinematik ve sadece kinematik ile devir ekseni etkin olan makinelerde
bu fonksiyonun kolayca yerini alabilir.

PLANE AXIAL fonksiyonu, makinenizde sadece tek bir
@ devir ekseni bulunuyorsa kullanabilirsiniz.

PLANE RELATIV fonksiyonu, PLANE AXIAL ile
makinenizde hacimsel a¢i tanimlamasina izin verilmisse
kullanabilirsiniz. Makine el kitabini dikkate alin.

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Sadece gergekten makinenizde mevcut olan eksen
acllarini girin, aksi takdirde TNC hata mesaij bildirir.

PLANE AXIAL ile tanimlanilan devir ekseni koordinatlari
modele 6zel etkilidir. Birden ¢ok tanimlamalar st Uste
yapihr, artan giriglere izin verilir.

=

u— PLANE AXIAL fonksiyonunun sifiranmasi icin PLANE
E RESET fonksiyonunu kullanin. PLANE AXIAL'de O ile
E giris yapilarak sifilamak mumkin degildir.

Q SEQ, TABLE ROT ve COORD ROT fonksiyonlari

N baglantili sekilde PLANE AXIAL ile fonksiyon gérmez.
=)

o) Pozisyon davranigi igin parametre tanimi: bakynyz

© "PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin",
E Sayfa 304.
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Girig parametresi

AXIAL

AP

Eksen acis1 A?: Eksen acisi, hangi A eksenine
cevrilecegini belirler. Eger artan bilgiler verilmigse,
o0 zaman ag¢! hangi A ekseni etrafinda gegerli

pozisyondan hareket edilecegini gosterir. Girdi alant:

-99999,9999° ila +99999,9999°

Eksen acis1 B?: Eksen acisi, hangi B eksenine
cevrilecegini belirler. Eger artan bilgiler verilmisse,
o zaman acl hangi B ekseni etrafinda gegerli

pozisyondan hareket edilecegini gosterir. Girdi alani:

-99999,9999° ila +99999,9999°

Eksen agis1 C?: Eksen agisi, hangi C eksenine
cevrilecegini belirler. Eger artan bilgiler verilmisse,
o zaman agl hangi C ekseni etrafinda gegerli

pozisyondan hareket edilecegini gosterir. Girdi alani:

-99999,9999° ila +99999,9999°

Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakynyz "PLANE
fonksiyonunun pozisyon davranigini tespit edin"
Sayfa 304)

Kullanilan kisaltmalar

Kisaltma

Anlami

AXIAL

ingilizce axial = eksenel

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

5 PLANE AXIAL B-45

w
o
w

dondirilmesi (Yazilim-segenegi 1)
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v om

Imesi (Yazilim-sec¢enegi 1)

urd

d

don

inin

uzlemi

Calismad

11.2 PLANE fonksiyonu

PLANE fonksiyonunun pozisyon davranigini
tespit edin

Genel bakig

Cevrilmis ¢alisma diizlemini tanimlamak igin hangi PLANE-
fonksiyonunu kullandiginizdan bagimsiz olarak, pozisyon davraniglari
icin asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulmustur:

Otomatik donme

Alternatif dénme olanaklari segimi
Transformasyon tirdnin secilmesi

Otomatik donme: MOVE/TURN/STAY (Giris zorunludur)

Duzlem tanimi igin tim parametreleri girdikten sonra, devir
eksenlerinin hesaplanilan eksen degerine nasil dénecegini tespit
etmelisiniz:

- PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik olarak

hesaplanan eksen degerine dondiirmeli, malzeme ve
alet arasinda rolatif pozisyon degismemelidir. TNC,
dogrusal eksenlerde dengeleme hareketi uygular

PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik olarak
hesaplanan eksen degerine déndirmelidir, bu sirada
sadece devir eksenleri pozisyona getirilir. TNC higbir
dengeleme hareketini dogrusal eksenlerde

TURN

uygulamaz
- Devir eksenlerini ardarda giden ayri pozisyon
STAY . . . e . an
timcesine dondurursiniz

MOVE opsiyonunu (PLANE fonksiyonu otomatik dengeleme hareketi
ile dondirme) sectiginizde, agiklanilacak iki parametrede WZ ucu
donme noktas1 mesafesi ve Besleme? F= tanimlanilacaktir. TURN
(PLANE fonksiyonu, otomatik dengeleme hareketsiz dondiirme)
opsiyonunu segerseniz, devam etmekte olan agiklanilacak parametre
Besleme? F=tanimlanilacaktir. Dogrudan sayi degerleriyle tanimlanan
F beslemesine alternatif olarak, dondiirme hareketlerini FMAX (hizl
hareket) veya FAUTO ile (besleme kapali T timcesi) uygulayi
yaptirabilirsiniz.

kullanirsaniz, devir eksenlerini ayri bir pozisyon
timcesinde PLANE fonksiyonu sonrasinda
déndurdrsundz.

@ PLANE AXIAL fonksiyonu baglantili STAY ile
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WZ ucundan donme noktas1 mesafesi (artan): TNC aleti (tezgahi) alet
ucunun etrafinda déndirtr. ABST parametresi Gzerinden déndirme
hareketinin ddnme noktasini alet ucundaki gegerli pozisyona
dayanarak yerini degistirirsiniz.

Dikkate edilmesi gerekenler!
Eger aleti dondirmeden 6nce malzeme bildirilen

mesafede duruyorsa, o zaman alet dondurildiikten
sonra da nispeten bakildiginda, ayni pozisyondadir (sag
ortadaki resme bakiniz, * = ABST)

Eger aleti dondirmeden 6nce malzeme igin belirtilen
mesafede bulunmuyorsa, o zaman alet dondikten sonra
rolatif bakildiginda ¢ikis pozisyonunda durur (sag alttaki
resme bakiniz, 1 = ABST)

Besleme? F=: Alet déndugu siradaki hat hizi
Ayri bir sette devir eksenleri dondurin

Devir eksenleri ayri pozisyon setinde dondiirmek isterseniz (STAY
opsiyonu segilmig), asagidaki gibi hareket edin:

Aletin 6n pozisyonunu, dénmesiyle birlikte alet ve
malzeme arasinda ¢arpisma olmayacak sekilde (gergi
geregleri) yerlestirin.

istediginiz PLANE fonksiyonunu segin, otomatik déndiirmeyi STAY
ile tanimlayin. Calisma sirasinda TNC pozisyon degerlerini
makinede mevcut devir eksenlerinden hesaplar ve bunlari sistem
parametrelerine Q120 (A ekseni), Q121 (B ekseni) ve Q122

(C ekseni) yerlestirir

TNC'den hesaplanilan agi degerlerinden pozisyon timce tanimi

NC 6rnek timceleri: C yuvarlak tezgahi ve A déndirme tezgahini
hacimsel agli B+45° olacak sekilde donddirin.

12 L Z+250 R0 FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

HEIDENHAIN TNC 620
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Guvenli yukseklikte pozisyonlandirin
PLANE fonksiyonunu tanimlayin ve etkinlestirin

TNC'den hesaplanilan degerlerden devir ekseni
pozisyonlandirma tanimi

Dondirilmus dizlemde islem tanimi
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Alternatif dondiirme olanaklari segimi: SEQ +/- (Giris opsiyonel)

Tarafinizdan tanimlanan galisma diizlemi konumundan, TNC en
uygun konumu makinenizdeki mevcut devir eksenleri tanimlamalidir.
Genel olarak her zaman iki ¢6zim olanagi sunulur.

v om

Imesi (Yazilim-sec¢enegi 1)

SEQ salteri Gizerinden TNC'nin hangi ¢6ziim olanagdini kullanacagini
ayarlarsiniz:

SEQ+ master eksen pozisyonudur, pozitif agi girmenizi saglar.
Master ekseni, 1. devir ekseni baz alarak aletten veya son devir
ekseni baz alarak tezgahtan hareketle (makine konfiglirasyonuna
bagli isler, sag Ust taraftaki resme bakiniz).

SEQ- master eksen pozisyonudur, negatif agi girmenizi saglar

Oniinlizde SEQ tarafindan secilen ¢dziim makinenizin islem alaninda
degilse, TNC aciya izin verilmez hata mesajini verir.

PLANE AXIS fonksiyonunu kullanirken SEQ salteri
fonksiyonsuzdur.

=

-

:_g SEQ tanimlamadiysaniz, TNC ¢6zimu asagidaki gibi tespit eder:
c 1 TNC oncelikle her iki c6zim olanagi devir eksenlerinin hareket
0 alaninda olup olmadigini kontrol eder

© 2 Eger gegerliyse, TNC en kisa yolla gidilen ¢bzimu secger

_E 3 Eger hareket alaninda sadece tek bir ¢6zim bulunuyorsa, o zaman
(= TNC bu ¢dzimi uygular

E 4 Hareket alaninda ¢6zim bulunmuyorsa, o zaman TNC agciya izin
) verilmez hata mesajini verir
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C yuvarlak tezgahli ve A déner tezgahli makine igin drnek. Programli
fonksiyon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Eksen konum

Nihayet

Baslangi¢

salteri pozisyonu SEQ sonucu

Yok A+0, C+0 prog. degil A+45, C+90
Yok A+0, C+0 + A+45, C+90
Yok A+0, C+0 - A—45, C-90
Yok A+0, C-105 prog. degil A-45, C-90
Yok A+0, C-105 + A+45, C+90
Yok A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 prog. degil A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Hata mesaji
Yok A+0, C-135 + A+45, C+90

Transformasyon tiiriiniin segilmesi (Girig opsiyonel)

C yuvarlak tezgahli makinede, transformasyon tirinu tespit
edebileceginiz fonksiyon kullanima sunulur:

RoT COORD ROT tespitinde, PLANE fonksiyonu sadece

= koordinat sistemini taniml déndiirme agisina
cevirecegini tespit eder. Yuvarlak tezgah hareket
etmez, déngu olusumu hesaplanarak yapilir

RoT TABLE ROT tespitinde, PLANE fonksiyonu yuvarlak

(1) tezgahi taniml déndiirme agisina pozisyona
getirmesini belirler. Kompanzasyon malzeme
dénmesiyle gergeklesir

PLANE AXIAL fonksiyonu kullanildiginda COORD ROT
ve TABLE ROT fonksiyonlari fonksiyonsuzdur.

&)

TABLE ROT fonksiyonu temel déngu ve 0 dondirme agisi
kullanarak birlestirirseniz, TNC tezgahi temel dongtisiinde
tanimli agidan dondurdr.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.3 Dondurulmus diizlemde kamber frezeleri (yazilim-opsiyonu 2)

11.3 Dondurulmus diuzlemde
kamber frezeleri
(yazilim-opsiyonu 2)

Fonksiyon

Yeni PLANE fonksiyonuyla birlestirerek ve M128 ile dondurdlmis
calisma duzlemlerinde kamber frezeleri yapabilirsiniz. Bunlar icin iki
tanimlama olanag@i kullanima sunulur:

Tek bir devir eksenin artan uygulamasiyla kamber frezelerin
alinmasi

Normal vektorler lizerinden kamber frezelerin alinmasi

=)

Cevrilmig diizlemde kamber frezelerin alinmasi sadece
yarigap frezesiyle fonksiyon gorur.

Tek bir devir eksenin artan uygulamasiyla
kamber frezelerin alinmasi

Aleti iceri strlin
M128 etkinlestirin

istediginiz PLANE fonksiyonunu tanimlayin, pozisyon davranisini
dikkate alin

Dogru timcesi Uzerinden istediginiz kamber agisini ilgili eksene
artan bicimde uygulayabilirsiniz

NC ornek tiimceleri:
N12 G00 G40 Z+50 M128 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-

45 SPC+0 MOVE ABSTS50 F900 *
N14 G01 G91 F1000 B-17 *
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Glvenli yukseklikte pozisyonlandirin, M128'i
etkinlestirin

PLANE fonksiyonunu tanimlayin ve etkinlestirin

Kamber agisini ayarlayin
Dondurtlmus dizlemde islem tanimi
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11.4 Devir eksenleri igin ek
fonksiyonlar

Devir eksenleri A, B, C'deki mm/dak olarak
besleme: M116 (Yazilim Segenegi 1)

Standart davranis

TNC programli beslemeyi bir devir ekseninde derece/dak olarak
yorumlar (mm programlarinda ve ing programlarinda da). Bu durumda
hat beslemesi, alet merkezinin devir ekseni merkezine olan
mesafesine baghdir.

Bu mesafe ne kadar blyikse, hat beslemesi o kadar biy(k olur.

M116'l devir eksenlerindeki mm/dak olarak besleme

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan kinematik
@ acgiklamasi tanimlanmis olmali.

M116 sadece yuvarlak ve devir tezgahlarinda etki eder.
Doner kafalarda M116 kullanilamaz. Eger makinenizin bir
tezgah/baslik kombinasyonu ile donatilmasi gerekirse,
TNC doner kafa devir eksenlerini dikkate almaz.

M116, etkin dondirilmus ¢alisma diizleminde de, M128
kombinasyonuyla etki eder.

TNC programli beslemeyi bir devir ekseninde mm/dak olarak (veya
1/10 ing/dak) yorumlar. Bu esnada TNC her bir timce baslangicinda
beslemeyi bu tiimce igin hesaplar. Bir devir eksenlerindeki besleme,
timce iglenirken ve ayrica alet devir ekseni merkezine hareket
ettiginde degismez.

Etki

M116 calisma dizleminde etki eder. M117 ile M116'y: sifirlayin,
program sonunda M116 etkisiz olur.

M116, timce baslangicinda etkilidir.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Devir eksenleri i¢cin ek fonksiyonlar

Devir eksenlerini yol standardinda hareket
ettirin: M126

Standart davranig

Gostergeleri 360° altindaki degerlere disurilmus devir eksenlerinin
konumlandiriimasinda TNC'nin standart davranisi shortestDistance
(300401) makine parametresine baglidir. Burada TNC'nin olmasi

gereken pozisyon - gercek pozisyon arasindaki farkin ya da TNC'nin

daima (M126 olmadan da) en kisa yoldan programli pozisyona
yaklagmasi tespit edilir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon  Hareket yolu
350° 10° —-340°
10° 340° +330°

M126 ile davranig

TNC, M126 ile gdstergesi 360°'nin altindaki degere azaltilan devir
eksenini en kisa yolda hareket ettirir. Ornekler:

Gergek pozisyon Nominal pozisyon  Hareket yolu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Etki

M126 timce baslangicinda etkilidir.
M126 ile M127'yi sifirlayin, program sonunda M126 etkisiz olur.
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Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere
indirin: M94

Standart davranig
TNC aleti gegerli agi degerinden programlanan ag¢i degerine getirir.

Ornek:

Gecerli ag1 degeri: 538°
Programlanan ac¢i degeri: 180°
Gergek hareket yolu: -358°

M94 ile davranis

TNC, timce basinda gecerli a¢i dederini 360° altinda bir dedere azaltir
ve daha sonra programlanan degere gider. Eger birden fazla devir
ekseni aktifse, M94 tim devir eksenleri gdstergelerini kugultir.
Alternatif olarak M94'iin arkasina bir devir ekseni girebilirsiniz. TNC,
daha sonra sadece bu eksenin géstergesini indirir.

NC ornek tiimceleri
Tum aktif devir eksenlerinin gostergelerini kiigultin:

N50 M94 *

Sadece C ekseni gdsterge degerini kiiglltin:

N50 M9%4 C *

Aktif olan devir eksenlerinin gostergesini ki¢lltiin ve daha sonra
C ekseni ile programlanan degere gidin:

N50 GO0 C+180 M94 *

Etki
M94 sadece M94'iin programlandidi program tiimcesinde etki eder.

M94, timce baslangicinda etkilidir.

Hareketli eksenlerin pozisyonlanmasinda alet
ucu pozisyonunu koruyun (TCPM): M128
(Yazilim Secgenegi 2)

Standart davranig

TNC, aleti gcalisma programinda belirlenen pozisyonlara hareket ettirir.
Eger programda bir hareketli eksenin pozisyonu degisirse, bundan
dolayi olusan kaymanin dogrusal eksende hesaplanmasi ve bir
konumlama timcesinde hareket ettiriimesi gerekir.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Devir eksenleri i¢cin ek fonksiyonlar

M128 ile davranis (TCPM: Tool Center Point Management)

Makine geometrisi, makine Ureticisi tarafindan kinematik
@ aciklamasi tanimlanmis olmal.

Eger programda bir hareketli eksenin pozisyonunu degistirilirse,
hareket islemi sirasinda alet ucu pozisyonu aletin kargisinda olacak
sekilde degismeden kalir.

Hirth disleri iceren hareketli eksenler: Hareketli eksenin

ayarini sadece aleti iceri surdikten sonra degistirin. Aksi
halde disliden ¢ikmasi nedeniyle kontur yaralanmalari
olusabilir.

M128'in arkasina TNC'nin dengeleme hareketini dogrusal eksende
uyguladigi beslemeyi girebilirsiniz. Besleme bilgisi girmediginizde
TNC, maksimum beslemeyi kullanir.

M091 ya da M92 pozisyonlandirmalardan ve bir T
@ timcesinden once: M128 sifirlayin.

Kontur yaralanmalarini énlemek igin M128 ile sadece
yarigap frezesi kullanabilirsiniz.

Alet uzunlugu, yarigap frezesinin koni merkezini baz
almahdir.

Eger M128 aktifse, TNC durum gdstergesindeki TCPM
sembollnu gdsterir.

Doéner tezgahlarda M128

Eger M128 aktitken bir doner tezgah hareketi programlarsaniz, TNC
koordinat sistemini beraberinde cevirir. Orn. C eksenini 90° gevirin
(konumlama ile veya sifir noktasi tasima ile) ve daha sonra X
ekseninde bir hareket programlayin, bu durumda TNC hareketi makine
ekseni Y'de uygular.

TNC, yuvarlak tezgah hareketi ile yerlestirilen referans noktasini da
tasir.

Ug boyutlu alet diizeltmede M128

Eger M128 aktifken ve G41/G42 yarigap dizeltmesi aktifken i¢ boyutlu
bir alet diizeltme uygularsaniz, TNC belirli makine geometrilerinde
devir eksenlerini otomatik konumlar .
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Etki

M128 timce baslangicinda, M129 timce sonunda etkilidir. M128
manuel igletim tlrlerinde de etki eder ve igletim tirl degisiminden
sonra aktif kalir. Dengeleme hareketi beslemesi, yeni programlama
yapana kadar veya M128 ile M129'u sifirlayana kadar etkili olur.

M128'i M129 ile sifirlayin. Program akigl igletim turiinde yeni bir
program sectiginizde TNC M128'i sifirlar.

NC ornek tiimceleri
Dengeleme hareketlerini 1000 mm/dak'lik bir besleme ile uygulayin:

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Kumanda edilmeyen devir eksenli egim frezeleri

Eger makinenizde kumanda edilmeyen devir eksenleriniz varsa (diger
adiyla sayag eksenleri), bu durumda M128 ile baglantili olarak bu
eksenlerle de ayarli calismalari uygulayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

1 Devir eksenlerini manuel olarak istediginiz pozisyona getirin. M128
bu sirada aktif olamaz

2 M128 etkinlestirin: TNC, mevcut tim devir eksenlerine ait gergek
degerleri okur, buradan alet merkezinin yeni pozisyonunu hesaplar
ve pozisyon gostergesini giinceller

3 TNC, gerekli dengeleme hareketini sonraki pozisyonlama timcesi
ile uygular

4 Calismayi uygulayin

5 Program sonunda M128'i M129 ile sifirlayin ve devir eksenlerini
tekrar ¢ikis ayarina getirin

eksenlerinin gergek pozisyonunu denetler. Eger gergek
pozisyon makine ureticisi tarafindan tanimlanan normal
pozisyon degerinden saparsa, TNC bir hata mesaji verir ve
program akigini keser.

@ M128 aktif oldugu stirece TNC, kumanda edilmeyen devir

HEIDENHAIN TNC 620
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Alet oryantasyonlu 3D yaricap duzeltme

11.5 Peripheral Milling

11.5 Peripheral Milling: Alet
oryantasyonlu 3D yaricap
duzeltme

Uygulama

TNC, Peripheral Milling'de aleti hareket yoniine dik olarak ve alet
ybénune dik olarak DR delta degerleri (alet tablosu ve T timcesi) kadar
yerlestirir. Dizeltme yonini G41/G42 yarigap dizeltmesi ile belirleyin
(bakiniz sag ustteki resim, Y+ hareket yonu).

TNC'nin girilen alet oryantasyonuna ulasabilmesi icin M128 (bakynyz
"Hareketli eksenlerin pozisyonlanmasinda alet ucu pozisyonunu
koruyun (TCPM): M128 (Yazihm Secgenegi 2)" Sayfa 311)
fonksiyonunu ve daha sonra alet yarigapi diizeltmesini etkinlestirmeniz
gerekir. TNC makinenin devir eksenlerini, alet devir eksenleri
koordinatlari ile girilen alet oryantasyonuna aktif dizeltme ile ulasacak
sekilde otomatik pozisyonlandirir.

Bu fonksiyon sadece hareketli eksenleri dizeltmesi icin

@ hacimsel a¢i tanimlanabilen makinelerde mimkindur.
Makine el kitabini dikkate alin.

TNC tim makinelerdeki devir eksenlerini otomatik
pozisyonlandiramaz. Makine el kitabini dikkate alin.

TNC'nin tanimlanan delta degerleri kadar
uygulanmasina dikkat edin. Alet tablosunda tanimlanan
bir R alet yarigapinin diizeltme Uzerinde hicbir etkisi
yoktur.

Carpisma tehlikesi!

®

Devir eksenleri sadece egimli bir hareket alanina izin
verilen makinelerde, otomatik pozisyonlandirma
hareketlerinde olusabilir, drnegin tezgahin 180°
dénmesine neden olur. Malzeme veya sabitleme iceren
baslk carpisma tehlikesine dikkat edin.

Alet oryantasyonunu, bir G01 timcesinde asagdida anlatildigi gibi
tanimlayabilirsiniz.

Ornek: Alet oryantasyonun, M128 ve devir eksenleri koordinatlar
ile tanimi

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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On pozisyonlama
M128 etkinlestirin
Yarigap dizeltmesini etkinlestirin

Devir eksenini ayarlayin (alet oryantasyonu)
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12.1 Acma, kapama

12.1 Agcma, kapama

Calistirma

makineye bagli olan fonksiyonlardir. Makine el kitabini

Q Referans noktalarinin baglatilmasi ve galistiriimasi
dikkate alin.

TNC ve makinenin besleme gerilimini ¢alistirin. Daha sonra TNC
alttaki diyalogu ekrana getirir.

SYSTEM STARTUP

TNC baslatilir

ELEKTRIK KESINTISI

TNC mesaiji, elektrik kesintisiyle ilgili — Mesaji silin
PLC PROGRAMINI DONUSTURUN

TNC'ye ait PLC programi otomatik olarak dénustariltr

ROLE ICIN KUMANDA GERILIMI EKSIK

@ Kumanda gerilimini agin. TNC, acil kapatma
fonksiyonunu kontrol eder

MANUEL iSLETIM
REFERANS NOKTALARI ASILMIS

@ Referans noktalarini belirtilen sirayla asin: Her eksen
icin harici BASLAT tusuna basin veya

® ® Referans noktalarini istediginiz sirayla agin: Referans
noktasi asilana kadar her eksen igin harici yon tusuna
basin ve basih tutun

Eger makineniz esas 6lgim cihazlari ile donatiimissa,
@ referans isaretlerinin asilmasi devre disi kalir. TNC,

kumanda gerilimi agildiktan sonra fonksiyona hazir hale
gelir.
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TNC, simdi fonksiyona hazirdir ve isletim tirt manuel igletimdir.

=)

Makine eksenlerini izlemek istediginizde, 6ncelikle
referans noktalarini asmaniz gerekir. Eger sadece
programlari diizenlemek veya test etmek isterseniz,
kumanda gerilimini agtiktan sonra hemen Program
kaydetme/diizenleme veya Program test isletim tiriinu
secin.

Referans noktalari sonradan asilabilir. isletim tiir(i manuel
isletimdeyken REF. NOK. YAKLASMA yazilim tusuna
basin.

Referans noktasini uzatilmis galisma diizlemindeyken asin

TNC, otomatik olarak gevrilen galisma diizlemini, eger bu fonksiyon
kumandanin kapatiimasinda etkin durumdaysa etkinlestirir. Ardindan
TNC eksenleri, eksen yonu tusuna basiimasiyla gevrilmis koordinat
sisteminde hareket ettirir. Aleti daha sonra referans noktalarinin
Uizerinden gegerken bir carpisma olmayacak sekilde pozisyonlandirin.
Referans noktalarinin Gzerinden gegmek icin "Calisma dizlemini
cevirin" fonksiyonunu devreden ¢ikarmalisiniz, bakynyz "Manuel
cevirmeyi etkinlestirin", Sayfa 351.

&)

=)

Dikkat carpisma tehlikesi!

Menuye aktariimis olan aci deg@erlerinin, cevirme
eksenine ait gergek acilarla ayni olup olmadigina dikkat
edin.

"Calisma dizlemini gevirin" fonksiyonunu referans
noktalari tzerinden hareket etmeden 6nce devreden alin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gore aleti dnceden serbest sirun.

Bu fonksiyonu kullanirken, kesin olmayan 6l¢clim
cihazlarindaki TNC tarafindan gdsterim penceresinde
gobsterilen devir eksenleri pozisyonunu onaylamaniz
gerekir. Gosterilen pozisyon, en sonuncu, kapamadan
onceki devir eksenlerinin aktif pozisyonuna uygundur.

Aktif olan fonksiyonlardan biri aktif oldugu stirece NC BASLAT tusunun
fonksiyonu yoktur. TNC, ilgili hata mesajini verir.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.1 Acma, kapama

Kapama

Kapama sirasindaki veri kaybini dnlemek icin TNC'nin isletim sistemini
secerek, kapatmaniz gerekir:

Manuel isletim tlriini segin
- Kapatma segimi fonksiyonunu, tekrar EVET yazilim
tusu ile onaylayin

Eger TNC bir gdsterim penceresinde NOW IT IS
SAFE TO TURN POWER OFF yazisini gosterirse,
TNC icin besleme gerilimini kesebilirsiniz

TNC'nin keyfi olarak kapatiimasi veri kaybina neden
@ olabilir!

Kumandayi kapadiktan sonraki SON tusunu onaylama
isleminin, kumandayi yeniden basglatma saglamasina
dikkat edin. Yeniden baslatma sirasinda kapatmak da veri
kaybina neden olabilir!

318

Elle isletim ve kurma @



12.2 Makine eksenlerine yaklagma

Not

Harici yon tuslari ile yaklagsilmasi makineye baglidir.
Q Makine el kitabini dikkate alin!

Eksene, harici yon tuslari ile yaklasin

@ isletim tirii olarak manuel igletimi secin
® Harici yon tusuna basin ve eksen yaklasti§i surece
basili tutun veya

® @ Ekseni surekli yaklastirin: Harici yon tusunu basih
tutun ve harici BASLAT tusuna kisa sureli basin

@ Durma: Harici DURDUR tusuna basin

Her iki ydntemle birden fazla eksene es zamanl yaklasabilirsiniz.
Eksenleri hareket ettiren beslemeyi F, bakynyz "S mil devri, F

beslemesi ve M ek fonksiyonu", Sayfa 322 yazilim tusu ile degistirin.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.2 Makine eksenlerine yaklagsma

Kademeli pozisyonlandirma

Kademeli pozisyonlandirmada TNC, sizin tarafinizdan belirlenen bir

kademe dlguisu kadar makine eksenine geger. 2
Manuel veya el. el garki igletim tiriini segin
Yazilim tusu gubuguna gegis yapin %

8 8 >
o Kademeli pozisyonlandirmayi segin: KADEMELI R\ -
Aok yazihm tugunu ACIK konuma getirin _@P X
8 16
KESME =

Kesmeyi mm olarak girin, ENT tusu ile onaylayin

Harici yén tusuna basin: istediginiz siklikta
pozisyonlandirin

Bir kesme i¢in maksimum giris dederi 10 mm'dir.

@@
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Elektronik el ¢carki HR 410 ile yaklagin

Tasinabilir el garki HR 410 iki adet onay tusu ile donatiimigtir. Onay
tuslari, yildiz kolun altinda yer alir.

Makine eksenlerini sadece onay tuglarindan birine basili durumdayken
(makineye baglh fonksiyon) hareket ettirebilirsiniz.

El ¢arki HR 410, alttaki kullanim elemanlarini igerir:

ACIL KAPATMA Tusu

El carki

Onay tuslari

Eksen secimi tuglar

Gergek pozisyon igin kabul tusu

Besleme belirleme tuslari (yavas, orta, hizli; beslemeler makine
Ureticisi tarafindan belirlenmigtir)

Secilen eksenin hareket ettigi TNC yonu
Makine fonksiyonlari (makine Ureticisi tarafindan belirlenir)

Kirmizi gostergeler, sectiginiz ekseni ve beslemeyi sinyal verir.

El carki ile yaklasmak, aktif durumdaki M118 ile program akigi
sirasinda mumkandur.

Yaklasma

El. el garkinin igletim tlrtni segin

Onay tusunu basil tutun

Eksen secin

Beslemeyi segin

Aktif ekseni + yoniinde yaklasin veya

Aktif ekseni — yoniinde yaklagin

IIH%EJI@
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12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonksiyonu

12.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek
fonksiyonu

Uygulama

Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim turlerinde S mil devrini,

F beslemesini ve M ek fonksiyonu yazilim tuglari Gzerinden girin.
Ek fonksiyonlarda yer alan "7. programlama: ek fonksiyonlari"
tanimlayin.

Makine Ureticisi, hangi M ek fonksiyonlarini
@ kullanabileceginizi ve hangisine sahip oldugunuzu belirler.

Degerleri girin

S mil devri, M ek fonksiyon
E Mil devir girisini segin: S yazilim tusu

S MIL DEVRI=

1000 @ Mil devrini girin ve harici BASLAT tusuyla alin

Girilen S devrini igeren bir M ek fonksiyonu ile mil devrini baslatin.
Bir M ek fonksiyonu ayni sekilde girebilirsiniz.

F beslemesi

F beslemesi girigini harici BASLAT tusu yerine ENT tusu ile onaylayin.

F beslemesi igin gegerli olan:
Eger F=0 ise, en ki¢lk besleme manualFeed makine
parametresinden olusur

Girilen besleme maxFeed makine parametresinde tanimlanan
degderi asiyorsa, makine parametresinde girilen deger etki eder

F, bir elektrik kesintisinden sonra da korunur
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Mil devrini ve beslemeyi degistirin

Override déner digmeleri ile S mil devri ve F beslemesi igin ayarlanan
deger % 0 ila %150 arasinda degisebilir.

Mil devri igin Override doner digmesi, sadece kademesiz
@ mil tahrikli makinelerde gecerlidir.
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12.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

12.4 3D tarama sistemsiz referans
noktasi ayari

Not

tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin"

O 3D tarama sistemli referans noktasi ayari: (bakynyz "3D
Sayfa 341).

Referans noktasi ayarinda, TNC goéstergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir.

On hazirhk

Malzemeyi sabitleyin ve ayarlayin
Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
TNC'nin gercek pozisyonlari gésterdiginden emin olun
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Referans noktasini eksen tuslari ile ayarlayin

Koruma énlemi
@ Eger malzeme ylzeyine surtiinmeye izin verilmiyorsa,

malzeme Uzerine bilinen d kalinhdinda bir levha konur.
Referans noktasi icin d kadar daha buyuk olan bir deger
girin.

