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TNC'nin kullanim elemanlari

TNC'nin kullanim elemanlari

Ekranda kullanim elemanlari
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Programlari/dosyalari yonetme,
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Ddngiiler, alt programlar ve
program bolim tekrarlari

Fonksiyon
— Tarama sistemi donguleri
el tanimlayin

Ozel fonks.

" Dongdleri tanimlayin ve ¢agirin
CALL

CcYcL
DEF

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

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

LBL
SET

Program durdurmayi bir programa

STOP -
girin
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Aletlerle ilgili girigler
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TOOL Programdaki alet verilerini
o tanimlayin

Diyalog alani ya da buton ileri/geri

Koordinat eksenlerini ve rakamlari girme,
dizenleme

Tus Fonksiyon

Koordinat eksenlerini secin veya
programa girin

TooL Alet verilerini gagirin
CALL

Hat hareketlerini programlayin
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cikin
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Serbest kontur programlama FK

Dogru

Kutupsal koordinatlar i¢in daire
orta noktasi/kutup

Daire orta noktasi ¢evresindeki
¢ember

SIHEESES
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Sevleri/kdseleri yuvarlayin
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Kutupsal koordinatlari girin / artan
degerler

Q parametre programlama/Q
parametre durumu

Gergek pozisyon, degerleri hesap
makinesinden alin
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Sayi degeri giriglerini sifirlayin
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DEL Diyalogu iptal edin ve program
béliman silin
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TNC'nin kullanim elemanlari
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Temel bilgiler
Bu el kitabi hakkinda

Bu el kitabi hakkinda

Mdateakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin
bir listesini bulacaksiniz

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

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

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

Makine igin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

yaralanmalara neden olabilecek olasi tehlikeli

g Bu sembol kaginiimadidi takdirde ufak veya hafif
durumlari belirtir.

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine ureticiniz

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

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in

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

TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 620 340560-04
TNC 620 E 340561-04
TNC 620 Programlama istasyonu 340564-04

E harfi, TNC eksport versiyonunu belirtir. TNC eksport versiyonu
icin asagidaki sinirlama gecerlidir:
®  Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

m TTile alet dlgimi

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

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

ﬂ Doéngii Programlamasi Kullanici El Kitabi:

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

el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 679295-xx
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazim ve Fonksiyonlar

Yazilim Segenekleri

TNC 620, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Donanim Seg¢enekleri
| 1. 4 eksen ve mil igin ilave eksen
[ 2. 5 eksen ve mil i¢in ilave eksen

Yazihm secgenegi 1 (Segenek numarasi #08)

Yuvarlak tezgah islemesi [ Kontur programlarin silindir Gzerinden islenmesi
= mm/dak cinsinden besleme

Koordinat hesap

N - [ Calisma dizleminin déndirtlmesi
doéniisiimleri

Doéndurulmas calisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire

Interpolasyon: " (hacimsel daire)

Yazihm segenegi 2 (Segenek numarasi #09)
3D Caligsmalar: [ Ozelikle darbesiz hareket sekli
| 3D-Aletleri ylzey normalleri Gzerinden-Vektore

| Hareketli baslik konumun elektronik el ¢garkiyla program akigi sirasinda
degistiriimesi; alet ucu konumu degismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

[ Aleti kontura dik tutun
= Alet yarigap duzeltmesi harekete ve alet yoniine dik

interpolasyon: = 5 eksendeki dogrultu (Export izin alma zorunlulugu)

Touch probe function yazilimi (se¢genek numarasi #17)

Tarama sistemi dongiileri [ Alet egim konumunun manuel isletimde kompanse edilmesi
[ Alet egim konumunun otomatik igletimde kompanse edilmesi
| Referans noktasinin manuel igletimde belirlenmesi
| Referans noktasinin otomatik isletimde belirlenmesi
[ isleme parcasini otomatik élgmek
[ Aletin otomatik olgimu

HEIDENHAIN DNC (Seg¢enek numarasi #18)

| Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Advanced programming features yazilim segenegi (Segcenek numarasi #19)

Serbest kontur programlama = HEIDENHAIN acgik metinde grafik desteklerle NC'ye uygun
FK Olcimlenmemis malzeme icin programlama
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TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Advanced programming features yazilim segenegi (Segcenek numarasi #19)

islem doéngileri ] Derin delme, raybalama, tornalama, havsalama, merkezleme (201 -
205, 208, 240, 241 dongdleri)

[ ic ve dis disleri frezeleme (262 - 265, 267 déngdileri)

[ Dikdortgen ve dairesel ceplerin ve tipalarin perdahlanmasi (212 - 215,
251- 257 doénguleri)

| Duz ve egri agil ylizeylerin islenmesi (230 - 232 ddnguleri)
[ Dz yivler ve dairesel yivler (210, 211,253, 254 déngdileri)
[ Daire ve gizgiler lizerine nokta ornekleri (220, 221 dongdileri)
= Kontur gizimi, kontur cebi - paralel konturlu (20 -25 dénguleri)
= Uretici déngiileri (makine Ureticisi tarafindan dzel olarak retilmis
donguler) entegre edilebilir
Advanced programming features yazilim segenegi (Secenek numarasi #20)
Test ve islem grafigi [ Ustten gorinus
s Ug diizlemde gdsterim
| 3D gdésterimi

Yazihm secenegi 3 (Segenek numarasi #21)

Alet diizeltme [ M120: Yarigapi dizeltilen konturu 99 énermeye kadar 6nden
hesaplayin (LOOK AHEAD)
3D Caligsmalar: [ M118: Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini ekleyin

Pallet managment yazilim se¢enegi (Se¢enek numarasi #22)

n Palet Yonetimi

Display step (Segcenek numarasi #23)
Giris hassasiyeti ve [ 0,01 mikrona kadar dogrusal eksenler

gosterge adimlari = 0,00001°ye kadar aci eksenleri

Ek diyalog dilleri yazilm secenegi (Se¢cenek numarasi #41)
ek diyaloglar = Slovence

[ Norvecgce

[ Slovakga

[ Letonca

= Korece

[ Estonca

[ Tarkge

= Romence

= Litvanca

KinematicsOpt yazilim segenegi (Segenek numarasi #48)

Makine kinematigin [ Etkin kinematigi emniyete alin/yeniden olusturun
otomatik kontrol edilmesi

ve optimizme edilmesi igin o o ]
tarama sistem déngiisii = Etkin kinematigi optimize edin

] Etkin kinematik kontrolU
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazim ve Fonksiyonlar

Cross Talk Compensation CTC yazilim se¢enegi(Se¢cenek numarasi #141)

Aks baglantilar = Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartli konum degisimlerinin tespiti
denklestirme

[ TCP'lerin denklestiriimesi

Position Adaptive Control PAC yazilim segenegi (Segenek numarasi #142)

Ayar parametrelerin uygun | Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina bagli olarak ayar
hale getirilmesi parametrelerinin uygun hale getiriimesi

| Eksenin hizina veya ivmelenmesine bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi

Load Adaptive Control LAC yazilim segenegi (Segenek numarasi #143)

Ayar parametrelerin [ Malzeme kutlesi ve surtinme gucunun otomatik olarak tespit edilmesi
dinamik olarak uygun hale m isleme sirasinda adaptif kumanda parametresinin siirekli olarak
getirilmesi

malzemenin glincel kitlesine goére uygun hale getiriimesi

Active Chatter Control ACC yazilim segenegi (Secenek numarasi #145)

isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii 6nleme fonksiyonu
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TNC Tip, Yazilm ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

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

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

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

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

Ongériilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

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

» Isletim tiir(i kaydetme/diizenleme

» MOD Fonksiyonu

» LISANS UYARISI yazilim tusu

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazim ve Fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar

Yeni fonksiyonlar:34056x-02

Etkin alet ekseni yonu artik manuel igletimde ve el ¢garki bindirmesi
sirasinda sanal alet ekseni olarak etkinlestirilebilir.("Program akigi
sirasinda el ¢arkini bindirme: M118 (Miscellaneous functions
yazilim segenegi)", Sayfa 322).

Tablolari okumak ve yazmak sadece serbest bir sekilde
tanimlanabilen tablolarda mimkandir ("Serbest tanimlanabilir
tablolar", Sayfa 346).

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

Yeni el ¢carklari HR 520 ve HR 550 FS desteklenir ("Elektronik el
carklariyla hareket ettirme", Sayfa 408)

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

Yeni etkin gurultd énleme (ACC) yazilim segenegi ("Aktif gurilti
onleme (yazilim secenegi)", Sayfa 333).

Yeni manuel "referans noktasi olarak orta eksen" tarama déngusu
("Referans noktasi olarak orta eksen ", Sayfa 446).

Koselerin yuvarlanmasina yonelik yeni fonksiyon ("Kdselerin
yuvarlanmasi: M197", Sayfa 328).

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

Degistirilen fonksiyonlar: 34056x-02

Alet tablosunda AD ve DOC alanlari igin izin verilen maksimum
karakter sayisi 16'dan 32'ye gikariimigtir ("Alet verilerini tabloya
girme", Sayfa 148).

Alet tablosuna ACC sutunlari eklenmistir ("Alet verilerini tabloya
girme", Sayfa 148).

Manuel tarama déngulerinin kumandasi ve pozisyon davranislari
iyilestirilmistir ("3D tarama sisteminin kullaniimasi (Touch probe
functions yazilim secgenegi)", Sayfa 427).

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

KinematicsOpt déngtlerinde artik yeni bir optimizasyon algoritmasi
kullaniimaktadir (bkz. Déngl Programlamasi Kullanici El Kitabr).
Simdi déngu 257 daire piminde, pimdeki baglangi¢ pozisyonunu
belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur (bkz. Déngu
Programlamasi Kullanici El Kitabi).

Simdi dongli 256 dikdortgen piminde, pimdeki baslangic
pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur (bkz.
Doéngi Programlamasi Kullanici El Kitabi).

Manuel "Temel devir" tarama doéngusu ile artik malzemedeki
egrilikler tezgahin déndurilmesi yoluyla dengelenebilir"Egik
malzeme konumlarini tezgah doéniisu yoluyla dengeleyin”,
Sayfa 440)

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

13



14 TNC 620 |



icindekiler

= ©O© 00 N o a »~» O DN

11
12
13
14
15
16
17

TNC 620 ile ik @dIMI@r.......cccoiiiiiir i an s n e s anan e n 45
1 67
Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi.........ccccccciimmmmmmmmmmmmmrrrerre e 83
Programlama: Programlama yardimlari.........ccccoeviiiiiiiiiiiniiniiissssssssesnssessssss s 119
Programlama: Alt...........eeeeeieeiieiiin it s 143
Programlama: Konturlari programlama...........ccccccmmiiininiimmmmnnsssss s sssssss s sssssssnnes 171
Programlama: Alt programlar ve program bolim tekrarlari...........cccooocmviiiiiiiiiinen e, 223
Programlama: Q Parametreleri.........cccccuiiiiiiiieiiniieenn s 239
Programlama: EK FONKSIYONIar...........ouiiieimiiierre s s 309
Programlama: Ozel FONKSIYONIAr..........cccoecrureeirecceeresiesecseseseees e sessesesas e e ssssesssassesssssssssssesanaes 329
Programlama: Cok eksenli iSleme..........ooo i ————— 353
Programlama: Palet yonetimi.........cccceeiiiiiiimmiierre e 397
| LT = 1= a4 Y= U o T T 403
El girigi ile poziSyonlama..........cccciiiiiiiimmmmiirr s ————- 457
Program testi ve Program akISI.......cccccoiiiiimmmmiiiiissirs s s 463
L0 1 I T 4117 Ve T ] - 489
Tablolar ve Genel BaKIS...... ..ottt e e s e s e s s s e s s s e s s e s s s s s s s s s s s s s s ssssssssnnnnnnnnnnne 511

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 15



icindekiler

16 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



o O I\ (OS2 0 T = {1 = Vo [ 31 T 45

I T €= T I o =1L 3SR 46
1.2 MaKinenin Daglatilmasi.......cccuieiiiiuiiiiiiir i r e n s 46
Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara SUrlN............ccccveiiiiiiie i 46
1.3 11K KISMI PrOgramIama........cccccocceceererereesrseaeasaeseesesesesesesssassssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssnssssesesesssnssssasas 47
Dogru isletim tUrlnl SEGIN. ... it e et e e ettt e e e sbe e e e e e eabe e e e e santeeeeeaneeeeeens 47
TNC'nin en 6nemli Kullanim €lemManIart.............c.ueiiiiiiiiii e e e e s e e e snnaeeas 47
Yeni bir program agin/doSYa YONETIN........o.uuiiiiiiiiii e 48
Bir ham parGa fanimIayIN............ooo i e e e e e anneee s 49
oo = T T Z= 1 1= SRR 50
Basit bir KONtUr Programlamasi..........oooi et e e e e et e e e e e e e e e e e e aaaeeaan 51
DONGU Programint @YarAYIN..........ueeeiiiiiiiee ettt e ettt e e s st e e e e e b e e e e s bt ee e e abeeeeeearaeeeeaan 54
1.4 ik kismu grafik olarak test edin(Advanced grafic features yazilim segenegi)........ccceceecevrurucrvreruenens 56
[ ToTe | g U] (o1 (g o 0T U] W Y=o o 1= YU 56
Alet tablosunu program testi iGN SECIN........oo i 56
Test etmek istediginiz Programil SEGIN.........uuiiiiiiiiiiei e e e e e e e e e e e e eeeeaaaaaaaaaaaaaaaeeeeeeeeeeeeereeeennnes 57
Ekran bolimlemesi ve gOrUnUmMU SEGIN. .....ci it ittt e e e e et e e e e e e e e s e et e e e e e e e e e annnnenneees 57
Program testini Daslatin........ ..o e 58
S A e t] e i I U1z I 1 1 € 59
(Do Te | g U] (o1 (1o g (0T U] T Y= Tod o 1 YU 59
Aletleri hazirlayin V& OIGUN.......coii e e ettt e e s bt e e e e aabe e e e e snbeeeeeabaeeeeans 59
F = =1 o] (o 71 1 I SRS 60
Yer tablosu TOOL P.TCH. ... ...t e e e e e e e e e e e e e e e e e st aranaeaaaeeas 61
1.6  Malzemenin dUzZENIENMESi......ccuuuccreriaraeeerrasaeeeressaneeeasssnsessasssseseasaneessasasneseasaansessasasnsesensasnsenensannennans 62
Dogru isletim tUrlnl SEOME.. ... v e e e ea e e e e e ab e e e e anbee e e e e enbeeeeeaneeas 62
ISleme ParGasIN SADIHIEYIN............ccvcvcueeeeeeeeeeee et et ee et ee et e et s e ee et e s eesen e e enseeanan s 62
3D tarama sistemiyle malzeme dogrultma (Touch probe function yazilim segenegi).........cccccoevcuveeernee 63
3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin (Touch probe function yazilim segenegi)................. 64
1.7 (1K Programin iSIENMESi.......cuucceuiucuceiieiciieeseseess e ese s e e sssse e s sas s sss e s sss e et sse e s sasse s sssasassssssseasssann 65
(Do Te | g U] (=1 (g g T 0T U] 1 Y=o o 1= Y SSR 65
islemek iStediFiniZ PrOGramMI SEGIN..........c.ciieeeeeeeeee ettt ettt et et e e e et e e eteseeseeeeenste s eneeeeaeanes 65
Program baslatma..........ccoooo i ————————————————————————————— 65