@ Manuel isletim isletim tlrini segin
® @ @ Aleti, malzemeye temas edene (slrtene) kadar
dikkatlice yaklastirin

@ Eksen secin

REFERANS NOKTASI AYARI Z=

m Sifir aleti, mil ekseni: GOstergeyi bilinen malzeme
pozisyonuna (0rn. 0) getirin veya levhanin d kalinligini
girin. Calisma duzleminde: Alet yarigapi dikkate alinir

Kalan eksenler icin referans noktalarini ayni sekilde belirleyin.

Kesme ekseninde bir 6n ayarli alet kullaniyorsaniz, kesme ekseni
gostergesini, aletin L uzunluguna veya Z=L+d toplamina goére
belirleyin.

noktasini otomatik olarak Preset tablosunun 0 satirina

Q TNC, Eksen tuslar tGzerinden ayarlanan referans
kaydeder.
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Preset tablosu ile referans noktasi yonetimi

Q Preset tablosunu mutlaka kullanmalisiniz, eger

Makineniz devir eksenleri (doner tezgah veya déner
digme) ile donatiimis ise ve eger Calisma Dizlemini
Cevir fonksiyonu ile galisiyorsaniz

Makineniz bir baglik degistirme sistemi ile donatiimis ise

Bu zamana kadar eski TNC kumandalarinda REF'e
bagl sifir noktasi tablolari ile ¢calistiysaniz

Farkli egim konumu ile gerili olan birden fazla
malzemeyi diizenlemek isterseniz

Preset tablosu, istediginiz kadar satir (referans noktasi)
icerebilir. Dosya buyuklugu ve isleme hizini optimize
etmek icin referans noktasi yonetimi igin kullandiginiz
sayida satir kullanmaniz gerekir.

Yeni satirlari, givenlik nedeniyle sadece Preset tablosu
sonuna ekleyebilirsiniz.

Referans noktalarini Preset tablosuna kaydedin

Preset tablosu PRESET.PR ismi ile TNC:\table\ dizininde kayithdir.
Ancak PRESET DEGISTIR yazilim tusuna basiimissa, PRESET.PR
Manuel ve EL el ¢carki isletim tlrlinde dizenlenebilir.

Preset tablosunun baska bir dizine kopyalanmasina (veri giivenligi
icin) izin verilir. Makine Ureticisi tarafindan yazma korumali satirlar,
kopyalanan tablolarda da prensip olarak yazma korumalidir, yani sizin
tarafinizdan degistirilemez.

Kopyalanan tablodaki satir sayisini prensip olarak degistirmeyin!
Tabloyu tekrar etkinlestirmek isterseniz, bu sorunlara neden olabilir.

Bagka bir dizine kopyalanan Preset tablosunu etkinlestirmek igin,
bunlari tekrar TNC:\table\ dizinine geri kopyalamaniz gerekir.

12.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari
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Referans noktalarini/temel devirleri Preset tablosuna kaydetmek igin
birden fazla imkaniniz vardir:

Tarama dongdleri Uzerinden Manuel veya EL el carki igletim tlru
(bakiniz Boélum 14)

400 ila 402 ve 410 ila 419 arasindaki tarama ddnguleri Uzerinden,
otomatik isletimde (bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi, Bélim 14
ve 15)

Manuel kaydedin (bakiniz alttaki tanimlama)

Preset tablosundaki temel devirler, koordinat sistemini,
@ temel devir ile ayni satirda yer alan Preset kadar cevirir.

Referans noktasini ayarlamada hareket eksenlerinin
pozisyonunun ilgili 3D ROT menustindeki degerlerle
ortusmesine dikkat edin. Bundan sonra gelen:

Calisma diizlemini gevir fonksiyonu aktif degilken, devir
eksenleri pozisyon gostergesi = 0° olmahdir (gerekirse
devir eksenlerini sifirlayin)

Calisma dizlemini gevir fonksiyonu aktif iken devir
eksenleri pozisyon gdstergeleri ve 3D KIRMIZI mentye
aktarilan aci ayni olmahdir

Preset tablosundaki 0 satiri, prensip olarak yazma
korumalidir. TNC, 0 satirindayken, manuel eksen tuslari
veya yazilim tusu Gzerinden en son belirlediginiz referans
noktasini daima kaydeder. Eger manuel yerlestirilen
referans noktasi aktifse, TNC durum gostergesindeki

PR MAN(0) metnini gosterir

HEIDENHAIN TNC 620
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Referans noktalarini Preset tablosuna manuel kaydedin

Referans noktalarini Preset tablosuna kaydetmek icin asagidakileri
uygulayin

Manuel isletim isletim tarinG segin

Aleti, malzemeye temas edene (surtene) kadar
dikkatlice yaklastirin veya ilgili adaptoru
pozisyonlandirin

©)
®
®

e BeLt Preset tablosunu gosterin: TNC, Preset tablosunu
@ acar ve imleci aktif tablo satirina kaydeder
oncED BEL Preset girisi fonksiyonlarini secin: TNC, eklenebilen

i

DEGISTIR giris imkanlarini yazihm tusu gubugunda gosterir.
Giris imkanlari tanimlama: alttaki tabloya bakiniz

Degistirmek istediginiz satiri Preset tablosu'nda segin
(satir numarasi Preset numarasina uygundur)

a

Gerekirse, degistirmek istediginiz sttunu (ekseni)
Preset tablosunda secin

[

12.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

aueED B Yazilim tugu ile eklenebilen giris imkanlarindan birini
ne secin (asagidaki tabloya bakiniz)
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Fonksiyon

Yazilim tusu

Aletin gergek pozisyonunu (adaptér) yeni
referans noktasi olarak direkt alin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece agik renkli alanin yer
aldig1 eksende kaydeder

[

Aletin (adaptériin) gergek pozisyonuna istenen
bir degeri atayin: Fonksiyon, referans noktasini
sadece aclk renkli alanin yer aldigi eksende
kaydeder. istediginiz degeri gdsterim
penceresinde girin

ONCED BEL
VENT
GiRiS

Tabloda hazir olarak kaydedilen referans
noktasini artan sekilde kaydirin: Fonksiyon,
referans noktasini sadece agik renkli alanin yer
aldigi eksende kaydeder. Istediginiz diizeltme
degderini 6n isarete gore gdsterim penceresinde
girin. Aktif in¢ gostergesinde: Degeri in¢ olarak
girin, TNC dahili girilen degeri mm'ye cevirir

ONCED BEL
DUZELT-
ME

Yeni referans noktasini, kinematik hesabini
yapmadan dogrudan girin (eksene 6zel). Bu
fonksiyonu, eger makineniz bir yuvarlak tezgah
ile donatilmis ise ve eger 0 dogrudan giris ile
referans noktasini yuvarlak tezgahin ortasina
yerlestirmek isterseniz kullanabilirsiniz.
Fonksiyon, degeri sadece acik renkli alanin yer
aldigi eksende kaydeder. istediginiz degeri
gosterim penceresinde girin. Aktif ing
gOstergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye cevirir

GUNCEL.
ALAN
DUZENLE

TEMEL TRANSFORMASYON/EKSEN OFSETI
g6runimunu segin. TEMEL
TRANSFORMASYON standart gériinimiinde X,
Y ve Z sltunlar gésterilir. Makineye bagli ek
olarak SPA, SPB ve SPC sutunlari gosterilir.
Burada TNC temel devri kaydeder (Z alet
ekseninde TNC, SPC sutununu kullanir).
OFFSET goruinimuinde Preset'in ofset degerleri
gosterilir.

TEMEL-
[TRANSFORM.

OFSET

Simdi aktif olan referans noktasini segilebilen
tablo satirina kaydedin: Fonksiyon, referans
noktasini tim eksenlerde kaydeder ve ilgili tablo
satirini otomatik olarak etkinlegtirir. Aktif in¢
gOstergesinde: Degeri ing olarak girin, TNC dahili
girilen degeri mm'ye cevirir

ONC BELIR
KAYDET

HEIDENHAIN TNC 620
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Preset tablosunu diizenleyin

Tablo modundaki diizenleme fonksiyonu

Tablo baglangicini segin arsLANG.

<

ﬂ&,
3
£
«n
c

Tablo sonunu secin

"]
<]
2

Onceki tablo sayfasini segin

Sonraki tablo sayfasini segin

Preset girisi fonksiyonlarini segin onCED BEL

DEGESTiR

E E
<=3 =3 Hq—

Temel transformasyon/eksen ofseti segimini T
goster orser
Preset tablonun glincel segilen referans o sELR
noktasini etkinlestirin er
Girilebilen satir sayisini tablo sonuna ekleyin W serinL
(2. yazihm tugu gubugu) e
Agcik renkli alani kopyalayin (2. yazihm tusu soncet
gubugu) KopvaLA
Kopyalanan alani ekleyin (2. yazilim tusu worvaLa
cubugu) uveRLA

Gincel segili satin sifirlayin: TNC, tim sttunlari
tasir (2. yazilim tusu gubugu) BELERLENE

12.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Tekil satirlari tablo sonuna ekleyin (2. yazilm f—
tusu gubugu) L

Tablo sonundaki tekil satirlari silin (2. yazilim p—
tusu gubugu) il

| i
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Preset tablosundaki referans noktasini manuel igletim tiiriinde
etkinlestirin

Preset tablosundaki bir referans noktasini
@ etkinlestirmede, TNC aktif bir sifir noktasi kaydirmasini,
yansimayl, donusu ve 6lcu faktérina sifirlar.

Dongu 19, calisma duzlemini cevir veya PLANLAR
fonksiyonu Gzerinden programladiginiz koordinat hesabi
buna karsin aktif kalir.

@ Manuel isletim isletim tlrinG segin
’W‘ Preset tablosunu gdsterin
@
Etkinlestirmek istediginiz referans noktas| numarasini
segin veya

n GOTO tusu Uzerinden etkinlestirmek istediginiz
O referans noktasi numarasini segin, ENT tusu ile

12.4 3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

onaylayin

onc sELte Referans noktasini etkinlestirin

Referans noktasini etkinlestirmeyi onaylayin. TNC,
gOstergeyi ve — eger tanimliysa — temel devri
kaydeder

m Preset tablosundan ¢ikin

Preset tablosundaki referans noktasini NC programinda
etkinlestirin

Program akisi sirasinda Preset tablosundaki referans noktalarini
etkinlestirmek icin Dongi 247'yi kullanin. Déngl 247'de sadece
etkinlestirmek istediginiz referans noktasinin numarasini tanimlayin
(bakiniz Déngler Kullanici El Kitabi, Déngu 247 REFERANS
NOKTASI AYARI).
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kullaniimasi

inin

12.5 3D tarama sistem

12.5 3D tarama sisteminin

kullaniimasi

Genel bakis

Manuel isletim turiinde asagidaki tarama sistemi dongiileri kullanima

sunulur:
. Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
Etkin uzunluk kalibre etme FEE Sayfa 336
0y
Etkin yaricap kalibre etme AL R Sayfa 337
Bir dizlem Gzerinden temel devrin ToRare Sayfa 339
belirlenmesi 5
Secilebilen bir eksende referans ToRANA Sayfa 341
noktasinin ayarlanmasi Sz
Referans noktasi olarak kdsenin Tararta Sayfa 342
ayarlanmasi o 3
Referans noktasi olarak daire merkez Sayfa 343
noktasinin ayarlanmasi (® =
Tarama sistemi verilerinin yonetiimesi TARANA SE5 Bakiniz
v Donguler
Kullanici El
Kitabi

donustirme igin (déngu 7 SIFIR NOKTASI, dongu 8

O Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda koordinat

YANSIMA, déngii 10 DONME, déngii 11 ve 26 OLGU
FAKTORU ve dongii 19 CALISMA DUZLEMI) higbir

dongu etkin olmamalidir.

déngu programlamasi kullanici el kitabindan

@ Tarama sistemi tablosu hakknda daha fazla bilgi igin

ulasabilirsiniz.
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Tarama sistemi dongusiiniu seg¢in I
©

Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim turini segin E
TARaMA Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA _—
Nz FONKSIYONU yazilim tusuna basin. TNC baska c
yazilim tuglari gosterir: Bakiniz Ustteki tablo (44}

e Tarama sistemi déngiisii segin: Orn. KIRMIZI 3
X TARAMA yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili &
menuyu gdsterir c

c

()
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0
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kullaniimasi

inin

12.5 3D tarama sistem

Tarama sistemi dongiulerindeki 6lgiim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

degerleri kaydetmek istediginizde kullanin. Makineye sabit
bir koordinat sisteminde (REF koordinatlari) élgim
degerleri kaydetmek isterseniz PRESET TABLOSUNA
KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgiim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi" Sayfa 335).

@ Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde 6lgim

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilm tusu ile TNC 6lgim

degerlerini, herhangi bir tarama sistemi dongisiniin

uygulanmasindan sonra sifir noktasi tablosuna yazabilir:
Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dongustine baghdir)

Tablodaki numara = girdi alaninda sifir noktasi numarasini girin

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin. TNC,
sifir noktasini sifir noktasi tablosuna girilen numara altinda kaydeder
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Tarama sistemi dongilerindeki ol¢giim
degerlerinin preset tablosuna yaziimasi

(REF koordinatlari) 6lgiim degerleri kaydetmek
istediginizde kullanin. Malzeme koordinat sisteminde
olcuim degerleri kaydetmek istediginizde SIFIR NOKTASI
TABLOSUNA KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6l¢ciim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi" Sayfa 334).

@ Bu fonksiyonu, makineye sabit bir koordinat sisteminde

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusu ile TNC 6lgiim degerlerini,
herhangi bir tarama sistemi dénglistiniin uygulanmasindan sonra
preset tablosuna yazabilir: Ardindan, 6lcim degerleri makineye sabit
olan koordinat sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir.
Preset tablosunun ismi PRESET.PR ve TNC:\table\ dizininde
kayithidir.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dongustine bagldir)

Tablodaki numara: girdi alaninda preset numarasini girin

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin: TNC, sifir
noktasini preset tablosuna girilen numara altinda kaydeder

HEIDENHAIN TNC 620
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12.6 3D tarama sistem

12.6 3D tarama sisteminin
kalibrelenmesi

Giris

Bir 3D tarama sisteminin gercek kumanda noktasini kesin olarak
belirleyebilmek igin tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin dlglim sonuglari tespit edemez.

@ Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:

Calistirma

Tarama piminin kirilmasi
Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin isinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkin" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkin" yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek icin makine tezgahinin izerine, ylksekligi ve i¢ yarigapi
bilinen bir ayar pulu gerdirin.

Etkin uzunlugu kalibre etme

noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans

@ Tarama sisteminin etkin uzunlugu daima alet referans
noktasini mil burnunun uzerine koyar.

Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin su sekilde
ayarlayin: Z=0.

REmR R Tarama sistemi uzunlugu igin kalibrasyon fonksiyonu

b segin: TARAMA FONKSIYONU ve KAL. UZ. yazilim
tusuna basin. TNC, dort giris alani igeren bir meni
penceresi gosterir

Alet eksenini girin (eksen tusu)

Referans noktasi: Ayar pulu yuksekligini girin

Etkili bilye yarigap: ve etkili uzunluk ic¢in girig gerekli
degildir

Tarama sistemini, ayar pulu ylzeyine ¢ok yakin bir
sekilde hareket ettirin

Gerekli durumda hareket yonini degistirin: Yazihm
tusu ve ok tuslari Gzerinden segin

Yiizey taramasi: Harici BASLAT tusuna basin
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Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama
sistemi odak kaydirmasinin dengelenmesi

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen ortismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ve mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tespit eder ve hesaplayarak dengeler.

Tarama sistemi tablosunun TRACK sutunundaki kayida bagli olarak
(mil izlemesi etkin/etkin degil) kalibrasyon rutini farkli akar. Etkin bir mil
izlemesinde kalibrasyon islemi tek bir NC baslatmasi ile
gercgeklesirken, etkin olmayan bir mil izlemesinde odak kaydirmayi
kalibre etmek isteyip istemediginize karar verebilirsiniz.

Odak kaydirma kalibrasyonu esnasinda TNC, 3D tarama sistemini
180° dondurir. Donme islemi, makine Ureticisinin mStrobeUTurn

makine parametresinde belirledigi ek bir fonksiyon tarafindan tetiklenir.

Kalibrasyonu manuel olarak yaptiginizda asagidaki adimlari
uygulayin:

Tarama bilyesini, manuel igletim tirtinde ayar pulunun deligine
pozisyonlandirin

P Tarama bilyesi ve tarama sistemi odak kaydirmasi icin
kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin

Alet eksenini secin, ayar pulu yarigapini girin

Tarama: 4 kez harici BASLAT tusuna basin.

3D tarama sistemi, her eksen yoniinde deligin bir
pozisyonunu tarar ve etkin tarama bilyesi yaricapini
hesaplar

Bu asamada kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak
isterseniz SON yazilim tusuna basin

makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.

@ Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin TNC'nin
Makine el kitabini dikkate alin!

1200 Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirleyin:
& 180° yazilim tusuna basin. TNC tarama sistemini
180° dondirar

Tarama: 4 kez harici BASLAT tusuna basin.

3D tarama sistemi, her eksen yoniinde deligin bir
konumunu tarar ve tarama sistemi odak kaydirmasini
hesaplar

HEIDENHAIN TNC 620
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inin

12.6 3D tarama sistem

Kalibrasyon degeri gostergeleri

TNC alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili
yarigapini kaydeder. TNC, tarama sistemi odak kaydirmasini tarama
sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen)
sutunlarina kaydeder. Kayith degerleri gostermek igin tarama sistemi
tablosu yazilim tusuna basin.

=)

)
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Tarama sistemini kullandiginizda, bir tarama sistemi
dongusunl otomatik veya manuel isletimde calistirmak
isteyip istemediginize bagli olmaksizin, dogru alet
numarasinin etkin olmasina dikkat edin.

Tespit edilen kalibrasyon degerleri ancak bir (duruma gére
yeniden) alet ¢agrisinin ardindan hesaplanir.

Tarama sistemi tablosu hakknda daha fazla bilgi igin
dongi programlamasi kullanici el kitabindan
ulasabilirsiniz.

Tablo diizenleme
Tarama sistemi secimi

Program Testi

Dosva:

tnc:\table\tchprobe. tp

No

TYPE

CAL_ANG  F

CLE

°
°
°

G | =

l¢

o
e

EE

DIAGNOSIS

[«

(]

BASLANG .

SoN

van

SON
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12.7 3D tarama sistemiyle

Giris

malzemenin egik konumunu
dengeleyin

TNC, malzemenin dengesiz bir sekilde gerdirilmis olmasini
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun igin TNC dénme agisini, bir malzeme ylizeyinin, isleme
dizleminin agi referans ekseni ile kapsayacagi aginin izerine
yerlestirir. Bakiniz sagdaki resim.

TNC, temel devri alet eksenine bagh olarak Preset tablosunun SPA,
SPB ya da SPC situnlarina kaydeder.

=)

Malzeme dengesizligini 6lgmek icin tarama yonunu daima
acl referans eksenine dikey olarak secin.

Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi igin
birinci hareket serisinde, isleme dizleminin her iki
koordinatlarini da programlamaniz gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonu ile birlikte de
kullanabilirsiniz. Bu durumda 6nce temel devir, ardindan
da PLANE fonksiyonu etkinlestiriimelidir.

Temel devri tespit etme

TARAMA
-

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama yonini agi referans eksenine dikey segin:
Ekseni ve yonu yazihm tusu izerinden segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin. TNC, temel
devri tespit eder ve aclyl Dénme agis1 = diyalogundan
sonra gosterir

Temel devri etkilestirme: TEMEL DEVRI AYARLA
yazilim tusuna basin

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim
tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 620
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12.7 3D tarama sistemiyle malzemenin egik konumunu dengeleyin

Preset tablosunda temel devri kaydedin

Tarama isleminden sonra Preset numarasini, TNC'nin etkin temel
donisi kaydedecegdi Tablo numarasi: giris alanina girin

Temel devri preset tablosunda kaydetmek icin PRESET
TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin

Temel devir gostergeleri

Temel devrin agisi, KIRMIZI TARAMA tekrar segildikten sonra donme
acisi gostergesinde belirtilir. TNC, dénme agisini ilave durum
g0stergesinde de gdsterir (DURUM POZ.)

TNC'nin makine eksenlerini temel devrine gore hareket ettirmesi

durumunda durum goéstergesinde temel devir igin bir sembol gosterilir.

Temel devri kaldirin

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna
basin

Dénme agisini "0" olarak girin, TEMEL DEVIR AYARI yazilim
tusuyla devralin

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: Yazilim tusuna basin
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12.8 3D tarama sistemi ile referans
noktasini ayarlayin

Genel bakis

Ayarlanmis malzemede referans noktasini ayarlama ile ilgili
fonksiyonlari agagidaki yazilim tuslari ile segersiniz:

Yazilim .

tusu Fonksiyon Sayfa
TaRan Herhangi bir eksende referans Sayfa 341
= noktasinin ayarlanmasi
TARAMA Referans noktasi olarak késenin Sayfa 342
(3 ayarlanmasi

Referans noktasi olarak daire merkez ~ Sayfa 343
noktasinin ayarlanmasi

Herhangi bir eksende referans noktasinin
ayarlanmasi

TARAMA
| Pos
\ wrssirs)

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Referans noktasinin getirilecegi tarama yéninl ve
ayni zamanda referans noktasini segin, 6rn. Z
yoniinde Z'nin taranmasi: Yazilim tusu Uzerinden
segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi: Olmasi gereken koordinatlari girin,
REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusu ile
devralin, bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki

Olgim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi”,

Sayfa 334

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END yazihm
tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 620

12.8 3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

" @



12.8 3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

Referans noktasi olarak kosenin belirlenmesi

TAI

342

v
in
En
=
D

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA K yazihm
tusuna basin

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Tarama yonini segin: Yazilim tusu Gzerinden segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini, ilk malzeme kenarinda ikinci tarama
noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Tarama yonuni segin: Yazihm tusu Uzerinden segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin her iki
koordinatini menu penceresine girin, REFERANS
NOKTASI AYARI yazihm tusuyla devralin ya da
bakynyz "Tarama sistemi déngulerindeki dlgiim
degerlerinin preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 335)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: SON yazilim
tusuna basin
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Daire merkezinin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, tipa ve daire
seklinde adalarin merkezini ayarlayabilirsiniz. Yi

i¢ daire:
TNC, dairenin i¢ ylzeyini her dort koordinat ekseni yoniinde de tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonUnu istediginiz gibi
segebilirsiniz.

Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezinde pozisyonlandirin

TaRanA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilim
tusunu segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna doért kez basin.

Tarama sistemi, ardi ardina dairenin i¢ duvarinda D) =
4 nokta tarar X
Referans noktasi: Daire merkezinin her iki koordinatini
da menl penceresine girin, REF. NOK. AYARLA
yazilim tugu ile alin veya degerleri bir tabloya yazin
(bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lcim YA
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi", [q v
Sayfa 334 ya da bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgiim degerlerinin preset tablosuna Xo
yazilmasi", Sayfa 335)
Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END yazihm
tusuna basin
Dis daire:
Tarama bilyesini dairenin disinda birinci tarama noktasinin X=
yakininda pozisyonlandirin
Tarama yénini segin: iigili yaziim tugunu segin N -
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin H Y+ X

Tarama islemini diger 3 nokta icin de tekrarlayin. Bakiniz sag alttaki
resim

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatlarini girin, REF.
NOK. AYARLAMA yazihm tusu ile devralin veya degerleri bir tabloya
yazin (bakynyz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin
sifir noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 334, ya da bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin preset tablosuna
yazilmas!", Sayfa 335)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END yazilim tusuna basin

12.8 3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

Taramadan sonra TNC, daire merkezinin glincel koordinatlarini ve PR
daire yarigapini gdsterir.
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12.8 3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

3D-tarama sistemi ile malzeme ol¢iimu

Malzemede basit lcimler yapmak i¢in de tarama sistemini manuel ve

el. el garki isletim tlrlerinde kullanabilirsiniz. Daha kompleks élgim

gorevleri icin sayisiz programlanabilir tarama donguleri sunulur

(bakinmiz Déngiler Kullanici El Kitabi, Bolim 16, Malzemenin otomatik

olarak kontrol edilmesi). 3D tarama sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:
Pozisyon koordinatlarini ve buna dayanarak da

Malzemedeki 6lguim ve agi

Ayarlanmis malzemede bir pozisyon koordinatinin belirlenmesi
TaranR Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim

ﬂ POS

e tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama yonnu ve ayni zamanda koordinatin
dayanacag! ekseni segin: llgili yazilim tugunu segin.

Tarama islemini baslatin: Harici BASLAT tusuna basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak gosterir.

Calisma diizleminde bir kése noktasi koordinatlarinin
belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin: bakynyz "Referans noktasi
olarak késenin belirlenmesi”, Sayfa 342. TNC, taranan kdsenin
koordinatlarini referans noktasi olarak gosterir.
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Malzemenin olgiisiinii belirleyin

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim
< tusuna basin

Tarama sistemini A birinci tarama noktasinin
yakininda pozisyonlandirin

Tarama yonuni yazilhim tusu ile segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not edin
(ancak daha 6nce belirlenmis olan referans
noktasinin etkin kalmasi durumunda)

Referans noktasi: "0" girin
Diyalogu iptal edin: END tuguna basin

Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA POZ
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini B ikinci tarama noktasinin yakininda
pozisyonlandirin

Tarama yonind yazihm tusu Uzerinden segin: Ayni
eksen, ancak birinci taramadaki yonun ters yonu.

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi gostergesinde, koordinat ekseninde bulunan iki
noktanin arasindaki mesafe gosterilir.

Pozisyon gdstergesinin uzunluk dlgiiminden énceki degerlere
ayarlanmasi
Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA POZ yazilim tugsuna basin
ilk tarama noktasini tekrar tarayin
Referans noktasini not edilen dedere ayarlayin
Diyalodu iptal edin: END tusuna basin

Agi Olcimu

Bir 3D tarama sistemi ile igleme diizlemindeki bir agiy!
belirleyebilirsiniz. Olgulen

acl, acl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki agi veya

iki kenar arasindaki agi
Olgiilen agi en fazla 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.8 3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin

Aci referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki aginin

belirlenmesi
Tewere Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA
[ yazilim tusuna basin

Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha
sonra tekrar olugturmak isterseniz gosterilen dénme
agisini not edin

Karsilastirilacak olan tarafta temel devrini uygulayin
(bakynyz "3D tarama sistemiyle malzemenin egik
konumunu dengeleyin" Sayfa 339)

KIRMIZI TARAMA yazilim tusu ile agi referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin dénme agisi
olarak gosterilmesini saglayin

Temel devri ortadan kaldirin veya bastaki temel devri PA

tekrar olusturun

Dénme agisini not edilen dedere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna z
basin

Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha sonra tekrar Y L?
olusturmak isterseniz gosterilen dénme agisini not edin

Birinci tarafta temel devri uygulayin (bakynyz "3D tarama sistemiyle
malzemenin egik konumunu dengeleyin" Sayfa 339) A\

ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin; bu durumda dénme
acisini 0 olarak ayarlamayin!

KIRMIZI TARAMA yazilim tusu ile malzeme kenarlari arasindaki aci
PA'nin dénme agisi olarak gdsteriimesini saglayin

Temel devri kaldirin ya da 6nceki temel devri tekrar olusturun:
Ddnme agisini not alinan degere getirin

Ll
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Mekanik tarayici veya adaptor ile tarama
fonksiyonlarinin kullanimi

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda daha 6nce anlatilan tim manuel tarama fonksiyonlarini
(Istisna: Kalibrasyon fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla da ya da
basit¢e gizerek kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
pozisyonunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tus ile devreye alin.
Asagidaki islemleri yapin:

TARAMA
ﬂ POS

Szzzzn

4]

e

Yazilim tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
segin

Mekanik tarayiciylr, TNC'nin alacagi ilk pozisyona
hareket ettirin

Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
tusuna basin; TNC glincel pozisyonu kaydeder

Mekanik tarayiciyl, TNC'nin alacag bir sonraki
pozisyona hareket ettirin

Pozisyonu devralin: Gergek pozisyon alma yazilim
tusuna basin; TNC guincel pozisyonu kaydeder

Gerekirse tarayiciyl baska pozisyonlara da yaklastirin
ve daha d6nce anlatildigi gibi devralin

Referans noktasi: Yeni referans noktasinin
koordinatini da meni penceresine girin, REF. NOK.
AYARLA yazilim tusu ile alin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakynyz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 334 ya da bakynyz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgiim degerlerinin
preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 335)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

HEIDENHAIN TNC 620
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in (Yazillm secenegi 1)

ini cevir

12.9 Calisma diizlem

12.9 Calisma duzlemini gevirin
(Yazilim segenegi 1)

Uygulama, ¢caligma sekli

tarafindan TNC ve makineye adapte edilir. Belirli gevirme
diigmelerinde (gevirme tezgahlari) makine Ureticisi,
déngude programlanan TNC agisinin devir ekseni
koordinatlari olarak veya egik bir dizlemin ac bilesenleri
olarak yorumlanabilecegini belirler. Makine el kitabini
dikkate alin.

O Calisma dizlemini gevir fonksiyonlari, makine ureticisi

TNC, déner kafali ve doner tezgahli alet makinelerindeki ¢alisma

dizlemini gevir igslemini destekler. Tipik kullanimlar 6rn. egimli delikler

veya mekanda eg@imli duran konturlardir. Calisma diizlemi, burada
daima aktif sifir noktasi kadar gevrilir. Ahsilmis sekilde ana diizlemde
(6rn. X/Y dizlemi) galismasi programlanir, ayni sekilde ana diizleme
cevrilen dizlemde uygulanir.

Calisma duzlemini ¢cevirmek icin ¢ fonksiyon kullanima sunulmustur:

Manuel ¢cevirme 3D KIRMIZ| yazilim tusu ile manuel igletim ve el. el
carki isletim turlerinde, bakynyz "Manuel ¢evirmeyi etkinlestirin",
Sayfa 351

Kumanda edilen hareket, G80 donguisu, ¢alisma programinda
(bakiniz Dongller Kullanici El Kitabi, DEngli 19 CALISMA
DUZLEMI)

Kumandali gevirme, ¢alisma programindaki PLANLAR fonksiyonu
(bakynyz "PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondirilimesi
(Yazilim-segenegi 1)" Sayfa 287)
"Calisma duzlemini gevir" igin yer alan TNC fonksiyonlari, koordinat
tasimalaridir. Burada g¢alisma diizlemi daima alet eksenine dik
konumda durur.
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Prensip olarak TNC, ¢alisma diizlemi ¢cevirmede iki makine tipini
karsilastirir:

Doner tezgahli makine

Malzemeyi, ilgili ddner tezgah pozisyonlandirma ile érn. bir L
timcesi ile istenen ¢alisma pozisyonuna getirmeniz gerekir

Tasinan malzeme ekseni konumu, makineye sabit olan koordinat
sistemine gore degigmez. Tezgahi — yani malzemeyi — 6rn. 90°
gevirirseniz, koordinat sistemi beraberinde dénmez. Manuel
isletim tiriinde Z+ eksen yonu tusuna basarsaniz, alet Z+
yoniinde hareket eder

TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi icin sadece ilgili doner
tezgahin (diger ismi "taginan" pargalar olan) mekanik kaymalarini
dikkate alir

Doner kafali makine
Aleti, ilgili doner kafa pozisyonlandirma ile 6rn. bir L timcesi ile

in (Yazilim secenegi 1)

[
istenen calisma pozisyonuna getirmeniz gerekir -;
Cevrilen (tasinan) malzeme ekseni pozisyonu, makineye sabit [
olan koordinat sistemine gore degisir: Makinenizin déner kafasini On
— yani aleti — 6rn. B ekseninde +90° gevirirseniz, koordinat sistemi -
de beraberinde déner. Manuel isletim turinde Z+ eksen yonu c
tusuna basarsaniz, alet makineye bagli koordinat sisteminin X+ =
yoéninde hareket eder E
TNC, tasinan koordinat sistemi hesabi igin doner tablanin (diger 2
ismi "tasinan" pargalar olan) mekanik kaymalarini ve aletin _N
cevrilmesi ile olugan kaymalari dikkate alir (3D alet uzunluk =
diizeltme) ©

£

&

©

O
R
N
-
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in (Yazillm secenegi 1)

ini cevir

12.9 Calisma diizlem

Referans noktalarinin gevrilen eksenlerdeki
calismasi

TNC, otomatik olarak gevrilen ¢alisma diizlemini, eger bu fonksiyon
kumandanin kapatilmasinda etkin durumdaysa etkinlestirir. Ardindan
TNC eksenleri, eksen yonl tusuna basiimasiyla ¢evrilmis koordinat
sisteminde hareket ettirir. Aleti daha sonra referans noktalarinin

Uzerinden gegerken bir garpisma olmayacak sekilde pozisyonlandirin.

Referans noktalarinin Gizerinden ge¢mek icin "Calisma dizlemini
cevirin" fonksiyonunu devreden ¢ikarmalisiniz, bakynyz "Manuel
cevirmeyi etkinlestirin", Sayfa 351.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
@ "Calisma duzlemi cevir" fonksiyonunun manuel isletim

turiinde aktif olmasina ve menudeki a¢i degerlerinin
hareketli eksenin gergek agilariyla ortismesine dikkat
edin.

"Calisma duzlemini gevirin" fonksiyonunu referans
noktalari Uzerinden hareket etmeden 6nce devreden alin.
Herhangi bir carpismanin olusmamasina dikkat edin.
Duruma gére aleti dnceden serbest sirun.

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi

Durum alaninda gésterilen pozisyonlar (NOMINAL ve GERCEK)
cevrilen koordinat sistemini baz alir.

Calisma duizlemini gevirmede sinirlamalar

Eger manuel isletim tirinde Galisma dizlemini gevir fonksiyonunu
etkinlestirirseniz, Temel devir tarama fonksiyonu kullanima
sunulmaz

Eger Calisma duizlemini gevir fonksiyonu etkin ise "Gergek
pozisyonu alin" fonksiyonuna izin verilmez

PLC pozisyonlanmaya (makine Ureticisi tarafindan belirlenmis) izin
verilmemistir
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Manuel gevirmeyi etkinlestirin

Manuel gevirmeyi segin: 3D ROT yazilim tusuna
basin

Acik renkli alani, ok tusu ile Manuel isletim meniisiine
getirin

Manuel gevirmeyi segin: AKTIF yazilim tusuna basin

Acik renkli alani, ok tusu ile istediginiz devir eksenine
pozisyonlandirin

Cevirme agisini girin

Girisi sonlandirin: END tusuna basin

Devre disi birakmak igin Calisma diizlemini gevir menistindeki istenen
isletim turlerini Aktif degil olarak belirleyin.

Eger Calisma diizlemini gevir fonksiyonu aktif ise ve TNC makine
eksenlerini gevrilen eksenlere gore hareket ettirirse, durum gostergesi

semboll ] gorindr.

Eger program akisi igletim tlri igin Calisma dizlemini gevir
fonksiyonunu aktif olarak belirlediyseniz, menude girilen gevirme agisi,
islenen calisma programinin ilk timcesinden itibaren gecerlidir.
Calisma programinda G80 dongusu ya da PLANE fonksiyonunu mu
kullaniyorsunuz, orada tanimlanan ag¢i degerleri etkin mi? Meniide
girilen aciI deg@erleri, cagrilan degerlerin Gzerine yazilir.

HEIDENHAIN TNC 620

Manuel isletinm

Program Testi

G | =

@ +10.956
Colisna dizleni hareketi s 4 5 5
rogran akisi T |
:anuel i:s:etim ;::::iﬁl . 2 5 @
I———
1 — .000
- — 635
PTAL =
@ o
GERC 2k T 3 2B e [ emm/min Our 99.8% M S
99% F-0OVR 13:14
898% F-0VR

oK ‘ IPTAL

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

e
e |

in (Yazilim secenegi 1)

DIAGNOSIS

[«

(1

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

ini gevir

12.9 Calisma duzlem
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13.1 Basit calismalari programlayin ve galistirin

13.1 Basit ¢alismalari programlayin
ve caligtirin

Basit calismalar veya aletin 6n pozisyonlamasi igin el girisi ile
pozisyonlama igletim tirG uygundur. Burada kisa bir programi
HEIDENHAIN Diz Metin Formati'nda veya DIN/ISO'ya gére
girebilirsiniz ve dogrudan uygulayabilirsiniz. TNC dongiileri de
cagrilabilir. Program, $MDI dosyasina kaydedilir. El giris ile
konumlamada ek durum gdstergesi etkinlestirilir.

El giris ile pozisyonlamayi uygulayin

Sinirlama
@ Asagidaki fonksiyonlar MDI isletim tiriinde mevcut degil:
FK serbest kontur programlama
Program bolumunudn tekrarlari
Alt program teknigi
Hat dizeltmeleri
Programlama grafigi
Program cagrisi %
Program akis grafigi

El girigi ile isletim tlrl pozisyonlamayi segin. $MDI
dosyasini istenen sekilde programlayin

@ Program akisini baglatin: Harici BASLAT tusu

Ornek 1

Tekil bir malzeme, 20 mm derinligindeki delikle donatiimalidir.
Malzeme gerildikten sonra yénlendirme ve referans noktasi belirleme

islemleri deligi az sayida program satiri ile programlanir ve uygulanir.
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Oncelikle dogru tiimcelerle alet, malzeme tizerinden 6n
konumlandirilir ve 5 mm kadar bir guivenlik mesafesinde delme deligi
Uzerinden konumlandirilir. Daha sonra delige G200 dongusu
uygulanir.

13."asit calismalan programlayin ve galigtirin

Dogrular fonksiyonu: bakynyz "G00 hizli harekette dogru GO1 F
beslemesi ile dogru", Sayfa 160, DELME dongtisu: Bakiniz Dongller
Kullanici El Kitabi, 200 DELME déngusi.

HEIDENHAIN TNC 620

Aleti gagirma: Z alet ekseni,
Mil devri 2000 U/dak
Aleti iceri striin (hizli hareket)

Aleti, hizli hareket ile delme delidi Gzerinden
pozisyonlayin,

Mil agik

Aleti, delme deliginin 2 mm UGizerinden pozisyonlayin
Delme G200 dongusuni tanimlayin

Aletin delme deligi Gzerinden guvenlik mesafesi
Delme deligi derinligi (Isaret=Calisma yénii)

Delik beslemesi

Geri cekilmeden 6nceki 6ngorilen kesme derinligi

Gerilme sirasindaki saniye olarak bekleme suresi
Ustte

Malzeme (st kenar koordinatlari

Déngi pozisyonu Q203'U baz alir

Saniye olarak delik temelindeki bekleme suresi
Dongli G200 derin delmeyi gagirin

Aleti iceri srlin

Program sonu

" @



13.1 Basit calismalari programlayin ve galistirin

Ornek 2: Yuvarlak tezgahli makinelerde malzeme egim konumunu
giderin

3D tarama sistemi ile temel devri uygulayin. Tarama Sistemi Kullanici
El Kitabi'na bakiniz, "Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim tarlerindeki
tarama sistemi dongileri", Bolim "Malzeme edim konumunu
dengeleyin".

Devir agisini not edin ve temel devri tekrar kaldirin
Wl Isletim tiir(inii segin: El girisi ile pozisyonlama

(#] Yuvarlak tezgah eksenini secin, not edilen devir
/ acisini ve beslemeyi girin 6rn.

G01 G40 G90 C+2.561 F50

m Girisi tamamlayin

@ Harici BASLAT tusuna basin: E§im konumu yuvarlak
tezgah devri ile giderilir
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$MDI programlarini kaydedin veya silin

$MDI dosyasi, alisiimis sekilde kisa ve gegici olarak kullanilan
programlar icin kullanilir. Eger bir programin buna ragmen
kaydedilmesi gerekirse, asagidakileri uygulayin:

isletim tiirlinii segin: Program kaydetme/diizenleme
Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT (Program
MGT Management) tusu

$MDI dosyasini segin
korvaLe "Dosyay! kopyala"yi secin: KOPYALA yazilim tusu
o

HEDEF DOSYA =

DELIK $MDI dosyasinin giincel igeriginin kaydedilmesi
gereken dosya igin bir isim girin

Kopyalamayi uygulayin

1]

UYGULA

<on Dosya yonetiminden ¢ikin: SON yazilim tusu

13.1 Basit calismalari programlayin ve galistirin

Ayrintili bilgiler: bakynyz "Tekil dosyayi kopyalayin®, Sayfa 96.
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14.1 Grafikler

14.1 Grafikler

Uygulama

Program akigi isletim tlirli ve program testi isletim tirt, TNC
islemelerini grafiksel simule eder. Yazilim tuslar tzerinden

Ustten goriinis

3 diizlemde gdsterim

3D gosterimi
TNC grafigi silindir seklindeki aletle islenen malzemenin gdsterimine
dayanmaktadir. Aktif alet tablosunda, islemeleri yaricap frezeleyici ile
g6sterebilirsiniz. Bunun igin alet tablosuna R2 = R girin.
TNC grafigi gostermez, eger

gecerli program gecerli ham parga tanimlamasi icermezse

program segili degilse

Software-Option Advanced grafic features etkin degil

TNC T timcesinde programlanmis DR yarigap 6l¢lisiinde
@ yer alan grafikte gostermez.

Grafik simllasyonu, ancak program bolimleri veya devir
ekseni hareketi olan programlar igin kullanabilirsiniz. Bazi
durumda TNC grafigi dogru géstermez.
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Genel bakis: Gorunimler

Program akisi isletim turlerinde ve program testi isletim tirinde TNC
(mit Software-Option Advanced grafic features) asagidaki yazilim
tuslarini gosterir:

Goriinim Yazilim tusu

Ustten gériiniis

3 diizlemde goésterim

3D gdsterimi

miE|o

Program akisindaki kisitlama

veya buyuk yuzeyli calismalarla yuklenmigse, calismalar
es zamanda grafik olarak belirtilemeyebilir. Ornek: Bliyik
aletle galisma tim ham parca tzerinden yapilir. TNC
grafigi devam ettirmez ve grafik penceresinde ERROR
metnini gosterir. Ancak calismaya devam edilir.

@ Eger TNC bilgisayarina komplike calisma goérevleriyle

Ustten gériiniis

Grafik simllasyon bu gériintide en hizli isler.

@ Yazilim tuguyla Ustten gorintlyu secin

Bu grafigin derinlik gdsterimi igin gegerli olan:
Ne kadar derin o kadar koyu

HEIDENHAIN TNC 620

14.1 Grafikler

Manuel isletim Program Testi
113.h
e @
e @

BASLAT

E==Eg"

BASLAT
TEK

L

= [-

DIAGNOSIS

(18

RESET

+
BASLAT




14.1 Grafikler

3 diizlemde gosterim

Gdsterimde Ustten gorintu, 2 kesitli, teknik ¢izim benzeri belirir.
Grafigin sol altinda gértinen sembol, gésterimin projeksiyon metodu 1
veya projeksiyon metodu 2, DIN 6 bolim 1'e uygun olup olmadigini
gosterir (MP7310 Uzerinden de segilebilir).

3 dizlemde gdsterim verildiginde, kesit blylutme fonksiyonlari
kullanima sunulur, bakynyz "Kesit biyitmesi", Sayfa 364.

Ayrica kesim duizlemini yazilim tuslar Gzerinden kaydirabilirsiniz:

Yazilim tusundan malzeme goésterimini 3 dizlemde
gOsterilmesini segin

Yazilim tusu gubugunu, yazihm tusu segiminde kesit
dizlemini kaydirma fonksiyonu belirene kadar komut

=
]

edin
’§f Kesit diizlemini kaydirma fonksiyonunu segin: TNC,
I alttaki yazilim tuslarini gésterir
Fonksiyon Yazilim tuslan

Manuel isletim

Program Testi

113.h

=

o

Ll

DIAGNOSIS

00:05:19

) ==

BASLAT
TEK

RESET

s BASLAT
KPL

+
BASLAT

Dikey kesim dlzlemini sag ya da sola
kaydirin

ol =

Dikey kesim dlzlemini 6ne ya da arkaya
kaydirin

= =

Yatay kesim dizlemini yukariya ya da
asagiya kaydirin

= B

Kesim duzleminin konumu ekranda kaydirilirken gérinmektedir.

Kesim dizleminin temel ayari, galisma dizleminin malzemenin
ortasinda olmasi ve alet ekseninde malzemenin ust kenarina
yerlesmesi segilmistir.

362

Program testi ve Program akisi @



3D gosterimi

TNC malzemeyi bosluksal gosterir. Fenel lstin  program Testi

3D gdsterimini, dikey eksende gevirebilir ve yatay eksende
yatirabilirsiniz. Ham pargayi ana gizgisini grafik simiilasyon
baslangicinda gergeve olarak ekranda birakabilirsiniz.

Ham pargay! ana ¢izgisini grafik similasyon baslangicinda gergeve
olarak ekranda birakabilirsiniz.

14.1 Grafikler

Program testi isletim tiriinde kesit bliyltme fonksiyonlari kullanima
sunulur, bakynyz "Kesit buyutmesi", Sayfa 364.

3D gosterimini yazilim tusuyla segin.

3D gosterimi gevir ve biiyiit/kigiilt

E Yazilim tugsu gubugunu, yazilim tusu segiminde ¢evir = ‘ %ﬁ ‘ a—

BASLAT
TEK

RESET
BASLAT

+
BASLAT

ve buyut/kigilt fonksiyonu belirene kadar komut edin =
<2 Cevir ve buyut/kicult fonksiyonunu segin:
ﬂ‘ -~
Fonksiyon Yazilim tuglan
Gosterimi 15° adimlarla dikey dondir ‘ = ‘ ‘ & ‘
= =
Gdosterimi 15° adimlarla yatay devir
==
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14.1 Grafikler

Kesit blylitmesi

Kesiti program testi isletim tlri konumunda ve program akisi isletim melIerE TProgram Testi
tiriinde tim goéruntileri degistirebilirsiniz. [113.h

Bunun igin grafik simiilasyon veya program akigi durdurulmus
olmalidir. Kesitin blyutulmesi her gosterim tirtiinde etkindir.

Kesit biiylitmesini degistir
Yazilim tuglar i¢in tabloya bakiniz

Gerekiyorsa, grafik simulasyonu durdurun

Yazilim tusu gubugunu program testi isletim tlrii veya program akisi
isletim tiriinde komut ederek, yazilim tusu segimlerinde kesit
blyutme belirene kadar gidin

E Yazilim tusu gubugunda, yazihm tusu secimi kesit
biyiltme fonksiyonu belirene kadar komut edin

'?ﬂ‘ Kesit blyltme fonksiyonunu segin

Yazilhim tusu ile malzeme tarafini (alttaki tabloya
bakiniz) segin

Ham parga kiglltme veya buyitme: "-" veya. "+"
yazilim tugsuna basili tutun

START yazilim tusu ile program testi veya program
akisini yeniden baslatin (RESET + START 6zgln
ham parg¢asini yeniden olusturur)

Fonksiyon Yazilim tuslan

Sol/sag malzeme tarafini segin T
= e

On/arka malzeme tarafini secin V%
Kl KR

Ust/alt malzeme tarafini secin

Kesit yuzeyini kuglltmek igin veya ‘ ‘
Ham parcayi buyUtmek icin kaydirin -

Kesimi alin Esn.
DEVRAL .

@ Simdiye kadar simule edilen islemler yeni bir isleme

parcasi kesitinin ayarlanmasinin ardindan dikkate
alinmaz. TNC, islenmis alani ham parga olarak gosterir.

TNC, bir kesit buyttmesi esnasinda segili isleme aleti
tarafini ve kalan blok formun her ekseni icin koordinatlari
gosterir.
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Grafik simulasyonu tekrarlayin

Calisma programi istediginiz kadar grafiksel simdle edilebilir. Bunun
icin grafigi ham pargasinin Gzerine veya buyutilmus kesitte ham
pargasindan sifirlayabilirsiniz.

Fonksiyon Yazilim tusu

islenmemis ham pargayi, en son olarak segtiginiz
kesit buyutilmesinde gdsterin BELtRLENE

Kesit byitmesini TNC'nin isledigi veya islemedigi  [ran resca

malzemeyi BLK formunda gosterecegi sekilde BLK FoRN
sifirlayin

sonrasinda da KESM. DEVRAL olmadan — ham pargay!i

@ HAM PARCA BLK FORM yazilim tusu ile TNC — kesit
yeniden programlanan buyuklikte gosterir.
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14.1 Grafikler

Calisma siiresini tespit etme

Program akigi igletim tiirleri

Program baslangicindan program sonuna kadar stirenin gosterilmesi.
Kopukluklarda siire durdurulur.

Program Testi

TNC'nin alet hareketi igin kullandidi slireyi besleme uygulamasiyla
hesaplayip gosterir, bekleme stireleri TNC tarafindan bu hesaba dahil
edilir. TNC tarafindan hesaplanilan sire, Uretim sirecinin toplanmasi
icin uygundur, ¢linkii TNC makineye bagli sureleri (6rnegin alet
degisimlerini) dikkate almaz.

Kronometre fonksiyonunu segin

E Yazilim tugsu cubugunu, yazihm tugsu segiminde
kronometre fonksiyonu belirene kadar komut edin

Kronometre fonksiyonunu segin

DIAGNOSIS

©0:06:19

KAYDET TOPLA GERE CEKM

O | 00| ===

KyDET istediginiz fonksiyonu yazilim tusu ile segin, érn.
gOsterilen sureyi kayit edebilirsiniz

Kronometre fonksiyonlari Yazilim tusu
Calisma suresi fonksiyonu tespit edilmesi agik D&
(ACIK)/kapali (KAPALI)

Gosterilen sureyi kaydet

3
D
2
ea
m
|

Kaydedilen toplam ve TorLa

ve goruntllenen sureleri goster O+D

Gdsterilen sureyi sil GeRe cean
00:%3:09

TNC program testi sirasinda g¢alisma stresini yeni
@ G30/G31 ham parcasinin islenmesiyle birlikte geri alir.
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14.2 Calisma alaninda ham parcgay!
gosterin

Uygulama

Program testi isletim tlirinde ham parganin veya referans noktasinin
konumunu makinenin galisma alaninda grafik olarak kontrol
edebilirsinz ve ¢alisma alani denetimini program testi isletim turinde
etkinlestirebilirsiniz (Software-Option Advanced grafic features ile):
Bunun igcin CALISMA ALANINDA HAM PARCA yazilim tusuna
basin. SW nihayet salt. denet. yazilim tusu ile (ikinci yazihm tusu
cubugu) fonksiyonu etkilestirebilir veya devreden alabilirsiniz.

Baska bir transparan kip, ham parcgayi olusturur, bunun da dlgtleri
tabloBLK FORM da belirtiimistir. Ebatlari TNC ham parga
tanimlamasindan, segcili programdan alir. Ham parga -kipin
tanimlandigi koordinat sistem girisi, kip isleme alanin icinde, sifir
noktasindadir.

Ham parganin galisma bdlgesi icinde nerede olursa olsun, normal
durumlarda program testi i¢cin 6nemsizdir. Ancak ¢alisma alani
denetimini etkinlestirdiginizde, ham parga galisma alani icine girecek
sekilde, ham pargay! "grafik" olarak kaydirmalisiniz. Bu islem icgin
tabloda bulunan yazilim tuslarini kullanin.

Bunun yaninda program testi isletim trd icin glincel referans noktasini
etkinlestirebilirsiniz (bkz. takip eden tablo, son satir).

Fonksiyon Yazilim tuslan

Ham parcayi pozitif/ negatif X yonunde
kaydirin X+ X-

Ham pargay! pozitif/ negatif Y yoniinde
kaydirin Y+ Y-

Ham pargay! pozitif/ negatif Z ydniinde
kaydirin 2+ 2-

Ham pargaya dayali belirlenen dayanak
noktalarini gésterin

Denetleme fonksiyonunun agma veya ——
kapama salteri denet.

HEIDENHAIN TNC 620
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-27.811
122.189
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109.345
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14.3 Program gostergesi fonksiyonlari

14.3 Program gostergesi

fonksiyonlari

Genel bakis

Program akigi isletim tliriinde ve program testi igletim tiriinde, TNC
yazihm tuslari igslenen programlarin yandan géruntulenebilir olan

tuslar belirtir:

Fonksiyonlar

Yazilim tusu

Programda bir ekran gorintisu geri gitme

Programda bir ekran gérintusu ileri gitme

Program baslangicini segin

Program sonunu segin

m
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14.4 Program Testi

Uygulama

Program testi isletim tiriinde, programlar ve program pargalari akigini
simule edebilir, bu sekilde program akigindaki program hatalarini
azaltabilirsiniz. TNC destegini size

geometrik uyusmazliklarda saglar

eksik ayrintilar

yapilamaz atlamalar

Calisma bdlgesi ihlal edildiginde
Ayrica agagida yer alan ek fonksiyonlardan yararlanabilirsiniz:

Program testi timcesine gére
istediginiz tiimcede testi yarida kesme
Tdmceleri atlama

Grafik gésterim igin fonksiyonlar
Calisma siiresini tespit etme

Ek Durum Gostergesi

A Dikkat carpigma tehlikesi!
TNC grafik simulasyonlarda makine tarafindan tim gercek

seyir hareketlerini simule edemez, orn.

Alet degisimindeki hareketler, makine Ureticisinin alet
degisim makrosunda veya PLC Uzerinden tanimlamigsa
Makine ureticisinin pozisyona getirmede M fonksiyonu
makrosunu tanimlamigsa
Makine ureticisinin pozisyona getirmeyi PLC zerinden
uygulamigsa
Bu nedenle HEIDENHAIN her programi, titizlikle
surllmesini tavsiye eder, bu durum program testi sirasinda
higbir hata mesajina ve hicbir gérsel hatanin malzemenin
Uzerinde belirlemesine goétirmemigse dahi yapilmalidir.

TNC, program testini alet cagrilmasindan sonra temel
olarak su pozisyonlarda yapar:

Calisma diizleminde pozisyon X=0, Y=0

Alet ekseni Tmm BLK FORM tanimli MAX noktasinin

Uzerindedir
Ayni aleti gagirirsaniz, TNC programi simule etmeye
devam ederek son olarak ¢agrilan alet program
pozisyonundan hareket eder.

Calisma sirasinda belirgin davranisi elde etmek icin, alet
degdisimi sonrasinda temel olarak TNC tarafindan
garpmadan bir galisma pozisyonuna hareket ettirmeniz
gerekir.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.4 Program Testi

Program testini uygulayin

Aktif merkezi alet hafizasinda, program testi Gizerinden alet tablosunu
etkinlestirmis olmalisiniz (Durum S). Bunun i¢in program test isletim
turiinde, dosya yénetimi (PGM MGT) Uzerinden alet tablosunu segin.

HAM PARCA CAL. MEKAN fonksiyonu ile program testi igin calisma
mekaninin denetlenmesini etkinlestirin bakynyz "Calisma alaninda
ham pargayi gOsterin", Sayfa 367.

Program testi igletim tlriin secin

Dosya yonetimini PGM MGT tusu ile gosterin ve test
etmek istediginiz dosyayi se¢in ya da

Program baslangicini segin: GOTO tusu ile "0" satirini
secin ve girisi ENT tusu ile onaylayin

TNC, alttaki yazilim tuslarini gosterir:

Fonksiyonlar tYa2|I|m

usu
Ham parcayi sifirlayin ve tim programi test edin
Tum programi test edin
Tdm program timcelerini tek tek test edin e

i
Program testini durdurun (Yazilim tusu sadece
program testi baslatildiginda belirir)

Program testini her zaman — ¢alisma dénguleri icindeyken de —
durdurabilir ve devam ettirebilirsiniz. Teste devam edebilmek igin
asagidaki aksiyonlari yapmamalisiniz:

Ok tuglariyla veya GOTO tusuyla baska timce segin

Programdaki degisiklikleri uygulayin

isletim tiirini degistirme

yeni program segin
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14.5 Program akisi

Uygulama

Program akisi tiimce sonu igletim tiirinde, TNC program sonuna
kadar galisma programini duzenli igler veya yarida kesilene kadar

cahstirir.

Program akisi tekil timce igletim turiinde, TNC her bir satiri harici
BASLAT tusuna basilmasiyla tek tek baglatir.

Program akisi igletim tirlerinde asagidaki TNC fonksiyonlarindan

yararlanabilirsiniz:

Program akisini kesin

Program akig belirli bir timceden sonra

Tumceleri atlama

TOOL.T alet tablosu diizenleme

Q parametresini kontrol edin ve degistirin

El ¢carkinin konumlandirmayi yerlestirin

Grafik gésterim fonksiyonlari (Software-Option Advanced grafic

features ile)
Ek Durum Goéstergesi

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Program akisi

Calisma programini uygulayin

On hazirhk

1

2
3
4

Malzemeyi makine tezgahina baglayin

Referans noktasi ayari

intiyag duydugunuz tablolari ve palet dosyalarini segin (Durum M)
Calisma programini segin (Durum M)

Besleme ve mil devrini Override doner basliklarla

@ degistirin.
NC programina hareket etmek istiyorsaniz FMAX yazilim
tusu Gizerinden besleme hizini azaltabilirsiniz. Azaltma tim
hizli gecisler ve besleme hareketleri igin gecgerlidir.
Tarafinizdan belirlenen deger, makineyi
kapatip/agmanizla birlikte etkinlikten gikar. Her biri tespit
edilmis maksimum besleme hizini ¢alistirdiktan sonra
yeniden olusturmak icin ilgili sayisal degeri yeniden
girmelisiniz.

Program akigi tiimce takibi

Calisma programini harici BASLAT tusuyla baglatin

Program akigi tekli tiimce

Her timceyi ¢alisma programinda harici BASLAT tusu ile tek tek
baslatin
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Calismayi yarida kesin

Program akisini yarida kesmek igin ¢esitli olanaklariniz var:

Programlanmis yarida kesme
Harici DURDUR tusu
Program akisi tekil timceye gegcme

TNC program akisi sirasinda hata kaydederse, ¢alismayi otomatik
olarak yarida keser.

Programlanmig yarida kesme

Yarida kesilmeyi dogrudan galisma programinda tespit edebilirsiniz.
TNC program akisini galisma programi belirli bir timceye kadar
uyguladiktan sonra agagida belirtilen giriglerden birisini alirsa yarida
keser:

G38 (ek fonksiyonlu ve ek fonksiyonsuz)
Ek fonksiyon M0, M2 veya M30
Ek fonksiyon M6 (makine Ureticisi tarafindan tespit edilir)

Harici DURDUR tusu ile durdurma

Harici STOPP tusuna basin: Tusa basildiginda TNC'nin islemekte
oldugu tiimce bitene kadar uygulanmaz; durum gostergesinde NC-
Stop semboli yanip séner (bkz. tablo)

Eger calismayi devam ettirmek istemiyorsaniz, TNC'yi DAHILI DUR
yazihm tusu ile sifirlayin: NC-Stop semboli durum géstergesinde
soner. Programi bu durumda program basinda yeniden baglatin

Sembol Anlami
—Hh Program durduruldu
0]
—

Calismanin yarida kesilmesini Program akisi tekil tiimce isletim
tiirii ile saglanir

Program akigsi timce sonu igletim tiriinde ¢alisma programi
calisiliyorsa, program akisi tekil timce se¢melisiniz. TNC gegerli
galisma adimini uygulandiktan sonra ¢calismay!i yarida keser.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Program akisi

Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra
isleyin

Makine eksenlerini kopukluk olusmasi durumunda manuel igletim
isletim turiindeki gibi isleyebilirsiniz.

Uygulama ornegi:
Alet kirllmasi sonrasinda mili serbestlestirme
Calismayi yarida kesin
Harici yon tuslarini serbest birakin: MANUEL HAREKET yazilim
tusuna basin
Makine eksenini harici yon tuslariyla hareket ettirin

Bazi makinelerde MANUEL HAREKET yazilim tusu

@ sonrasinda harici BASLAT tusu harici yon tusu basilarak
serbestlestiriimesi gerekir. Makine el kitabiniza dikkat
edin.
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Yarida kesilmesinden sonra program akigini
devam edin

keserseniz, yeniden bagladiginizda dongiiniin basindan
itibaren devam ettirmelisiniz. Uygulanmis isleme adimlari,
TNC yeniden islemelidir.

@ Eger bir program akigini calisma doéngusu icinde yarida

Eger program akisini program bdélimunde tekrarlarsaniz veya alt
program iginde yarida keserseniz, fonksiyon VORLAUF ZU SATZ N
yarida kestiginiz yere kadar yeniden seyir etmeniz gerekir.

TNC program akisi kopuklugunu, kayda gecer

son ¢agrilan aletin bilgilerini

aktif koordinatlarin donlsturiimesini (6rnegin sifir noktasindan
kaydirma, ¢evirme, yansima)

son olarak tanimlanan daire odak noktasinin koordinatlarini

Kayit edilen bilgiler sifirlanana kadar aktif kaldigini
@ unutmayin (6rn. yeni bir program secerek).

Kayit edilen veriler, kontura yeniden seyir etmek igin, islemin yarida
kesilmesi durumunda manuel yontemle makine eksenine (POSITION
ANFAHREN yazilim tusu) ile getirilmesi igin kullanilir.

Program akisini START tusu ile devam ettirin
Programin yarida kesilmesiyle birlikte harici START tusu ile eger
asagidaki sekilde durdurulmussa devam edebilirsiniz:

Harici STOPP tusu basili

Programlanmis yarida kesme

Program akisini ariza sonrasinda devam edin
Yanip sbnmeyen ariza mesajlarinda:

Ariza nedenini giderin
Ekrandaki hata mesajini silin: CE tusuna basin

Yeniden start veya program akigini yarida kesildigi yerden itibaren,
devam ettirin

Yanip s6nen ariza mesajlarinda:

END tusunu iki saniye suresince basili tutun, TNC sicak start
uygular

Ariza nedenini giderin
Yeniden start

Ariza tekrarlandiginda, ariza mesajini not edin ve musteri hizmetlerini
arayin.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Program akisi

istediginiz yerden programa girme (Tiimce girisi)

&)

VORLAUF ZU SATZ N fonksiyonu (Timce girisi) ile isleme programini
serbestge istediginiz N timcesinden itibaren igleyebilirsiniz. Malzeme
islemesi, timceye kadar, TNC tarafindan hesapsal olarak dikkate
alinir. TNC tarafindan grafiksel gésterilebilir.

VORLAUF ZU SATZ N fonksiyonu makine Ureticisi
tarafindan serbest birakilmis olmal ve uyarlanmalidir.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

Eger bir programi INTERNEN STOPP ile yarida kesmisseniz, o zaman
TNC size yarida kestiginiz yerin giris yapmaniz i¢in otomatik olarak N
tiimcesini verir.

=)

Tumce girisi alt programda baslamamalidir.

Tum ihtiya¢ duyulan programlar, tablolar ve palet
dosyalari, program akisi isletim tiriinde segcili olmalidir
(Durum M).