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 17



icindekiler

18

2.2

23

2.4

2.5

.................................................................................................................................................... 67
I O 7 N 68
Programlama: HEIDENHAIN Diz Metin Diyalogu ve DIN/ISO........c.oooiiiiiiiiiiieeee e 68
UYUIMTUIUK. ettt ettt e e ettt e e e e a bttt e e o ab b et e e s abe e e e e amne e e e e e ansb e e e e sannneeaesnnneeas 68
Ekran ve KUmanda Paneli........ccccceiiiiiiiiiiiiismeieeessissssssssssssseessssssssssssmssesssesssssssssssnnssnssssssnsssssannnnssnsees 69
e = RS PPRRRR 69
Ekran taksimini DEIMEME....... ... et e e e e e e e e e e e e e e e e s nrnreeeeaaaeeas 70
(AU =TT F= T 0= o1 70
L Lo T TR L= T 71
Manuel iSletim Ve €l €1 GaAIKI........oii et e e e e e e e e e e e e e 71
[ I Ty T L= oo 4 3o g1 F= T o - T 71
oo =T o] =1 o o = TR SRR 71
L oTe | =10 T =T (PP USPPPUPPRP 72
Tamce sirasi program akisi ve tekil timce program akiSh.........cooovciiiiiiiiee e 72
[ 10T 0 T o =3 (= e [ =Y o 73
B C LT a1t Ao [0 W Mo o] (=T o =] RS PR 73
=] e (U g T [ 1] (=T o 1= 1= o PO SRRPPRN 74
Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el garki..........cccoeeveveveieeeeeeeeeceeece s 80
3D tarama sistemleri (Touch probe function yazilim segenegi).........cccoooueeieiiiiiiiiiiie e 80
Elektronik €l Garkl HR.......coo e e e e e e e e e e e e st r e e e aee e s e e naanrrrreeeaaaeeas 81
TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



3 Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi.........cccoovvmmmmiiiiiiiiimiseee e 83

3.1

3.2

3.3

LIS 101 o1 o 1 L= PSSP 84
Yol dlgiim cihazlari ve referans iSaretleri...............e e 84
L] (=] =TT T 51 (=Y o o SRR 84
Freze makinelerinde referans SiSTEMI...........ocuiiiiiiiiiii e e e e snraee e 85
Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi..........cc.eueeiiiiiii e 85
KUtUPSAl KOOTAINALIAT. ...ttt e e e e bt e e e e e nbee e e e ennee 86
Mutlak ve artan malzeme POZISYONIAI......cccoieie it 87
Referans NOKLASI SEGMIE.........ccoiiiiiieeee ettt e e e e e et e e e e e e e e e et b e e e e e eeeeeeeeansaraeeeeeas 88
g oTe T = 141 T = o 4 e B = e 1 1 89
Bir NC programininHEIDENHAIN agik metin formatindaki yapiSI........cccceeveeieiiiiiciiieiee e, 89
Ham parcayi tanimlama: BLK FORM........cuuiiiiiiii ettt e e e e e ntee e e e e 89
NG a TR o= 11T g g F= T o] feTo [ =T a 0 =T o = TP 90
Acik metin diyalogundaki alet hareketlerini programlama.............cccccoviiiiiiiii e 91
Gergek POZISYONU AEVIAIMA. . .. .iiii i e iiiiie e ettt ettt e e sttt e e e e tee e e e e snteeeeesaaseeeeeaasseeeeeassaeeesansseeeesannneeens 93
Program UZENIEIME........ ..ttt e e e e e bt e e e bt e e s e a b b e e e e asbee e e e e nreas 94
TNC'NIN @rama fONKSIYONMU......coueiiiiiiiiiie ettt e e st e e st e e s sanbe e e e e s nbeeeeeanneeeeeennnee 97
Dosya yonetimi: Temel Dilgiler......... . cse e e e e s s s ssmms e e e e e e ee s e s ssnmmnne e e e e ennnnnnnn 99
Do} - | PP ER TP URP 99
Y= A= To 1= =T 0 T PR RP 101

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 19



icindekiler

20

3.4

Dosya yonetimi ile GalISMa........coo i cer e e sn e e e e e e e e e nn e nn e e nnnne 102
4] 31 1= T RSP TTPRR PRI 102
D o1 SRRSO UPTPPRR 102
Genel bakis: Dosya yonetimi fONKSIYONIAIT...........cuuiiiiiiiiiee e e s sreeee e 103
Dosya yONetimini GaGIMMA. .......ueiie ettt ettt e e e et e e e e bt e e e e b e e e e e an e e e e e e nr e e e e e aneeas 104
Siruculeri, dizinleri ve dOSyalar SEGME.........cuiiiiiiiiiiiiieiie e e e e e e e e e e s s areaeaaeeeeaans 105
Yeni diZin OIUSTUMMIA. ... .. e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaas 106
Yeni dOSYa OIUSTUIMIA. ..ottt e bt e e e sb bt e e e e aa b e e e e sanbe e e e s abreeaeea 106
TekKil dOSYa KOPYAlAMA........ooiiiiiiie ettt e e et e e e b e e e et e e e e e b e e e e ennees 106
Dosyay! farkll bir dizing KOPYalayIn............ooooiiiiiiiiiiieeee e e e e e e e e e e e 107
1= ] o] (o T (o] 0177 1= 10 1 = PSPPSRI 108
D4 ] I o] ) 7Z= 1= 1 - TR PP URP PP 108
Son segilen dosyalardan birini SEGIN............coiiiiiiiiie e e e 109
[T 1S V7= Y7 =11 o = TS 110
4] T T RPN 110
L0132 | F= T ST T =11 L= o = PRSP 111
Dosyayl yeniden adlandImma.. . ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e anbereeeaeaaeeeaaannne 112
Doty 1Y ST =1 =1 o= VPR 112
]S (o] 01 G 1Y/ ) ] - SRS 113
Harici bir veri taglyicisina/tasiyicisindan veri aktarma............ooooouiiieiiiiiiie e 114
2V Lo = N I PSSR 116
TNC'AE USB @Y GITIAIT. ettt e e e et e e e e n b e e e e e nbe e e e e snneeeeeenneee 117

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



4 Programlama: Programlama yardimIari.........ccccccvmmmeiiiniimemnssssss s s 119

L e T 1 T T 4 = 1A= 1 PP 120
Metni ekran Klavyesiyle QiMME...... .ot e e s e e e e aae 120
L 2 oY 1T T =1 1 1= 1 T 121
L)Y7o U] =T o - TP PRI 121
Program girisi sirasinda YOrum QIMMIEK.........coeii i e et e et e e e e e et e e e e e e e e e e enneeeeeeeaaaeeeenns 121
YOorumu SONradan EKIBMEK..........uuiiiiiieiii ettt e e s bt e e sb e e e areeeeeea 121
Ayri bir tUmce ile YOrum GIMMEK.......cooviiiiieiiiiit s e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaeeeeereeeeeeeeeneseennes 121
Yorum degistirme fONKSIYONIAI..........o et e e e e e e e e e e e e e 122
4.3 Programlarin dlizeNI@NMESi........cceeiiiiuiriiiiinirr i n e n e ann s 123
Tanimlama, Kullanim iMKaNL..........coooi e e e e e e e e e e e eeeeaane 123
Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi degistirin...........ccoocoviie i 123
Duzenleme timcesini program penceresine (solda) ekIeyin...........oooiiiiii e 123
Duzenleme penceresindeki tUmCEIEri SEGIN.........ccuuiiiiiiiie e e e e e 123
L o (= Y= 1 o 4 =11 =Y 124
L 1 1= o T 124
P ST o e Yo [ =T 0] F= 4 B T | = 1 | 126
Programlama grafigini uygula/uygulama...............oooiiiiiiiiiie e e 126
Mevcut program icin program grafigi OlUSTUIUN.............eiiiiiii e 126
Tdmce numarasini ekrana getirin Ve QizIEYiN..........ooovi i 127
LT 11 4T YU RR 127
Parmaklik gizgilerini ekrana getirme..... ..o 127
Kesit bUylUtme veya KUGUIME. ......ooooiiii e e e e e e e e 128

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 21



icindekiler

22

4.6

4.7

L = L= T 1= ] = T 129
[ F= =) e [0 11 (T SRR 129
Hata PENCEIESINT ACIN.....iiiiiiiieiiieieeieee s s e e e e e e e e e e e e e e e eeeeaaaaaaaaaaaaaaeeeeaeeeeeeeeeeeaesassssnsnsnsnsnnnnnn 129
Hata penceresini Kapat...........ooooiiiiiiiiiiiiiii s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeee et eeeeeeeeeeeeesesesesassrnrnrnna 129
Detayll hata MESAJIArI.........eiiiei et e et e e e e e e e b e e e e 130
DAHILE BILGI YAZIIM fUSU. ....ecviieieecee ettt e et s et e e e ae e easeee e steeeennsenanas 130
L F= L e 1Y T | RPN 131
L F= 1 2= T 0] {0} o] (o 11 SO 131
QLI L3N o] (0] (] (o] LT PRSPPI 132
L L= T T 0 0= L= o PP 133
Servis dosyalarint KaYAet..........cooiiiiiiii e 133
TNCguide yardim SiStemini GAGITIN. .......uueiiiiiiieie ettt et e e e raee e e e snee e e e s anneeeesannneeeas 134
Baglama duyarli TNCguide yardim SiStemi...........ccccecmrmmiiiiiiiiiissssceseees s sssssssssssessesssessssssssssssnsesesss 135
L0 Yo U] F= 0 = ST PP PSPPSR 135
TNCguide ile yapilacak GaliSMalar.............oc.ueiiiiiiiii e e e sreee e 136
Gulincel yardim dosyalarint iNAIMME...........cooiiiiiiiiiieee e e e e e e e e s st e e e e e e e s e s eanreeeeeeas 140

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



5  Programlama: Alet..........oooiiiiiiiiiiiiie e 143

5.1

5.2

5.3

N = Gl o = 4 | I T o P 144
Lo [T o = O EUERRR 144
RS 11 0 = PSRRI 145
o =Y 1Y 146
Alet dUzeltme iGIN BNKOSUL.......o o et et e e e e e e e e e e eeeeeeaaeeeeaaannne 146
Y [ O o TU T g P= T = ST TE= 1 (= A ] LN 146
= S U T 11 T T T PPN 146
F = Y= 1 L= o I S PPUPERRRR 146
Uzunluk ve yarigap icin delta deGerIeri.... ..ot 147
Alet Verilerini Programa QIMMNIE. ... ... . e e e eieereeese e e e e et e s e e e e e e e e eeeeaaaaaaaaaaaaatateeeteeeeeeeeereeeeeesesesssssssnsnsnnnnnnns 147
Alet verilerini tabloya GIrME.......o e et e e e e e e e e e e e e 148
F =y =T o] (o F= T T T IE= 1 =T o = SRR 156
Alet degistiriCisi iGIN Yer taDIOSU..........oii e 157
Alet VEIIIEINT CAGIMMA. ... .. ittt e e e e ettt e e e e e e e e s aeebeeeeeaeeeeeaaannbaseeeeaaaeeeaaaannns 160
= 7= o o o SRR 162
F = U] 1 =TT T o (o ][ SR 165
N L= e L1 1=Y L1 4T = 167
] 1 SRR 167
Alet UZUNIUGU AUZEIRMESI.....uuviiiiiiee ittt e e e e e e e e e e e s e st areeeae e e e s s nsntaneeneaaeesannnnes 167
Alet YariGap AUZEIRMESi.......oooiiiieieieieeeeeee e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaeaaeaee et eeeeaeeeeeersessssesssnnnrnnes 168

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 23



icindekiler

6 Programlama: Konturlarl programlama...........ccccociimmmiiiisinn s 171
L0 I N = B 4 T =Y (=1 1= 172
Hat TONKSIYONIAIT. ...ttt e e e a e e e e bt e e e b e e e e e e nbe e e e e annees 172

FK serbest kontur programlama (Advanced programming features yazilim sec¢enegi)...........ccccceeeueee. 172

] (o1 1Yo ) ] = 1 PSPPI PP 172

Alt programlar ve program bOIUmM teKrarlari......... oo 173
Programlama: Q ParametreSi.........ooiueiii ittt 173

6.2 Hat fonksiyonlarina iligskin temel BilGiler..........cooiiiiiei e 174
Bir calisma igin alet hareketini programlayin...............oooiii e 174

L2 R o 01T o F= T T o2 | (3 T 178
Genel bakis: Kontura hareket ve konturdan ¢ikis igin hat formlari..............cccccce i, 178

Gidis ve cikislarda Onemli POZISYONIAT. ..........ciiiiiiiie ettt e e e e et e e e e eree e e e e snreeeeeennees 179
Tegetsel baglantih bir dodru Uzerinde yaklagma: APPR LT ..o 181

Bir dogru tzerinde ilk kontur noktasina dik olarak yaklasma: APPR LN............ccccooiiiiiiiiiiiee e, 181
Tegetsel baglantili bir yaya yaklasma: APPR CT ...t 182
Tegetsel baglantili bir gember lzerinde kontura ve dogru pargasina yaklasma: APPR LCT................. 183
Tegetsel baglantil bir dogru tUzerinde uzaklagsma: DEP LT........cocoiiiiiiiiiiiiiiee e 183

Ik kontur noktasina dik olan bir dogru (izerinde uzaklagsma: DEP LN............ccccveveeueoveeeeeeeeeeeeeeennn, 184
Tegetsel baglantih bir gember Uzerinde uzaklagsma: DEP CT.......c.oooiiiiiiiiiiiiee e 185
Kontura ve dogru pargasina tegetsel baglantisi olan bir gemberde uzaklasma: DEP LCT.................... 185

6.4 Hat hareketler - dik agili KOOrdinatlar.............ccccceiiiiiiiiciicirie e ccrseee e e s sssmne e e e e e s mmnmnnees 186
Hat hareketlering genel DakKIS...... ..o e 186

I o o | (U L] PR PPRR 187

IKi dOGIU @rasina SEV EKIBYIN.........c.evieeeeee ettt e ettt en et e een e s 188
ECKen-RUNAEN RND ... ...ttt e ettt e e e e e e e e e e s teeeeeeaeaeea s e nntneeeeeaaaeeeaaaannes 189