Program tiimce girisi sonuna kadar programli yarida
kesilme islemine sahipse, timce girisi orada yarida kesilir.
Tumce girisini devam ettirmek icin, harici START-Tusuna
basmalisiniz.

Tumce girisi sonrasinda aletin, POSITION ANFAHREN
fonksiyonu ile tespit edilen pozisyona surulmesi gerekir.

Alet uzunluk diizeltmesi, ancak alet ¢agrildiktan sonra ve
devamindaki pozisyona getirme timcesiyle etkinlesir. Bu
durum eger alet uzunlugunu degistirdiyseniz de gecerlidir.

Tum tarama sistemi dénguleri, timce giriglerinde TNC
tarafindan atlanilacaktir. Dongtiler tarafindan tarif edilen
sonug parametreleri, eger gerekirse deger almayacaktir.

Tumce akisini, bir alet degisiminin ardindan isleme
programinda su durumlar s6z konusu ise
kullanmamalisiniz:
Programi bir FK sekansinda baslattiysaniz
Streg filtre etkin ise
Palet islemini kullaniyorsaniz
Programi bir disli dongtistinde (dongti 17, 18, 19, 206,
207 ve 209) ya da takip eden program tiimcesinde
baslattiysaniz
0, 1 ve 3 tarama sistemi déngulerini program startindan
once kullandiysaniz
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Glincel programin ilk timcesini ilerleme baslangici igin segin:
GOTO "0" girin.

TUMCE
ZLERLEME

[i= |

Timce akigl segin: TUMCE AKISI yazilim tusuna
basin

N'ye kadar hareket: Hareketin sonlanacagi timcenin N
numarasini girin

Program: N tiimcesinin bulundugu program adini girin

Tekrarlar: Eger N timcesinde program bolimunu
tekrarinda ya da ¢oklu ¢agirilmis bir alt programda
duruyorsa, tekrar etmesini istediginiz timce
ilerlemelerini dikkate alin.

Tdmce akisini baslatin: Harici START tusuna basin

Kontur seyri (bdlime bakiniz)

GOTO tusuyla gecis

GOTO tiimce numarasi tusuyla gegiste, ne TNC ne de
PLC, giivenli bir gegis saglayan herhangi bir fonksiyon
uygulamazlar.

GOTO tlimce numarasi tusuyla bir alt programa
gectiginizde TNC, alt program sonunu okur (G98 L0)! Bu
durumlarda esas olarak timce akisi fonksiyonuyla gecis

yapin!

HEIDENHAIN TNC 620
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Kontura yeniden seyir etmek

POSITION ANFAHREN fonksiyonu ile TNC aleti asagidaki
konumlarda malzeme konturuna gider:

Makine ekseni yontemine gore, INTERNER STOPP ile
tetiklenmemis kopukluklar, yeniden seyir ile uygulanmigsa

ilerleme sonrasinda yeniden seyrin VORLAUF ZU SATZ N, érnegin
kopukluk sonrasi INTERNER STOPP ile

Eger eksen pozisyonu ayar devresinin agilmasiyla program
kopuklugu sirasinda degistiriimisse, (makineye baglidir)

Kontura yeniden seyir etmeyi secin: POSITION ANFAHREN yazilim
tusuna basin

gerekirse makine konumunu yeniden olusturun

TNC'in ekranda 6nerdigi eksenleri sira diziliminde isleyin: Harici
BASLAT tusuna basin veya

Eksenleri dilediginiz siralamada hareket ettirin: Yazilim tusu
HAREKET X, HAREKET Z vs. basin ve ilgili harici START tusuyla
etkinlestirin

islemi siirdiiriin: Tlimce akigini baglatin: Harici START tusuna basin

14.5 Program akisi
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14.6 Otomatik program baslatma

Uygulama

@)

AUTOSTART yazilim tusu Uzerinden (sag ust resme bakiniz),
program akisi igletim tipini girebileceginiz sire ile ilgili isletim seklinde
aktif program da baslatabilirsiniz:

Otomatik program starti uygulayabilmek igin, TNC makine
Ureticisi tarafindan hazirlanmis olmalidir. Makine el
kitabina dikkat edin.

Dikkat kullanici icin tehlike!

Kapali bir calisma alani olmadigindan dolayi otomatik start
fonksiyonu makinelerde kullanilmamalidir.

oron BnsL Start suresini tespit etme penceresini gorintileyin

g (sag ortadaki resme bakiniz)
Siire (Saat:Dak:San): Programin baslatilacagi saati
girin
Tarih (GG.AA.YYYY): Programin baslatilacagi tarihi
girin

Start islemini etkinlestirmek icin: OK yazilim tusuna
basin

HEIDENHAIN TNC 620
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14.7 Tumceleri atlama

14.7 Tumceleri atlama

Uygulama

Tdmceler, programlama sirasinda ,/“ karakterleriyle, program testi
sirasinda veya program akisinda atlatabilirsiniz:

Program timcesinde "/" karakterini uygulamayin veya
5L test etmeyin: ACIK yazilim tusunu konumuna getirin

Aok Program tiimcesinde "/" karakterini uygulayin veya
test edin: KAPALI yazilim tusunu konumuna getirin

Segilen son ayar, elektrik kesilmesi olsa dahi sabit
kalacaktir.

@ Bu fonksiyon TOOL DEF tumcelerine etki etmez.

"I" igaret ekle

Programlama isletim tirtinde silinecek isaretin icinde oldugu timceyi
segin

EKLEME yazilim tirtnd secin

CIKAR

"/" karakterini silin

Programlama isletim tirinde eklenecek isaretin icinde oldugu
timceyi segin
CIKART yazilim tusunu segin

UYARLA
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14.8 istege go6re program akisi
duraklatma

Uygulama

TNC tercihli bicimde program akisindaki timcelerde M1 programliysa
yarida keser. Eger M1 isletim sekli program akisini kullanacaksaniz,
TNC mili ve sogutkani kapatmaz.

=\ acc Program akigini veya program testini M1'li timcelerde

b yarida kesmeyin: Yazilim tusunu KAPALI konumuna
getirin

. Program akigini veya program testini M1'li timcelerde

LAP e yarida kesin: Yazilim tusunu ACIK konumuna getirin

HEIDENHAIN TNC 620
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MOD Fonksiyonlari




15.1 MOD-Fonksiyonlarini segin

15.1 MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD fonksiyonu Gerinden ek gosterge ve giris olanaklari
segebilirsiniz. Hangi MOD-fonksiyonlari kullanima sunuldugu, segilen
isletim tipine baglidir.

MOD-Fonksiyonlarini segin:

MOD-fonksiyonlarini degistirmek istediginiz isletim tipini segin

MOD fonksiyonlarini segin: MOD tusuna basin. Sag

m taraftaki resimler, tipik ekran menisini program
kayit/diizenleme igin gosterir. (sag Ust resim, program
- testi (sag alt resim) ve bir makine igletim tipini belirtir
(bir sayfa sonraki resim)

Ayarlar degistir

MOD fonksiyonunu gdsterilen menude ok tuslariyla segin

Ayar degistirmek icin, segili fonksiyona bagli olarak (g olasilik
mevcuttur:

Sayisal degerini dogrudan girmek, 6érnegdin uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

ENT degistir tusuna basarak ayarlamak, érnegin program girigini
tespit ederken

Secim penceresi lzerinden ayarlarin degistiriimesi Eger birden ¢ok
ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa, GOTO tusuna basarak
pencere goruntuleyebilir, buradan tum ayarlama olanaklarini derli
toplu gérebilirsiniz. istediginiz ayari, ilgili haneye basarak (giftli
noktanin solundan) veya ok tusu ile ve ardindan ENT tusu ile
onaylayarak ilerleyin. Eger ayarlari degistirmek istemiyorsaniz,
pencereyi END tuguyla kapatin

MOD-Fonksiyonlarindan ¢ikin:

MOD fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna veya END
tusuna basin
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Programlama

TNCZZO

C_NCK_MLST4_484
Basis-NCK-U@2-91

IPTAL

Developer Version

KULLNC. CENES
PARAMETRE EER

TESHES

LESANS
UYART

DIAGNOSIS

(18

SON
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MOD Fonksiyonlarina genel bakis

Secilen galisma tiriine bagli olarak asagidaki fonksiyonlar mevcuttur:
Programlama:

Cesitli yazim numaralarini gosterin:

Anahtar sayisini belirtin

Gerekirse makineye 6zel kullanici parametreleri
Yasal Uyarilar

Program Testi

Cesitli yazim numaralarini gosterin:

Etkin alet tablosunu program testinde gdosterin

Etkin sifir noktasi tablosunu program testinde gosterin
Tam diger isletim tirleri:

Cesitli yazihm numaralarini gésterin:

Pozisyon goster segin

Olglim birimini (mm/inch) tespit edin

MDI i¢in programlanmis dili tespit edin

Gergek pozisyon devir almasi igin eksen tespit edin

isletme siirelerini gésterin

HEIDENHAIN TNC 620

Manuel iIsletinm

Program Testi

P ‘Eeﬂlbakﬂﬂ\PEn\LEL‘cvc|n|Pos‘>
1OD: Konun / Progran girisi prre " 000
Y Pozis gostergsesi 1 [GERC = 8 HdEs
Pozis gsstersesi 2  [RFNOML ] oo
e nn/inG dedisini on F 8 rYoooe
Program sirisi HEIDENHAIN =] |pr-Tam  +0.0000
c DR-PGM__ +2.1000
Kumanda tipi : TNC320 nite
S NC Yazilim: : Developer Version R
NC Kernel  : C_NCK_MLST4_dg4 S
PLC Vazilini : Basis-NCK-U02-@1 I
Gelisin konumu: @
@ o REP
BERC 1[G PTAL @ e0:00:13
F enn/nin  OurwETTT—TTS T
899% F-O0VR 13:14
899% F-0VR
POZESYON,  MAKENELER

oK ‘ 1PTAL ‘

| =

[

lo

=
&

DIAGNOSIS

PGM GiRS.  ZAMAN £.3

HEL
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15.2 Yazilim numarasi

15.2 Yazilim numarasi

Uygulama

Asagida yer alan yazilim numaralari, MOD - fonksiyonu segildikten
sonra TNC - ekraninda belirir:

386

Kumanda tipi: Kumandanin tanimlamasi (HEIDENHAIN
tarafindan yonetilir)

NC yazilimi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)

NC yazilimi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)

NC cekirdegi: NC yazilim numarasi (HEIDENHAIN tarafindan
yonetilir)

PLC yazilimi: PLC yaziliminin numarasi veya ismi (makine
Ureticisi tarafindan yoénetilir)

Gelisim durumu (FCL=Feature Content Level): Kontrol Unitesi
Uzerine kurulu gelistirme konumu (bakiniz "Gelisim durumu
(Giincelleme Fonksiyonlar)" Sayfa 9)

MOD Fonksiyonlari @



15.3 Anahtar sayisini girin

Uygulama

TNC asagidaki fonksiyonlar icin anahtar sayisina ihtiyag duyar:
Fonksiyon Anahtar sayisi
Kullanici parametresinin segilmesi 123
Ethernet kartinin konfigure edilmesi NET123
Ozel fonksiyonlari Q-parametreleri - 555343

programlamasina serbest birakin

HEIDENHAIN TNC 620

15.3 Anahtar sayisini girin

" @



lusturun

i arayuzlerini o

15.4 Ver

15.4 Veri arayuzlerini olugturun

TNC 620'de seri arabirimler

TNC 620 aktarim protokoliinii LSV2 seri veri aktarimi igin otomatik
olarak kullanir. LSV2 protokolu sabit sekilde belirlenmistir ve baud
oranlarinin (makien parametresi baudRateLsv2) ayarlari diginda
degistirilemez. Bagska bir aktarim turu (arabirim) de belirleyebilirsiniz.

Asagida agiklanan ayar olanaklari sadece yeni tanimlanan arabirimler

icin etkilidir.
Uygulama

Bir veri arabiriminin diizenlenmesi i¢in dosya yonetimini (PGM MGT)
segin ve MOD tusuna basin. MOD tusuna tekrar basin ve 123 sifre
numarasini girin. TNC, GfgSeriallnterface kullanici parametresini
gOsterir, buraya su ayarlar girebilirsiniz:

RS-232 arayuziinu olusturun

RS232 klasoriinu agin. TNC, alttaki ayar olanaklarini gosterir:

BAUD-RATE olusturun (baudRate)

BAUD-RATE (Veri aktarim hizi) 110 ila 115.200 Baud arasi segilebilir.

Protokol ayari (protocol)

Veri aktarim protokolu, seri bir aktarimin (iTNC 530'da MP5030 ile
kargilastirilabilir) veri akigini kumanda eder.
BLOCKWISE ayari burada, verileri bloklar halinde
@ butlnlestirerek aktaran veri aktarim bigimini gosterir. Blok
halinde veri alimi ve es zamanli blok halinde eski TNC hat
kumandasinin islenmesi ile karistirilmamalidir. Blok
halinde alim ve ayni NC programinin es zamanli islenmesi
kumanda tarafindan desteklenmez!

Program akisi
tumce takibi

Temel veriler

Makine parametreleri kaydetme

Parametre: RS232.106700

B0 DisplavSettings

B8 Paths for the end user

®8 Universal Time (Greenwich Mean Time>

@@ Path for tables

B8 Settings for the NC editor

B0 NcChannel

58 serialInterfaceRszaz

©@ Data record belonging to the serial port

561 Definition of data blocks for the serial ports
55 R5232
= Data transfer rate in bauds
== Communications protocol
= Data bits in each transferred character : 7 Bit
== Type of parity checking : EVEN
= Number of stop bits 1 1 Stop-Bit
= Type of data-flow checking NONE
= File system for

: BAUD_S600
: STANDARD

file operation vis se... : EXT
@ Block Check Character (BCC) is not a ... :
e Status of the RTS line :
@i Define behavior after receipt of ETX 3
B8 Settings for status values, G-parameters and tool data

= /=

Bt
e

GORUNTU
TABLOSU

EK
FONKS .

o

B

DIAGNOSIS

[«

(]

SON

Veri aktarim protokolii Segim
Standart veri aktarimi STANDART
Paket halinde veri aktarimi BLOCKWISE
Protokolstiz aktarim RAW_DATA

388
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Veri bit'lerinin ayarlanmasi (dataBits) g

dataBits ayari ile bir isaretin 7 ya da 8 veri bit'i ile aktarilacagini S

tanimlarsiniz. firr]

S

Pariteyi kontrol edin (parity) o

Parite bit'i ile aktarim hatalari algilanir. Parite bit'i G¢ farkl tirde E

olusturulabilir: —

S

Parite olusumu yok (NONE): Bir hata algilamasi reddedilir 2

Cift parite (EVEN): Eger alici degerlendirmesinde tek sayida _N

belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur ;

Tek parite (ODD): Eger alici dederlendirmesinde ¢ift sayida ©

belirlenmis Bit tespit ederse, bir hata s6z konusudur E

. . "

Stop Bits ayari (stopBits) g
Start Bit'i ve bir ya da iki Stopp Bit'i ile seri veri aktariminda aliciya, her

aktarilan igaret i¢in bir senkronizasyon saglanir. ﬂ:

n

-

Handshake ayari (flowControl)

Bir Handshake ile iki cihaz veri aktarimi kontroll gergeklestirir. Yazilim
Handshake ve donanim Handshake arasinda ayristirma yapilr.

Veri akigl kontroli yok (NONE): Handshake etkin degil

Donanim Handshake (RTS_CTS): RTS etkin ile aktarim durdurmasi

Yazilim Handshake (XON_XOFF): DC3 (XOFF) etkin ile aktarim
durdurmasi

HEIDENHAIN TNC 620 389 @



€ PC yazilim TNCserver ile veri aktarimi igin

E ayarlar

=

"‘;;n Kullanici parametrelerinde (serialinterfaceRS232 / seri Port'lar igin
= veri tiimcelerinin tanimlamasi / RS232) su ayarlara rastlarsiniz:
3 Parametre Segim

E Baud'da veri aktarimi orani TNCserver'deli ayarla

- ortismeli

% Veri aktarim protokol(i BLOCKWISE

:; Her aktarilan isarette veri Bit'leri 7 Bit

©  Parite kontroliiniin tirii EVEN

©

- Durdurma Bit'i sayisi 1 durdurma Bit'i

(-

g Handshake tirlini tespit edin RTS_CTS

<t Dosya operasyonu igin dosya FE1

u-; sistemi

-—

Harici cihazin igletim tipini seg¢in (fileSystem)

"Satilan programi okuyun" ve "Klasoru okuyun"

@ FE2 ve FEX igletim turlerinde "TUm programlari okuyun",

fonksiyonlarini kullanamazsiniz

Harici cihaz

isletim tiirii Sembol

PC, HEIDENHAIN aktarim
yazilimiyla TNCremoNT

LSv2
&

HEIDENHAIN Disket-Birimi

FE1
o

Yabaci cihazlar érnegin, yazicli,
okuyucu, stampa Unitesi,
TNCremoNT olmayan Pc

FEX
o

390
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Veri aktarimi igin yazilim

TNC'den dosyalarin aktarilmasi igin ve TNC'ye gdnderilmesi igin,
HEIDENHAIN yazilimini TNCremo veri aktarimi i¢in kullanin.
TNCremo ile seri araylizli Uzerinden veya Ethernet aray(izii Gizerinden
tim HEIDENHAIN kumandalarindan baglanabilirsiniz.

HEIDENHAIN Filebase'den indirebilirsiniz
(www.heidenhain.de, <Servisler ve dokiimantasyon>,
<yazihm>, <bilgisayar yazilimi>, <TNCremoNT>).

@ TNCremo NT giincel versiyonunu Ucretsiz olarak

TNCremo igin sistem kosullari:

486 islemcili PC veya daha da iyisi

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000,
Windows XP, Windows Vista isletim sistemi

16 MByte Calisma bellegi
5 MByte sabit diskinizde serbest
TCP/IP agina, serbest seri araylizu veya baglanti

Windows altinda kurulum

Kurulum programini SETUP.EXE dosya yoneticisi (Explorer) ile
baslatin.

Setup programi talimatlarina uyun

TNCremT Windows altinda baslatin

<Start>'a tiklayin, <Program>, <HEIDENHAIN Uygulamalari>,
<TNCremo>

Eger TNCremo ilk kez baslatiliyorsa, TNCremo otomatik olarak
TNC'ye baglanti olusturmak ister.

HEIDENHAIN TNC 620

lusturun

inio

15.4 Veri arayuzler
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lusturun

i arayuzlerini o

15.4 Ver

TNC ve TNCremoNT arasinda veri aktarimi

secili programi kaydettiginizden emin olun. Eger isletim
tlrt TNC'ye degistirirseniz veya PGM MGT tusu tzerinden
dosya yonetimini segerseniz, TNC degisiklikleri otomatik
olarak kayit eder.

@ TNC'in PC'ye program aktarimi yapmadan énce, TNC'de

TNC'nin bilgisayariniza dogru olarak seri araylize veya aga bagh olup
olmadigini kontrol edin.

TNCremoNT baslattiktan sonra, ana pencerenin st bélimiinde, 1 tim
dosyalarin aktif dizinde kaydedildigini géreceksiniz. <Dosya>, <Klasor
degistir> komutlaryla istediginiz sirliciiyl veya bagka bir dizini
bilgisayariniza secebilirsiniz.

Veri aktarimlarini PC Uzerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Dosya>, <Baglanti olustur>'u segin. TNCremoNT dosya ve dizin
yapisint TNC'den alir ve ana pencerenin alt bélimunde bunu
gOsterir

TNC'den PC'ye dosya aktarmak igin, TNC penceresinde dosyaya
maus tiklamasiyla secin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla PC penceresinde siirlkleyin

PC'den TNC'ye dosya aktarmak i¢in, PC penceresinde dosyaya
maus tiklamasiyla secin ve isaretlediginiz dosyayi basili maus
tusuyla TNC-penceresinde sirikleyin

Veri aktarimlarini TNC (zerinden kontrol etmek isterseniz, PC
Uzerindeki baglantiy1 asagidaki gibi olusturun:

<Ekstralar>, <TNCserver>'l sec¢in. TNCremoNT sunucu igletimini
baslatir ve TNC verilerini alabilir ya da TNC verilerine génderebilir

TNC lizerinde dosya yonetim fonksiyonunu PGM MGT tusu
(bakynyz "Harici bir veri tagiyicisina/tagiyicisindan veri aktarimi”
Sayfa 103) lizerinden segcin ve istediginiz dosyalari aktarin

TNCremoNT sonlandirin
<Dosya>, <Sonlandir> menl noktasini segin

fonksiyonlarini tim fonksiyonlarinda aciklandigini bilin.

@ Dikkatinizi ibarenin hassasiyetiyle TNCremoNT yardim
Cagirma F1 tusu Gzerinden gegeklesir.
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= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

& = =

Mame

Grijbe

als|
s ASCREENS\TNCATNC430\BAAKLART EXT \dumppgms[* *] "TSLEEIZVSSQ—‘

Attibute | D atum

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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15.5 Ethernet arayuzu

Giris

TNC'de standart olarak Ethernet karti vardir, bu sekilde istemci aga
baglanabilir. TNC verileri Ethernet karti zerinden aktarir.

dem smb-Protokoll (server message block) Windows-isletim
sistemleri icin veya

TCP/IP-Protokol-ailesi (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) ve NFS (Network File System) yardimiyla saglanir

Baglanti olanaklan

TNC'nin Ethernet-Kartini RJ45-baglantisindan (X26,100BaseTX veya
10BaseT), aginiza baglayabilir veya dogrudan PCile birlestirebilirsiniz.
Baglanti galvanizlenmis sekilde komut elektroniginden ayriimistir.

100BaseTX veya 10BaseT baglantisinda, Twisted Pair kablosunu
kullanin. TNC'yi aga bu sekilde baglayin.

uzunlugu, kablo navlun sinifina baghdir, mantolamasi ve
ag tipine (100BaseTX veya 10BaseT).

TNC'yi kapsamli bir faaliyet surdiirmeden, bir eternet
kartina sahip PC ile direkt baglayabilirsiniz. Bunun igin
TNC'yi (Baglanti X26) ile ve PC'yi capraz Ethernet
kablosuyla baglayin (Satici tanimlamasi: Patch kablosu
¢aprazlanmis veya STP kablosu caprazlanmis)

@ TNC ile dugim noktasi arasindaki maksimum kablo

HEIDENHAIN TNC 620

15.5 Ethernet arayuzu

10BaseT / 100BaseTx

" @



uzu

15.5 Ethernet aray

Kumandayi aga baglayin

Ag konfigiirasyonunun fonksiyonuna genel bakig

Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin

Fonksiyon

Yazilim
tusu

Manuel isletim

Programlama

Pat.h

Segili ag suricisiine baglanti olusturun. Baglantinin
ardindan Mount'un altinda bir onay igin bir gengel
belirir.

SURUCU
BAGLA

Bir ag surdcusunun baglantisini ayirir.

Otomatik mount fonksiyonunu etkinlestirir veya
dereden alir (= kumandanin ilk agilmasinda ag
surticlisinin otomatik baglanmasi). Fonksiyonun
durumu, ag surtclsu tablosunda otomatigin altinda bir
cengel ile gosterilir.

OTOM.

BAGLA

PLC:N
5@ TNC:\
contig
20 nc_prog
25X
25X-TEST
Auto_Tast
cap
cast
CYCLES
example

k-nm
B0 FREE_CONTOUR

tncauide

1

PC:

Monti Otom. Montai noktasi Cihazi monte et
\\de@1pc5323\transfer

-

[0

Z

Bl

DIAGNOSIS

| |

SURUCU SURUCU

coz

BAGLA

BAGLA

oToM.
/CoZ

PING

AG
BILGIST

AG
BIRLES.
TANIML .

AG
BIRLES.
DUZENLE

oo

(====-o)

Ping fonksiyonuyla agdaki belirli bir katilimci ile bir
baglantinin kurulup kurulmadigini kontrol edersiniz.
Adres girisi dort adet noktalarla ayriimis ondalik
sayilarla gerceklesir (noktali-ondalik-kayt).

TNC, etkin konumdaki ag baglantilarinin bilgileriyle bir
genel bakis penceresi acar.

BiLGIST

Ag suricusu erigimini konfiglre eder. (Ancak NET123
MOD-anahtar numarasinin girigiyle segcilebilir)

D D
@ @

BIRLES.
TANIML.

Mevcut bir ag baglantisi verilerinin diizenlenmesi igin
diyalog penceresi agar. (Ancak NET123 MOD-anahtar
numarasinin girigiyle segilebilir)

ARG
BIRLES.
DUZENLE

Kumandanin ag adresini konfigire eder. (Ancak
NET123 MOD-anahtar numarasinin girisiyle segilebilir)

KONF£GURE
ETM

Mevcut bir ag baglantisini siler. (Ancak NET123 MOD-
anahtar numarasinin girisiyle segilebilir)

ARG
BIRLES.
SiL

394
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Kumandanin ag adresini konfigiire edin Hem |
TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin Mewelzsistin  [programlama g
. _— o : Pat.h -

Dosya yonetlmlnde (PGM MGT) Ag yaZ”Im tu§unu Segln :vl\]g: Montj Otom. Montaj noktasi Cihazi monte et = >
MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar numarasini girin. 53 pelsres : = Tstipesmrense .J E
Yazilim tusuna basarak AG KONFIGURASYONU genel ag Aoto Tont T (1]
ayarlarina girin(sag ortadaki resme bakin) s EEEEE L s b
oxauple Ana bilgisavar ad: [simuiator m

o Te 18 ici i i = DHCP | T .
Ag konfiglirasyonu i¢in diyalog penceresi agilir rare oo R m— Y c
) Alt ag maskesi [2s5[255[0 [0 | = [ -

SLTEST vevin rrr
Ayar Anlami a:jz'u véneltici =TT g
BILGISAYAR Bu isim altinda kumanda, agda gérunir. Bir seraL =
ADI bilgisayar adi sunucusu kullaniyorsaniz burada L
tam yetkili bilgisayar adini girmelisiniz. Buraya ozasnosts 1)
isim girmediginizde, kumanda tarafindan sifir : | § i lﬂ
H H - L o

yetkilendirme kullanilir. ‘ ‘ ‘ covceL | komvaLan -—

oK IPTAL DEGER DEGER

KOPYALA UYARLA

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Drop-Down menude EVET ayarlayin, ardindan
kumanda ag adresini (IP adresi), alt ag
maskesini, varsayilan ydneticiyi ve eger
gerekliyse bir Broadcast adresini otomatik
olarak agda mevcut bir DHCP sunucusundan
ceker. DHCP sunucusu kumandayi ana
bilgisayar adindan yola ¢ikarak tanimlar. Sirket
aginiz bu fonksiyon igin hazirlanmali. Ag
yoneticinizle gérusun.

IP ADRESI Kumandanin ag adresi: Yan yana duran her dort
giris alanina IP adresinin tGger hanesi girilebilir.
ENT tusuyla bir sonraki alana atlayabilirsiniz.
Kumandanin ag adresini ag uzmaninizdan alin.

ALT AG . Agin ag ID'si ve ana bilgisayar ID'si arasinda
MASKESI ayrim yapar: Kumandanin alt ag maskesini ag
uzmaninizdan alin.
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15.5 Ethernet aray

Ayar Anlami

BROADCAST Kumandanin Broadcast adresi; standart
ayarlardan sapma goérildigunde kullanilir.
Standart ayarlar, ag ID'si ve Host ID'sinden
olusur, burada tum bit'ler 1'e ayarlanmistir

ROUTER Varsayilan yénetici ag adresi: Ancak aginiz,

yonetici Gzerinden birbiri ile baglantil olan

bircok kismi agdan olusuyorsa giris yapilmalidir.

=)

Girilen ag konfiglirasyonu ancak kumandanin yeniden
baslatiimasinin ardindan etkin olur. Ag konfiglirasyonunun
buton ya da OK yazilim tusu ile tamamlanmasindan sonra

kumanda, onayin ardindan yeniden baglatma uygular.

Diger cihazlara ag erisimi konfigiire edilmesi (mount)

=)

TNC'yi ag uzmani tarafindan konfiglre ettirin.

username, workgroup ve password parametresi tim
Windows isletim sistemlerinde belirtiimek zorunda degildir.

TNC'yi (X26 baglantisi) ag ile ya da bir PC ile baglayin

Dosya yonetiminde (PGM MGT) Ag yazilim tusunu segin.

MOD tusuna basin. Ardindan NET123 anahtar numarasini girin.
Yazilim tusuna basin: AG BAGLANTISI TANIMLA

Ag konfiglirasyonu i¢in diyalog penceresi agilir

Ayar

Anlami

Manuel isletim

Pat.h

Programlama

0 PLC:N
59 TNC:\
&0 config 1

mm"c"p“s
Fe0 Ag baglantisi kur
N\dee1pcs3zatranster 5

=0 25X-TES"

@0 Auto_Ta: Cihaza monte et
=0 cAD
&6 Ccast
@0 CYCLES posya sistemi
&0 exanple

Montaj noktasi

Monti Otom. Montaj noktasi Cihazi monte et

PC:

\\de@1pc5323\transfer

==

[pe:
[sme =]

k-nm =
=01 FREE cor ISMB Secenedi

20 Man_Tas | ip
0 PLANE
=0 screens
0 SHOW
=0 SLTEST
50 test

=0 table

=0 tncguide

Kullanica adi
Calisna grubu
Parola

Diger secenekler

[180[1 [2as[57
[iseos
fpr

=
e

[sockop t=S0_RCUTIMEO=1@ ,sockopt=50_SNDTIMEO=1@

Otomatik baglanti

HAYIR -]
IPTAL

ER

DIAGNOSIS

[«

I i

Cihazi monte et

NFS Uzerinden baglanma: Mount edilecek
dizin adi. Bu, cihazin ag adresinden, iki nokta
Ust Uste, egik ¢izgi ve dizinin adindan olusur.
Noktalarla ayrilmig dort adet ondalik sayi ile
ag adresinin girisi (noktali-ondalik-kayit), 6rn.
160.1.180.4:/PC. Yol belirtirken, blyuk/ktguk
harf yazilarina dikkat edin

Munferit Windows bilgisayarlarinin SMB
Uzerinden baglanmasi: Bilgisayarin ag adini
ve serbst birakma adini girin, orn.
\PC1791NT\PC

(1

GUNCEL.
DEGER
KOPYALA

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Montaj noktasi

Cihaz adi: Burada verilen cihaz adi program
yonetimindeki kumanda da mount uygulanan ag
icin gosterilir, &rn. WORLD: (isim, iki nokta Ust
Uste isaretiyle sonlanmali!)

Dosya sistemi

Dosya sistem tipi:

NFS: Network File System
SMB: Windows agi

396

MOD Fonksiyonlari @



Ayar

Anlami

NFS segenegi

rsize: Byte cinsinden veri alma icin paket
buyuklukleri

wsize: Byte cinsinden veri génderme igin paket
buyukltkleri

time0: Ondalik saniye surelerle, kumanda
tarafindan cevaplanmayan Remote Procedure
Call tekrarlanir

soft: EVET durumunda NFS sunucusu yanit
verene kadar Remote Procedure Call
tekrarlanir. HAYIR girilmisse, tekrarlanmaz

SMB secenedi

Opsiyonlar SMB dosya sistem tipiyle ilgili ise:
Opsiyonlar bosluksuz olarak, virgdllerle ayriimis
olarak verilir. Buyuk/ kiiglk yazimini dikkate
alin.