= 1T 0 0 1= 4 (=Y OSSR 190

Daire merkezi CC gevresindeki CEMDET C.........oooiiiiiiiiiiieeee e e e aa s 191

Belirli bir yaricapa sahip CR GEMDE.........uuiiiiiiiiie et nree e e e nees 192
Tedetsel baglantill CT CeMDEII.....cooi e e e e 194
Ornek: Dogru hareketi Ve SEV KAMBZYENi............ceieieieeieeeeeeeee e eeee et ee e e ene e ene e 195
Ornek: Daire hareKeti KArEZYEN............c.c.oiueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et aean e 196
Ornek: Tam daire KAIEZYEN............c.cueveeeieeeeeeeeeeeeeeeee ettt es e s et e s seseas s eseanananas 197

24 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar............ccccooeiiiiiiiiii e s s s s e e e e se s e 198

L= =T I oY= 11U 198
Kutupsal koordinat orijini: CC KUIDU..........coiiiiiiiiiiiie e 199
HIZI NareKet G10'a LP.... ..ottt ettt b et e a e e e eab e e e be e e sabe e e sabeeesneeas 199
CC eVvreSinNdeki CP GEIMDETI. ... .. ittt e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e nnnneeeeeeas 200
Tegetsel baglantill CTP GEMDETI.........uuiiiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e s s e nnrraareeeaaeeeeannnnes 200
CIvata Nattl (NEIIKS).....eii it e e e e e e et e e e e s nt e e e e annee e e e e snreeeeeenees 201
Ornek: Kutupsal dOGru NArEKEti............covoveveuieeeeceeeeeeeceeeeeeeee ettt 203
OFNEK: HEIIKS.......oeeeeeeeeeeeee ettt ettt s e e s e ea et e e s s aes e s et e s eanesetes e s eaesennananes 204

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced programming features yazilim

(Y= o =Y 4 =T | 205
LI 00 0= I o] o 1= PSR PR PPN 205
FK programlama GrafiGi........o.eeee ettt et e e nnaee s 207
L Qo L1721 oo 18 10 1= Vo] o s - OSSP 209
FK programlama KUDU............eeiiiee et e e e s e e s e e e s aanneee s 209
Dogrulari serbest programlama............cooo i 210
Cemberleri serbest programlama...............uviiiiiii i a e aaa e e e 211
GIFIS OlANAKIATI. ... . e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaes 212
= 1o [T g LeT N T g =1 = PSP P R 215
ROIAET FEfEIrANSIAN......ciieiei et e et n 216
Ornek: FK Programlama 1............c.cououeiuoeeeeeeeeeeeee ettt e e e teeeeaeeae e aeeneseeteneeeeanereaeens 218
Ornek: FK Programlama 2.............c.oueueeeuiueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et es et ese s aeseneseseanananes 219
(@7 1= Gl = NG o (oo 7= 11 F=T 2 = i SO 220

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 25



icindekiler

26

Programlama: Alt programlar ve program bolim teKrarlari...........ccccoccmiiiiiiiiiiimnecceeeneen, 223
7.1 Alt programlari ve program bolim tekrarlarini tanimlama...........cccoooccoceiiei s e 224
0= o T RSOSSN 224
A\ < (o Yo | T 1o T 225
102110 0 F= T SO UTRRTSRSOPP 225
Programlama UYATTTAIT..........ueeeii ittt ettt e et e e e abb et e e s sb e e e e e aaane e e s anneeee s 225
Alt programin ProgramlaNIMASsI...........i..ueeeeiiuieee e iieee et ee et e e e e aabeeeeeaabeeeeeaanbeeeeeaanbeeeaeaabeeeaesabeeeeeaanes 225
W | o] e To =T g 1 VI o= Vo | 1 o 1 226
A T oY | = 4 TN oY 11 4 I =Y =T 227
0= o T I 0SSR 227
L0711 0 F= T SRRSO 227
oo =T aa] F=Ta =T )2 1 =T o SRR 227
Program bolumuanin tekrarini programlama............ccoi e e e ee e 227
Program bolumuUnin teKrarint GaGIriN...........uiiiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e e s e eeeaaaeas 228
7.4 istediginiz programi alt program olarak girme..........ccccccceevureeieeresiresesessesssesssssesessssesessssssssssssassens 229
L7 11T 0 0 = T SO 229
o Tee=Taa = TaaT= T )= 1 - o SRR 229
istediginiz programi alt program 0larak GaAGIFIN. ............c.eveviveeeeeeeeeeeeeee e e eee e eee et een e eneeeeeen s 230
AT 7 1 - 11T | = T 231
U172 1 =TT T (] o1 1= o SRS 231
RO N 221 F= 10 = 0 =Y T o PP 231
Alt programdaki alt ProOgram........oo e 232
Program bolumu tekrarlarinin teKrarlari............oooi i 233
Alt programin teKrarlanmMasi.......cccoooo oo ———————————————— 234
T o e T = 10 01 = T4 T =] 4T 235
Ornek: Birden gok kesmede KONtUr freZEIEME...............ccoveveueveveueeeeeeeeeeeeeeee e 235
(@7 o= Gl L= e (VT o] =T TSR 236
Ornek: Birden ¢ok aletle delik grubU..............cccoveveuieiieceiieeecee et 237

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



8 Programlama: Q Parametreleri...........ccovumiiiiiiiiiiieiis e 239

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

8.8

Prensip ve fonksiyon genel BaKISI........ccccuiiiiiiiiiciiseceieieiessssccmses e e s e s ss s s sssmmsse e s e e s sasssssmnmnnesnseesnnnnnn 240
Programlama UYAITTAIT..........ueeiieieeee ettt sttt e et e e et et e e s ab et e e e aanne e e s anneeee s 241
Q parametresi fonksiyonlarinin GagrilMasi.........coouuiii i 242
Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi..........cccvueceerririssrerinssee e s ssse s ennns 243
L0 Yo U] F= g = ST PP PP UP TP PPRP 243
Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama...........ccccccviiiiinicii e 244
L)Y7o U] =T o - TR 244
(1T a1 I o= 1A E TP 244
Temel hesaplama tlrlerini Programlama.............cooo e 245
Aci fonksiyonlars (TrigONOMERIi)......cueiuiiiiiieiieieeereiessasssssmsrerereeesasssssssmmsraeeeessasasasassmssnnessesanssnssnnnnnnnes 246
JLIE= 1oL 01 =T 4= = SRS 246
AcI fonksiyonlarini ProgramI@ma...........coei i 246
D F= 11 = T=Eor T o] £ Ty P | F- 1 247
L 1Yo ] =1 o 2 - TSRS 247
Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi........ccccccciiiiiiiiinisie e 248
L 1Yo U] =T o - TR 248
011 = Q=4 F= o £ == T SRS 248
Eger/o zaman Kararlar programlama.............ooeeeioiiiiee e 248
Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar.................ccoooiiiioiii e 249
Q parametresini kontrol etme ve degiStirme...........cccccerieeeciirinescee e e e 250
L6 U1 F= g =TT TSRO PRPR 250
H1AVE FONMKSIYONIAT........cceeieeeciiesacieeeasscsieas e sesasse e s sss e e s sae st sasse s sasse e s saese e sasse e esnae e e sasse s sasaesensnanaen 252
GENEI DAKIS. ... ettt ettt e e e oottt e e e e e e e e e e et e——eeeeeeeeeaaeaab———eeaaaaeaeaaaatarerraaaaeaeaaanne 252
FN 14: ERROR: Hata mesajlarinin VErilmesi...........ooiiiiiiiiiiiiiie e 253
FN 16: F-PRINT: Metinleri ve Q parametrelerinin bigimlendirilmis ¢iktisini alma............cccccooviinennne 257
FN 18: SYS-DATUM READ: Sistem verilerini OKUMa............ccciiiiiiiiiie i 261
FN 19: PLC: Degerleri PLC'YE aKtarma.........ocuuiiiiiiiiiieiiiie ettt 270
FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC SENKIONIZASYONU.........ccceiiuiiieiiiiiieeeiiiieeeesiiee et eeeitee e e e seeeeeeeneeas 270
FN 29: PLC: Degerleri PLC'YE @Ktarma.........occuuiiiiiiiiiie ettt et e e sieee e s e e e snnneeas 272
L NI A = | SR 272

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 27



icindekiler

28

8.9

8.10

8.11

SQL talimatlariyla tablo erig$imleri........cccciiiiiiiicie e 273
1 1S 273
T 1 =T T2 1T Yo ) o 274
SQL talimatlarinin ProgramIanmas...........ooueeiuiie ettt e e sae e sbe e sbe e e sareesanee e e saneesneeas 276
Yazilim tuslarina geNEI DAKIS. ......eo i e e e e e e e e e e e s 276
ST ]I = | TR PP TSRO 277
ST ]I = I S 278
ST I ST 280
SQL UPDATE . ..ottt ettt ettt ettt e sttt et e e steesteesseeasse e beeaseeeateeateeeseeanteeseeasseanteeseesnseanteenseenneas 281
ST T 1 ] =1 USSP 281
SQL COMMIT .ttt ettt ettt et e ettt ea et e aeeeateeemeeameeeeeeameeemeeeaaeeemeeamseeneeeaneeamseeaseeanneanseensesannas 282
ST T @ 2 7 < 282
o140 g TWL L Lo 130T =T T |14 o = PR 283
o] 10 01U e T o PO PO OTP PP TP 283
(Y=o F= T T (U =1 = T PRSPPI 285
€14 TSR0 T4 o= To | RPN 286
85 (T Te Tl 0T 1= 1 4 =1 =Y (=] o 287
StriNG ISIEME TONKSIYONU.....coiiiiiiie et e e e e et e e e e e 287
StriNg ParamMetresi AtAMA..........cooi i e e e e e e e e s e e e aeeeeeannaan 288
String parametrelerini ZINCIMEME..........ooi it e e e e s e e e e snnaee e e snnneeeas 288
Numerik degeri bir string parametresine dOnUStUIME. ...........uiii it 289
Bir string parametresinden parga string kopyalama................ooooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 290
Sayisal degerde string parametresini dONUSTUITN. .........oooiiiiiiii i 291
String parametresini KONrol €IME.........ooo e 292
String parametresi uzunluGuNU teSPIt EAIN.........ooiiiiiiii e e 293
Alfabetik sira dizilimini KarslasStirma.............oooiiiiiiii e 294
Makine parametrelerini OKUMIA. ...... ..o e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnneeeeeaaaens 295

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



8.12 On tanimll Q PArAMELrEIeri.......cceceeeerrrerereraesirseseesseasesessssesessssssessssssesssssssssssssssessssssessssssssesssnsssnsnsen 298

PLC'deki degerler: Q100 ila Q07 ....cooii ittt ettt et e e et e e e e e e e nnreee s 298
AKLIf alet yariGapi: QT08..... ... it a e e b e e e e e nbee e e e aneeas 298
F (= Q=TT o T @ 101 T USRI 298
T e T8 a0 T e O PRSP 299
Yoo 1808 (oIl oT=YS] 1= g T L] O B e TSR 299
Bindirme faKtOrli: QT 2. . .. ittt ettt e bt e bttt e e abe e e ahe e e st e e e anbe e e nnreean 299
Program OIgUm bilgileri: QT3 . ... e 299
F N1 G U g1 0T T R O B e SRR 299
Program akisi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar...............c..eeoiiiiii e 300
TT 130 ile otomatik alet dlgiminde gergek-nominal degder SapmMast.........ccuveeiiiereeeiiiiciiieeee e 300

Malzeme agcilariyla ¢galisma dizleminin hareket edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir eksenleri

o I (oY) o [TaF=1 1 F= T - TR PR 300
Tarama sistemi dongdleri 6lcim sonugclari (bkz. déngl programlamasi kullanici el kitabi)................... 301
8.13 Programlama OrNEKIETi. .........occiiiiiiiii i 303
(@7 0= G = YT 303
Ornek: Yarigap frezesi ile SiliNdir IGDUKEY.........c.cvcveeieeeeeeeeee et 305
Ornek: Saftli frezelemeli KONVEKS DIlYE............c.coceoviuiiieeiiecieieeeeeeeee e 307

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 29



icindekiler

9 Programlama: EK FONKSIYONIAr..........cocccieiiiiiiiiiins s 309
9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarinl girme...........ccccccummmiiiiiiiisssneeseenssssssssssssmssssssssssssssssssssssssssessassssnnns 310
I 00 0=T I o] o 1= PSSP OT PP OPPPP 310
9.2 Program akisi kontrolii, mil ve sogutucu madde igin ek fonksiyonlar............ccccocoocmriiiiinninniinenn. 311
GNEI DAKIS. ... ettt ettt e et et e e e e e e e e e e e — b e e eeaaeeeeaaea—————eeaaeeeaeaaaabrreraaaaaeeeaaanne 311
9.3 Koordinat girigleri igin ek fONKSiyONIar.........ccoccciiiriiiiiiine e 312
Makine bazl koordinatlari programlama MO T1/MO2............ooo i 312
Calisma dizleminin déndiriimis olmasi durumunda dénduirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
N L= TS = O 1Y T T PP SRR RR 314
9.4 Hat davranisi igin ek fONKSIYONIAr.........cccooiiiiiiiiiii e 315
Klgik kontur kademelerini iSleyin: MOT ... ... e e e e 315
Acik kontur koselerini tamamen isleme: MO8....... ... e 316
Daldirma hareketleri icin besleme faktori: M103.........oooi i 317
Milimetre/mil devri cinsinden besleme: M136...........coiiiiiiiie i s eeaee e 318
Yaylarda besleme hizi: MTOO/M I AO/MAT .o 319
Yarigapi duzeltilen konturu énceden hesaplama (LOOK AHEAD): M120 (Miscellaneous functions
Nz 7 I T= Yo=Y =Y o SRR RSR 320
Program akigi sirasinda el ¢arkini bindirme: M118 (Miscellaneous functions yazilim segenegi)........... 322
Alet ekseni yoninde konturdan geri ¢ekme MT40............uviiiiiiiie i 324
Tarama sistemi denetimini Kapatma: MA4T ... ..o e 325
LI L 0 Lo T A 1Y SRR 326
Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma: M148............ccccooiieieeiieecccieeee e, 327
Koselerin yuvarlanmasi: MAO7 ... e a e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaes 328
30 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



10 Programlama: Ozel FONKSIYONIAT.........cccccoueeiceereeceaecresesesassesesaesessssessssssesassessssssesssssssssssesssasnens 329