Secgenekler:

ip: Kumandanin baglanacagi Windows PC'nin
IP adresi

username: Kumandanin oturum agacagi
kullanici ismi

workgroup: Kumandanin oturum acacagi
calisma grubu

password: Kumandanin oturum agacag sifre
(azami 80 karakter)

Baska SMB secenekleri: Windows agi igin
baska opsiyonlarin giris olanaklari

Otomatik
baglanti

Otomatik mount (EVET ya da HAYIR):
Kumanda agilirken aga otomatik olarak mount
uygulanip, uygulanmayacagini belirlersiniz.
Otomatik olarak mount uygulanmayan cihazlara
her zaman program y6netiminde mount
uygulanabilir.

edilmistir. Aktarim protokoltii RFC 894 kullanilir.

@ Protokol hakkinda alinan bilgiler TNC 620'de iptal

HEIDENHAIN TNC 620
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Hee | Windows 2000 ile PC ayarlari
.g Internet Protocol (TCP/IP) Propetrties ﬂﬂ
% @ Onkosullar: e
S Ag karti PC Uzerinde kurulmu$ ve Qa'lSlr §ekllde olmalidir. “r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
m PC'yI TNC ile baglamak istiyorsamz §irket ag|n|za tEis capabili.ty. D”tzl?erwi.se, you need to ask your network, administrator for
5 g the approprate [P setlings.
"q'; baglamissaniz, PC ag adresi yerlesir ve ag adresi TNC
: uyaﬂamr_ " Dbtain an P address automatically
| & — % Uze the following IP address:
-GCJ Ag ayarlarini <Start>, <Einstellungenayarlar>, <Netzwerk- und IP address: 160. 1 .180. 1
=} DFU-Verbindungen Ag ve DFU baglantilari > segin. Bl e o5 5 0O
L Sag maus tusuyla <LAN baglantisi> semboliine tiklayin ve ardindan Bt ot .
Te) gOsterilen menlde <Ozellikler>'e tiklayin
u's IP ayarlarini degistirmek igin <Internetprotokoll (TCP/IP)> kismina ! Dbtain DNS server addiess automatically
- Gift tiklayin (sag st resme bakin) —* Ise the following DNS server addresses:
Eger henulz aktif degilse, <Asagidaki IP adresini kullan> segenegini Frefered DNS server: [
segin Alternate DNS server: I . . .
<IP Adresi> giris hanesine iTNC altindaki PC spesifik ag ayarlari
tespit ettiginiz bl|g-l|.el'l girin, _ornegln 160.1.18(.)..1 o |
<Subnet Mask> giris hanesine 255.255.0.0 girin
Ayarlarinizi <OK> ile onaylayin ok | Cencel |
Ag konfiglirasyonunu <OK> ile kaydedin, gerekirse Windows'u

yeniden baslatin
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15.6 Pozisyon gostergesini segin

Uygulama

ini segin

Manuel isletim ve program akisi - igletim tipi i¢in, koordinat
gOstergelerine etki edebilirsiniz:

Sagdaki resim, aletin gesitli pozisyonlarini gésterir.

Cikis pozisyonu

aletin hedef pozisyonu
Malzeme sifir noktasi
Makine sifir noktasi

Pozisyon gostergesi icin TNC'den asagidaki koordinatlari 7™\
secebilirsiniz: N\
Fonksiyon Gosterge
Nominal pozisyon; TNC tarafinda akttel NOMIN

belirlenen deger

Gergek pozisyon; o anki alet pozisyonu GERG

15.6 Pozisyon gosterges

Referans pozisyonu; gercek pozisyon makinenin  REF GR
sifir noktasina dayali

Referans pozisyonu; olmasi gereken pozisyon REF. NOM.
makinenin sifir noktasina dayali

Surlkleme hatasi; Nominal ve gergek pozisyon SCHPF
arasindaki fark

Programlanilan pozisyona kalan yol; gercek ve KYOL
hedef pozisyonu arasindaki farktir.

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 1 ile pozisyon gostergesini konum
gOstergesinde segersiniz.

MOD-fonksiyonu pozisyon gostergesi 2 ile pozisyon gostergesini ilave
konum gdstergesinde secersiniz.
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15.7 Olgli sistemi segimi

m

Uygulama

Bu MOD fonksiyonu ile TNC koordinatlarini mm yada inch (ing sistemi)
ile gostermek isteyip istemediginizi belirlersiniz.
Metrik dl¢u sistemi: 6rn. X = 15,789 (mm) MOD fonksiyon degisimi
mm/ing = mm. Gostergede virglil sonrasi 3 hane
ing sistemi: 6rn. X = 0,6216 (ing) MOD fonksiyon degisimi
mm/ing = ing. Gostergede virgll sonrasi 4 hane

Eger ing gostergeniz etkin ise, TNC beslemeyi inch/min degerinde
gosterir. Ing programinda beslemeyi faktor 10'dan blyuk girmelisiniz.

15.7 Olgli sistemi sec
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15.8 isletme siirelerini gésterin

Iin

ini gosteri

Uygulama
MAKINE SURESI yazilim tusu {izerinden cesitli isletme siirelerini Manuel fsletinm Frostan Testt
gOsterebilirsiniz:
; S K
Isletme siiresi Anlami e
— ‘Eeﬂlbékﬂﬂ‘PEH[LBL‘CVC'N'POS" Y
Kumanda agik Calismaya alinmasindan itibaren komut T - - <= |
igletim suresi | oo tanans |
16 Time warten vor 36:52:39 e m:aaaa 1 *”b
. sge . o] - +0.1000
Makine acik Calismaya alinmasindan itibaren makine e e -
isletim slresi @ %y
L
Program akisi Komut edilen igletimin ¢alismaya alinmasi s ""’"‘ " =
igin isletme siiresi o e o
99% F-OVR 13:14 S
8989% F-0VR r
Makine Ureticisi, ilaveten ek sureleri gosterebilir. Makine el L o rozasvon || nacineLer
@ kitabini dikkate alin! : ey = ©

HEIDENHAIN TNC 620
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| kullanici parametreler

ineye O0ze

16.1 Mak

16.1 Makineye 6zel kullanici
parametreleri

Uygulama

Ayarlari makineye 6zel fonksiyonlarla kullanicilarina saglamak igin,
makine ureticiniz kullanici parametresi olarak hangi makine
parametresinin bulunacagini tanimlayabilir. Bunun yaninda makine
Ureticiniz ayrica asagida tanimlanmamis makine parametresini TNC
icine baglayabilir.

@ Makine el kitabiniza dikkat edin.

bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin goriintiisiinu
degistirebilirsiniz. Standart ayarla parametreler kisa ve
aciklayici metinlerle gosterilir. Parametrelerin gercek
sistem isimlerinin gériinmesi icin ekran bélimlemesi
tusuna basin ve ardindan SISTEM ISMINI GOSTER
yazilim tusuna basin. Standart gériniime geri ddonmek igin
ayni yolu izleyin.

@ Kullanici parametresi igin konfiglirasyon editériinde

Parametre degerlerinin girisi Konfiglirasyon editorii zerinden
gercgeklesir.

Her parametre nesnesinin, altinda bulunan parametrenin
fonksiyonuna baglanan bir ismi vardir (6rn. CfgDisplayLanguage).
Kesin bir tanimlama igin her nesne bir Key'e sahiptir.
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Konfigiirasyon editoriiniin gagrilmasi
Programlama igletim tirinu secin
MOD tusuna basin
Sifre rakami 123'G girin
Yazilim tusu ENDE ile konfiglirasyon editériinden ¢ikabilirsiniz

Parametre agacinin her satir baginda TNC, bu satir igin ek bilgiler
tasiyan bir ikon gosterir. Ikonlar asagidaki anlamlara sahiptir:

Kol mevcut ancak katlanmig

B3 Kol acik

Bos nesne, agiimaz

—— Belirlenen makine parametresi

Belirlenmemis (opsiyonel) makine parametresi
= Okunakli ancak diizenlenemez

#i  Okunakli degil ve diizenlenemez

HEIDENHAIN TNC 620
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16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Yardimci metni goster
HELP tusuyla her parametre nesnesine veya 6z nitelige bir yardimci

metin g0sterilir.

Yardim metni tek tarafta yeterli alana sahip degilse, (sag ustte 6rn. 1/2

bulunur), YARDIMI CEVIR yazilim tusuyla ikinci tarafa gegilebilir.

HELP tusuna tekrar basildiginda yardim metnini tekrar kapatir.

Yardim metnine ek olarak bagka bilgiler de gésterilir, 6rn. élgu birimi,
bir baglangi¢ degeri, bir secim vs. E§er secili makine parametresi
TNC'deki bir parametreye uygun ise, uygun olan MP numarasi da

gosterilir.

Parametre listesi

Parametre ayarlari

DisplaySettings
Ekran gostergesi icin ayarlar
Gosterilen eksenlerin siralamasi
[0]ila [5]

Mevcut eksenlere baglh olarak

Pozisyon penceresinde pozisyon gdstergesinin tlru

NOMIN
GERG
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Durum géstergesinde pozisyon géstergesinin tird

NOMIN
GERGC
REF GR
REF. NOM.
SCHPF

K YOL

Pozisyon gdstergesi igin ondalik ayirma isaretinin tanimlamasi

BA manuel isletimde besleme gdstergesi
at axis key: Ancak eksen yonu tusuna basildiginda beslemeyi gésterin

always minimum: Beslemeyi daima gosterin

Pozisyon gostergesinde mil pozisyonu gostergesi

during closed loop: Ancak mil konum regiilasyonundayken mil pozisyonunu gosterin
during closed loop and M5: Ancak mil konum regiilasyonunda ve M5'teyken mil pozisyonunu

gosterin

hidePresetTable
True: Preset tablosu yazilim tusu gésterilmez

False: Preset tablosu yazilim tusunu goster
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
Munferit eksenler icin gdsterge adimi
Mevcut tim eksenlerin listesi
Pozisyon gdstergesi icin mm veya derece bazinda gésterge adimi
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (yazilim sec¢enegi Display step)
0,00001 (yazilim segenegi Display step)
Pozisyon gostergesi icin gésterge adimi ing bazinda
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (yazilim segenegi Display step)
0,00001 (yazilim segenegi Display step)

DisplaySettings
Gdsterge icin gegerli olan 6l¢i birimi tanimlamasi
metric: Metrik sistem kullanin
inch: ing sistemi kullanin

DisplaySettings
NC programi ve déngu gostergesi formati

HEIDENHAIN acik metinde ya da DIN/ISO'da program girigi
HEIDENHAIN: Acik metin diyalogunda BA MDI'de program girisi
ISO: DIN/ISO'da BA MDI'de program girisi

Déngdlerin resmi
TNC_STD: Dongiileri yorum metinleriyle goster

TNC_PARAM: Dongleri yorum metinleri olmadan goster

16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri
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Parametre ayarlari

DisplaySettings
NC ve PLC diyalog lisaninin ayarlanmasi

NC diyalog lisani
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC diyalog lisani
Bkz. NC diyalog lisani
PLC hata bildirimi lisani
Bkz. NC diyalog lisani
Yardim dili

Bkz. NC diyalog lisani

16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

DisplaySettings
Kumanda ilk agiima tutumu
'Elektrik kesintisi' bildirimini onaylayin

TRUE: Kumandanin ilk a¢ilma igslemi ancak bildirim onaylandiktan sonra surdiriiliir

FALSE: ’Elektrik kesintisi’ bildirimi belirmiyor
Dongllerin resmi
TNC_STD: Dongiileri yorum metinleriyle goster
TNC_PARAM: Donguleri yorum metinleri olmadan goster
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Parametre ayarlari

ProbeSettings
Tarama tutumunun konfigirasyonu

Manuel isletim: Temel donlsiin dikkate alinmasi
TRUE: Tarama isleminde etkin bir temel doniisii dikkate alin
FALSE: Tarama isleminde daima eksene paralel siiriin

Otomatik isletim: Tarama fonksiyonlarinda ¢oklu élgim
1 ila 3: Her tarama iglemi i¢in tarama sayisi
Otomatik igletim: Coklu dlgiimler igin guvenilir deger araligi

0,002 ila 0,999 [mm]: Bir ¢oklu élgimde dlguim degerinin bulunmasi gereken alan

CfgToolMeasurement
Mil oryantasyonu igin M-fonksiyonu:
-1: Mil oryantasyonu direkt NC iizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: M-fonksiyonunun numarasi mil oryantasyonuna
Alet yaricap 6lcimu igin tarama yénu
X_Pozitif, Y_Pozitif, X_Negatif, Y_Negatif (alet eksenine bagh olarak)
Stylus Ust kenarin alet alt kenarina olan mesafesi
0.001 ila 99.9999 [mm]: Stylus'un alete kaydiriimasi
Tarama dongustnde hizli hareket
10 ila 300 000 [mm/dk.]: Tarama dongiisiinde hizli hareket
Alet 6lciminde tarama beslemesi
1ila 3 000 [mm/dk.]: Alet dl¢iimiinde tarama beslemesi
Tarama beslemesinin hesaplanmasi
ConstantTolerance: Tarama beslemesinin sabit toleransla hesaplanmasi
VariableTolerance: Tarama beslemesinin degisken toleransla hesaplanmasi
ConstantFeed: Sabit tarama beslemesi
Alet kesiminde azami izin verilen dénls hizi
1 ila 129 [m/dk.]: Freze gevresinde izin verilen doniis hizi
Alet 6lgimiinde azami izin verilen devir
0 ila 1000 [1/dk.]: Azami izin verilen devir
Alet dlgiminde azami izin verilen dlgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]: ilk azami izin verilen dlgiim hatasi
Alet 6lgimunde azami izin verilen 6lgim hatasi
0.001 ila 0.999 [mm]: ikinci azami izin verilen 6lglim hatasi

CfgTTRoundStylus
Stylus merkez noktasi koordinati
[0]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi X koordinati
[1]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi Y koordinati
[2]: Makine sifir noktasina bagh Stylus merkez noktasi Z koordinati
Stylus Uzerinde 6n konumlandirma igin glivenlik mesafesi
0.001 ila 99 999.9999 [mm]: Alet eksen yoniinde giivenlik mesafesi
On konumlandirma icin Stylus gevresinde giivenlik alani
0.001 ila 99 999.9999 [mm]: Dikey diizlemde alet eksenine olan glivenlik mesafesi

16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

HEIDENHAIN TNC 620 409 @



16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri

Parametre ayarlari

ChannelSettings
CH_NC
Aktif kinematik
Etkinlestirilecek kinematik
Makine kinematiklerinin listesi
Geometri toleransi
Daire yaricapinin izin verilen sapmasi
0.0001 ila 0.016 [mm]: Daire yarigapinin, daire sonunda daire baglangi¢ noktasiyla karsilagtirmali
izin verilen sapmasi
islem déngiilerinin konfigiirasyonu
Cep frezesinde bindirme faktoru
0.001 ila 1.414: CEP FREZELEME 4 ve DAIRE CEBI 5 dongiilerinin bindirme faktorii
Hicbir M3/M4 etkin degil ise "Mil ?" hata bildirimi goster
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
"Derinligi negatif girin" hata bildirimi ver
on: Hata bildirimi ver
off: Hata bildirimi verme
Silindir kilifindaki yiv duvarina suris tutumu
LineNormal: Bir dogru ile siirme
CircleTangential: Bir daire hareketiyle siirme
Mil oryantasyonu igin M-fonksiyonu:
-1: Mil oryantasyonu direkt NC lizerinden
0: Fonksiyon etkin degil
1 ila 999: M-fonksiyonunun numarasi mil oryantasyonuna
Dogrusal elamanin filtrelenmesi icin geometri filtresi
Streg filtrenin tipi
- Off: Filtre etkin degil
- ShortCut: Poligonda miinferit noktalarin gikartilmasi
- Average: Geometri filtresi koseleri diizlestiriyor
Filtrelenmis konuturlarin filtrelenmemis olanlara azami mesafesi
0 ila 10 [mm]: Filtrelenip alinan noktalar sonuglanan mesafelerin toleransi iginde
Filtreleme ile meydana gelen mesafenin azami uzunlugu
0 ila 1000 [mm]: Geometri filtrelemesinin etki ettigi uzunluk
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Parametre ayarlari

NC editoru icin ayarlar
Yedekleme dosyalarinin olusturulmasi
DOGRU: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturun
YANLIS: NC programlarinin diizenlenmesinin ardindan yedekleme dosyasi olusturmayin
Satirlarin silinmesinin ardindan imlegin tutumu
DOGRU: _imleg, silme igleminin ardindan bir 6nceki satir Gizerinde durur (iTNC tutumu)
YANLIS: Imleg, silme isleminin ardindan bir sonraki satirda durur
imlegin, ilk veya son satirda tutumu
DOGRU: PGM basinda/ sonunda etrafta imlegle gezmek izinli
YANLIS: PGM basinda/ sonunda etrafta imlegle gezmek izinsiz
Cok satirli timcelerde satir kesintisi
ALL: Satirlan daima tam olarak goéster
ACT: Sadece etkin tiimcenin satirlarini tam olarak goster
NO: Satirlar ancak tiimce diizenlendiginde tam olarak goster
Yardim etkinlegtirme
DOGRU: Yardim resimlerini temel olarak daima giris esnasinda goster
YANLIS: Yardim resimlerini ancak HELP tusu lizerinden devreye alindiysa, goster
Yazilim tusu gubugunun bir déngi girisinin ardindan tutumu
DOGRU: Do6ngii yazilim tusu gubugunu bir dongii tanimlamasinin ardindan etkin birakin
YANLIS: Déngii yazilim tugu gubugunu bir déngii tanimlamasinin ardindan kapatin
Blok silmede guivenlik sorgusu
DOGRU: Bir NC tiimcesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu goster
YANLIS: Bir NC tiimcesinin silinmesinde giivenlik sorgusunu gésterme
Geometrinin denetlenecegdi program uzunlugu
100 ila 9999: Geometrinin denetlenecegi program uzunlugu

Son kullanici igin yol bilgileri
Siricu velveya dizinlerin listesi
TNC, buraya kaydedilen siiriicii ve dizinleri dosya yonetiminde gosterir

Evrensel saat (Greenwich Time)
Evrensel saate [h] zaman kaydirma
-12 ila 13: Greenwich zamanina bagli olarak saat bazinda zaman kaydirmasi

16.1 Makineye 6zel kullanici parametreleri
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25 kutuplu adaptoér blok kullaniminda:

16.2 Veri arayuzleri igin, soket tanimi
ve baglanti kablosu

V.24/RS-232-C HEIDENHAIN cihazlarn arayiizi

@ Arayuz, EN 50 178 Agdan giivenli ayrilma iglevini saglar.

=
(/2]
o
Q2
©
=
-
c
1)
)
(1)
o]
(<) = =
> INC VB 365 725-xx praptor b1o9U | VB 274 545xx
E Pim Mesgul Duy Renk Duy Pim Duy Pim Renk Duy
E 1 mesgul degil |1 1 1 1 beyaz/kahve 1
8 o RXD 2 sarl 3 3 3 3 sarl 2
'l&; 3 TXD 3 yesil 2 2 2 2 yesil 3
- 4 DTR 4 kahve 20 20 20 20 kahve 8
8 5 Sinyal GND 5 kirmizi 7 7 7 7 kirmizi 7
- 6 DSR 6 mavi 6 6 6 6 — 6 —
£ 7 RTS 7 gri 4 4 4 4 gri 5
2" 8 CTR 8 pembe 5 5 5 5 pembe 4
" 9 mesgul degil |9 8 _ mor 20
% Geh. Dis muhafaza | Geh. Dis muhafaza | Geh. Geh. |Geh. Geh. Dis muhafaza Geh.
:i 9 kutuplu adaptdr blok kullaniminda:
g TNC VB 355 484-xx peaptor 0209 | v 366 964-xx
- Pim Mesgul Duy Renk Pim Duy Pim |Duy Renk Duy
()] 1 mesgul degil |1 kirmizi 1 1 1 1 kirmizi 1
> 2 RXD 2 sari 2 2 2 2 sari 3
N 3 TXD 3 beyaz 3 3 3 3 beyaz 2
S 4 DTR 4 kahve 4 4 4 4 kahve 6
5 Sinyal GND 5 siyah 5 5 5 5 siyah 5
6 DSR 6 mor 6 6 6 6 mor 4
7 RTS 7 gri 7 7 7 7 gri 8
8 CTR 8 beyaz/yesil 8 8 8 8 beyaz/yesil 7
9 mesgul degil |9 yesil 9 9 9 9 yesil 9
Geh. Dis muhafaza | Geh. Dis muhafaza | Geh. Geh. Geh. |Geh. Dis muhafaza Geh.
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Yabanci cihazlar

Yabanci cihazlardaki soket belirlemesi, HEIDENHAIN- cihazlarin

soket tanimlamasinda hayli sapma gdsterebilir.

Cihazdan ve aktarim tipine baghdir. Liitfen soket belirlemesini alt
tablodaki adaptér blogundan temin edin.

Adaptor bloku 363 987-02

Duy

Pim

VB 366 964-xx

Duy

Renk Duy
kirmizi

sari

beyaz

kahve

siyah

mor

gri

beyaz/yesil

OO N[O O | WIN| -

OO N[O o | W|N|

OO N[O 0| | WIN| =

O N[O || DN W| =

yesil

Geh.

Geh.

Geh.

Dis Geh.

muhafaza

Ethernet arayuzi RJ45 duyu

Maksimum kablo uzunlugu:

Muhafazasiz: 100 m
Muhafazali: 400 m

Pin Sinyal Aciklama

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 serbest

5 serbest

6 REC- Receive Data
7 serbest

8 serbest

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Teknik bilgileri

Sembol agiklamalan

Standart
Eksen -opsiyonlari
Yazilim segenegi 1s

Kullanici - fonksiyonlari

Kisa tanimlamalar

16.3 Teknik bilgileri

Temel uygulama: 3 eksen arti ayarl mil
1. 4 eksen arti ayarli mil i¢in ilave eksen
2. 5 eksen arti ayarli mil icin ilave eksen

Program girisi

HEIDENHAIN agik metin diyalogunda

Pozisyon verisi

Nominal pozisyon dogrultular ve dairelere dik dortgen koordinatlarla veya kutup
koordinatlariyla

Olgii bilgileri mutlak veya artan degerlerle
Gosterge ve girisler mm veya inch degerinde

Alet diizeltmesi

Alet yarigapi isleme diizleminde ve alet uzunlugunda
Cap dizeltme konturu 99 tiimceye kadar 6nden hesaplanabilmektedir (M120)

Alet tablolarn

istenen sayida aletle birgok alet talosu

Sabit yol hizi

Alet orta yol noktasina dayali
Alet kesmesine dayall

Paralel igletim

Baska bir program islenirken, programi grafik destekle olugturun

Kontur elemanlari

Dogru

Faz

Cember

Daire odak noktasi

Daire yarigapi

Tanjanttan birlesen ¢cember
Koseler yuvarlak

Kontura yaklagmak ve
uzaklagmak

Dogru Uzerinden: Te@etsel ya da dikey
Daire Gzerinden

Serbest kontur programlama
FK

HEIDENHAIN acik metinde bos kontur programlamasi FK, grafik desteklerle NC'ye
uygun 6lgimlenmemis malzeme igin

Program atlamalari

Alt programlar
Program bélimundn tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

414
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Kullanici - fonksiyonlari

isleme dongiileri

Delmek icin delme dénguleri, dengeleme dolgusu ile ve olmadan disli delme
Dikdodrtgen cep ve daire cep kazima

Derin delme, surtiinme, déndirme ve indirme delme doéngdleri

ic ve dig vida frezesi déngusii

Dikdortgen cep ve daire cep perdahlama

isleme dongiilerin diiz ve egri agili ylizeylere

Diiz ve dairesel seklindeki yin frezelemesi dongiisi

Daire ve ¢izgi Uzerine nokta érnekleri

Kontur cebi kontura paralel

Kontur gizimi

ilaveten dretici déngiileri - zellikle makine Ureticilerince olusturulmus isleme déngiileri
- entegre edilebilir

Koordinat hesap doniislimleri

Kaydirmak, gevirmek, yansitmak
Olgui faktorl (eksen spesifik)
Calisma diizleminin donduriimesi (yazihm opsiyonu)

Q Parametresi
Degiskenlerle programlamak

Matematiksel fonksiyonlar =, +, —, *, /, sin o, cos o, k6k hesaplamasi
Mantiksal baglamalar(=, =/, <, >)
Parantez hesabi

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, sayinin mutlak degeri, & sabiti,
olumsuz, virgul sonrasi hanesi veya virgulin énindeki yerin kesilmesi

Daire hesaplama fonksiyonlari
String parametresi

Programlama yardimlari

Hesap makinesi

Olusan tim hata mesajlarinin tam listesi

ibarenin hassasiyetine dayanan yardim - fonksiyonlari ariza mesajlarinda
Dénglleri programlarken grafik destegi

NC-programindaki bilgi metinleri

Teach-In

Gergek pozisyonlar, dogrudan NC- programina devralinir

Test-Grafik
Gorlntileme tipi

Grafik similasyonlar, igsleme seklinde baska program caligirken de yapilabilir
Usten goériiniis / 3 diizlemden goriintii / 3D gériintiisi
Kesit blyltmesi

Programlama grafigi

Programlama isletim tlrinde, girilen NC tiimceleri birlikte isaretlenir (2D ¢izgi grafigi),
bu bagka program islenirken de yapilabilir

isleme grafigi
Goruntileme tipi

Grafik gorintiler islenen programda ustten gorintlyle/ gorsellestirmesi 3 diizlemde /
3D-goriuntulemeyle yapilir

Calisma siiresi

"Program-testi" isletim tipinde isleme siirelerinin hesaplanmasi
Gegcerli isleme sresinin gosteriimesi Program akisi isletim turiinde

Kontura yeniden seyir etmek

Tumce girigi istenilen program tiimcesine kadar yapilmasi ve hesaplanilan nominal
pozisyona islemi devam ettirmek igin yaklasiimasi

Programi yarida kesmek, konturu terk etmek ve yeniden yaklasmak

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Teknik bilgileri

Kullanici - fonksiyonlari

Sifir noktasi tablolari

isleme pargasina bagli sinif noktalarinin kaydedilmesi icin birgok sinif noktasi tablosu

Tarama sistemi dongiileri

Tarama sistemini kalibre etme

Malzemenin edri konumunu manuel veya otomatik kompanse edilmesi
Dayanak noktasini manuel veya otomatik belirlenmesi

isleme pargasinin otomatik dlgiimii

Otomatik alet élgtimleri icin dongller

Teknik Bilgiler

Bilesenler

TNC kontrol paneli ile ve dahili 15,1 in¢g TFT renkli diiz ekran ile yazilim tuglariyla
birlikte ana bilgisayar

Program bellegi

300 MByte (CFR CompactFlash hafiza kartinda)

Giris hassasiyeti ve gosterge
adimlari

0,1 uym gizgisel eksenlerde
0.01 ym'a kadar cizgisel eksenlerde

0,000 1°'ye kadar aglili eksenlerde
0,000 01°'ye kadar acili eksenlerde

Girdi alani

Azami 999 999 999 mm veya 999 999 999°

Interpolasyon:

4 eksendeki dogrultular

2 eksendeki daire

Uzatiimis ¢alisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire (yazilim opsiyonu 1)
Civata hatti: Cember ve dogrunun bindirilmesi

Tiimce igleme siiresi
Yarigap diizeltmesi olmadan 3D
dogrusu

6 ms (yaricap diizeltmesi olmadan 3D dogrusu)
1.5 ms (yazilim opsiyonu 2)

Eksen ayari Durum ayar hassasligi: Pozisyon 6lgim cihazi /1024 sinyal periyotu
Konum ayar Unitesi dongu suresi: 3 ms
Devir ayar unitesi dongu suresi: 600 ps

isleme yolu Maksimum 100 m (3 937 ing¢)

Mil devri Azami 100 000 U/dk. (analog devir nominal degeri)

Hata kompanzasyonu

Cizgisel ve gizgisel olmayan eksen hatalari, gevsek, dairesel hareketlerde ters uglar,
IsI genlesmesi

Sirttinmeli tutunma

Veri arayiizleri

Her bir V.24 / RS-232-C maks. 115 kBaud

Gelistirilmis veri araytizii LSV-2-Protokolu harici TNC kullanimlarin veri araytzi
tzerinden HEIDENHAIN yazilimi TNCremo ile saglanmasi

Ethernet araytizii 100 Base T

yakl. 2 ila 5 MBaud (dosya tipine ve ag yukune bagli)

2xUSB 1.1
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Teknik Bilgiler 'GC,
Cevre sicakhigi isletim: 0°C ila +45°C _—
Depolama: -30°C ila +70°C _C"

o]

Aksesuar X
Elektronik el ¢arki HR 410 tasinabilir el ¢garki veya c
HR 130 monte edilebilir el garki veya f,

¢ HR 150 monte edilebilir el ¢arkiyla el ¢garki adaptori tGzerinden Adaptér HRA 110

Tarama sistemi TS 220: kumanda eden 3D tarama sistemi kablo baglantisiyla veya Q
TS 440: kumanda eden 3D tarama sistemi kizildtesi aktarimiyla 2

TS 444: pilsiz, kumanda eden 3D tarama sistemi kizilétesi aktarimiyla

TS 640: kumanda eden 3D tarama sistemi kizilétesi aktarimiyla

TS 740: Cok kesin, kumanda eden 3D tarama sistemi kizilétesi aktarimiyla
TT 140: kumanda eden 3D tarama sistemi alet 6l¢im igin

Yazilim Segenegi 1 (Secenek numarasi #08)

Yuvarlak tezgah iglemesi Kontur programlarin silindir zerinden islenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat hesap doniigtimleri Calisma dizleminin déndurdlmesi

Interpolasyon: Uzatilmis ¢alisma diizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Secgenegi 2 (Secenek numarasi #09)

3D Galigmalar: Ozelikle darbesiz hareket sekli (HSC filtresi)
3D-Aletleri ylizey normalleri Gizerinden-Vektére (sadece iTNC 530)
Aleti kontura dik tutun
Alet yaricapi dizeltmesi alet yoniine dikey bicimde

Interpolasyon: 5 eksendeki dogrultu (Export izin alma zorunlulugu)

Tiimce igleme siiresi 1.5 ms

Touch probe function (secenek numarasi #17)

Tarama sistemi dongiileri Alet egim konumunun manuel igletimde kompanse edilmesi
Alet egim konumunu otomatik isletimde dengeleyin (400 - 405 ddngtileri)
Referans noktasinin manuel isletimde belirlenmesi
Referans noktasini otomatik isletimde ayarlayin (410 -419 dénguleri)
isleme parcalarini otomatik élgiin (420 - 427,430, 431, 0, 1 déngileri)
Aletleri otomatik 6lgtin (480 -483 donguleri

HEIDENHAIN DNC (Secenek numarasi #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

HEIDENHAIN TNC 620 417 @




16.3 Teknik bilgileri

Advanced programming features (Segenek numarasi #19)

Serbest kontur programlama HEIDENHAIN acik metinde grafik desteklerle NC'ye uygun dlgiimlenmemis malzeme

FK icin programlama

islem dongiileri Derin delme, raybalama, tornalama, havsalama, merkezleme (dongtiler 201 - 205,
208, 240)

ic ve dig diglileri frezeleme (déngiiler 262 - 265, 267)

Dikddrtgen ve dairesel ceplerin ve pimlerin perdahlanmasi (déngller 212 - 215,
251 - 257)

Diz ve egri acil ylzeylerin islenmesi (dongller 230 - 232)
Dz yivler ve dairesel yivler (dénguler 210, 211, 253, 254)
Daire ve cizgiler Gizerine nokta 6rnekleri (donguler 220, 221)
Kontur ¢izimi, kontur cebi - paralel konturlu (dénguler 20 -25)

Uretici déngiileri (makine ureticisi tarafindan ézel olarak Uretiimis déngliler) entegre
edilebilir

Advanced grafic features (Segcenek numarasi #20)

Test ve islem grafigi Ustten goriiniis
Ug diizlemde gdsterim

3D gdsterimi

Yazilim segenegi 3 (Secenek numarasi #21)

Alet diizeltme M120: Yaricap! duzeltilen konturu 99 timceye kadar 6nden hesaplayin (LOOK
AHEAD)
3D Calismalar: M118: Program akisi sirasinda el ¢garki konumlandirmasini ekleyin

Pallet managment (Secenek numarasi #22)

Palet Yonetimi

Display step (Secenek numarasi #23)

Giris hassasiyeti ve gosterge 0,01 mikrona kadar dogrusal eksenler
adimlari 0,00001°'ye kadar agI eksenleri

Double speed (Secenek numarasi #49)

Double Speed diizenleme devreleri dncelikli olarak ¢ok fazla donisli miller, dogrusal
ve tork motorlari igin kullanihr
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Giris formatlar ve TNC - fonksiyon birim biiyukliikleri

Pozisyonlar, Koordinatlar, Daire yarigaplari,

Sev uzunluklar

-99.999,9999 ila +99.999,9999
(5,4: virgul 6ncesi haneler,virgll sonrasi) [mm]

Alet numarasi

0ila 32 767,9 (5,1)

Alet Adi

16 karakter, TOOL CALL'da "" arasinda yazili. izin verilen 6zel isaretler:

#9$ % &, -

Alet diizeltmeleri igin delta degerleri

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil devirleri

0 ila 99 999,999 (5,3) [U/dak]

Besleme

0 ila 99 999,999 (5,3) [mm/dak] veya [mm/dis] yada [mm/U]

Doéngu 9'da bekleme siiresi

0 ila 3.600,000 (4,3) [s]

Cesitli dongiilerde hatve

-99,9999 ila +99,9999 (2,4) [mm]

Mil yonlendirme agisi?