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

Ozel fonksiyonlara genel DAKIS.........cceceurereeieeseiersessesessesessessssessssessessssesssssssesssssssssessssssssssssssssssssnes 330
SPEC FCT 6zel fonksiyonlar ana MENUSU..........ocuuiiiiiiuiiieeeiiieee ettt e et e e sabe e e s snnbeeee e 330
Program bilgileri MENUST........coiuiiiii et e e et e e e e e ab e e e e enree e e e snbeeeeeannees 330
Kontur ve nokta ¢alismalari icin agik metin fonksiyonlari menusi...........ccccceeeeiiiiiiiieecec e, 331
Cesitli acik metin fonksiyonlart menUsinU tanimlayin......... ..o 332
Aktif glriiltli onleme (Yyazilim SEGEeNEGi).....c.uurrrrririinrrriiiinre i isinsr s sssss e rnn e nsane e e nnnns 333
L 1Yo U] =T o - TSP 333
ACC'yi etkinlestirme/devre di$I DIFaKMA. .........ccuiiiiiiiiiee et e e e e nnere e e e e neees 333
U, V ve W paralel eksenleriyle iSleme..........ccoooiiiiiiiiiiiiiiii s 334
LCT=T oI 0T 1 £ OO PPRPRRR 334
FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY ...ttt ettt ettt e bt e e sbe e e smteesbeeeeaneeesnneeeanseeeanneeans 335
FUNCTION PARAXCOMP MOVE.......coo ittt ettt e e e e e 335
FUNCTION PARAXCOMP OFF ...ttt ettt ettt sne e nneeennee e 336
FUNCTION PARAXMODE.......co ittt sttt st e bt e e s be e e eneeeeaee 336
FUNCTION PARAXMODE OFF ... ittt ettt sttt e et e s e nbee e e s 337
[ L0 X3 = B o] 1Yo ] o o T 338
L0 1Yo 0] =1 o = TSP 338
Dosya islemleri tanimIGNMASI..........ueii e 338
Koordinat doniisiimlerini tanimlama...........cccoooiiiiiiiiir s 339
GENEI DAKIS. ... ettt ettt et e e e e e e e e e — b ———eeeeeeeeeeeab———eeaaaeeaeaaiabareeaaaaaeeeaaanae 339
TRANS DATUM AXIS. ..ttt ettt e et e e et e e te e e e teeeameee e s eeeeaseeeamseeaamseeeanseeanseeeanneeeanneeans 339
TRANS DATUM TABLE ... eeieee ettt ettt et e ettt st e e s st e e et eaessteeenseeeanteeesnseeeseeesseeeanseeennns 340
TRANS DATUM RESET ... ittt ettt sttt e aa e rae e et e e sbe e e nanes 341
Metin dosyalar! olUStUIMA...........ccoiiiiiie i n e e ann e eaas 342
L0 Yo U1 F= 0 g = TR 342
Metin dOSYas! aGmMa V& GIKIMA.........cccoiiiiiiieiee et s e s e s e e e e e e e e e e e e aeaaaaaaaaaaaaeaeees 342
MeEtiNIErT AUZENIEYIN......ccoi e e e et e e e e bt e e e sb e e e e e e nbe e e e e aanees 343
isaretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar €KIEME............cvoow oo 343
=Y i T o] (o =T T T ] 1= o P 344
Metin parcalarint DUIM@A...........uee e —————————————— 345

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 31



icindekiler

32

10.7 Serbest tanimlanabilir tablolar............ccociiiiiiiii e —————————— 346
BT 0= I o1 o 1= SRR 346
Serbest tanimlanabilir tablolar OlUSTUIMA. ..o 346
Tablo formatinl EGISTIMMIE. .. ....eii et e e st e e e e e e e sseaeeessnsneeeesnnnneeens 347
Tablo veform gorinlimU arasiNda GEGIS. .. ..cuiuuuiiieiiiiii ettt et e s e e eeeee s 348
FN 26: TAPOPEN: Serbest tanimlanabilir tablo agma...........ccccceeeiiiiiiiiiiiiiee e 349
FN 27: TAPWRITE: Serbest tanimlanabilir tabloyu tanimlama............ccccccooviiiiiiiii e, 350
FN 28: TAPREAD: Serbest tanimlanabilir tabloyu okuma..............coouiiiiiiiii e 351

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



11 Programlama: Cok eksenli iSleme..........ooooiiiiiiiiiii e 353

11.1

11.3

11.4

11.5

Cok eksen iglemi igin fFONKSIYONIAr............cciiiiiiiiiiicciee e re e e s s s smnne e e e e s e s s nnmnnnn e e neees 354
PLANE fonksiyonu: Calisma diizleminin dondiiriilmesi (yazilim segenegi 1)........ccccecvririinnerrnnnne 355
L 1= TR OO PPRRT 355
PLANE fonksiyonunu tanimIYIN..........c..oiiiiiiiiiiiee ettt e sb e e e anbeeee e 357
POZISYON GOSTEIGESI. .. eeiiiiiiiiii ettt e e e sttt e e e e sa bt e e e sb bt e e e e abee e e e e e beeeeeaanbeeeaeanes 357
PLANE fonKsiyonunu SIFIHAMA...........ooiiiiiiiiiiieeee e e e e e e e e e e e e e s e eaaareeee s 358
Hacimsel agi Uzerinden ¢alisma duzlemini tanimlama: PLANE SPATIAL..........ooiiiiiieee 359
Projeksiyon agisi tzerinden ¢alisma dizlemini tanimlama PLANE PROJECTED........ccccccceeeviiininnneee. 361
Euler agisi Uzerinden galisma dizlemini tanimlama: PLANE EULER...............coo i, 362
Calisma dizlemini iki vektor Gzerinden tanimlama: PLANE VECTOR...........cocciiiiiiiiiiiieeeeee e, 364
Ug nokta lizerinden galisma diizlemini tanimlama: PLANE POINTS..........ccooviiovieeeeeeeeeee e 366
Calisma dizlemini, minferit, artimli hacimsel agiyla tanimlama: PLANE RELATIVE.............ccccvveee.. 368
Eksen agisi lizerinden galisma dizlemi: PLANE AXIAL (FCL 3 fonksiyonu).........ccccceevviereiiniieeeeennee, 369
PLANE fonksiyonunun pozisyonlama davranigini belirleme...........cocooiiiiiiee e, 371
Dondiiriilmis diizlemde kamber frezeleme(yazili segenegi 2)..........cccceeririieeerinnseee s 376
Lo 1 G117/ ] o 1 USRI 376
Tek bir devir ekseninin artimli olarak uygulamasiyla kamber frezelerin alinmasi............ccccccoviieeennne 376
Normal vektorler Gzerinden kamber frezelerin alinMmasi............oooeiiiiiiie i 377
Devir eksenleri igin ek fONKSIYONIAr...........cccciiiiiieei e 378
Devir eksenleri A, B, C'deki mm/dak cinsinden besleme: M116 (yazilim segcenegdi 1)........cccccveevnneeen. 378
Devir eksenlerini yol standardinda hareket ettirme: M126.............ccccoiiiiii i 379
Devir ekseni gostergesini 360° altindaki bir degere indirme: MO4.............ccccoeiii i 380
Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu pozisyonunu koruma (TCPM): M128 (yazilim segenegi
T T O SO SO PPV PP OPRR 381
Hareketli eksen seGimi: IM138... ... 384
Tumce sonundaki GERCEK/NOMINAL konumlarinda yer alan makine kinematiginin dikkate alinmasi:
M144 (YAZIIM SECENETH 2)...ueeiiiieeeeieeiiete et e e et ettt e e e e e e e et eeeeee e e e e e st abaeeeeaaeeesaaasnssaseeeeaeesesaaasees 385
FUNCTION TCPM (YazZIlim SE@GENEYH 2).....c.cceeeerrraamerrsssaneerssssameeessssnmeesssssnsessssssmnesssssmessssssnnessssssnnens 386
L0101 1671/ o] o 1 PRSPPI 386
FUNCTION TCPM taNIMI .ttt ettt sa e eb e e sab e e st e sab e e st e e e nbn e e s nnneenneeas 386
Programlanmis beslemenin etki biGimi....... ..o 387
Programlanilan déner eksen koordinatlarinin SUNUIMAaSI..........occuiiiiiiiiiiiii e 387
Baslatma ve sonlandirma pozisyonu arasi interpolasyon tUrl:........cccccoeeieiiiiiiiiiee e 389
FUNCTION TCPM SITIFIAMA......ciitiiieeiiiiie e iiieee et e e sttt e e e sttt e e s staeeeessstaeeaesasteeeesssseeeesansaeeessassaeaaeans 390

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 33



icindekiler

34

11.6 Ug boyutu alet diizeltmesi (Yazilim SEGENEFI 2).......ccevererereererersesererssseserssssesssssssssssssesesssssssssssssssens 391
LTSRS 391
Standart VEKOIUN taNIMIL.......oiiiiiiiii et ra et sb e e eenes 392
IZIN VErilen @let FOMMIAIT............cvcueuiiieceeee ettt s ettt s e esesese e 393
Diger aletleri kullanma: Delta degerleri...........oooi i 393
TCPM olmadan 3D dUzZEIMESI......ccocuiiiiiiiiee et 393
Face Milling: TCPM ile 3D dUZEIME.......c..uuiiiieiiie ettt e e e nree e e e 394
Peripheral Milling: TCPM ile 3D yarigcap dizeltme ve yaricap duzeltme (RL/RR)........cccooviieiiiiennns 395

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



12 Programlama: Palet yONetimi.........ccceiiiiiiiiiiii e 397

12.1 Palet yonetimi (YazilimM SECENEQTI).  uuuurriiiiiieiiiinmeirieiriiiissssssnmneeerreesaasssssmsneseeessssassssssnnssnssesssnsssssannnnnnns 398
L0 Yo U] F= g = PO PP PP UP PP PPR P 398
=1 (= A = o] (o T ==Y o o =SSP 400
=YL= 0 (01322 1= Vo £= T T 2| {1 o USSP 400
Palet tablOSUIISIEME. ..ottt e e e e e e e e e et et et e ettt ee et e e e e aeaereaear e b n b ——————— 400

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 35



icindekiler

13 Elle isletim Ve KUIma..... ... s s s 403
T T O 11 1= 4140 F= TR 4= Y- 1 {3 - N 404
107 1113 {] 0 = TSP O P PP PPPPPRON 404
=T 0= {0 - T PRSPPI 406

13.2 Makine ekseninin hareket ettirilmesi........c.cccccoviiiiiiiiici s ————— 407
1N o USRS 407
Makine eksenini yon tuslariyla hareket ettirme............cooo 407
Kademeli KONUMIANGAINMA. ........ocuiiii e e e e e s e s e e e e e 407
Elektronik el garklariyla hareket ettirme. ... . ..o e 408

13.3 S mil devri, F beslemesi ve M ek fonkSiyonu.........ccccviiiimiiiiiimninsns e 418
L 1Yo U] =T o - TSR 418
[T o 114 =Ty o 1 o SO 418

Mil devrini ve beslemeyi dediStirme....... ... 419

13.4 3D tarama sistemi olmadan referans NOKtasl @yari..........cccccccemrriiiiisiisssmernee e ss s ssseer e e s s s sesmnnes 420
N o USRS 420

(@ T F= T 11O 420
Referans noktasini eksen tuslari ile ayarlayin...........ccccooooiiiiiiie e 420
Preset tablosu ile referans noktalarinin yonetilmesi...........coocviiiiiiiiii e 421

13.5 3D tarama sisteminin kullaniimasi (Touch probe functions yazilim segenegi)...........ccccvreuerrruennne 427
LCT=T =TI o= 11 P PRPURR 427
Tarama sistemi dongulerindeki fONKSIYONIAT.............oiiiiiiiiii e 428
Tarama sistemi dONGUSUNUT SEGIN.....ccciiutiiiiiiiiiiei ettt e s e e s b e e e e aabee e e e aanreee s 430
Tarama sistemi donguleri 6lgim degerlerinin kaydedilmesi...........cccoeiiiiiiiiiiiiiii e 431
Tarama sistemi dongdlerinden elde edilen 6lgiim degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi.......... 432
Tarama sistemi dongulerinden elde edilen dlgim degerlerinin preset tablosuna yazilmasi.................. 433

13.6 3D tarama sistemlerinin kalibre edilmesi(Touch probe functions yazilim seg¢enegi).................... 434
L 1S TR E PO PPPTT 434

Etkin uzunlugu Kalibre etmMe...........ooo e 435

Etkin yarigapin kalibre edilmesi ve tarama sistemi odak kaydirmasinin dengelenmesi...............c......... 436
Kalibrasyon degerlerini gOSIErMEK...........ooo oo e e e e e e e e e e e aaaaaaaes 438

36 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



13.7 3D tarama sistemiyle malzemenin egik konumunu dengeleyin (Touch probe functions yazilim

LY=o =Y 4 =T | 439
LTSRS 439
Temel devrin DUIUNMESI..........oii e e e st e e e e e e e nnneeeas 440
Preset tablosunda temel devri Kaydedin...... ... 440
Egik malzeme konumlarini tezgah donisi yoluyla dengeleyin...........ooocooiiiiiii e 440
LI a1 B0 LN e o1 (=T o 1= [T RSP 441
Temel deVIT KAIAIFIN.....coiiie et e e e e e e e e e e e e e e e e e enees 441

13.8 Referans noktasinin 3D tarama sistemiyle ayarlanmasi (Touch probe functions yazilim

LT =Y o= g = o | 442
LT gL I 0T | PSR 442
Herhangi bir eksende referans noktasinin ayarlanmasi............coccoceeeiiiiiii e 442
Referans Noktas! 0larak KOSE...... ..ot e e e e e et e e e e e e e e e e nnnee 443
Referans noktasi olarak daire merkez NoKLaSsI..........cc.ooiiiiiiiii i 444
Referans noktasi olarak orta €KSEN............eiiiiiiiiii e 446
3D tarama sistemi ile malzeme GIGUMUL. ........cooiiii e e e e e e e e e e e e e e an 447
Tarama fonksiyonlarini mekanik tarayicilarla veya kadranli gostergelerle kullanma................cccoe 450
13.9 Calisma diizleminin gevrilmesi (yazilim S€GeNegi 1)......ccccccmrririiiiiisseneereresissssssssmeeeee e e e s ss s s smnnnenes 451
Uygulama, GaliSma SEKII.... ..o oottt e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnneees 451
Referans noktalarinin gevrilen eksenlerdeki GaliSmMasl.............veiiiiiiei i 453
Cevrilen sistemde POZISYON GOSIEIGESI........uuriiiiiiieiei ittt e e e e e e e e e e e e e s rareeaaaee s 453
Calisma dizlemini gevir'de SINIFamalar...............ueiiuieicc e 453
Manuel gevirmeyi etkinIESHIME. ... . ... e e e e e e e 454
Glncel alet eksen yonunu aktif calisma yonl olarak ayarlamak............cccceeeeiviiiiiiiiiiie e, 455
Cevrilen sistemde referans noktasini belirleyin..........c.oii i 456

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 37



. icindekiler

El girig ile konumlamay ! UYGUIAYIN. ... s 458
SMDI programlarini kaydedin VEYa SiliN.........ccooieiiuieeeeeeeee ettt ettt et 461

38 TNC 620 | Acik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



15 Program testi ve Program akKISi.......ccccoiiiimmimiiiniiiisese s sssss s s 463

15.1

15.2

15.3

15.4

15.5

15.6

15.7

Grafikler (Advanced grafic features yazilim S€GENEGi)......c.vuieeccecmmrrririiiiiiiissmeeer e e es s s ssmee e e e e eeeeas 464
L0 Yo U1 F= g = PO PP PSPPSR 464
Program testinin h1zint @yarama............ooiiii e 465
Genel baKIS: GOTUNUMIET.......uiiiiiiiee et e e e e e e e e s e e e eae e s e e st e b eeeeeeaeessananssbssneeeaeesaaanans 466
USHEN GOTUNUS. ....eeveeeeee e eeee ettt ettt e et e ee e e e et e e eeeeee e e e e e et e et esnetenneteeeeneeeenseeeeneaneeenes 467
3 dUZIEMAE GOSTEIIM.....eii ittt e e ettt e e e sa bt e e e s bttt e e e sttt e e e e aabeeeeeeanbeeeeeanns 467
1T e [0S (=1 11 o TR SRRSO 468
AT 01U 1Y 0] (4T YRR 470
Grafiksel simUlasyonu tEKrarlama.............oooi i e 471
F =Y e o T 8 (8] =T 3T PSP ERRPRR 471
Calisma SUresini tESPIt EIMIE.........ooiiie et e e e e e e e e e e e e e aeeanes 472
Ham pargayi ¢alisma alaninda gosterme (Advanced grafic features yazilim segenegi)............... 473
L0 1Yo 101 =1 o T TR PSP PPPPP T PPPP 473
Program gostergesi fONKSIYONIArL..........ccouiioiiiiiiiiiieisiee e e ssn e e e sme e smm e e mn e e e mne s 474
L= 0= I oY= 11 PR EEER 474
g 0T = 114 T T= ] N 475
L0 1Yo 0] =1 o = TSP 475
g o T 7= 11 1T 1 T 478
LU 1Yo 0] =1 o - TSRS 478
Calisma programini gerGeKIESIIMME. ......ci it e e et e e e e e e e nnnae e e e enneas 479
ISIEMEYI YAIIAA KESIME.........eeeeeeeeeeeceeeeeeee et en e es e esn st se s esean s 480
Makine eksenini yarida kesilmesinden sonra iSleyin.............cooiiiiiiiii e 481
Yarida kesme sonrasinda program akisini devam €ttirmMe.............euviiieiiiiiiiiiiccerr e 481
istediginiz yerden programa girme (TUMCE @KISI)...........ceueevivereeeeiereeeeeeeeeeeeeiese e es e eneaeaes 483
Kontura yeniden YaKIaSma..........cooo it e e e e e neeas 485
Otomatik program baglatma...........ccccceeiiiiiiiiiiciiie s e s ssss e e e e e e s s s ssnmn e e e e e eesan e s nnnnnnnnns 486
L0 Yo U] F= g = PSP PP PP PP PPR P 486
BT o= 1= I T o - 487
L)Y7o U] =T o - TP 487
B A = 1= =Y {1 TSRS 487
A = 1= 1 (T LTI 1T N 487

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 39



icindekiler

15.8 istege gore program akisi duraklatma

Uygulama.......cccceeeeeeeiiiieeenee e

40

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



16 MOD FONKSIYONIAII... ..t s nr e e e annn e e e e n s 489

16.1

16.2

16.3

16.4

16.5

16.6

16.7

16.8

IMOD fONKSIYONU....iiiiiiiceieeeereeieiissasssssmsreseressaassssssssssereeeasasasassmssseeeeesaasssssnssmsssnnsnssasasannnnnnnesnssnnsnnnnnnnnn 490
MOD fONKSIYONIAIINT SEOIME.....ciiiiiiii ittt e bt e e e st e e e aabbe e e e s sbbe e e e s abeeeeeaans 490
F = 14 = T o =T [ PR PRPRPRTRRR 490
MOD fONKSIYONUNAAN GIKIS. . .uuutiiiiiiie e e i ettt e e e e e e s e st e e e e e e e e e e et b e e e e e aeaeeessntarereeaaaeessasnsnsrssneeeaaeeaas 490
MOD fonksiyonuna genel DakKIS.........ooo it a e 491
POzZiSyon gOStergesini SEGME........uuiiiiiiurrriiiiererisissse s sssss s s s smr e s ssane s s smn e s e amr e e e s nn e e e e R e nnn e 492
L 1Yo U] =T o - T PR 492
OIGTi SISTEMI SEGIMI...ucieiucieiieeciiciee ettt se st s s se e s ae s e ss e sae s e s e s s e sbe s ese s asesenssasanesesnnnsanas 493
L0 Yo U1 E= 0 = TP 493
Isletim SUrelerinin gOSIErIIMESi.......ccceveuiucceerecieeeeesesi e s s see s e e s e esssassesssasssssssssssssssssssassssseas 493
L 1Yo 0] =1 o o - TSRS 493
B = 7 1T T L0 = 1= T 494
L 1Yo 1] =T o - TSP 494
N T 1 T 1Y/ L= 1IN 1 T 494
L0 Yo U1 F= 0 = T USRI 494
B 1o =Y =1 N 495
L 1Yo ] =1 o o - TSRS 495
Veri araylUzleri KUMMA.... ... as s e s n e mme e a s mn s 496
TNC 620 GzerindekKi SEri @raylUZIEr...........cooiiiiiiieeeee e e e e e e e e s e e e e e e s e s anraeeeeeas 496
L 1Yo ] =1 g o - TSRS 496
RS-232 araylzUNU OIUSTUIUN........oii et e e e s e b e e e e ennees 496
BAUD ORANINI ayarlama (DaUARALE)..........ueeiiiieiiiiiieeee et e e e e e e 496
Protokoll ayarlama (ProtOCOI).........eieiiieiee it e ettt et e et e e e sttt e e e e et e e e e essteeeesssaeeaesanraneaeanns 497
veri bitini ayarlama (dataBitS)..........coo i e 497
Parite KONrOIU (PArTY).....eeeeeeei ittt e e e e e e e st e e e e e e e e e s e e aanntaaeeeeaaeeeesannnnneeanees 497
Stopp bitini @ayarlama (STOPBILS).......eeiiiiieiiiiiie e e e e e et eeeeaae 497
Handshake bitini ayarlama (IOWCONTIOI)........oouuiiiii e 498
Dosya isletimi veri sistemi (fileSyStem)........cooo i 498
PC yazilim TNCserver ile veri aktarimi icin @yarlar...............ccccoiiiiiiiiiii e 498
Harici cihazin igletim tipini segin (fleSystem)........o e 499
Veri aKEarim YAzZIIMIL. ..ot e e s e h e e e e bt e e e e nn b e e e e b e e e e e 500

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 41



icindekiler

(e T = {3 =Y g 1= - = L 502
] 1SS 502
= Yo =T a1 o] F= T F= 1 = o PRI 502
Kumanday! aga baglama........ ...t e e e e e e e e eeaaaa s 503

16.10 HR 550 FS el carkini konfiglire etme..........ccccoiiiiiiiiiiniiinr s 508
L0 LYo U] =T o - T SRR 508
El carkinin belli bir el ¢arki yuvasina atanmasi.............uueiiiiiiiiiii e 508
TelSiz Kanalint @Yarlama...........eoioiiiiie ettt e ettt e e st e e s e e e e e e anne e s 509
Yayin guCUnUN @YaranmEasi.........coooiueiiiiiiiiee ettt e e e et e e et e e e e e b e e e e abre e e e e nres 509
Ey e Y 1 OO 510

42 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



17 Tablolar ve Genel BakKI§.......ccccoiiiimmmmiriiissirs s s sss s s s mnnn s 511

17.1

17.2

17.3

17.4

17.5

Makineye 6zel kullaniCl parametreleri..........uuicccicceiiiiiii i ee s ssen e e e snmne e e e e e e s n e nnnn 512
L0 Yo U1 F= g = PO PP PSPPSR 512
Veri arayiizleri icin soket tanimi ve baglanti kabloSu...........ccccuvemiiiiiiiice e 522
Arayliz V.24/RS-232-C HEIDENHAIN CINAZIAII.........ocoiiiiiiiiiieeeee et 522
=1 o= T Lot I o1 = 4 = SRR 524
Ethernet araylzl R4S QUYU.......ouuiiiiiiiiee et e et e e s s e e e s ennenee s 524
LI TG o | 525
Genel baki§ tablolar........ooceieiiiiie e 533
ISIEME AONGUIETI. ...ttt ettt e e et e et e e et ee e et e e eenete e eeeeeeeneeeenseeeas 533
EK TONKSIYONIAL. ... et e et e e e bt e e e s b e e e e e aa b e e e e e anbe e e e e aanneas 534
TNC 620 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin kargilastirilmasi........ccccceriiiiiieiiniiic e 536
=TT 1o T g = B =Y g1 QY= o =Y S 536
Karsilastirma: Veri @raylzZIEri.. ... .. ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e ennneeeeeeas 536
KarSIaStima: AKSESUAN.......eeiiieeee ettt et e e e e e e sttt e e eee e e s s st etaeeeeaaeeeaaaassstaaeeeeaaeessaaansssaneeeeaeaeeeaaannnne 537
Karsilastirma: BilgiSayar YAzZIIMI..........oueiiiiiiiiiiiiiii s s s e e s e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaeaaeeeeereeeeeeeees 537
Karsilastirma: Makineye 6zel fONKSIYONIAr...........c. e e 538
Karsilastirma: KullaniCl fONKSIYONIAT............oiiueiiiiieeee e e e e e e 538
Karsilastirma: DONQUIET...........coi it e e e e e s e e e e e e e e e e e e s saasraereaaaeeesessnssnneees 545
Karsilagtirma: {lave fONKSIYONIA...............cvieeieeeeee ettt eae s 547
Karsilastirma: Manuel ve el. el ¢arki isletim tlrlerinde tarama sistemi donguleri..............ooooecenen.n. 549
Karsilastirma: Otomatik ¢alisma pargasi kontrolu igin tarama sistemi donguleri.............cccceeviiieeeenne 549
Karsilastirma: Programlamadaki farklilKIAr.............coooueiiiiiii e 551
Karsilastirma: Program testinde farkliliklar, islevsellik............ .o 554
Karsilastirma: Program testinde farkliliklar, Kullanime............cccooiiiiii e 554
Karsilastirma: Farkli manuel isletim, iSlevselliK............uuuueeiiieie e 554
Karsilastirma: Farkli manuel isletim, Kullanim...........o e 556
Karsilastirma: Islemede farkliklar, KUMANGa.............ccooeovieioeieeee e 556
Karsilastirma: Islemede farkliklar, seyir Nareketleri............oovoviveiieeeie e 557
Karsilastirma: MDI igletiminde farklIKIQr.............ooooooriiimiieiie e e e e e e 561
Kargilagtirma: Programlama yerindeki farklilKIar. ... 561

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 43









TNC 620 ile ilk adimlar
1.1 Genel bakis

1.1 Genel bakig

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

Bu bdlim asagidaki konulart igerir:
Makinenin baslatiimasi

ilk kismi programlama

ilk kismi grafik olarak test etme
Aletlerin dizenlenmesi
Malzemenin dizenlenmesi

ilk programin islenmesi

1.2 Makinenin baglatiimasi

Akim kesintisini onaylayin ve referans noktalara surun

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

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

» Referans noktalarini belirtilen sirayla asin:

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Referans noktalarina sirme: bkz. "Calistirma", Sayfa 404
® [sletim turleri: bkz. "Programlama"”, Sayfa 71
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1.3 ilk kismi programlama

Dogru igletim turiini segin
Sadece programlama igletim tirtiinde programlari olusturabilirsiniz

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
m [gletim turleri: bkz. "Programlama”, Sayfa 71
TNC'nin en énemli kullanim elemanlari

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari

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

Diyalog sorusuna gegin
.

Diyalogu dnceden sonlandirin E
Diyalogu bitirin, girigleri iptal edin
Ol

Etkin isletim durumuna bagli olarak fonksiyon
sectiginiz ekrandaki yazilim tuslari

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

B Programlari olusturma ve degistirme: bkz. "Program
diizenleme", Sayfa 94

®m Tuslara genel bakis: bkz. "TNC'nin kullanim elemanlan”, Sayfa 2
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TNC 620 ile ilk adimlar

1.3

ilk kismi programlama

Yeni bir program agin/dosya yonetin

PGM
MGT

» PGM MGT tusuna basin: TNC dosya yonetimini

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

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

Olgli birimi segin: MM veya INCH yazilim

tusuna basin: TNC otomatik olarak ham parca
tanimlamasina baglar (bkz. "Bir ham parga
tanimlayin", Sayfa 49)

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Dosya YoOnetimi: bkz. "Dosya yonetimi ile calisma", Sayfa 102
B Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",

Sayfa 89
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Programlama
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPGHN*

1 Dosva Ad:

Bavt Durum Tarih zanan

DXF.H
error.h

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

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

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

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

Bir ham parga tanimlayin

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

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

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

noktalarinin verileriyle bir kiipl tanimlarsiniz. 3L T e

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

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

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

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

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

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

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

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

NC ornek tiimceleri

0 BEGIN PGM YENI MM

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

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

MAX

100
MIN
0

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
B Ham pargay! tanimlama: Sayfa 90
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TNC 620 ile ilk adimlar
1.3  ilk kismi programlama

Program yapisi

isleme programlari olabildigince daima ayni yapida olmali. Bu genel

bakigi artirir, programlamayi hizlandirir ve hata kaynaklarini azaltir.

Basit, klasik kontur islemlerinde tavsiye edilen program yapisi

1 Aleti cagirma, alet eksenini tanimlama

2 Aleti serbest hareket ettirin

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

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

Kontura yaklasma
Konturu isleme

D O

Konturdan ¢ikma
Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

o N

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m Kontur programlamasi: bkz. "Alet hareketleri", Sayfa 172

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

Aleti serbest hareket ettirme

isleme pozisyonunu tanimlama

isleme dongusinl tanimlama

Doéngl ¢agirma, mili/sogutucu maddeyi devreye alma

Aleti serbest hareket ettirme, programi sonlandirma

oo b~ WON -

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

Kontur programlama program yapisi

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

4 L Z+250 RO FMAX

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

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

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

Dongii programlamada program
yapisi

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

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

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

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

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

9 END PGM BSBCYC MM
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Basit bir kontur programlamasi

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

TOOL >
CALL
"

APPR >
DEP

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ek fonksiyon M? Mili ve sogutucu maddeyi

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

Kontura yaklasin: APPR/DEP tusuna basin: TNC,
bir yazilim tusu gubugunu gelis ve gidis hareket
fonksiyonuyla gosterir
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TNC 620 ile ilk adimlar

1.3
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DEP CT
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0
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ilk kismi programlama

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

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

Daire yaricap1? Girig hareketi yarigapini girin, érn.
8 mm, ENT tusu ile onaylayin

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

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

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

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

Kontur noktasinda sev 3'U tanimlayin: Sev
genisligini (10 mm) girin, END tusu ile kaydedin
Kontur noktasi 4'e surln: Y koordinatini (5) girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

Kontur noktasinda sev 4'lU tanimlayin: Sev
genisligini (20 mm) girin, END tusu ile kaydedin
Kontur noktasi 1'e stirlin: X koordinatini (5) girin ve
END tusuyla girdileri kaydedin

Konturdan ¢ikin

Cikis fonksiyonu olanDEP CT'yi seg¢in

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

Daire yaricap1? Cikis hareketi yarigapini girin, orn.
8 mm, ENT tusu ile onaylayin

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

Ek fonksiyon M? Sogutucu maddeyi kapatin, orn.
M9, END tusu ile onaylayin: TNC, girilen hareket
setini kaydeder

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

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

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

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

NC setleriyle komple bir érnek: bkz. "Ornek: Dogru hareketi ve
sev kartezyeni", Sayfa 195

Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
Sayfa 89

Kontura yaklagsma/konturdan ¢gikma: bkz. " Konturdan ¢ikma",
Sayfa 178

Kontur programlama: bkz. "Hat hareketlerine genel bakis",
Sayfa 186

Programlanabilir besleme tirleri: bkz. "Ag¢ik metin diyalogundaki
alet hareketlerini programlama", Sayfa 91

Alet yarigap dizeltme: bkz. "Alet yarigap dizeltmesi",

Sayfa 168

M ek fonksiyonlari: bkz. "Program akisi kontrold, mil ve
sogutucu madde icin ek fonksiyonlar ", Sayfa 311

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

ilk kismi programlama

1.3

53



TNC 620 ile ilk adimlar

1.3

ilk kismi programlama

Dongl programini ayarlayin

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

olusturdunuz.