0 ila 360,0000 (3,4) [°]

Kutup koordinatlari igin a¢i, rotasyon, diizlem

hareketi

-360.0000 ila 360.0000 (3,4) [°]

Vida cizgisi interpolasyonu (CP) i¢in kutup
koordinat agisi

-5 400.0000 ila 5 400.0000 (4,4) [°]

Dongii 7'de sifir noktasi numarasi

0ila 2 999 (4,0)

Déngii 11 ve 26 olcii faktori

0,000001 ila 99,999999 (2,6)

Ek fonksiyon M

0ila 999 (3,0)

Q Parametresi- numarasi

0 ila 1999 (4,0)

Q Parametresi- degeri

-99 999,9999 ila +99 999,9999 (5,4)

3D diizeltmesinde N ve T normal vektorleri

-9,99999999 ila +9,99999999 (1,8)

Program atlamalari i¢in (LBL) markaij

0ila 999 (3,0)

Program atlamalari i¢in (LBL) markaiji

Tirnak ("") arasi istediginiz metin stringi

Program boliim tekrar REP adeti

1ila 65 534 (5,0)

Q-parametresi fonksiyonu FN14 ariza
numarasinda

0ila 1099 (4,0)

HEIDENHAIN TNC 620
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imi

16.4 Tampon batarya degis

16.4 Tampon batarya degisimi

Eger komut kapatiimissa, tampon bataryasi TNC'yi elektrikle besler,
bu sekilde RAM bellegindeki veriler kaybolmaz.

Eger TNC Tampon batarya degisimi mesaji belirirse, bataryayi
degistirmeniz gerekir:

uygulamalisiniz!

@ Tampon batarya degisiminden 6nce bir veri gtivenligi

Tampon bataryasinin degistiriimesi icin makine ve TNC

kapatin!
Tampon bataryasi sadece egitimli personel tarafindan
degisgtirilebilir!
Batarya tipi: 1 Lityum-Bataryasi, Tip CR 2450N (Renata)
ID 315 878-01
1 Tampon Bataryasi MC 6110'un ana platininde bulunmaktadir
2 MC 6110'un gévde muhafazasinin 5 vidasini ¢éziin
3 Govde muhafazasini gikartin
4 Tampon batarya platinin yan kenarinda bulunur
5 Bataryayi degistirin: Yeni bataryayi sadece dogru konumda
yerlestirin
420
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Symbole
3 diizlemde gosterim ... 362
3D dizeltme

Peripheral Milling ... 314
3D gdsterimi ... 363
3D tarama sistemleri

kalibre etme

kumanda eden ... 336

A
Aci fonksiyonlari ... 205
Acik kontur koseleri M98 ... 269
Ag baglantisi ... 105
Aksesuar ... 69
Alet diizeltme
Uzunluk ... 143
Yarigap ... 144
Alet hareketlerini programlayin ... 80
Alet ismi ... 130
Alet numarasi ... 130
Alet 6lgimu ... 134
Alet tablosu
Diizenleme fonksiyonlari ... 136
dizenleyin, ¢ikin ... 135
Giris imkanlari ... 132
Alet Uzunlugu ... 130

Alet verileri
belirtin ... 136
cagirin ... 141

Delta degerleri ... 131
programa girin ... 131
tabloya girin ... 132
Alet Yaricapi ... 130
Alt program ... 183
Ana eksenler ... 73
Anahtar sayisi ... 387
Arama fonksiyonu ... 86

B
Baglama duyarli yardim ... 121
BAUD-RATE ayarlayin ... 388, 389
Belirtiimis aletler ... 136
Besleme ... 322

degistirin ... 323

Devir eksenlerinde, M116 ... 309
Bilye ... 258

HEIDENHAIN TNC 620

C
Calisma diizlemi hareketi
manuel ... 348
Calisma dizleminin
dondirilmesi ... 287, 348
Calisma mekaninin denetimi ... 367, 370
Calisma stiresini tespit etme ... 366
Calismayi yarida kesin ... 373
Calistirma ... 316
Gember ... 164, 165, 167, 174, 175

D
Daire merkezi ... 163
Delik agma hareketleri icin besleme
faktord M103 ... 270
Devir ekseni
Gosterge kugiltme M94 ... 311
yol standardinda uzaklastirin:
M126 ... 310
Diyalog ... 80
Dizin ... 90, 95
kopyalayin ... 97
olusturun ... 95
silme ... 99
Dogru ... 160, 173
Dondiriimus dizlemde kamber
frezeleri ... 308
Dosya
olusturun ... 95
Dosya durumu ... 92
Dosya Yonetimi ... 90
¢agirin ... 92
Dizinler ... 90
kopyalayin ... 97
olusturun ... 95
Dosya
olusturun ... 95
Dosya ismi ... 89
Dosya ismini degistirme ... 101
Dosya kopyala ... 96
Dosya koruma ... 102
Dosya seg¢ ... 93
Dosya sil ... 98
Dosya Tipi ... 88
Dosyalari isaretleyin ... 100
Fonksiyona genel bakis ... 91
harici veri aktarimi ... 103
Dosya yonetimi
Durum Gostergesi ... 61
ek ... 63
genel ... 61
Dz metin diyalogu ... 80

E
Ek fonksiyonlar
devir eksenleri igin ... 309
girin ... 262
hat davranisi igin ... 267
Koordinat girigleri i¢in ... 264
mil ve sogutucu madde icin ... 263
program akisi kontroli igin ... 263
Ekran ... 55
Ekran taksimi ... 56
El ¢carki pozisyonlandirmayi
gruplandirin M118 ... 274
Elips ... 254
Ethernet arayizi
Ag surlculerini sokin ve
¢6zin ... 105
Baglanti olanaklari ... 393
Giris ... 393

F

FCL ... 386

FCL Fonksiyonu ... 9

FN14: ERROR: Hata mesajlarini
belirtin ... 210

FN19: PLC: Degerleri PLC'ye
aktarin ... 223

Format bilgileri ... 419

G
Gelisim durumu ... 9
Gergek pozisyon alin ... 81
Grafik similasyonu ... 365
Grafikler
Gorunimler ... 361
Kesit buyutmesi ... 364
programlamada ... 114
Kesim buyitme ... 115
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Index

H
Ham pargayi tanimlayin ... 78
Hareketli eksenler ... 311
Harici veri aktarimi
iTNC 530 ... 103
Hat fonksiyonlari
Temel bilgiler ... 150
Daireler ve yaylar ... 153
On pozisyonlama ... 154
Hat hareketleri
dik acili koordinatlar
Belirlenen yarigapli gember ... 165
Cember, CC daire merkezi
gevresinde ... 164
Dogru ... 160
Genel bakis ... 159
Tanjant baglantisi ile gember ... 167
Kutupsal koordinatlar
CC kutbu gevresindeki
cember ... 174
Dogru ... 173
Genel bakis ... 172
Tanjant baglantisi iceren

¢ember ... 175
Hata mesajlari ... 116
Yardim ... 116

Hata mesajlarinda yardim ... 116
Helezon ... 176

Heliks enterpolasyonu ... 176
Hesap makinesi ... 112

Hizl hareket ... 128

|

igige yerlestirmeler ... 187
isletim tiirleri ... 58
isletme siireleri ... 401

iTNC 530 ... 54
K
Kapama ... 318

Kontur geri gekme ... 275
Kontura yaklagsma ... 155
Kontura yeniden seyir etmek ... 378
Konturu terk etme ... 155
Kdse yuvarlama ... 162
Kullanici parametreleri
genel
3D Tarama sistemleri igin ... 406
makineye 6zel ... 404
Kumanda paneli ... 57
Kutupsal koordinatlar
Programlama ... 172
Temel bilgiler ... 74

422

L

Lokal Q parametresinin
tanimlanmasi ... 201

Look ahead ... 272

M
M fonksiyonlari
Bakiniz ek fonksiyonlar
M91, M92 ... 264
Makine eksenlerine yaklagin ... 319
elektronik el ¢arki ile ... 321
harici yon tuglari ile ... 319
kademeli ... 320
Makine parametresi
3D Tarama sistemleri igin ... 406
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi
bir diizlemin iki noktasini
Olgerek ... 339
Malzeme Olgimi ... 344
Malzeme pozisyonlari
artan ... 75
kesin ... 75
Mekanik tarayici veya adaptor ile
tarama fonksiyonlarinin
kullanimi ... 347
Metin degiskenleri ... 239
Metinlerin degistiriimesi ... 87
Mil devrini degistirin ... 323
Mil devrini girin ... 141
Millimetre/mil devri olarak besleme
M136 ... 271
MOD Fonksiyonu

cikin ... 384
Genel bakis ... 385
segin ... 384

N
NC hata mesajlari ... 116
Normal vektér ylzeyleri ... 297

0]

Olgii birimi segin ... 78

Opsiyon numarasi ... 386

Otomatik alet élgima ... 134
Otomatik program baslangici ... 379
Ozel fonksiyonlar ... 280

P
Parametre programlamasi:Bakiniz Q
parametresi programlamasi
Parantez hesabi ... 235
Parca ailesi ... 202
PLANE fonksiyonu ... 287
Artan tanimlama ... 301
Cesitli gozim segenekleri ... 306
Eksen agisi tanimi ... 302
Euler agisI tanimlamasi ... 295
Hacimsel agi tanimi ... 291
Kamber frezeleri ... 308
Nokta tanimi ... 299
Otomatik dénme ... 304
Pozisyon davranigi ... 304
Projeksiyon agisi tanimi ... 293
Sifirlama ... 290
Vektor tanimlamasi ... 297
Pozisyonlandirma
el girisi ile ... 354
uzatilmis ¢calisma duzleminde ... 266
Preset tablosu ... 326
Tarama sonuglarinin
devralinmasi ... 335
Program
dizenleme ... 82
dizenlendi ... 111
Yapisi ... 77
yeni agin ... 78
Program akisi
Genel bakis ... 371
Tlmce girigi ... 376
Tumceleri atlama ... 380
uygulama ... 372
yarida kesilmesinden sonra devam
edin ... 375
yarida kesin ... 373
Program bilgileri ... 281
Program bdélimlerini kopyalayin ... 85
Program bélimlerinin
kopyalanmasi ... 85
Program boélimundn tekrari ... 184
Program cagirma
istediginiz programi alt program
olarak girin ... 185
Program ismi:Bakiniz Dosya yonetimi,
Dosya ismi
Program Testi
Genel bakis ... 368
uygulama ... 370
Program y6netimi: Bakiniz Dosya yonetimi
Programlarin diizenlenmesi ... 111



Q
Q Parametresi
Degerleri PLC aktarin ... 223
kontrol edin ... 208
QL lokal parametresi ... 198
QR remanente parametresi ... 198
tanimli ... 248
Q parametresi programlamasi ... 198, 239
Agi fonksiyonlari ... 205
Eger/o zaman kararlari ... 207
Ek fonksiyonlar ... 209
Matematik temel
fonksiyonlar ... 203
Programlama uyarilari ... 200, 241,
242, 243, 245, 247

R
Referans noktalari agiimis ... 316
Referans noktalarini yonetin ... 326
Referans noktasi ayarla ... 324
3D tarama sistemsiz ... 324
Referans noktasini manuel ayarlama
Daire merkezinin referans noktasi
olarak ayarlanmasi ... 343
herhangi bir eksende ... 341
Referans noktasi olarak kdsenin
belirlenmesi ... 342
Referans noktasini segin ... 76
Referans sistemi ... 73
Remanent Q parametresinin
tanimlanmasi ... 201

S

Sabit disk ... 88
Sev ... 161
Silindir ... 256

Sifir noktasi tablosu
Tarama sonuglarinin
devralinmasi ... 334
SPEC FCT ... 280
SQL talimatlari ... 224
String parametresi ... 239
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T
Tablo erigimleri ... 224
Tam daire ... 164
Tampon batarya degisimi ... 420
Tarama degderlerinin preset tablosuna
yazilmasi ... 335
Tarama degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi ... 334
Tarama donguileri
Bakiniz Tarama Sistemi Dénguleri
Kullanici El Kitabi
Manuel isletim turd ... 332
Tarama sistemi denetimi ... 276
Teach In ... 81, 160
Teknik Veriler ... 414
Temel bilgiler ... 72

Temel devir
manuel isletim tlrinde tespit
edilmesi ... 339

TNCguide ... 121
TNCremo ... 391
TNCremoNT ... 391
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Genel bakig tablolar

islem déngiileri

numaras) DOngi tanim: it aiif
7 Sifir noktasi kaydirmasi
8 Aynalama

9 Bekleme suresi

10 Dénme

11 Olgui faktori

12 Program ¢agirma

13 Mil yonlendirme

14 Kontur tanimlamasi

19 Calisma diizlemi hareketi
20 Kontur verileri SL 11

21 Delme SL I

22 Hacimler SL Il

23 Tasima derinligi SL Il

24 Tasima tarafi SL Il

25 Kontur gizimi

26 Olgli faktéri eksene 6zel
27 Silindir kilifi

28 Silindir kilifi yiv frezesi
29 Silindir kilifi bdlmesi

32 Tolerans

200 Delme

201 Sartinme

202 Tornalama

203 Evrensel delik

204 Geri havsalama

205 Evrensel delme derinligi

HEIDENHAIN TNC 620
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numaras: DOngi tamimi Kt ot
206 Dengeleme dolgusu ile digli delik delme, yeni
207 Dengeleme dolgususuz disli delik delme, yeni
208 Delme frezesi

209 Germe kiriimasi ile digli delik delme

220 Daire tizerinde nokta 6érnegi

221 Cizgi Uzerinde nokta numunesi

230 Satir olusturma

231 Kural alani

232 Satih frezeleme

240 Merkezleme

241 Tek dudak delme

247 Referans noktasi ayari

251 Dértgen cebi komple isleme

252 Daire cebi komple igleme

253 Yiv frezesi

254 Yuvarlak yiv

256 Dértgen tipayl komple isleme

257 Daire tipayi komple isleme

262 Vida disi frezeleme

263 Havsa digli frezesi

264 Delme vida disi frezeleme

265 Helez. delme disli frezesi

267 Dis disli frezesi
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Ek fonksiyonlar

M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son Sayfa
MO Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI Sayfa 263
M1 Segime baglh program akisi DURDURMA/ Mil DURDURMA/ Sogutucu madde KAPALI Sayfa 381
M2 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde kapali/gerekirse durum Sayfa 263
gostergesini silin
(makine parametresine bagli)/Tumce 1'e geri gitme
M3 Mil ACIK saat ydniinde Sayfa 263
M4 Mil ACIK saat yonu tersine
M5 Mil DURDURMA
M6 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makine parametresine bagli)/Mil Sayfa 263
DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK Sayfa 263
M9 Sogutucu madde KAPALI
M13  Mil ACIK saat yoninde/Sogutucu madde ACIK Sayfa 263
M14  Mil ACIK saat yonu tersine/Sogutucu madde acgik
M30 M2 ile ayni fonksiyon Sayfa 263
M89  Serbest ek fonksiyon veya Dongller
Dongl ¢cagirma, model etkili (makine parametresine bagl) El Kitabi
M91  Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini baz alir Sayfa 264
M92 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanan Sayfa 264
pozisyonu baz alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu
M94  Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere kuguiltiin Sayfa 311
M97  Kugik kontur kademelerini igleyin Sayfa 267
M98  Acik konturlari tam olarak isleyin Sayfa 269
M99 Timceye uygun déngu ¢agdirma Déngdler
El Kitabi
M109 Alet kesiminde sabit hat hizi Sayfa 271
(Besleme artirma ve azaltma)
M110 Alet kesiminde sabit hat hizi
(sadece besleme azaltma)
M111  M109/M110'u sifirlayin
M116 Doner eksendeki besleme mm/dak Sayfa 309
M117  M116'yi sifirlayin
M118 Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmayi gruplandirin Sayfa 274
M120 Yaricap! duzeltilen konturu hesaplayin (LOOK AHEAD) Sayfa 272
M126 Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin Sayfa 310
M127 M126'yi sifirlayin
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M Etki Tiimcedeki etki - Baslangic Son Sayfa
M128 Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruyun (TCPM) Sayfa 311
M129 M128'i sifirlayin

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz alir Sayfa 266
M140 Konturdan geri gekme alet ekseni ydninde Sayfa 275
M141 Tarama sistemi denetimine basin Sayfa 276
M148 Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin Sayfa 277
M149 M148'i sifirlayin
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TNC 620 ve iTNC 530

fonksiyonlarinin karsilagtirmasi

Karsilastirma: Teknik veriler

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Eksen

Maksimum 6

Maksimum 18

Giris hassasiyeti ve gosterge adimlari:

Dogrusal eksenler 1um, 0,01 uym, 23 0,1 um
secgenegiile
Devir ekseni 0,001°, 0,00001°, 23 0,0001°
secgenegiile
Yuksek frekans mili ve tork/ dogrusal motorlar igin ayar dairesi 49 secenegi ile CC424Bile

Gdosterge

15,1 ing TFT renkli diiz
ekran

15,1 ing TFT renkli diiz
ekran, opsiyonel 19 in¢
TFT

NC, PLC programlari ve sistem dosyalari igin veri tagiyici bellek

CompactFlash hafiza karti

Sabit disk

NC programlari i¢in program hafizasi

300 MBayt

25 GBayt

Tidmce isleme suresi

6 ms, opsiyon 9 ile:
1,5 ms

3,6 ms (MC 420)
0,5 ms (MC 422 C)

HeROS igletim sistemi Evet Evet
Windows XP isletim sistemi Hayir Opsiyon
Interpolasyon:

Dogru 5 eksen (opsiyon 9) 5 eksen

Daire 3 eksen (opsiyon 9) 3 eksen

Civata hatti Evet Evet

Spline Hayir Evet, MC 420'de

opsiyonlu

Donanim Kompakt olarak Modiiler olarak devre

kumanda panelinde

dolabinda

Karsilastirma: Veri arayuzleri

Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
Fast-Ethernet 100BaseT X X
Seri arabirim RS-232-C X X
Seri arabirim RS-422 - X
USB arayiiz (USB 1.1) X X

HEIDENHAIN TNC 620
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Karsilagtirma: Aksesuar

Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
Makine kontrol paneli
MB 420 - X
MB 620 (HSCI) X X
Elektronik el ¢carki
HR 410 X X
HR 420 - X
HR 520/530/550 - X
HR 130 X X
HRA 110 Gzerinde HR 150 X X
Tarama sistemi
TS 220 X, opsiyon 17 X
TS 440 X, opsiyon 17 X
TS 444 X, opsiyon 17 X
TS 449/ TT 449 - X
TS 640 X, opsiyon 17 X
TS 740 X, opsiyon 17 X
TT130/TT 140 X, opsiyon 17 X
Endistri bilgisayari IPC 61xx - X

Karsilagtirma: Bilgisayar yazilimi

Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
Yazilim programlama yeri Mevcut Mevcut
TNCremoNT, TNCbackup ile veri Mevcut Mevcut
glvenligi saglamak Uzere veri aktarimi

icin

TNCremoPlus Live Screen ile veri Mevcut Mevcut
transfer yazihmi

RemoTools SDK 1.2: HEIDENHAIN Sinirli mevcut Mevcut
kumandalari ile iletisim i¢in kendi

uygulamalarini gelistirmek tzere

fonksiyon kitaphgi

virtualTNC: Gorsel makineler igin Kullanilamaz Mevcut

kumanda bilesenleri

ConfigDesign: Kumandanin
konfiglirasyonu igin yazilim

Mevcut

Kullanilamaz
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Karsilagtirma: Makineye 6zel fonksiyonlar

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Hareket alani gegisi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Merkezi tahrik (birgok makine eksenleri
icin 1 motor)

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

C-eksen isletimi (mil motoru hareket
yoénu eksenini tahrik eder)

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Otomatik freze baghgi degisimi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Acl bagliklarinin desteklenmesi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Balluf alet tanimlamasi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Bircok alet yuvasinin idare edilmesi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

Python Uzerinden gelistirilmis alet
yonetimi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

HEIDENHAIN TNC 620
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Karsilastirma: Kullanici fonksiyonlari

Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
Program girisi
HEIDENHAIN acik metin diyalogunda X X

DIN/ISO'da
smarT.NC ile
ASCII editor ile

X (yazilim tuglarr)

X, direkt diizenleme
yapilabilir

X (ASCII tuslari)
X

X, dondsimiin
ardindan
duzenlenebilir

Pozisyon verileri

Forml goérinimu

TNC 620 ile iTNC 530 arasinda alet tablosunun degisimi

Ekran bélimlemesi
tusu ile gecis yapma
Olanaksiz

Dik dértgen koordinatlarla dogrultular ve daireler icin nominal X X

pozisyon

Kutupsal koordinatlarla dogrultular ve daireler igin nominal X X

pozisyon

Olcii bilgileri mutlak veya artan degerlerle X X

Gosterge ve girisler mm veya inch degerinde X X

Eksene paralel hareket timceleri X X

Son alet pozisyonunu kutup olarak ayarlayin (bos CC tiimcesi) X (kutup aktarimi X
anlasiimiyorsa, hata
bildirimi)

Yiizey normal vektorleri (LN) - X

Spline timceleri (SPL) - X

Alet diizeltme

Calisma diizlemi ve alet uzunlugunda X X

Cap dizeltme konturu 99 tiimceye kadar 6nden X X

hesaplanabilmektedir

Uc boyutlu alet yarigap diizeltme - X

Alet tablosu

Alet verilerinin merkezi kaydi X, degisken X, sabit numaralama
numaralama

istenen sayida aletle birgok alet talosu X X

Alet tiplerini esnek yonetin X -

Segilebilir aletlerin filirelenmis gostergesi X -

Siralama fonksiyonu X -

Situn adi Kismen _ ile Kismen - ile

Kopyalama fonksiyonu: Belirli alet verleri Uzerine yazin - X

Yazilim tusu ile gegis
yapma
Olanaksiz

Cesitli 3D tarama sistemlerinin idaresi igin tarama sistemi tablosu X -

Alet kullanim dosyasi olusturun, kullanilabilirligi kontrol edin - X
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Kesim verileri tablolari: Mil devri ve beslemenin, mevcut
bulundurulan teknoloji tablolarina gére otomatik olarak hesaplanmasi

X

Serbest tanimlanabilir tablolar (.TAB dosyalarr)

Alet merkez hattina ya da alet kesimlerine bagli olarak sabit hat hizi

Paralel igletim: Bagka bir program iglendigi esnada program
olusturma

Sayag eksenlerinin programlanmasi

X

Caligma diizleminin gevirilmesi (dongii 19, PLANE fonksiyonu)

Opsiyon #08

X, opsiyon #08,
MC 420'de

Yuvarlak tezgah iglemesi:

Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi
Silindir muhafazasi (déngl 27)
Silindir muhafaza yivi (déngu 28)
Silindir muhafaza koprisu (déngi 29)
Silindir muhafazasi dig konturu (déngt 39)

mm/dk. ya da U/dk. besleme

X, opsiyon #08
X, opsiyon #08
X, opsiyon #08

X, opsiyon #08

X, opsiyon #08, MC 420'de
X, opsiyon #08, MC 420'de
X, opsiyon #08, MC 420'de
X, opsiyon #08, MC 420'de

X, opsiyon #08, MC 420'de

Alet eksen yoniinde hareket etme

Manuel isletim (3D-ROT ment)
Program kesintisi esnasinda
El ¢arki bindirmeli

X, FCL2 fonksiyonu
X
X, opsiyon #44

Daire ya da dogru lzerinden kontura siirme ve konturdan gikma

Besleme girisi:
F (mm/dk.), hizli hareket FMAX
FU (dénme beslemesi mm/U)
FZ (disli beslemesi)
FT (saniye bazinda yol siiresi)

FMAXT (hizli hareket Poti etkin durumda: saniye bazinda yol
suresi)

X X X

X X X X X

Serbest kontur programlama FK

NC'ye uygun él¢ciimlenmemis isleme pargalarinin programlanmasi
Acik metin diyaloguna gére FK programinin dénustirilmesi

X, opsiyon #19

Program atlamalari:

Label numaralarinin maksimum sayisi
Alt programlar
Alt programlarda yuvalama derinligi

Program bélimundn tekrari
istediginiz programi alt program olarak girin

65535

20
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530

Q parametresi programlamasi:

Matematiksel standart fonksiyonlar
Formdil girigi

String isleme

Lokal Q parametresi QL

Kalan Q parametresi QR -
Program kesintisinde parametre degistirme -
FN15: PRINT -
FN25: PRESET -
FN26: TABOPEN -
FN27: TABWRITE -
FN28: TABREAD -
FN29: PLC LIST X
FN31: RANGE SELECT -
FN32: PLC PRESET -
FN37: EXPORT X -
FN38: SEND - X
FN16 ile dosyanin harici kaydedilmesi - X
FN16 formatlamalari: Sola hizali, sag hizali, String uzunluklari - X

FN16: APPEND ya da M_CLOSE uzerinden agik bigimde Her ¢agrida protokol Veriler her ¢cagrida
tanimlanmamissa, dosyanin yazilmasinda standart uygulama Uzerine yazilir mevcut dosyaya
eklenir

FN16 ile LOG-File icine yazin X -
llave durum gdstergesinde parametre igeriklerini géster X -
Programlamada (Q-INFO) parametre igeriklerini goster - X
Tablolari okumak ve tablolara yazmak igin SQL fonksiyonlar X -

I X X X

X X X X X X X X X X X

X X
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Grafik destek

Programlama grafigi 2D
Tumce gostergesi/ grafik senkronizasyonu
REDRAW fonksiyonu
Parmaklik cizgilerini arka plan olarak géster

Programlama grafigi 3D

Test grafigi (Ustten gorinds, 3 dizlemde goriintl, 3D gorintl)
Yuksek ¢ozunurlUklu gérinta
Resim yapisi
Aleti gosterin

Similasyon hizini ayarlayin
3 dizlem kesim hattinda koordinatlar
Gelistiriimis Zoom fonksiyonlari (fare kullanimi)
Ham parga icin gerceve
Fare Uzerine geldiginde Ustten gérunlste derinlik degerinin
gorinusu
Program testini belirli yerde durdurma (STOPP AT N)
Alet degistirme makrosunu dikkate alin
isleme grafigi (Ustten gériinis, 3 diizlemde gériintii, 3D gorinti)
Yiksek ¢ozinirlGklG gorinti

Similasyon sonuglarinin kaydedilmesi/ agilmasi

X

X, opsiyon #20
Blok olarak

Sadece Ustten
gorunlste

X

X, opsiyon #20

X

Tekrarlanarak
X

X X X X X

X X

Sinif noktasi tablolari: isleme pargasina bagh sinif noktalarinin
kaydedilmesi

X

Preset tablosu: Referans noktalarini yonetiimesi

Palet Yonetimi

Palet dosyalarini desteklenmesi
Alet bazli islem
Palet Preset tablosu: Paletlerin referans noktalarinin yonetiimesi

X (opsiyon #22)

Kontura yeniden seyir etmek

Tdmce akigl ile
Program kesintisinin ardindan

Otomatik baslat fonksiyonu

Teach-In: Gergek pozisyonlari bir NC programa devralin

Geligtirilmis dosya yonetimi
Birgok dizin ve alt dizin olusturma
Siralama fonksiyonu
Fare kullanimi
Her yazilim tusu icin hedef dizin segin

X X X

X X X X
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
Programlama yardimlari:
Dongl programlamada yardimci resimler X, konfiglirasyon tarihi X
Uzerinden devreden
cikarilabilir
PLANE/PATTERN DEF fonksiyonunun se¢iminde canlandirmal - X
yardimci resimler
PLANE/PATTERN DEF'de yardimci resimler - X
Hata bildirimlerinde metin baglamina duyarli yardim fonksiyonu X X
TNCguide, tarayici bazl yardim sistemi X X
Metin baglamina duyarl yardim sistemi ¢agrisi - X
Hesap makinesi X (bilimsel) X (standart)

NC programinda yorum ciimleleri
NC programinda tamamlama tiimceleri

Program testinde tamamlama goérinttsu
Buyuk programlarda tamamlama gortntisu

X (ekran tuslari
Uzerinden girig)
X (ekran tuglari
Uzerinden girig)

X (ASCII tuslari
Uzerinden girig)
X (ASCII tuslari
Uzerinden girig)
X
X

Dinamik ¢arpisma denetimi DCM:

Otomatik igletimde carpisma denetimi

Manuel isletimde ¢arpisma denetimi

Tanimlanan garpisma pargalarinin grafik gdsterimi
Program testinde ¢arpisma kontrolu

Tespit ekipmani denetimi

Alet tasiyicisi yonetimi

X, opsiyon #40
X, opsiyon #40
X, opsiyon #40
X, opsiyon #40
X, opsiyon #40
X, opsiyon #40

CAM destegi:
DXF verilerinden konturlari devralin
DXF verilerinden isleme pozisyonlarini devralin
CAM dosyalari i¢in Offline filtre
Streg filtre

X, opsiyon #42
X, opsiyon #42
X

MOD Fonksiyonlari:

Kullanici parametresi

Servis fonksiyonlari ile OEM yardim dosyalari
Dosya taslyicisi kontroli

Service-Packs'lerin yiiklenmesi

Sistem zamaninin ayarlanmasi

Gercgek pozisyon devir almasi igin eksen tespit edin
Hareket alani sinirlarinin tespit edilmesi

Harici erisime kapatma

Kinematik gegisi

Konfigurasyon verileri

Numaralarin yapisi

X X X X X X X X
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
islem dongiilerini gagirma:
M99 ya da M89 ile
CYCL CALL ile

CYCL CALL PAT ile
CYC CALL POS ile

X X X
X X X X

Ozel fonksiyonlar:

Geri gekme programini olusturun - X
TRANS DATUM lizerinden sinif noktasi kaydirmasi - X
Adaptif besleme ayari AFC - X, opsiyon #45
Déngl parametrelerini global tanimlama: GLOBAL DEF - X
PATTERN DEF (lizerinden 6rnek tanimlama X X
Nokta tablolarinin tanimlanmasi ve islenmesi X X
Basit kontur formiili CONTOUR DEF X X

Biiyiik formlarin yapi fonksiyonlar:

Global program ayarlari GS - X, opsiyon #44
Geligtiriimis M128: FUNCTIOM TCPM - X

Durum gostergeleri:

Pozisyonlar, mil devri, besleme X
Pozisyon gdstergesinin daha buyuk gdsterilmesi, manuel isletim -
Ek durum gostergesi, formul gosterimi X
El ¢arki yolunun el garki bindirmesi islemesinin gdstergesi -
Hareket ettirilmis sistemde kalan yol gostergesi -

Q parametre igeriklerinin dinamik gdéstergesi, numara devreleri X
tanimlanabilir

OEM'ye 6zel, Python ile ilave durum gdstergesi -
Kalan hareket suresinin grafik gostergesi - X

I X X X X X

x

Kullanici arayliziiniin bireysel renk ayarlari - X
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Karsilastirma: Dongiler

Dongii TNC 620 iTNC 530
1, derin delme X X

2, digli delme X X

3, yiv frezeleme X X

4, cep frezeleme X X

5, daire cep X X

6, bosaltma (SL I) - X

7, sifir noktasi kaydirmasi X X

8, yansitma X X

9, bekleme suresi X X

10, dondirme X X

11, olgl faktord X X

12, program ¢agirma X X

13, mil yonlendirme X X

14, kontur tanimlama X X

15, 6n delme (SLI) - X

16, kontur frezeleme (SLI) - X

17, disli delme GS X X

18, digli kesme X X

19, islem zemini X, opsiyon #08 X, MC420'de

opsiyon #08

20, kontur verileri X, opsiyon #19 X

21, 6n delme X, opsiyon #19 X

22, bosaltma: X, opsiyon #19 X

Parametre Q401, besleme faktoru - X
Parametre Q404, sonradan bogsaltma stratejisi - X

23, perdahlama derinligi X, opsiyon #19 X

24, yan perdahlama X, opsiyon #19 X

25, kontur ¢ekimi X, opsiyon #19 X

26, eksene Ozel Olgu faktori X X
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Dongli TNC 620 iTNC 530
27, kontur kilifi Opsiyon #08 X, MC420'de
opsiyon #08
28, silindir kilifi Opsiyon #08 X, MC420'de
opsiyon #08
29, silindir kilifi bélmesi Opsiyon #08 X, MC420'de
opsiyon #08
30, 3D verilerini igleyin - X
32, HSC-Mode ve TA ile tolerans Opsiyon #09, HSC- X, MC420'de
MODE opsiyon #09
fonksiyonsuz
39, silindir kilifi dig konturu - X, MC420'de
opsiyon #08
200, delme X X
201, slrtiinme Opsiyon #19 X
202, tam gevirme Opsiyon #19 X
203, evrensel delik Opsiyon #19 X
204, geri havsalama Opsiyon #19 X
205, evrensel delme derinligi Opsiyon #19 X
206, dengeleme dolgulu digli delik delme yeni X X
207, dengeleme dolgusuz digli delik delme yeni X X
208, delme frezesi Opsiyon #19 X
209, talas kirilmasi digli delik delme Opsiyon #19 X
210, sallanan yiv Opsiyon #19 X
211, yuvarlak yiv Opsiyon #19 X
212, dortgen cep perdahlama Opsiyon #19 X
213, dikdortgen pim perdahlama Opsiyon #19 X
214, daire cep perdahlama Opsiyon #19 X
215, daire pim perdahlama Opsiyon #19 X
220, daire nokta numunesi Opsiyon #19 X
221, ¢izgi nokta numunesi Opsiyon #19 X
230, igleme Opsiyon #19 X
231, regilasyon alani Opsiyon #19 X
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Dongu TNC 620 iTNC 530
232, yuzeysel frezeleme Opsiyon #19 X
240, merkezleme Opsiyon #19 X
241, tek agizli derin delme Opsiyon #19 X
247, referans noktasi ayari Opsiyon #19 X
251, doértgen cep komple Opsiyon #19 X
252, daire cep komple Opsiyon #19 X
253, yiv komple Opsiyon #19 X
254, yuvarlak yiv komple Opsiyon #19 X
256, dikdortgen pim komple Opsiyon #19 X
257, daire pimi komple Opsiyon #19 X
262, digli freze Opsiyon #19 X
263, havsa digli frezesi Opsiyon #19 X
264, delme digli frezesi Opsiyon #19 X
265, Helez. delme disl. fre. Opsiyon #19 X
267, dis disli frezesi Opsiyon #19 X
270, déngu 25'in tutumunu ayarlamak i¢in kontur cekme verileri - X
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Karsilastirma: ilave fonksiyonlar

M Etki TNC 620 iTNC 530
MO0 Program akigi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI | X X
Mo01 Segime bagl program akisi DURDURMA X X
MO02 Program akisi DURDURMA/Mil DURDURMA/Sogutucu madde X X
KAPALI/gerekirse durum gostergesini silin (makine parametresine
bagl)/Tumce 1'e geri gitme
MO03 Mil ACIK saat yoniinde X X
MO04 Mil ACIK saat yo6ni tersine
MO05 Mil DURDURMA
MO06 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA (makineye bagl X X
fonksiyon)/Mil DURDURMA
M08 Sogutucu madde ACIK X X
M09 Sogutucu madde KAPALI
M13 Mil ACIK saat yoniinde/Sogutucu madde ACIK X X
M14 Mil ACIK saat y6nu tersine/Sogutucu madde acik
M30 MO2 ile ayni fonksiyon X X
M89 Serbest ek fonksiyon veya X X
Dongu ¢cagirma, model etkili (makineye bagli fonksiyon)
M90 Kdselerde sabit hat hizi - X
M91 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar makine sifir noktasini baz alir X X
M92 Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan X X
tanimlanan pozisyonu baz alir, 6rn. alet degistirme pozisyonu
M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere kigultin X X
M97 Kaguk kontur kademelerini isleyin X X
M98 Aclik konturlari tam olarak igleyin X X
M99 Tdmceye uygun doéngl ¢cagirma X X
M101  Yardimci alet ile gegcmis bekleme siresinde otomatik alet degistirme - X
M102  M101'i sifirlayin
M103  Giris beslemesini F faktort kadar azaltin (yizdesel deger) - X
M104  En son belirlenen referans noktasini tekrar etkinlestirin -
M105  Calismayi ikinci k,, faktoriiyle uygulayin - X
M106  Calismay birinci k,, faktoriyle uygulayin
M107  Yardimci aletlerdeki hata mesajina ust 6lgl ile basin X X
M108  M107'yi sifirlayin

HEIDENHAIN TNC 620

" @



M Etki TNC 620 iTNC 530

M109  Alet kesiminde sabit hat hizi (Besleme artirma ve azaltma) X X

M110  Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme azaltma)

M111 M109/M110'u sifirlayin

M112  istenen kontur gegisleri arasina kontur gegisleri ekleyin - X

M113  M112 sifirlayin

M114 Hareketli eksenlerde calisirken, makine geometrisinin otomatik olarak - X, MC420'de
duizeltiimesi opsiyon #08

M115  M114'G sifirlayin

M116  Yuvarlak tezgahtaki besleme mm/dak Opsiyon #08 X, MC420'de

M117  M116'y1 sifirlayin opsiyon #08

M118  Program akisi sirasinda el ¢carki konumlandirmayi gruplandirin Opsiyon #21 X

M120  Yarigapi dizeltilen konturu hesaplayin (LOOK AHEAD) Opsiyon #21 X

M124  Kontur filtresi - X

M126  Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin X X

M127  M126'yi sifirlayin

M128  Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruyun (TCPM) | Opsiyon #09 X, MC420'de

M129  M126'yi sifirlayin opsiyon #09

M130 Konumlama tiimcesinde: Noktalar, hareketsiz koordinat sistemini baz alir | X X

M134  Hareket yonu eksenleri ile konumlandirmada tanjanti olmayan - X
gegcislerde dogru tutus

M135  M134'G sifirlayin

M136  Mil devri bagina milimetre cinsinden F beslemesi - X

M137  M136'yi sifirlayin

M138 Kol hareketi ekseni segimi - X

M140  Konturdan geri gekme alet ekseni yonunde X X

M141 Tarama sistemi denetimine basin X X

M142  Model program bilgilerini silin - X

M143  Temel devri silin X X

M144  Timce sonundaki GERCEK/NOMINAL pozisyonlarinda yer alan makine | Opsiyon #09 X, MC420'de
kinematiginin dikkate alinmasi opsiyon #09

M145  M144'G sifirlayin

M148  Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirin X X

M149  M148'i sifirlayin

M150 Nihayet salteri mesajina basin - X

M200- Lazerli kesim fonksiyonlari - X

M204
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Karsilagtirma: Manuel ve el. el garki isletim
turlerinde tarama sistemi dongiileri

Dongli TNC 620 iTNC 530
3D tarama sistemlerinin idaresi igin tarama sistemi tablosu X -
Etkin uzunluk kalibre etme Opsiyon #17 X
Etkin yarigap kalibre etme Opsiyon #17 X
Bir diizlem Uzerinden temel devrin belirlenmesi Opsiyon #17 X
Secilebilen bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi Opsiyon #17 X
Referans noktasi olarak kdsenin ayarlanmasi Opsiyon #17 X
Referans noktasi olarak daire merkez noktasinin ayarlanmasi Opsiyon #17 X
Orta eksenin referans noktasi olarak ayarlanmasi - X
iki delik/daire tipasi izerinden temel devrin belilenmesi - X
Dort delik/daire tipasi lizerinden referans noktasinin belirlenmesi - X
Daire merkezinin ¢ delik/daire piminin Uzerine ayarlanmasi - X

Mekanik tarama sistemlerinin, giincel pozisyonun manuel olarak
devralinmasiyla desteklenmesi

Yazihm tusuyla

Donanim tusuyla

Olciim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi

X

Olgiim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

X
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Karsilastirma: Otomatik ¢aligma pargasi
kontrolii igin tarama sistemi dongiileri

Dongu TNC 620 iTNC 530
0, referans dizlemi Opsiyon #17 X
1, kutup referans noktasi Opsiyon #17 X
2, TS kalibreleme - X
3, 6lgiim Opsiyon #17 X
4, 3D 6lgim - X
9, uzunluk TS kalibreleme - X
30, TT kalibreleme Opsiyon #17 X
31, alet uzunlugu dlgimi Opsiyon #17 X
32, alet yarigapi élgimu Opsiyon #17 X
33, alet uzunlugu ve yarigapi 6lgimu Opsiyon #17 X
400, temel dongu Opsiyon #17 X
401, iki delik Gzerinden temel devir Opsiyon #17 X
402, iki tipa Gzerinden temel devir Opsiyon #17 X
403, temel devri bir devir ekseni ile dengeleyin Opsiyon #17 X
404, temel devri ayarlama Opsiyon #17 X
405, bir isleme pargasinin egimli konumunu C ekseni lizerinden ayarlama Opsiyon #17 X
408, yiv ortasi referans noktasi Opsiyon #17 X
409, gubuk ortasi referans noktasi Opsiyon #17 X
410, i¢ dikdortgen referans noktasi Opsiyon #17 X
411, dis dikdortgen referans noktasi Opsiyon #17 X
412, i¢ daire referans noktasi Opsiyon #17 X
413, dis daire referans noktasi Opsiyon #17 X
414, dis kose referans noktasi Opsiyon #17 X
415, i¢ kose referans noktasi Opsiyon #17 X
416, daire gemberi ortasi referans noktasi Opsiyon #17 X
417, tarama sistemi ekseni referans noktasi Opsiyon #17 X
418, 4 deligin ortasi referans noktasi Opsiyon #17 X
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Dongli TNC 620 iTNC 530
419, her bir eksenin referans noktasi Opsiyon #17 X
420, agl 6lgimi Opsiyon #17 X
421, delik 6lgim( Opsiyon #17 X
422, dis daire 6lgimu Opsiyon #17 X
423, i¢ dikdortgen dlgimu Opsiyon #17 X
424, dis dikdortgen olgim Opsiyon #17 X
425, i¢ en olgimi Opsiyon #17 X
426, dis gubuk 6lgimu Opsiyon #17 X
427, tam gevirme Opsiyon #17 X
430, daire gcemberi 6lgimi Opsiyon #17 X
431, dizlem 6lgimu Opsiyon #17 X
440, eksen kaydirmasi 6lgimu - X
441, hizli tarama — X
450, kinematigi kaydetme - X
451, kinematik élgiimu — X
452, Preset kompanzasyonu - X
480, TT kalibreleme Opsiyon #17 X
481, alet uzunlugunu 6élgtin/kontrol edin Opsiyon #17 X
482, alet yarigcapini 6lgtin/kontrol edin Opsiyon #17 X
483, alet uzunlugunu ve yarigapini élgtin/kontrol edin Opsiyon #17 X
484, enfraruj TT kalibrasyonu - X
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Karsilastirma: Programlamadaki farkhhklar

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Metinlerin girigi (yorumlar, program
isimleri, eklemleme noktalari, ag
adresleri vs.)

Giris islemi ekran tuslari tizerinen
gerceklesir

Giris iglemi ASCII tuglan Gzerinen
gerceklesir

Bir timce diizenlenmekteyse, isletim izinsiz izinli

tard degisimi

PGM CALL, SEL TABLE, SEL Mevcut Kullanilamaz

PATTERN, SEL CONTOUR: Dosyayi

genel bakis penceresi ile secin

Dosya idaresi:
Dosya kayit fonksiyonu Mevcut Kullanilamaz
Dosyayi farkli kaydet fonksiyonu Mevcut Kullanilamaz
Dgsk. iptal et Mevcut Kullanilamaz

Dosya yonetimi:
Fare kullanimi Mevcut Mevcut
Siralama fonksiyonu Mevcut Mevcut

isim girisi

Kisayollarin desteklenmesi
Sik kullanilanlar yonetimi

Situn gortntusinin konfiglre
edilmesi

Yazilim tuslarinin diizeni

Dosya sec¢ genel akis penceresi agilir

Kullanilamaz
Kullanilamaz
Kullanilamaz

Biraz farkli

imleci senkronize eder

Mevcut
Mevcut
Mevcut

Biraz farkli

Fonksiyon timcesini kapat

Yazilim tusu lGizerinden ekle/ gikart

ASCII tuslari Gizerinden ekle/ gikart

Tablodan alet segin

Secim Split-Screen menisi lizerinden
gergeklesir

Secim, bir genel bakis penceresi
Uzerinden gerceklesir

Tablolardaki imlegler

Degerin islenmesinin ardindan, yatay
ok tuslar situnun igerisinde
konumlanir

Degerin islenmesinin ardindan, yatay
ok tuslari bir sonraki/ bir dnceki stitunun
Uzerine konumlanir

Ozel fonksiyonlarin SPEC FCT tusu
Uzerinden programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basildiginda
alt menu olarak agilir. Alt menulerden
¢tkmak icin: SPEC FCT tusuna tekrar
basin, TNC en son etkin olan cubugu
tekrar gosterir

Yazihm tusu gubugu tusa basildiginda
en son gubuk olarak eklenir.
Mendiilerden ¢ikmak igin: SPEC FCT
tusuna tekrar basin, TNC en son etkin
olan cubugu tekrar gosterir

Yaklasma ve uzaklasma hareketlerinin
APPR DEP tusu Gzerinden
programlanmasi

Yazilim tusu gubugu tusa basildiginda
alt menu olarak agilir. Alt mendlerden
¢ikmak icin: APPR DEP tusuna tekrar
basin, TNC en son etkin olan cubugu
tekrar gosterir

Yazilim tusu gubugu tusa basildiginda
en son gubuk olarak eklenir.
Mendilerden ¢ikmak icin: APPR DEP
tusuna tekrar basin, TNC en son etkin
olan cubugu tekrar gosterir

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mendileri etkin konumdayken END
donanim tusuna basin

Duzenleme iglemini sonlandirir ve
dosya yonetimini cagirir

llgili mentiyii sonlandirir
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

CYCLE DEF ve TOUCH PROBE
mentileri etkin konumdayken dosya
yonetimini ¢gagirin

Dizenleme islemini sonlandirir ve
dosya yonetimini ¢agirir. Dosya
ybénetimi sonlandirildigindailgili yazilim
cubugdu segcili kalir

Hata bildirimi Tus islevsiz

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ve APPR/DEP menlileri etkin
konumdayken dosya yénetiminin
c¢agiriimasi

Dizenleme islemini sonlandirir ve
dosya yonetimini gagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda ilgili yazihm
cubugdu segcili kalir

Duzenleme iglemini sonlandirir ve
dosya yonetimini cagirir. Dosya
yonetimi sonlandirildiginda temel
yazilim gubugu segcilir

Sifir noktasi tablosu:
Bir eksen icinde degerlere goére
siralama fonksiyonu
Tablo sifirla
Mevcut olmayan eksenlerin silinmesi
Liste/ form gorintisiinin gegisi
Tek tek satir ekle

Miinferit eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir noktasi
tablosuna devralin

Buatun etkin eksenlerdeki pozisyon
gercek degerleri, tusla sifir noktasi
tablosuna devralin

En son TS ile dlglilen pozisyonu tusla
devralin

DOC sitununda yorum girisi

Mevcut

Mevcut
Kullanilamaz
Split-Screen tusu Uzerinden gegis

Her yer izinli, yeniden
numaralandirma sorgudan sonra
mumkin. Bos satir eklenir, O ile
manuel olarak doldurulur

Kullanilamaz

Kullanilamaz

Kullanilamaz

"Guncel alani diizenle" fonksiyonu ve
online tuslar Gzerinden

Kullanilamaz

Kullanilamaz
Mevcut
Toggle yazilim tugu Gzerinden gegis

Sadece tablo sonunda izinli. Batin
sutunlarda O degeri olan satir eklenir

Mevcut

Mevcut

Mevcut

ASCII tuslar Gzerinden

Serbest kontur programlama FK:

Paralel eksenlerin programlanmasi

Roélatif referanslarin otomatik
duzeltmesi

X/Y koordinatlari ile notr, FUNCTION
PARAXMODE ile gegis

Kontur alt programlarinda rélatif
referanslar otomatik olarak
duzeltiimez

Mevcut paralel eksenlerle makineye
bagli olarak

Butln rolatif referanslar otomatik
olarak duizeltilir

HEIDENHAIN TNC 620
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Hata bildirimlerinde Handling:

Hata mesaijlarinda yardim

Bir timce diizenlenmekteyse, hata
bildirimlerinde yardim

Yardim menusu etkin durumdayken
isletim turleri degisimi

Yardim menusu etkin durumdayken
arka plan igletim tirGni segin
Uyumlu hata bildirimleri

Hata bildirimlerinin onaylanmasi

Protokol fonksiyonlarina erigim

Servis dosyalarinin kaydedilmesi

ERR tusu Uzerinden ¢agirma
Meydana gelme nedeni ve ¢dzimd,
imleg hareket ettirilmis durumdayken
g0sterilemez

isletim tiirleri degisiminde yardim
menusu kapalidir

F12 ile yapilan gegislerde yardim
menUsi kapatilir

Bir listede toplanir

Her hata bildirimi (birgok defa
gOsterilse de) onaylanmalidir,
Hepsini sil fonksiyonu mevcut
Kayit defteri ve guglu filtre
fonksiyonlar (hata, tusa basma)
mevcut

Mevcut. Sisem ¢oktiglinde bir servis
dosyasi olusturulmaz

HELP tusu lGzerinden ¢agirma

Genel bakis penceresi nedeni ve
¢6zUmi gosterir

isletim tiirleri degisimi izinsiz
(fonksiyonsuz tus)

F12 ile yapilan gegislerde yardim
mendusu acgik kalir

Sadece bir defa gosterilir

Hata bildirimi sadece bir defa
onaylanir

Filtre fonksiyonlari olmadan batin
kayit defteri mevcut

Mevcut. Sisem ¢oktiiginde bir servis
dosyasi otomatik olarak olugturulur

Arama fonksiyonu:

En son aranan sozctiklerin listesi
Etkin durumdaki timcenin bilesenleri

Mevcut tiim NC tiimcelerinin listesini
gOster

Kullanilamaz
Kullanilamaz
Kullanilamaz

Mevcut
Mevcut
Mevcut

imlec hareket ettiriimis durumdayken
yukari/ asagi ok tusuyla arama
fonksiyonunu baslat

Azami 9999 tiimceye kadar islevlidir,
konfiglrasyon tarihi Uzerinden
ayarlanabilir

Program uzunluguna bagli olarak bir
kisitlama olmaz

Programlama grafigi:

Grafigin yazilim tusu ile silinmesinin
ardindan munferit bir NC timcesinin
hareket yollarinin gésterilmesi

Parmaklik agi resminin cetvelle
gOsterilmesi

SLII déngdlerinde kontur alt
programlarinin AUTO DRAW ON ile
dizenlenmesi

Zum penceresinin suriklenmesi

Miimkiin degil, GRAFIGI KAPAT
yazilim tusundan sonra daima daha
once tanimlanmis bitin NC
tumceleri gosterilir

Mevcut

Hata bildiriminde imleg, ana
programda CYCL CALL timcesi
Uzerinde durur

Tekrar fonksiyonu mevcut degil

Mevcut

Kullanilamaz

Hata bildiriminde imleg, kontur alt
programinda hataya neden olan
timcenin Uzerinde durur

Tekrar fonksiyonu mevcut

Yan eksenlerin programlanmasi:

FUNCTION PARAXCOMP stz
dizimi: Gostergenin ve islem
hareketinin tutumunu tanimlayin
FUNCTION PARAXMODE s6z
dizimi: Hareket ettirilecek paralel
eksenin diizenini tanimlayin

Mevcut

Mevcut

Kullanilamaz

Kullanilamaz
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530

Uretici déngiilerinin
programlanmasi

Tablo verilerine erisim SQL komutu Gzerinden FN17-/FN18 ya da TABREAD-
TABWRITE fonksiyonlari ile

Makine parametresine erisim CFGREAD fonksiyonu izerinden FN18 fonksiyonart ile

interaktif déngiilerin CYCLE QUERY Mevut Kullanilamaz

ile olusturulmasi, 6rn. manuel
isletimde tarama sistemi dongdleri

Karsilagtirma: Program testinde farkhliklar,

islevlilik
Fonksiyon TNC 620 iTNC 530
TOOL CALL timcelerinden DR ve DL | Birlikte hesaplanmaz Hesaplanir
delta deg@erlerinin gosterilmesi
Test N timcesine kadar Fonksiyon mevcut degil Fonksiyon mevcut
isleme zamaninin hesaplanmasi Similasyonun START yazilim tusu ile Similasyonun START yazilim tusu ile
her tekrarinda, isleme zamani eklenir her tekrarinda, zaman hesabi 0'dan
baslatilir

Karsilagtirma: Program testinde farkhhiklar,

kullanim

Fonksiyon TNC 620 iTNC 530

Yazilim tugu cubuklarinin ve yazilim Yazihm tusu gubuklarinin ve yazilim tuslarinin diizenlenmesi etkin olan ekran

tuslarinin gubuklar igerisine bélimlemesine baglh olarak farkhdir.

dizenlenmesi

Zoom fonksiyonu Her kesim duzlemi munferit yazilim Kesim duzlemi tG¢ adet Toggle yazilim
tuslar Gzerinden segilebilir tusu Uzerinden segilebilir

PROGRAM ekran bélimlemesindeki Kuaguk yazi tipi Orta blyuklukteki yazi tipi

yazi tipi

Program testini tekil timcede Programlama igletim turtne gegis isletim tiirleri degisimi

gercgeklestirin, istediginiz bir zamanda yaplilirken Yazma yetkisi yok ikaz gergeklestirilebilir. Programda yapilan

programlama isletim tirtine gecis yapin | bildirimi belirir, bir degisiklik yapilir degisiklikler imlegin konumuna etki
yapilmaz hata bildirimi silinir ve etmez.

program, program testine geri donus
yaparken bagslangica geri getirilir.

Makineye 6zel M ek fonksiyonlari PLC'de entegre degilse, hata Program testinde ignore edilir
bildirimlerine yol acar

Alet tablosuni gésterme/ diizenleme Fonksiyon yazilim tusu ile mevcut Fonksiyon mevcut degil
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Karsilagtirma: Farkli manuel igletim, iglevlilik

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

3D KIRMIZI fonksiyon: Bir diizlem
déndurme fonksiyonunun manuel
olarak deaktive edilmesi

Calisma diizleminin bir hareketi her iki
isletim tlrQ icin devre disi
ayarlandiginda, bir soraki 3D KIRMIZ|
cagrisinda metin alanlari giincel donus
ekseni pozisyonlariyla degil, O ile
doldurulur. Sadece bir igletim tlri etkin
degil olarak ayarlandiginda pozisyonlar
dogdru sekilde kaydedilir.

Her ikiigletim tir( igin hareket devre dis1
olarak ayarlandiginda da
programlanmis degerler 3D KIRMIZI
diyalogunda gosterilir.

Kademe dl¢ulsu fonksiyonu

Bir kademe 6lglsu, dogrusal ve devir
ekseni icin ayri sekilde tanimlanabilir.

Bir kademe 6l¢lst dogrusal ve devir
ekseni icin ortak bicimde gegcerlidir.

On ayar tablosu

Makine tezgahi sisteminden temel
transformasyon (aktarim ve rotasyon)
X, Y ve Z situnlari, ve SPA, SPB ve
SPC mekan acllari Uzerinden, isleme
pargasi sistemine.

Ek olarak eksen ofsetleri X_OFFS ila
W_OFFS sutunlar Gzerinden her
munferit eksende tanimlanabilir.
Bunlarin fonksiyonlari konfigiire
edilebilir.

Makine tezgahi sisteminden temel
transformasyon (aktarim) X, Y ve Z
sUtunlari Gizerinden ve galisma
dizleminde (rotasyon) bir KIRMIZI
temel devir Uzerinden, igleme pargasi
sistemine.

Ek olarak referans noktalari, A ila W
sutunlari Gzerinden, dénen ve paralel
eksenlerde tanimlanabilir.

Preset uygulamadaki tutum

Dénen bir eksendeki bir Preset
uygulamasi bir eksen ofseti mantiginda
etki eder. Bu ofset kinematik
hesaplamalarinda ve ¢aligma dizlemini
hareket ettirmede de etki eder.

CfgAxisPropKin->presetToAlignAxis
makine parametresiyle, eksen ofsetinin
sifir ayarinin ardindan dahili olarak
hesaplanip hesaplanmayacag! tespit
edilir.

Bundan bagimsiz olarak bir eksen

ofseti daima asagidaki etkilere sahiptir:

Bir eksen ofseti daima ilgili eksenin
olmasi gereken pozisyon

gostergesine etki eder (eksen ofseti
glincel eksen degerinden gikartilir).

Bir dénen eksen koordinati bir L
timcesinde programlandiginda
eksen ofseti programli koordinata
eklenir.

Dénen eksenlerde makine
parametreleri Uzerinden tanimlanan
eksen ofsetleri, bir diizlem gevirme
fonksiyonunda tanimlanmis eksen
konumlarina etki etmez.

MP7500 Bit 3 ile giincel donen eksen
konumunun, makine sifir noktasi baz
alinarak dikkate alinip, alinmadigi ya
da ilk donen eksenin (genelde C
ekseni) bir 0° konumundan yola ¢ikilip,
cikilmadidi tespit edilir.

Preset tablosunun kullanimi:
Preset talosunun programlama
isletim tlrinde dizenlenmesi
Hareket alanina bagh Preset tablosu
DOC siitununda yorum girisi

MUmkin

Kullanilamaz
Online tuglari Gzerinden

Olanaksiz

Mevcut
ASCI!I tuslan tzerinden
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Besleme sinirlandirmasinin
tanimlanmasi

Dogrusal ve devir eksenleriigin ayri ayri
besleme sinirlandirmasi tanimlanabilir

Dogrusal ve devir eksenleri icin sadece
bir besleme sinirlandirmasi
tanimlanabilir

Karsilastirma: Farkli manuel isletim, kullanim

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

POZISYON ekran bélimlemesindeki
yazi tipi

Kuglk pozisyon gostergesi

Biyik pozisyon gostergesi

Pozisyon degerlerini mekanik tuglardan
devralin

Gergek pozisyonu yazilim tusu ile
devralin

Gergek pozisyonu donanim tusu ile
devralin

Tarama fonksiyonu mentstinden
¢ikmak

Sadece SON yazilim tusu lGzerinden
mumkun

SON yazilim tusu uzerinden ve END
donanim tusu Gzerinden mimkin

Preset tablosundan ¢ikin

Sadece BACK/SON yazilim tuglari
Uzerinden

Her zaman END donanim tusu
Uzderinden

TOOL.T alet tablosunun veya
tool_p.tch yer tablosunun birgok defa
dizenlenmesi

En son ¢ikarken segili olan yazilim tusu
cubugu etkin

Sabit tanimlanmig yazilim tusu gubugu
(yazihm tusu gubugu 1) gosterilir

HEIDENHAIN TNC 620
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Karsilastirma: islemede farkliklar, kullanim

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Yazilim tusu cubuklarinin ve yazilim
tuslarinin gubuklar igerisine
dizenlenmesi

Yazilim tusu gubuklarinin ve yazilim tuslarinin diizenlenmesi etkin olan ekran

bélimlemesine bagh olarak uyumsuzdur.

PROGRAM ekran bolimlemesindeki
yazi tipi

Kuglk yaz tipi

Orta blyuklukteki yazi tipi

islemin, tekil timce isletim tiiriine gegis
yapilarak durdurulmasinin ardindan
programi degistirin

Program ek olarak INTERNER STOPP
yazilim tusu ile durdurulmahdir

Degisiklik, Programlama igletim tlrtuine
direkt gecisin ardindan mimkin

islemin, tekil timce isletim tiiriine gegis
yapilarak durdurulmasinin ardindan
isletim turiny degistirin

Program ek olarak INTERNER STOPP
yazilim tusu ile durdurulmalidir

isletim tirleri degisimi izinli

islemin, tekil timce isletim tiiriine gegis
yapilarak durdurulmasinin ve TNC
620'de INTERNER STOPP ile
sonlandiriimasinin ardindan, igletim
trldnU degistirin

isleme igletim tiiriine tekrar geciste:
Giincel tiimce secili degil hata bildirimi.
Durdurma yeri secimi timce akisi ile
gerceklesmeli

isletim tiirleri degisimi izinli, Modal
bilgiler kaydedilir, islem direkt NC start
ile surdurulebilir

Bir igletim tlrleri degisiminden 6nce
buraya kadar islem yapilmasinin
ardindan GOTO ile FK sekanslarina

giris

FK programlama: Tanimlanmamis
baslangi¢ konumu hata bildirimi

Girig izinli

Tiimce akisi:
Makine durumunun yeniden
olusturulmasinin ardindan tutum

Konumlama mantigi ile kesinti
noktasina yeniden siriin

Yeniden giriste konumlandirmanin
sonlandiriimasi

Tekrar baglatmada ekran
bélimlemesinin gegisi

Yeniden siirme menisu, POSITION
ANFAHREN yazilim tusu Gzerinden
secilmeli

Seyir dizilimi algilanamiyor, ekranda
eksenlerin daima sabit bir siralamasi
gOsterilir

Konumlandirma modu POSITION
ANFAHREN yazilim tusu Gzerinden
pozisyona ulagiimasinin ardindan
sonlandiriimalidir

Sadece yeniden giris pozisyonuna
surdlmusse, mimkan

Yeniden siirme menlsu otomatik
olarak segilir

Seyir diziliim ekranda eksenin ilgili
gostergesi ile gosterilir

Konumlandirma modu pozisyona
ulasiimasinin ardindan otomatik
olarak sonlandirilir

Her isletim durumunda mumkin
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Hata mesajlar

Hata bildirimleri (6rn. son salter
mesajlari) arizanin giderilmesinin
ardindan da mevcut bulunurlar ve ayri
ayri onaylanmalari gerekir

Hata bildirimleri hatanin giderilmesinin
ardindan kismen otomatik olarak
onaylanir

islemin, tekil tiimce isletim tiiriine gegis
yapilarak durdurulmasinin ardindan
Q parametre igeriklerini degistirin

Program ek olarak INTERNER STOPP
yazilim tusu ile durdurulmalidir

Degisiklik direkt mimkin

M118 etkin durumdayken bir program
kesintisi esnasinda manuel seyir
uygulanir

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

HEIDENHAIN TNC 620
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Karsilastirma: islemede farkliklar, seyir

hareketleri

Dikkat, seyir hareketlerini kontrol edin!