TOOL
CALL
l!iii

CYcL
DEF

DELME~
DiSLiSt

200

)

SPEC
FCT

KONTUR/—
NOKTASI
ISLEME

PATTERN

CYCLE
CALL
PAT

54

>

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

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

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

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

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

Doéngl mendsinu ¢agirin
Delme dongdlerini gosterin

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

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

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

Déngl gagrisinin tanimlamasi igin menuyd
gOsterin

Tanimlanmis drnekte delme dongusu isleyin:

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

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

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

x ¥

Manuel Tsletim

Programlama
Alt bekleme siresi?

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

Q1=-30  FRY

08=-1
14 CALL LBL 2

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

3FREZ
2=+1  ;GECIS BINDIRME

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

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

X430 Yv+40 Z+0
s15e0

E DERINLIGI

R

STANDART
DEGER
BELIRLEME
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ilk kismi programlama 1.3

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

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

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

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

v

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

® Yeni program olusturma: bkz. "Programlari agma ve girme",
Sayfa 89

® DOngu programlama: Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 55




TNC 620 ile ilk adimlar

1.4  ilk kismi grafik olarak test edin(Advanced grafic features yazilim
segenegi)

1.4 ilk kismi grafik olarak test
edin(Advanced grafic features yazilim
segenegi)

Dogru igletim turiinii segme

Sadece program testi isletim tiriinde programi test edebilirsiniz: s sy [Program Testi
'E> » Isletim tirleri tuglarina basin: TNC, program testi —
isletim tirline geger

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 71
® Programlari test etme: bkz. "Program testi", Sayfa 475

21 L 24z Re FMAX
22 CYCL DEF 8.0 YIV FREZELEME
23 CYCL DEF 3.1 MESF2

24 CYCL DEF 3.2 DERINL-8

27 CYCL DEF 3.5 v.
28 cvoL
28 L x+

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

ml\= =1

00:01:58 F_MAX.

sssss

BASLAT

Alet tablosunu program testi i¢in segin

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

— » PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimini
MGT agar
Tip » TIPI SECIN yazihim tusuna basin: TNC,
gsﬁca gosterilecek dosya tipinin segimi igin bir yazilim
tusu menlsu gdsterir.
Fr— » TUMUNU GOST. yazilim tusuna basin: TNC,
batln kayitl dosyalari sag pencerede gosterir

» Acik alani sola dogru dizinlerin tGzerine surukleyin

» Acik alani TNC:\ dizini Uzerinde surukleyin

surukleyin

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

@ » END tusuna basin: Dosya yonetiminden ¢ikin

[0
-
» Acik alani saga dogru dosyalarin Uzerine

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
m  Alet yonetimi: bkz. "Alet verilerini tabloya girme", Sayfa 148
= Programlari test etme: bkz. "Program testi", Sayfa 475
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ilk kismi grafik olarak test edin(Advanced grafic features yazilim
segenegi)

Test etmek istediginiz programi segin

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

DOSYALRAR

son secilen dosyalarin bulundugu bir genel bakig
penceresi acar

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
B Programi segme: bkz. "Dosya yonetimi ile galigma", Sayfa 102

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

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

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

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler (Advanced grafic features
yazihm secenegi)", Sayfa 464

B Program testi uygulama: bkz. "Program testi", Sayfa 475
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TNC 620 ile ilk adimlar

1.4 ik kismi grafik olarak test edin(Advanced grafic features yazilim
segenegi)

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

+

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

» Simulasyon devam ederken, yazilim tuslari
Uzerinden gérunimu degistirebilirsiniz

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

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

DUR

BASLAT

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® Program testi uygulama: bkz. "Program testi", Sayfa 475

m  Grafik fonksiyonlari: bkz. "Grafikler (Advanced grafic features
yazihm secgenegi)", Sayfa 464

® Test hizini ayarlama: bkz. "Program testinin hizini ayarlama",
Sayfa 465
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1.5 Aletlerin diizenlenmesi

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

isletim tlrtine gecer
Bu konu hakkinda detayli bilgiler
® TNC'nin isletim tiirleri: bkz. "Isletim tiirleri", Sayfa 71

Aletleri hazirlayin ve olgun

» Gerekli aletleri ilgili germe dolgusuna gerdirin

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

» Makine Uzerindeki dlgiimlerde: Aletleri alet degistiricisinde tutun
Sayfa 61
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TNC 620 ile ilk adimlar

1.5

Aletlerin duzenlenmesi

Alet tablosu TOOL.T

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

yol izlemelisiniz:

ALET
TABLOSU

DUZENLE

KPL

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

>

>

>

istediginiz alet numarasini segin

Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
alet verilerini segin

Alet tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayli bilgiler
® TNC'nin isletim tiirleri: bkz. "Isletim tiirleri", Sayfa 71
m  Alet tablosuyla ¢alisma: bkz. "Alet verilerini tabloya girme",

Sayfa 148
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Aletlerin duzenlenmesi 1.5

Yer tablosu TOOL_P.TCH

Yer tablosu dizenleme

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

-

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

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

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

» Saga ve sola ok tuslariyla degistirmek istediginiz
verilerini segin

» Yer tablosundan ¢ikin: END tusuna basin

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 71

®m Yer tablosuyla ¢alisma: bkz. "Alet degistiricisi i¢in yer tablosu",
Sayfa 157
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TNC 620 ile ilk adimlar
1.6 Malzemenin duzenlenmesi

1.6 Malzemenin diuzenlenmesi

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

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

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

B Manuel igsletim: bkz. "Makine ekseninin hareket ettiriimesi",
Sayfa 407

isleme pargasini sabitleyin

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

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

3D tarama sistemiyle malzeme dogrultma
(Touch probe function yazilim segenegi)

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

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

parcasindaki bir dogru Gzerinde iki notayi tarayin

» Tarama sistemini eksen yonu tuslariyla ilk tarama
noktasinin yakinina én konumlandirin

» Yazilim tusu ile tarama ydnuni segin

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

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

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

» Ardindan TNC, tespit edilen ana dénusleri gosterir

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler

m  MDI igletim turd: bkz. "Basit islemeleri programlama ve isleme",
Sayfa 458

®  Malzemeyi yonlendirme: bkz. "3D tarama sistemiyle malzemenin
egik konumunu dengeleyin (Touch probe functions yazilim
segenegi)", Sayfa 439
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TNC 620 ile ilk adimlar

1.6

Malzemenin duzenlenmesi

3D tarama sistemi ile referans noktasini ayarlayin
(Touch probe function yazilim segenegi)
» 3D tarama sistemini degistirin: MDI isletim tiriinde alet ekseni

bilgisiyle bir TOOL CALL seti olugturun ve ardindan tekrar
manuel isletim isletim tirind segin

TARAMA
FONKSIYON
2

TARAMA

(5

REFERANS
NOKTA
BELIRLEME

>

>
>

Tarama fonksiyonlarini segme: TNC, eklenebile

n

giris imkanlarini yazilim tusu cubugunda gosterir.

Referans noktasini 6rn. malzeme kosesine
ayarlayin

Tarama sistemini, ilkk malzeme kenarinda birinci
tarama noktasinin yakininda pozisyonlandirin

Yazilim tusu ile tarama yonUinu segin

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

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

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

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

Yazihm tusu ile tarama yéninu segin

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

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

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

Ardindan TNC belirlenen kdse noktasinin
koordinatlarini gdsterir

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

Bu konu hakkinda detayli bilgiler

m  Referans noktalarini belirleme: bkz. "Referans noktasinin 3D
tarama sistemiyle ayarlanmasi (Touch probe functions yazilim
segenegi)", Sayfa 442

64
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1.7 ilk programin islenmesi

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

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

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

Bu konu hakkinda detayh bilgiler
® TNC'nin igletim tiirleri: bkz. "isletim tiirleri", Sayfa 71
® Programi igleme: bkz. "Program akisi", Sayfa 478

islemek istediginiz programi segin

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

DOSYALAR

son secilen dosyalarin bulundugu bir genel bakis
penceresi agar

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Dosya Yonetimi: bkz. "Dosya yonetimi ile calisma", Sayfa 102

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

Bu konu hakkinda detayl bilgiler
® Programi igleme: bkz. "Program akis1", Sayfa 478
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Giris
21 TNC 620

2.1 TNC 620

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

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

Programlama: HEIDENHAIN Diiz Metin Diyalogu ve
DIN/ISO

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

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

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

Uyumluluk

HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyle)
olusturulan isleme programlari, TNC 620 tarafindan sadece kosullu
olarak iglenebilir. NC timceleri gegersiz elemanlar igeriyorsa,
bunlar TNC tarafindan dosya agildiginda ERROR tiimceleri olarak
isaretlenir.

bkz. "TNC 620 ve iTNC 530 fonksiyonlarinin

E> karsilastiriimasi”, Sayfa 536. Burada iTNC 530
ile TNC 640 arasindaki farkhliklara iliskin detayl
aciklamayi da dikkate alin TNC 620
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Ekran ve Kumanda paneli 2.2

2.2 Ekran ve Kumanda paneli

Ekran

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

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

ekranla donatiimistir. snuat eperation 1

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

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

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

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

Yazilim tusu segim tuslari

Yazilim tusu cubuguna gegis yapin

Ekran taksiminin belirlenmesi

Makine ve programlama isletim tirleri icin ekran gegis tusu

Makine Ureticisi yazilim tuslari i¢in yazilim tusu segim tuslari

0 N OO g b W

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

Ekran taksimini belirleme

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

Ekran taksimini belirleyin:

—~ » Ekran degistirme tusuna basin: Yazilim tusu

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

PROGRAN » Ekran taksimini yazilim tusu ile segin

e
GRAF Ik

Kumanda paneli
TNC 620 dahili bir kumanda paneli ile teslim edilir.

HEIDENHAIN

1 Metin girisleri, dosya isimleri ve DIN/ISO programlama igin alfa s (Werer e o
klavye.

2 = Dosya Yonetimi -140.

o +150.

B Hesap makinesi -27.
= MOD Fonksiyonu ELIR
® HELP Fonksiyonu L

3 Programlama igletim turleri 130% 5:33; o

4 Makine igletim turleri

5 Programlama diyalogunun agilmasi

6 Ok tuslar ve gegis talimatt GOTO

7 Rakam girisi ve eksen segimi

Tekil tuglara ait fonksiyonlar ilk kapak sayfasinda yer almaktadir.

Bazi makine Ureticileri HEIDENHAIN'In standart
kullanim alanini kullanmazlar. Makine el kitabiniza
3B dikkat edin.

NC BASLAT veya NC DURDUR gibi harici tuglar
makine el kitabinizda tarif edilmistir.
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2.3 isletim tiirleri

Manuel igletim ve el. el ¢arki

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

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

Ekran taksimi yazihim tuslar (6nceden tanimlanan sekilde
segin)

Pencere Yazilim tusu

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

El girigi ile pozisyonlama

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

Ekran taksimi igin yazilim tuslan

Pencere Yazilim tusu

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

Programlama

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

programlama, farkli dénguler ve Q parametre fonksiyonlarini sunar.

istege gére programlama grafigi, programlanmis hareket yollarini
gOsterir.

Ekran taksimi igin yazilim tuslan

Pencere Yazilim tusu

Program

PROGRAM

isletim tiirleri

2.3

Manuel isletim Provranzans
"B
a—)
+50.000 Ubersicht |peM|LBL |cve|M|Pos | TooL [TT| » = .
RFSOLL x  +Se.000 | +0.000
Y +66.558 16,558 B 0,000 |8 Dr‘
2 “10.008 2 15000 o o008 -
T : s D1@ L] -
B +0.0008 || is0.000 R 150000 -
C +0.000) |o-tan +o.0000 OR-TAB  0.c000 i
DL-PGM  +0.0000  DR-PGH _+0.0000
s e
=
Fd L4
&
o
o B LeL REP sieex [
Pon cALL © ovro0:07 v
LG TS @2 18 2000 lfatives pan: oFF]  on
— I R
= r100x
©% XCNm1 P1 -T1 o W
8% YCNml 10:05 =
oo | ovn | oo | PR o - =
o | e e || mem || | e = =

1 girisi ile pozisyonlama

ES
$mdi.h
PLANI

E AXIAL B+30 MOVE DIST@ FMAX

L
z+100 RO
nig

cveL DEF 13.1
L z+200 R0 FMAX

CEREIET

n
10 T
11 FN 17: SYSURITE ID
12 CYCL DEF 2@ DELIK

30
00L CALL 40 Z S2

0201=-20
0208=+15
0202=+45

az10=+0
0203=+0

CYCL DEF 13.0 YONLENDIRME
acIe

L X+ze@ Ro Flee M3

000

80 NR1 =45

3YUZEY KOOl

Prograniana

0% XINml P1 -T1

0% ViNml 10:05

Ubersicht [pan| LL | cve || Pos| TooL [T
RFSOLL X +50.000 A +0.000 | m
+66.558 8 +0.000
z  -1s0.000 C +0.000
T s 10
L +60.0000 R +5.0000
DL-TAB  +0.0o@0  DR-TAR  +0.000@
DL-PGM  +0.0000  DR-PGM +0.0000
s [
pa
» @
@
[
Ll REP
PGM CALL & e0:00:07
fktives PGM: snai

+50.000 Y +66.559 2 -10.0088 & &
B +0.888 C +0.000
o Wy
NomiN ) ® 1 K2 T 525 zee0 omn/min  Our 10e% M 5.8 °"'§
o | omon | owen | O o - =
GenEL shks| Poz. 505, | ALET | ens mon | O-PRRAN. = =

Manuel Tsletim

Programlama
EX4.h

Sol: Program, Sag: Program diizenleme PROGRAN

UYE

50 F500

ol

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

Sol: Program, Sag: Programlama Grafigi PROGRAN

GRAFIK
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isletim tiirleri

Program Testi

TNC, programlarin ve program bdlumlerinin isletim tlrl program
testindeki simulasyonunu yapar. Simulasyon, grafik olarak farkli
gorinimlerle desteklenir. (Advanced grafic features yazilim
secgenegi)

Ekran taksimi i¢in yazilim tuglari: bkz. "Timce sirasi program akisi
ve tekil timce program akisi", Sayfa 72.

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

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

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

Ekran taksimi igin yazilim tuglan

Program akisi
tunce takibi

113.H

CERCIE T
&
8
x
3
=
E
R

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

24 CYCL DEF 3.2 DERINL-8

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

loBEGIN PGM 113 Mn

Program Testi

00:01:58

F_MAX.

[ =0

=

BASLAT

BASLAT
TEK

(1

RESET

BASLAT

o
i
=8
28
A
3
2

BLK FORM 1
TOOL CALL § Z Sz

LERE T

17 CYCL DEF 5.
18 CYCL DEF 5.4 ¥.CAP1S

+66.

Szs zeeo &

+0.

Program akisi tiimce takibi

6§59 2
000

@nn/nin

our 100%

M58

Prosraniana

F1o0x
@

[oFF]  on

van

|

LERLEME

=

ToMcE ‘

ALET
KULLANIMI

E
aLer
ThBLOSU
T iM

Pencere Yazilim tusu
Program 28 000 ¢
PROGRAM
NoMiN 1 @ 1 R T
Sol: Program, Sag: Program dlzenleme PROGRAN T ‘ T
OYE
Sol: Program, Sag: Durum PROGRAN
DURUM
Sol: Program, Sag: Grafik (Advanced grafic PROGRAM
features yazilim secenegi) aRAFEK
Grafik (Advanced grafic features yazilim
=t GRAFiK
segenegi) :

Palet tablosunda ekran taksimi yazilim tusu (Pallet managment
yazihim segenegi)

Pencere Yazilim tusu
Palet Tablosu

Sol: Program, Sag: Palet Tablosu PROGRAT

Sol: Palet Tablosu, Sag: Durum PALET

72

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



24 Durum gostergeleri

"Genel" durum gostergesi

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

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

m ¢l girigi ile pozisyonlamada.
Manuel igletim ve el. el ¢garki isletim tlrlerinde durum goéstergesi
biylk pencerede goérindr.
Durum Gostergesi Bilgileri
Sembol Anlami

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

Durum gostergeleri 2

4

Program akisi timce takibi
stat.H
17 6L 15

BL 1! Ubersicht |PGM|LBL |cvc|M POS|TooL | TT |4
18 L Ix-0.1 Re FMAX

18 GYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU RFSOLL X +50.100 C +2.000
20 CvCL DEF 1101 SCL 0.8835 v +68.550

zzzzzz

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LoL 0

0% XINml P1 -T1

0% viNml 10:07

+50.458 Y +33.436 2 =10 .255]
B +0.000 C +0.000

o Bl & 1 & 1 s@Zs zse0 £ emasmin our 100 M 5B

MANUEL
SLEM

a
PARAMETRE
LisTE

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

ve sayisinl makine Ureticisi belirler. Makine el
kitabini dikkate alin

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

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

+ Eksen kilitlendi

@ Eksen, el carkiyla izlenebilir
|£ Eksenler, temel devrin dikkate alinmasiyla izlenir
M Eksenler, dondiriimis ¢alisma dizleminde
izlenir
;En M128 fonksiyonu veya TCPM FONKSIYONU etkin
higbir program etkin degil
o
- Program baglatildi
o
— Program durduruldu
ol
Program durdurulur
% 9
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Giris
2.4 Durum gostergeleri

Ek durum gostergeleri

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

Ek durum géstergelerini agin

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

formunu g0sterir

Ek durum gostergelerini se¢in

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

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

? Sonraki tanimli durum bilgilerinin, ilgili yazilim

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

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

Yazilim Anlami

tusu

Pozisyon gdstergesi

DURUM
GENEL BAKS

Durum gostergeleri 2.

4

Alet Bilgileri

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

Aktif M fonksiyonlari

Aktif koordinat dondsumleri

Aktif alt program

Aktif program bélumi tekrari

PGM CALL ile gagrilan program

Guncel galigsma siresi

Aktif ana program ismi

Genel program bilgisi (PGM sekmesi)

Yazilim Anlami

tusu

Dogrudan Aktif ana programin ismi
secim
imkani

yoktur

CC daire merkez noktasi (Pol)

Bekleme siresi sayaci

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

Glncel galisma stiresi % olarak

Gulncel Saat

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

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

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

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

Program akisi tiimce
stat.H

takibi

Program Testi

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

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

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

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

Standart dongiiler igin bilgiler (CYC segenegi)

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Aktif calisma donguisu

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

LBL-NT . /Nane
4

Wiederholungen
2-Nr

76

32 doéngusii toleransinin aktif degerleri

Satznr. o LBL-NE./ane rep R
-
¥

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

Program akisi tiimce takibi [EEER IRETH

stat.H

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

1 L Ixe.1 re Fhax =

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

20 SveL DEF 1111 SO o.asss i

GisYe, Zvkius 32 ToLERANZ Aktit (—

22 CALL LBL 15 REPS T =l

23 FLANE RESET STAV

24 LEL © (i Sl s

2% END o sTATL Mt T

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

Yazilim
tusu

Dogrudan
secim
imkani
yoktur

Anlami

Belirlenen anlami ile aktif M fonksiyonlarinin
listesi

Makine Ureticisi tarafindan uyarlanan aktif M
fonksiyonlari listesi

Pozisyonlar ve koordinatlar (POS segenegi)

Yazilim
tusu

DURUM
POZ. GOS.

Anlami

Pozisyon gdstergesi turu, orn. gergek pozisyon

Durum gostergeleri 2.4

Program akisi tiimce takibi

Program Testi

Calisma duizlemi icin gevirme agisi

Temel devir agisi

25 END PGM STAT1 MM
A +0.00000

5 1e.o0000

¢ +25.00000

[ sruncarenun
ict s Kinsast ik
Ao heno. o Thoie

Etkin kinematik
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0% XINm1 P1 -T1

0% ViNml 10:07

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

+0.00000

s100%
-10.255 & 7

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

Aletlerle ilgili bilgiler (TOOL segenegi)

Yazilim
tusu

DURLM
ALET

Anlami

Etkin alet gostergesi

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

Alet ekseni

Alet uzunlugu ve yarigapi

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

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

Programlanan alet ve yardimci alet géstergesi

Alet 6l¢iimii (TT secenegi)

o

-

Yazilim
tusu

Dogrudan
segim
imkani
yoktur

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

Anlami

Olciilecek aletin numarasi

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

MANUEL.
SLEM

g INTERN
PARAMETRE
LisTE

DURDUR

Alet yarigapi veya uzunlugunun dlgulip
Olgllmeyeceginin gdstergesi

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

78

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

Yazilim tusu

DURUM
KOORD .
HESAP DON

Anlami

Aktif sifir noktasi tablosu ismi

Durum gostergeleri 2.4

Program akisi tiimce takibi
stat.H

Program Testi

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

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

Aynalanan eksenler (8 dongisi)

Aktif Temel Donme

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

SLEM

DURDUR

LisTE

Aktif Donme Agisi (10 dongusi)

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

Bakiniz Dénguler Kullanici El Kitabi, Koordinat Hesaplamasi igin

Dongler.

Merkezi mesafe orta noktasi

Q parametresini ekrana getirme (QPARA sekmesi)

Yazilim tusu

DURUM
Q-PARAM .

Anlami

Tanimlanmis Q parametrelerin giincel
degderlerinin gdstergesi

Program akisi timce takibi

Program Testi

Tanimlanmis String parametrelerin karakter
zincirlerinin gostergesi
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Giris
2.5 Aksesuar: HEIDENHAIN'In 3D tarama sistemi ve elektronik el ¢arki

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

3D tarama sistemleri (Touch probe function yazilim
segenegi)

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

m Referans noktalarini hizli ve kesin olarak yerlestirin

B Program akisi sirasinda, alet élglimlerini uygulayin

m Aletleri 6l¢iin ve kontrol edin

ﬂ Tdm déngu fonksiyonlari (tarama sistemi donguleri
ve isleme donguleri) dongl programlamasi
kullanici el kitabinda tanimlanmistir. Kullanici
el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 679295-xx

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

Bu tarama sistemleri, 6zellikle otomatik malzeme ydnlendirme,
referans noktasi yerlestirme, malzemedeki élgimlere uyum
gOsterir. TS 220, bir kablo Uzerinden, duruma bagl olarak dijital
olusturulmasi gereken agilis sinyallerini ve uygun alternatifleri tagir.
Ozellikle alet degistiricisi igeren makineler igin agilis sinyallerini
enfraruj mesafede kablosuz aktaran, tarama sistemi TS 640
(bakiniz resim) ve daha kiguk olan TS 440 ile uyum saglar.

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

Alet élguimii igin alet tarama sistemi TT 140

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

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

Elektronik el carki HR

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

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

3.1 Temel bilgiler

Yol olgum cihazlari ve referans isaretleri

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

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

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

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

Referans sistemi

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

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

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

X (2Y)

z
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Freze makinelerinde referans sistemi

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

TNC 620 istege bagl olarak 18 eksene kadar kumanda edebilir.
X, Y ve Z ana eksenlerin yanisira paralel duran ek eksenler U, V
ve W'dir. Devir eksenleri A, B ve C ile tanimlanir. Sag alttaki resim,
yardimcl eksenlerin veya devir eksenlerinin ana eksenlere gére
dlzenini gosterir.

Freze makinelerindeki eksenlerin tanimlanmasi

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

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

3.1 Temel bilgiler

Kutupsal koordinatlar

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

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

®m Kutupsal koordinatlar yarigapi: CC kutbu ile pozisyon arasindaki

mesafe

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

m  Kutupsal koordinatlar acisi: Agi referans ekseni ve CC kutbunu

pozisyona baglayan mesafe arasindaki agi

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

duzlemden birinde belirleyin. Bdylece kutupsal koordinat agisinin

acl referans ekseni dePA acikga atanmig olur.

Kutup koordinatlari Aci referans ekseni
(diizlem)
XY +X
Y/IZ +Y
ZIX +Z
86
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Mutlak ve artan malzeme pozisyonlari

Mutlak malzeme pozisyonlari

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

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

Ornek 1: Kesin koordinatli delikler:

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

Artan malzeme pozisyonlari

Artan koordinatlar, aletin bagil (sanilan) sifir noktasi olarak

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

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

Delik 4 i¢in mutlak koordinatlar

X=10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

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

Artan koordinatlar daima en son programlanan aletin pozisyonuna
baghdir.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.1 Temel bilgiler

Referans noktasi segme

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

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

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

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

Ornek

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

3.2 Programlari agma ve girme

Bir NC programininHEIDENHAIN a¢ik metin
formatindaki yapisi

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

TNC, bir galisma programinin timcelerini artan bir sirada
numaralandirilr.

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

Block

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

Alet gagirma

Bir glvenlik pozisyonunun caligtiriimasi

Besleme ve devirler

Path functions Words

Block number

Hat hareketleri, donguler ve diger fonksiyonlar

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

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

Ham pargayi tanimlama: BLK FORM

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

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

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

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

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

3.2

89



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

Yeni ¢calisma programi agma

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

[

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

MM

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

HAM PARCA TANIMI MiNIMUM

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

ENT

HAM PARGA TANIMI: MAKSIMUM

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

ENT

Ornek: NC programindaki BLK formu gostergesi

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

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

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

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

durumunda diyalogu DEL tusu ile iptal edin!

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

programlama

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

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

edin.

Bir konumlama tiimcesi 6rnegi

» Tumceyi agin

KOORDINATLAR?

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

» ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

ENT

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

Programlari agma ve girme

3.2

Manuel Tslstim Programlama

oL
5 L
5 L

7 L
s APPR LCT

12 RND R?.5
13 L x+80

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

S L v+60
10 RND R7.5

11 L X436 v

3

14 RND R7.5

15 L x+84 v+Be

16 L v45

17 DEP LCT X+150 V-5 RS
1

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

Ek fonksiyon M?
T

1130
RO FMAX M13

o
X+12 v+5 RS RL F25@

50

i

50

M ‘ M9 4 ‘ NIBB’ n11s‘ n1ze‘

‘ M128 ‘

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

ENT

BESLEME F=? / F MAX = ENT

sonraki soruya gegin

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

» ENT tusu ile bir sonraki soruya gecin

ENT

EK FONKSIYON M?

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

ENT

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

Olasi besleme girigleri

Besleme belirleme fonksiyonlari Yazilim tusu

Hizli harekette, timceye gore etkili.
istisna: istisna: APPR tiimcesinden énce
tanimlanmigsa FMAX, yardimci noktaya
yaklasma islevi de gorur (bkz. "Gidis ve
cikiglarda 6nemli pozisyonlar", Sayfa 179).

TOOL CALL timcesinden otomatik olarak
hesaplanan besleme ile hareket ettirme

F MAX

F AUTO

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

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

Fi

(=

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

=

N

Diyalog kilavuzu fonksiyonlari Tus

Diyalog sorusuna gecin

m=
<
_.o|

Diyalogu 6nceden sonlandirin

Diyalogu iptal edin ve silin
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Programlari agma ve girme

Gergek pozisyonu devralma

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

® hareket serilerini programlarsaniz

® Doénglleri programlarsaniz

Dogru pozisyon deg@erlerini almak icin alttakileri uygulayin:

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

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

alabileceginiz eksenleri gosterir

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

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

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

TNC'de yazilim tusu gubugdu, siz eksen segimi

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

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

Program duzenleme

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

dizenleyebilirsiniz.

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

kelimeyi secebilirsiniz:

Fonksiyon

Bir 6nceki sayfayi cevirin

Yazilim tusu/
tuslar

YAN

t

Bir sonraki sayfayi ¢evirin

YAN

Program basglangicina gecis

BASLANG .

Program sonuna gegis

[0}
o
2

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

Il =

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

Timceden timceye gegin

TUmcedeki tekil kelimeleri segin

Belirli timceyi segme: GOTO tusuna basin,

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

94
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Programlari agma ve girme

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

Hatali degeri silin

Hata mesajini (yanip sbnmeyen) silin

Halla)
ImBaE m

Segilen kelimeyi silin

mz=
30

Segilen timceyi silin

(=)
m
-

Ddénguleri ve program bolumlerini silin

En son duzenlenmis veya silinmis olan son

NC TUMCES

tUmceyl Ekleyin UYARLA

Tilmceleri istenen konuma ekleme

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

Kelimeleri degistirin ve ekleyin

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

» Degisikligi tamamlayin: END tusuna basin

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

istediginiz diyalog ekrana gelene kadar onaylayin ve istediginiz

degeri girin.