Daha eski TNC kumandalarina olusturulan NC

programlari, bir TNC 620'de baska seyir hareketlerine ya

da hata bildirimlerine yol agabilir!

Programlari mutlaka gerekli titizlik ve dikkatle hareket

ettirin!

Asagida bilinen farkliliklarin bir listesini bulabilirsiniz.
Listedeki eksiklikler icin sorumluluk taginmamaktadir!

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

M118 ile el garki bindirmeli seyir

Koordinat sistemi etkin durumdayken
etki eder; duruma gore donduriimis ya
da hareketli ya da makineye sabitli
koordinat sisteminde, manuel isletimin
3DKIRMIZI menusi ayarina bagh
olarak etki eder

Makinede sabit koordinat sisteminde
etki eder

M128 ile baglantih M118

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut

APPR/DEP, RO ile gidig/ ¢ikis, bilesen
dizlemi ¢aligsma dizlemiyle esit degil

Eger mumkin ise tumceler
tanimlanmis Bilegen diizleminde
seyreder, APPRLN, DEPLN, APPRCT,
DEPCT hata bildirimi

Eger mumkun ise timceler
tanimlanmis Galigma diizleminde
seyreder, APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT hata bildirimi

Gelig/ ¢ikis hareketlerinin
Olceklendiriimesi (APPR/DEP/RND)

Eksene 6zel dlgum garpani izinli,
yarigap 6lceklendiriimez

Hata mesaiji

APPR/DEP ile gelig/ ¢ikis seyri

APPR/DEP LN ya da APPR/DEP CT'de
bir R0 programlanmissa, hata bildirimi

Bir alet yaricapinin 0 ve duzeltme
yoninin RR olmasi varsayimi

Kontur elemanlari 0 uzunlukla
tanimlanmigsa, APPR/DEP ile gidis/
cikis seyri

0 uzunlukla tanimlanan kontur
elemanlari ignore edilir. Gelis ve gidis
hareketleri ilgili birinci veya son gecerli
kontur elemant igin hesaplanir

APPR tiimcesinin ardindan 0 uzunlukla
bir kontur elemani (APPR tuimcesinde
programli ilk kontur notasina bagh
olarak) programlanmissa, bir hata
bildirimi belirir.

Bir DEP tUmcesinin éninde bir kontur
elemani 0 uzunluga sahip ise iTNC,
hata bildirimi vermez, ¢ikis hareketini
en son gegerli kontur elemaniyla
hesaplar

Q parametrelerinin etkisi

Q60 ila Q99 arasi (veya QS60 ila QS99)
temel olarak daima lokat etki eder.

Q60 ila Q99 arasi (veya QS60 ila QS99
arasl) MP7251'e bagh olarak
doéndstirilmas déngl programlarinda
(.cyc) lokal ya da global etki eder.
Kimelenmis ¢cagrilar problem meydana
getirebilir

Programli besleme olmadan F M128
timcesi

Besleme hizli hareket beslemesiyle
sinirlandirihir

Besleme MP7471 ile sinirlandirilir
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530

Alet yaricap duzeltmesinin otomatik RO ile timce RO ile timce

olarak kaldiriimasi DEP tiimcesi DEP tiimcesi
END PGM PGM CALL

Déngi 10 DONME programlamasi
Program segimi

M091 ile NC tiimceleri

Alet yaricap diizeltmesi hesaplanmaz

Alet yarigap diizeltmesi hesaplanir

Alet bicim dizeltmesi

Bu tlrld bir programlama kesin bicimde
eksen degeri programlamasi olarak
g6ruldugu icin ve ilkesel olarak
eksenlerin dik agih bir koordinat sistemi
olusturmadiklari disunilecedi icgin, alet
bicim dizeltmesi desteklenmez

Alet bigim dizeltmesi desteklenir

Eksene paralel konumandirma
timceleri

Yarigap diizeltmesi L timcelerindeki
gibi etki eder

Bir 6nceki timcenin glncel
konumundan itibaren programli
koordinat degerine devredilir. Bir
sonraki timce bir dogrusal tiimce ise bu
bir yaricap duzeltme giris timcesi gibi
islem gorir. Boylece hat iki sonraki
dogrusal timceden sonra tekrar
kontura paralel olur.

Nokta tablolarinda timce akisi

Alet bir sonraki islem gorecek
pozisyonun uzerine konumlandirilir

Alet en son iglem gérmis pozisyonun
Uzerine konumlandirilir

NC programinda bos CC tiimcesi
(kutup, en son alet pozisyonundan
devralinir)

Calisma diizleminde son
konumlandirma tiimcesi, ¢alisma
dizleminin her iki koordinatini almali

Calisma diizleminde son
konumlandirma tiimcesi, ¢alisma
dizleminin her iki koordinatini almak
zorunda degil. RND ya da CHF
timcelerinde problemli olabilir

Eksene 6zel dlgeklendirilmis RND
timcesi

RND timcesi 6lgeklendirilir, sonug bir
elipstir

Hata bildirimi génderilir

Bir RND ya da CHF timcesinin 6niunde
ya da arkasinda 0 uzunlugunda bir
kontur elemani tanimlanmissa,
reaksiyon gelir

Hata bildirimi gonderilir

RND ya da CHF tiimcesinin 6niinde 0
uzunlugunda bir kontur elemani
bulundugunda hata bildirimi verilir

RND ya da CHF tumcesinin arkasinda
0 uzunlugunda bir kontur elemani
bulundugunda, 0 uzunlugundaki kontur
elemani ignore edilir

Kutup koordinatlariyla daire
programlamasi

Artan donme agisi IPA ve donme
mantigi DR, ayni 6n isarete sahip
olmali. Aksi halde bir hata bildirimi
verilir

DR ve IPA farkl 6n isaretlerle
tanimlanmigsa, ddnme mantiginin 6n
isareti kullanilir

5 eksen hareketleri arasinda
yuvarlakliklar ve sevler

Hata bildirimi génderilir

Siruldiginde, tanimlanmamis
hareketler meydana gelebilir

HEIDENHAIN TNC 620
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Baslangi¢ noktasinda bir teget Gizerinde
tanimlanmig (6rn. CT) kontur
elementlerinin énlnde 5 eksen hareketi

Hata bildirimi génderilir

5 eksen hareketinin sadece X, Y ve Z
koordinatlari teget hesaplamasina
katilir, hareket yonl ekseni degil. Bu,
diizenleme grafiginde kontur
elemaninin teget baglanmasina, ancak
gercek islemde bu durumun
korunmamasina yol acabilir

Gelis ve gidis hareketlerinden 6nce 5
eksen hareketleri

Hata bildirimi génderilir

5 eksen hareketinin sadece X, Y ve Z
koordinatlari gelis ve gidis hareketi
hesaplamasina katilir, hareket yonu
ekseni degil. Bu, dizenleme grafiginde
gelis ve gidis hareketlerinin teget
baglanmasina, ancak gergek islemde
bu durumun korunmamasina yol
acabilir

Alet yaricap duzeltmesi yaya veya
Heliks ile agilma agisi=0'a

Yayin/ Heliks'in yan yana duran
elemanlarin arasindaki gegit
olusturulur. Ayrica alet eksen hareketi
bu gegcitin hemen yaninda olusturulur.
Bu eleman diizeltilecek ilk veya son
eleman ise, kendisinden sonraki veya
onceki eleman duzeltilecek ilk veya son
eleman gibi iglem gorir.

yayin/ Heliks'in esit uzakligi alet rayinin
konstriksyonu icgin kullanilir

isleme devrelerinde derinlik
parametrelerinin 6n isaret kontroli

Dongi 209 ile galisildiginda devreden
alinmahdir

Kisitlama yok

Alet yarigapi diizeltmesi etkin
durumdayken alet degisimi

Hata bildirimiyle program kesintisi

Alet yaricap dizeltmesi kaldirilir, alet
degdisimi uygulanir
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

20 ila 24 arasi SLII dongiiler:

Tanimlanabilir kontur elemanlarinin
sayisl

Calisma diizlemini tespit edin

Bosaltmada hareket yollari

Kontur paralellerinin ya da kanal
frezeleri ve eksen paralelinin
bosaltiimasi

Kontur digimlerinin dahili
hesaplamasi

Birgok cep tanimlanmigsa bosaltma
stratejisi

Bir SL doéngustiniin sonundaki
pozisyon

Zemin perdahlama dongusu 23 igin
perdahlama yaylari

Yan perdahlama 24 igin perdahlama
yaylari

12 kismi kontura kadar maksimum
12000 timce, her kismi kontura
azami 1000 timce

TOOL CALL timcesinde alet ekseni
galisma dizlemini tespit eder

Adalarin yanindan gecilmez. Her
kesmede azaltilmis beslemeyle
dizlestirme gergeklestirilir (calisma
suresinin artirimasi)

Bosaltma daima kontura paralel

Dugumler daima tanimlanmis,
dizeltiimemis konturlara baglidir

ik olarak biitiin cepler ayni diizlemde
bosaltilir

Son pozisyon = emniyetli yikseklik
son, déngu ¢agrisindan 6nce
tanimlanmis pozisyon uzerinde

Perdahlama yaylarinin bikilmesi
hedef konturun bukilmesinden
turetilir. Yayin yerlestiriimesi igin
hedef kontur sistematik olarak, bir
carpisma olmaksizin yerlestirme
mumkin olana kadar arkadan 6ne
dogdru aranir. Sayet bu yetersiz olursa
yaylar, yerlestirme mimkin olana
kadar uzunluklarina gore yarilanirlar
Yayin genigligi azami 3 alet
yarigcapina esittir, agilma acisi azami
0.8 carka esittir. Yayin yerlestiriimesi
icin hedef kontur sistematik olarak,
bir carpisma olmaksizin yerlestirme
muimkun olana kadar arkadan 6ne
dogru aranir. Sayet bu yetersiz olursa
yaylar, yerlestirme mumkun olana
kadar uzunluklarina gére yarilanirlar

Azami 8192 kontur elemani 12 kismi
kontura kadar, kismi konturda
kisitlama olmaz

ilk kismi konturda ilk hareket
timcesinin eksenleri, gcalisma
dizlemini belirler

Adalarin, gtincel calisma derinliginde
yanindan gegilir

MP7420 zerinden konfigiire
edilebilir

Duzeltilmis ya da dizeltiimemis
konturun dugimlenmesi gerekiyorsa,
MP7420 tzerinden konfiglre
edilebilir

Munferit ceplerin komple ya da ayni
dizlemde bosaltilmasi gerekiyorsa,
MP7420 zerinden konfiglire
edilebilir

Son pozisyonun en son programli
pozisyon ya da sadece emniyetli
yukseklik Gzerinden surtlmesi
gerekiyorsa, MP7420 Gzerinden
konfiglre edilebilir

Yaylar, en digtaki bosaltma aleti
hattinin baslatma noktasi ve
perdahlama aleti hattinin ilk kontur
elemaninin merkezi arasinda
olusturulur.

Yaylarin eni azami 6lgiide (hattin
baslatma noktasindan geriye dogru
bir sonraki kenar konturundan hemen
oncesine kadar), yay yuksekligi
azami perdahlama o6lglsi + glivenlik
mesafesinde

HEIDENHAIN TNC 620
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Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

20 ila 24 arasi SLII dongiiler:

Koordinatlara ve eksen degerlerine
calisma dizleminin disinda
uygulama yapilir

Ceplerde bulunmayan adalarinda
tutum

Kopleks kontur formiiliine sahip SL
doéngllerinde miktar operasyonlari

CYCL CALL'da yarigap dizeltmesi
etkin

Kontur alt programinda eksene
paralel hareket timceleri

Kontur alt programinda M ilave
fonksiyonu

Kontur alt programinda kesme
hareketleri

M110 (ic kdse besleme azaltimi)

Hata bildirimi gdnderilir

Kompleks kontur formilleriyle
tanimlanamaz

Gergek miktar operasyonlari
gerceklestirilebilir

Hata bildirimi génderilir
Hata bildirimi gdnderilir
Hata bildirimi gdnderilir

Hata bildirimi génderilir

Fonksiyon SL dongdileri icinde etki
etmiyor

Kontur tanimlamasindaki galisma
dizleminin diginda bulunan eksenler
ignore edilir

Kompleks kontur formilleriyle kisith
tanimlanabilir

Gergek miktar operasyonlari sadece
kisith gergeklestirilebilir

Yarigap diizeltmesi kaldirilr,
program surdaralur
Program strduralar
M fonksiyonlari ignore edilir

Kesme hareketleri ignore edilir

Fonksiyon SL doéngleri iginde de etki
eder

SLII kontur ¢ekimi-déngi 25: APPR-
/DEP timceleri, kontur tanimlamasinda

izinsiz, kapali konturlarin daha kararli
islenmesi mimkiin

APPR/DEP tiimceleri kontur elemanlari
olarak izinli

Silindir kilifi iglemi genel:

Kontur tanimlamasi

Silindir kilifinda kaydirma
tanimlamasi

Temel devir Gzerinde kaydirma
tanimlamasi

C/CC ile daire programlamasi

Kontur tanimlamasinda APPR/DEP
timceleri

X/Y koordinatlariyla nétr

X/Y'de sifir noktasi kaydirmasi
Uzerinden notr

Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut
Fonksiyon mevcut degil

Makineye bagl olarak fiziksel mevcut
donen eksenlerle

Makineye bagli olarak dénen
eksenlerde sifir noktasi kaydirmasi

Fonksiyon mevcut degil

Fonksiyon mevcut degil
Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi dongi 28 ile:

Yivin tamamen bosaltiimasi
Tolerans tanimlanabilir

Fonksiyon mevcut
Fonksiyon mevcut

Fonksiyon mevcut degil
Fonksiyon mevcut

Silindir kilifi iglemi déngli 29 ile

Giris direkt cubugun konturu tzerine

Cubugdun konturuna dairesel gelis
hareketleri

Cep, pim ve yiv déngtleri 25x

Giris hareketleri mantiksiz/ kritik
tutumlara yol agarsa, sinir alanlarda
(alet/ kontur geometrik oranlar) hata
bildirimleri belirir

Siniralanlarda (alet/ kontur geometrik
oranlar) duruma gore dikey girilir

Referans noktasi belirleme igin tarama
sistemi donguleri (manuel ve otomatik
dongtiler)

Déngiiler, ancak inaktif cevrilmis
calisma diizlemlerinde, inaktif sifir
noktasi kaydirmasinda ve déngu 10 ile
inaktif dondirmede gerceklesir

Koordinat transformasyonuyla
baglantili olarak kisitlama olmaz
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Fonksiyon TNC 620 iTNC 530

PLANE fonksiyonu:
TABLE KIRMIZI/COORD KIRMIZI Konfiglre edilmis ayar tekrar COORD KIRMIZI kullanilr
tanimlanmadi kullanilir
Makine eksen agisina konfigure Butiin PLANE fonksiyonlari Sadece PLANE AXIAL uygulanir
edildi kullanilabilir
Artan bir mekan acgisi PLANE AXTAL Hata bildirimi génderilir Artan mekan agisi kesin deger olarak
programlamasi sunulur
Makine mekan agisina konfiglre Hata bildirimi génderilir Artan eksen acisi kesin deger olarak
edilmisse, artan bir eksen agisinin sunulur

PLANE SPATIAL'a gére
programlanmasi

Dongu programlamasinda 6zel
fonksiyonlar:

FN17 Fonksiyon mevcut, farkhhklar Fonksiyon mevcut, farkhhklar
ayrintilarda ayrintilarda

FN18 Fonksiyon mevcut, farkhhklar Fonksiyon mevcut, farkhhklar
ayrintilarda ayrintilarda
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Karsilastirma: MDI isletiminde farkhliklar

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Birbiriyle baglantili sekanslarin
islenmesi

Fonksiyon kismen mevcut

Fonksiyon mevcut

Sekilsel etkili fonksiyonlarin
kaydedilmesi

Fonksiyon kismen mevcut

Fonksiyon mevcut

Karsilagstirma: Programlama yerindeki farkhliklar

Fonksiyon

TNC 620

iTNC 530

Demo siriimu

100'Un Uzerinde NC tiimcesiyle
programlar secilemez, hata bildirimi
belirir.

Programlar segilebilir, azami 100 NC
timcesi g0sterilir, bagka timceler
gOsterim icin kesilir

Demo sirimi

PGM CALL ile yuvalamayla 100'Un
Uzerinde NC timcesine ulasilirsa, test
grafigi resim gostermez, bir hata
bildirimi belirmez.

Yuvalanmig programlar simile
edilebilir.

NC programlarinin kopyalanmasi

Windows-Explorer ile dizine ve
dizinden TNC:\ kopyalama mumekdn.

Kopyalama islemi, programlama yerinin
TNCremo ya da dosya ydnetimi
Uzerinden gergeklesmelidir.

Yatay yazilim tusu gubuguna gegis
yapin

Situn lzerine tiklandidinda, bir cubuk
saga ya da sola gegilir

istenen bir siitun (izerine tiklanmasi bu
situnu etkinlestirir
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DIN / ISO fonksiyon genel bakisi TNC 620

M fonksiyonl

M fonksiyonl

MO0

Program akisi DURDURMA/Mil
DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI

M128

Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
pozisyonunu koruyun (TCPM)

M129  M128' sifirlayin

M130 Konumlama timcesinde: Noktalar, hareketsiz
koordinat sistemini baz alir

M140  Konturdan geri gekme alet ekseni yoninde

M141 Tarama sistemi denetimine basin

M143 Temel devri silin

M148  Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin

M149  M148i sifirlayin

G Fonksiyonlari

Alet hareketleri

G00
GOo1
Go02
G03

G05
G06
Go7*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Dogrusal enterpolasyon, kartezyen, hizli gegiste
Dogrusal enterpolasyon, kartezyen

Dairesel enterpolasyon, kartezyen, saat yoninde
Dairesel enterpolasyon, kartezyen, saat yoni
tersine

Dairesel enterpolasyon, kartezyen, devir yonu
girigsiz

Dairesel enterpolasyon, kartezyen, tegetsel
kontur baglantisi

Eksene paralel pozisyon timcesi

Dogrusal enterpolasyon, kutupsal, hizli gegiste
Dogrusal enterpolasyon, kutupsal

Dairesel enterpolasyon, kutupsal, saat yoniinde
Dairesel enterpolasyon, kutupsal, saat yénu
tersine

Dairesel enterpolasyon, kutupsal, devir yoni
girissiz

Dairesel enterpolasyon, kutupsal, tegetsel kontur
baglantisi

Sevl/yuvarlamalkontur gegisi veya gikisi

G24* R sev uzunluguyla sev

G25* R yaricapl kdse yuvarlama

G26* Bir konturun yumusak (tegetsel) gecisi R yaricapi
ile

G27* Bir konturun yumusak (tegetsel) ¢ikisi R yaricapi
ile

Alet tanimi

G99*  Alet numarasi T, uzunluk L, yaricap R ile

MO1 Secime bagli program akisi DURDURMA

MO02 Program akisi DURDURMA/Mil
DURDURMA/Sogutucu madde KAPALI/gerekirse
durum géstergesini silin (makine parametresine
bagl)/Tumce 1'e geri gitme

MO03 Mil ACIK saat yonlinde

MO04 Mil ACIK saat yoni tersine

MO05 Mil DURDURMA

MO06 Alet degistirme/Program akisi DURDURMA
(makine parametresine bagli)/Mil DURDURMA

M08 Sogutucu madde ACIK

M09 Sogutucu madde KAPALI

M13 Mil ACIK saat yéninde/Sogutucu madde ACIK

M14 Mil ACIK saat yoni tersine/Sogutucu madde agik

M30 MO02 ile ayni fonksiyon

M89 Serbest ek fonksiyon veya
Dongu gagirma, model etkili (makine
parametresine bagl)

M99 Tidmceye uygun dongu cagirma

M91 Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine
sifir noktasini baz alir

M92 Konumlama timcesinde: Koordinatlar, makine
ureticisi tarafindan tanimlanan pozisyonu baz alr,
orn. alet degistirme pozisyonu

M94 Devir ekseni gostergesini 360° altindaki degere
kicultin

M97 Kuaguk kontur kademelerini isleyin

M98 Acik konturlari tam olarak igleyin

M109  Alet kesiminde sabit hat hizi (Besleme artirma ve
azaltma

M110  Alet kesiminde sabit hat hizi (sadece besleme
azaltma

M111 M109/M110'u sifirlayin

M116  Agi eksenindeki besleme mm/dak

M117  M116'yi sifirlayin

M118  Program akigi sirasinda el garki konumlandirmayi
gruplandirin

M120  Yarigap! duzeltilen konturu hesaplayin
(LOOK AHEAD)

M126  Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirin

M127  M126'yi sifirlayin




G Fonksiyonlari

G Fonksiyonlari

Alet yarigap diizeltme

Koordinat hesap donusiumleri

G40 Alet yarigap diizeltmesi yok

G41 Alet hatti dizeltme, konturun solunda

G42 Alet hatti diizeltme, konturun saginda

G43 Eksene paralel dizeltme GO7 igin, uzatma
G44 Eksene paralel diizeltme GO7 igin, kisaltma

Grafik i¢in ham parga tanimi

G30 (G17/G18/G19) Minimum nokta
G31 (G90/G91) Maksimum nokta

G53 Sifir noktasi tablolarindan sifir noktasi kaydirmasi
G54 Programda sifir noktasi kaydirmasi

G28 Konturlari yansitma

G73 Koordinat sistemlerini dondiirme

G72 Olgiim faktérii, Kontur biyiit/kiigilt

G80 Calisma diizlemi hareketi

G247  Referans noktasi ayari

islemek igin dongiiler

Delik ve vida disi olugturma icin déngiiler

G240  Merkezleme

G200 Delme

G201 Rayba

G202 Tornalama

G203  Evrensel delme

G204  Geri havsalama

G205 Evrensel delme derinligi

G206 Dengeleme dolgulu disli delik delme
G207 Dengeleme dolgusuz digli delik delme
G208 Delme frezesi

G209 Germe kiriimasi ile disli delik delme
G241  Tek agizh derin delme

G230 Dz yuzeylerde satir olusturma
G231 Istenen egimli ylizeylerde satir olusturma
G232  Satih frezeleme

*) Timceye gore etkili fonksiyon

Bir egim konumu belirleme i¢in tarama sistemi
dongiileri

G400  Iki nokta lizerinden temel devir

G401 iki delik Gizerinden temel devir

G402  Iki pim izerinden temel devir

G403  Temel devri bir devir ekseni ile dengeleyin
G404  Temel devri belirleme

G405  Egim konumunun C ekseni ile dengelenmesi

Delik ve vida digi olusturma igin dongiiler

G262 Vida disi frezeleme
G263 Havsa disli frezesi

G264  Delme digli frezesi

G265 Helez. delme disli frezesi
G267 Dis vida disi frezeleme

Referans noktasi belirleme igin tarama sistemi
dongiileri

Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi igin
dongiiler

G251  Tam dikdoértgen cep
G252  Komple daire cebi
G253  Komple yiv

G254  Komple yuvarlak yiv
G256  Dikdortgen pim
G257  Dairesel pim

G408  Yiv ortasi referans noktasi

G409  Cubuk ortasi referans noktasi

G410 g dikddrtgen referans noktasi

G411 Dis dikdortgen referans noktasi
G412 ¢ daire referans noktasi

G413  Dig daire referans noktasi

G414  Dis kdse referans noktasi

G415  Ic kdse referans noktasi

G416  Cember ortasi referans noktasi
G417  Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
G418 4 deligin ortasindaki referans noktasi
G419  Segilebilen eksende referans noktasi

Malzeme o6l¢iimii icin tarama sistemi déngiileri

Noktasal 6rnek olusturma igin déngiiler

G220 Daire lUzerinde nokta 6rnegi
G221  Cizgiler Gzerinde nokta érnegi

SL déngdleri grup 2

G37 Kontur, kismi kontur alt program numaralarinin
tanimi

G120  Kontur verilerini belirleyin (G121 - G124 igin
gecerli)

G121 On delme

G122  Kontura paralel bosaltma (kumlama)
G123  Derinlik perdahlama

G124  Yan perdahlama

G125  Kontur gekme (agik kontur isleme)
G127  Silindir kilifi

G128  Silindir kilifi yiv frezesi

G55 istenen koordinatlarin élgiilmesi
G420 Istenen acinin dlgiilmesi

G421  Delik 6lgimi

G422  Dairesel pimi 6lgimi

G423  Dikdortgen cep o6lgimi

G424  Dikdortgen pim olgimi

G425  Yiv 6lgimi

G426  Cubuk genisligi dlgima

G427  lIstenen koordinatlarin dlgiilmesi
G430 Cember ortasi dlgimu

G431 istenen diizlemin dlglilmesi

Alet 6lgiimii i¢in tarama sistemi déngiileri

G480  TT kalibre etme

G481  Alet uzunlugu 6lgimi

G482  Alet yarigapi 6lgimu

G483  Alet uzunlugu ve yarigcapi 6lgimu




G Fonksiyonlari

Adresler

Ozel dongiiler

H Kutupsal koordinat agisi
H G73 ile donme agisi

Go4* F saniye ile bekleme siresi H Sinir agisi M112 ile
G36 Mil yénlendirme
G39* Program ¢agirma | Daire merkezinin/kutbunun X koordinati
G62 Hizli kontur frezeleme igin tolerans sapmasi
G440  Eksen yer degisimi 6lgimu J Daire merkezinin/kutbunun Y koordinati
G441 Hizl tarama
K Daire merkezinin/kutbunun Z koordinati
Calisma diizlemini belirleme
L G98 ile bir Label numarasini belirleme
G17 X/Y dizlemi, Z alet ekseni L Bir Label numarasina atlama
G18 Z/X duzlemi, Y alet ekseni L G99 ile alet uzunlugu
G19 Y/Z duzlemi, X alet ekseni
G20 IV alet ekseni M M fonksiyonl
Olgiim bilgileri N Tumce no
G990 Kesin dlciim bilgileri P Calisma dongiilerinde dongl parametresi
G91 Artan &lgiim bilgileri P Q parametresi taniminda deger veya Q
parametresi
Olgiim birimi
Q Q Parametresi
G70 ing 6lgl birimi (program baglangicinda belirleyin
G71 Milimetre 6lgii birimi (program baslangicinda R Kutup koordinatlari yarigapi
belirleyin) R G02/G03/G05 ile daire yarigapi
R G25/G26/G27 ile yuvarlama yarigapi
Diger G fonksiyonlari R G99 ile alet yaricapi
G29 En son pozisyon nominal degeri kutup olarak S Mil devri
(daire merkezi) S G36 ile mil oryantasyonu
G38 DURDUR program akisi
G51*  Alet secimi (merkezi alet kaydi sirasinda T G99 ile alet tanimi
G79*  Déngli ¢agirma T Alet gagirma
G98*  Label numarasi ayarlama T sonraki alet G51 ile
. . » ) U X eksenine paralel eksen
*) Timceye gore etkili fonksiyon vV Y eksenine paralel eksen
w Z eksenine paralel eksen
Adresler
X X ekseni
e Y Yo
Zz Z-Ekseni
# G53 ile sifir noktasi numarasi * Tiimee sonu
A X ekseni kadar devir hareketi
B Y ekseni kadar devir hareketi Kontur dongiileri
C Z ekseni kadar devir hareketi
Calismadaki program yapisi
D Q parametresi tanimlari birden cok aletle
DL Asinma diizeltme uzunlugu T ile Kontur alt programlarinin listesi G37 PO1 ...
DR Asinma duzeltme yaricapi T ile
Kontur verilerini tanimlayin G120 Q1 ...
E M112 ve M124 ile tolerans
Matkabi tanimlayin/gagirin
F Besleme Kontur déngiisii: On delme G121 Q10 ...
F G04 ile bekleme stiresi Doéngi cagirma
F G72 ile 6lgiim faktora
F Faktor F azaltma M103 ile Kumlama frezeleyiciyi
tanimlayin/cagirin G122 Q10 ...
G G Fonksiyonlari Kontur déngusu: Bosaltma

Doéngl cagirma

i



Calismadaki program yapisi
birden ¢ok aletle

Perdahlama frezeleyiciyi

tanimlayin/gagirin G123 Q11 ...
Kontur déngusi: Derinlik perdahlama
Doéngi ¢agirma
Perdahlama frezeleyiciyi
tanimlayin/cagirin G124 Q11 ...
Kontur déngusu: Yan perdahlama
Doéngi ¢cagirma
Ana programin sonu, geri gitme Mo2
Kontur alt programlari G98 ...
G98 Lo

Kontur alt programlarinin yarigap diizeltmesi

Koordinat hesap doniigiimleri

Koordinat

hesap Etkinlestirin Kaldirin
dontisiimleri

Sifir Noktasi G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 Z0
Kaydirma Z+10

Aynalar G28 X G28

Dénme G73 H+45 G73 H+0
Olgii faktori G72F 0,8 G72 F1
Calisma G80 A+10 B+10 G80

diuzlemi C+15

Calisma PLANE ... PLANE RESET
diuzlemi

Q parametresi tanimlari

D Fonksiyon

Kontur  Program sirasi Yarigap
Kontur elemanlarinin Diizeltme
Dahil saat yoniinde (CW) G42 (RR)
(Cep) Saat yoni tersine (CCW) G41 (RL)
Harig saat yoniinde (CW) G41 (RL)
(Ada) Saat yoni tersine (CCW) G42 (RR)

00 Atama

01 Toplama

02 Cikarma

03 Carpma

04 Bdlme

05 Kok

06 Sinus

07 Kosinls

08 Kare toplami kok ¢ = Va2+b?2

09 Eger esitse, Label numarasina gegis
10 Eger esit degilse, Label numarasina gecis
11 Eger biyikse, Label numarasina gegis
12 Eger kiclkse, Label numarasina gegis
13 Aci (c sin a ve c cos a'dan aci)

14 Hata numarasi

15 Yazdir

19 PLC atama




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

@ +49 8669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support © +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming © +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming ®© +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3-D Touch Probe Systems from HEIDENHAIN

help you to reduce non-cutting time:

For example in

e workpiece alignment

e datum setting

e workpiece measurement
e digitizing 3-D surfaces

with the workpiece touch probes
TS 220 with cable
TS 640 with infrared transmission

e tool measurement
e \wear monitoring
e tool breakage monitoring

with the tool touch probe
TT 140
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