Ayni kelimeleri farkl tiimcelerde arayin

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

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

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

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

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

istenen metni bulun

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

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

Program boélimlerini isaretleme, kopyalama, silme ve ekleme

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

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

Program boélumlerini kopyalamak igin asagidakileri uygulayin:

» Yazihim tusu gubugunu isaretleme fonksiyonlariyla segin 1 005 v

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

tusuna basin. TNC, timce numarasinin ilk yerini agik renkli

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

son
NG TOMCES
UYARLA

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

isaretlenen tim timceleri farkl bir renkte gésterir. isaretleme

fonksiyonunu istediginiz zaman sonlandirabilirsiniz; bunun igin

ISARETLEMEYI IPTAL EDIN yazilim tusuna basmaniz yeterlidir

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

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

KoPYALA ‘

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

» Kaydedilen program bélimunu ekleyin: BLOK EKLEME yazilim
tusuna basin

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

TNC'nin arama fonksiyonu

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

istenen metinleri arama

» Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

X

BUL

BUL

SON

>

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

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

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

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

Arama fonksiyonunu sonlandirin

Programlari agma ve girme 3.2
Tanuel sletin Brogranlams
14.h

o BEGIN PGM 14 MM

g0

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

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

3.2

Programlari agma ve girme

istenen metinleri arama/degistirme

=

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

® Program, o sirada TNC tarafindan igleniyorsa

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

» Gerekirse, aranan kelimenin kaydedildigi timceyi segin

BUL

BUL

DEGISTIRM

SON

98

>

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

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

Degistiriimesi gereken metni girin, buyutk/kiglk
yazimina dikkat edin

Arama islemini baslatin: TNC, bir sonraki aranan
metne geger

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

Arama fonksiyonunu sonlandirin
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Dosya yonetimi: Temel bilgiler

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

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

Munferit bir NC programi maksimum 2 GByte boyutunda olabilir.

Ayarlamaya goére TNC, NC programlarinin
dizenlenmesinin ve kaydedilmesinin ardindan bir

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

Dosya adlari

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

tanimlar.
Dosya ismi Dosya Tipi
PROG20 H

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

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

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

izin verilen maksimum dosya adi uzunlugu, izin

E> verilen maksimum yol uzunlugu 82 karakteri
asmayacak sekilde olmalidir, bkz. "Yollar",
Sayfa 102.
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Dosya yonetimi: Temel bilgiler 3.3

Veri yedekleme

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

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

Zaman zaman kullanmadiginiz dosyalari silin,

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

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dizinler
Sabit diskte birgok program veya dosya kaydedebileceginiz igin,

genel bakisi saglamak amaciyla tekil dosyalari dizinlere (klasérler)

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

Yollar

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

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

Sirtct tanimi en fazla bliylk harflerle 8 karakter
olabilir.

Ornek

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B{=]TNCA

AUFTR1

—{1 NCPROG
7 wzTAB

E—{"7 A35K941
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Genel bakig: Dosya yonetimi fonksiyonlari

Fonksiyon Yazihim Sayfa
tusu
Tekil dosyayi kopyalayin koPvALA 106
el
Belirli dosya tipini gosterin 1P 105
SEC
Yeni dosya olusturun vENt 106
En son segilen 10 dosyayi gosterin sonu 109
Dosyayi veya dizini silin stL 110
Dosyayi isaretleyin 111
iSARETL.
Dosya ismini degistirin o DEgzeT 112
oo
Dosyayi, silmeye ve degistirmeye KORUMALT 113
kars! koruyun B
Dosya korumasini kaldirma KORUMRS - 113
Alet tablolarini ice aktarma TRELO 156
Ag surdcdlerini yonetin ] 116
Diizenleyici seg s 113
SEC
Dosyalari 6zelliklerine gore sirala 112
Dizini kopyalayin Ko .DZZN. 108
C =+
Dizini, tim alt dizinleri ile birlikte silin =
Bir sUrtcunun dizinlerini gésterin BB ur.
Dtnf;ncx
Dizini yeniden adlandir aD DEsEET
[mec] [xve]
Yeni dizin olugturun ven:
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Dosya yonetimini gagirma

PGM
MGT

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

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

Sagdaki genis pencere, secilen dizinde kaydedilmis olan tim

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

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

gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ad1 Maksimum 25 karakterli isim

Tip Dosya tipi

Bayt Bayt olarak dosya buyukligu

Durum Dosyanin 6zelligi:

E Program, programlama isletim trinde
segilmistir

S Program, program testi igletim tiriinde
secilmistir

M Program bir program akisi isletim tlrinde

secilmigtir

Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korumalidir

Dosya, islem gérmekte oldugu igin
silmeye ve degistirmeye karsi korumalidir

Tarih Dosyanin son degistirildigi tarih
Zaman Dosyanin son degistirildigi saat
104
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Dosya yonetimi ile calisma

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

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

» Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi

ydnde hareket eder

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

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

YAN

1. adim: Suriicliyli segme
» Sol penceredeki siriclyl isaretleyin

sec » Siriclyl segin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT

» ENT tusuna basin

2. adim: Dizini segme

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

3. adim: Dosya segme

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

» Sag penceredeki dosyayi isaretleyin

SeC » SEC yazihm tusuna basin veya

» ENT tusuna basin

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

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

» ENT tusuna basin

ENT

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

EVET

» HAYIR yazilim tusu ile iptal edin

HAYIR

Yeni dosya olugsturma
» Yeni dosya olusturmak istediginiz dizini segin.

» YENI (dosya uzantisiyla birlikte yeni dosya adi)

=T girin ve ENT tusuna basin veya

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

ENT

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

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

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

55 » Bir genel bakis penceresindeyken, hedef dizini

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

Ok

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

gOstergesi gosterir.
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Dosya yonetimi ile calisma

Dosyayi farkh bir dizine kopyalayin

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

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

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

» Dosya isaretleme fonksiyonlarini gosterin

ISARETL .

» Aclik renkli alani, kopyalamak ve igaretlemek

DOSYA

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

KoP.£RT. » Secilen dosyalari hedef dizine kopyalayin

(=50

Diger isaretleme fonksiyonlari: bkz. "Dosyalari isaretleme”,

Sayfa 111.

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

Dosyalarin lizerine yazma

Eger dosyalari, ayni isimdeki dosyalarin yer aldidi bir dizine

kopyalarsaniz, TNC, hedef dizindeki dosyalarin Uzerine yazilip

yazilmayacagini sorar:

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

» Higbir dosyanin iizerine yazmayin: IPTAL yazilim tusuna basin
veya

Eger korumali bir dosyanin Uzerine yazmak isterseniz, bunu

"Korumali dosyalar" alaninda segmeli veya islemi iptal etmelisiniz.

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

3.4

107



Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Tablo kopyalama

Satirlar bir tabloya aktar

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

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

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

g ALANLARI DEGISTIR fonksiyonu ile hedef tabloda

Ornek

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

» Bu tabloyu, harici veri taslyicisindan istediginiz bir dizine
kopyalayin

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

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

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

Bir tablodan satir cikarmak

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

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

ISARETLE yazilim tusuna basin

Duruma gore diger satirlari isaretleyin

FARKLI KAYDET yazilim tusuna basin

Secilen satirlarin kaydedilecegi bir tablo ismi girin

vV vyVvyvVvyVyywy

Dizini kopyalama

» Sag penceredeki acik renkli alani, kopyalamak istediginiz dizine
tasiyin

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

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

PGM
MGT

SONU
DOSYALRAR

» Dosya ydnetimini ¢gagirin

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

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

oK

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi
hareket eder

» Dosyayi secin: OK yazilim tuguna basin veya

» ENT tusuna basin
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3.4

Manuel Tslstin Programlama
PAT.H

TNC: \nC_PTOgNPGHN*

=0 ne_prog  Dosva Ad1 Bavt Durum Tarih

zaman

DXF.H 282

27-07-2012

L NN

09\PGMN1

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

zeroshift.d 6557

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

02-05-2011

10:15:22

51 Dosya 21.11 GByte bos

E

oK ‘ SiL ‘ IPTAL

GUNCEL
DEGER
KoPYALA

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

Dosyayi silme

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

» Aclik renkli alani, silmek istediginiz dosyaya tasiyin

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

» Silme islemini onaylayin: OK yazilim tusuna basin
veya

» Silme islemini iptal edin: IPTAL yazilim tusuna
basin

Dizini silme

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

» Acik renkli alani, silmek istediginiz dizine tasiyin

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

» Silme islemini onaylayin: OK yazilim tusuna basin
veya

» Silme iglemini iptal edin: IPTAL yazilim tusuna
basin
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

Dosyalari igsaretleme

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

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

» Aclik renkli alani ilk dosyaya tasiyin

> isaretleme fonksiyonunu gérintiileyin: ISARETLE
yazilim tusuna basin

ISARETL .

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

> isaretlenen dosyalari silin: isaretleme

Sl fonksiyonlarindan gikmak i¢cin SON yazilim tusuna
= basin ve daha sonra isaretlenen dosyalari silmek
X icin SIL yazilim tugsuna basin

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 111



Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4

Dosya yonetimi ile galisma

Dosyayi yeniden adlandirma

» Acik renkli alani, ismini degistirmek istediginiz dosyaya tasiyin

AD DEGiST
[ 0N

» Isim degistirme fonksiyonunu segin

» Yeni dosya ismini girin; dosya tipi degistirilemez

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

Dosyayi siralama

» Dosyalari siralamak istediginiz klaséru segin

AYIRMA

112

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

Ek fonksiyonlar

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

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

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

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

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

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

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

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

» Yazihim tusu gubuguna gegis yapin
» USB cihazini arayin

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

» USB cihazini ¢ikarin

o

Ayrintili bilgiler: bkz. "TNC'de USB aygitlari”, Sayfa 117.
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi
3.4 Dosya yonetimi ile calisma

Harici bir veri tasiyicisina/tagiyicisindan veri aktarma

- I I TITIETT
Verileri harici veri taglyicisina aktarmadan énce, veri PAT.H
araylz(in( kurmaniz gerekir, bkz. "Veri araylzleri
kurma", Sayfa 496. o =

ide
ser10g. xnl 17280

Eger verileri seri araylz Uzerinden alirsaniz, daha

sonra kullanilan, tekrarlanan aktarim uygulamalari

ile giderebileceginiz, veri aktarim yazilimina bagh [ ——

problemler olusabilir.

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

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

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

» Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi

hareket eder

» Acik renkli alan sad pencereden sol pencereye ve

tersi ydbnde hareket eder
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Dosya yonetimi ile caisma 3.4

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

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

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

KopvaLR » Tekil dosyalar aktarin: KOPYALA yazilim tusuna

" basin veya

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

ISARETL.

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

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

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

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

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

Agda TNC

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

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

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

ARG

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

Manual operation

Programming
82093-02-01.H

Auo = add = Remove - Copy >Edt

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

olusturun. Baglanti otomatik olarak
olusturuldugunda TNC, Oto sutununu isaretler

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

TNC'de USB aygitlan

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

FAT/VFAT dosya sistemli hafiza kartlari

FAT/VFAT dosya sistemli sabit diskler

Joliet (1ISO9660) dosya sistemli CD-ROM sdrtctleri

TNC, bu tir USB cihazlarini takma sirasinda otomatik tanir.

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

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

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

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

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

-
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Programlama: Temel bilgiler, dosya yonetimi

3.4

Dosya yonetimi ile galisma

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

» Dosya ydnetimini segin: PGM MGT tusuna basin

PGM
MGT

&

RAG

'

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

» Ek fonksiyonlari segin

» USB cihazi sékilmesi fonksiyonunu segin: TNC,

USB cihazlarini dizin agacindan cikarir
» Dosya yodnetimini sonlandirin

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

@

118

» USB cihaz tekrar takilmasi fonksiyonunu segin
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Programlama: Programlama yardimlari

4.1 Ekran klavyesi

4.1 Ekran klavyesi

TNC 620 dGrindnin kompakt stirimdni (alfa klavyesi icermeyen)
kullaniyorsaniz harfleri ve 6zel karakterleri ekran klavyesiyle
veya USB baglantisi Gzerinden baglanmis bir PC klavyesiyle
girebilirsiniz.

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

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

Menueiitslotie Makine -Parametresi

100.h

7 ABC DEF

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyz

CIE—

oK PTAL

abc/pEC | Backspace

» ligili tusa bircok defa basarak imleci istediginiz karakter (izerine

hareket ettirebilirsiniz

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

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

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

cagirabilir ve ekleyebilirsiniz. Tek tek karakterleri silmek icin GERI

AL yazilim tusunu kullanabilirsiniz.

120
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Yorum ekleme

4.2 Yorum ekleme

Uygulama

4.2

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

© BEGIN PGM Ex11 MM
W -Any COMMENTH

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

EXEXL

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

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

CER

10
11
2 cvel

13
a1=-3

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

5T

BASLANG.

o=

son

=]

son
KELEME
-

KELIME | [ovamia ]
GeARLA

TAsT

-

UZER. vAZ

Program girisi sirasinda yorum girmek

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

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

Yorumu sonradan eklemek

» Yorum eklemek istediginiz timceyi segin

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

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin

Ayri bir tiimce ile yorum girmek

» Arkasina yorum eklemek istedigini timceyi segin

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

» Yorumu girin ve timceyi END tusu ile kapatin
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Programlama: Programlama yardimlari
4.2 Yorum ekleme

Yorum degistirme fonksiyonlari

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

Bir kelime baslangicina atlama. Kelimeler bir son

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

122 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Programlarin duzenlenmesi 4.3

4.3 Programlarin duzenlenmesi

Tanimlama, kullanim imkani

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

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

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

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

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

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

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

ssssss
LGLGLGLG

xxxxx

FEEEEEL

i,

Diizenleme penceresini gosterin/aktif pencereyi

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

Diizenleme tiimcesini program penceresine (solda)

ekleyin

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

» Alfa klavye ile diizenleme metnini girin

» Gerekirse yazilim tusu ile dizenleme derinligini
degistirin

Duzenleme penceresindeki timceleri segin

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

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

RAD (radyan 6lgimu)

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

Hesaplanan degeri programa alma

» Ok tuslari ile hesaplanan degerin alinmasi gereken kelimeyi
segme

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

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

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

tusuna bastiginizda TNC ,aktif giris alanindan hesap
makinesine alir

Hesap makinesi konumunu ayarlama

EK FONKSIYONLAR yazilim tusu altinda hesap makinesini
kaydirmaya yonelik ayarlara ulasabilirsiniz

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

Hesap makinesini ortaya konumlandirma +

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

makinesini fareyle de pozisyonlayabilirsiniz.
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4.5 Programlama grafigi

4.5 Programlama grafigi

Programlama grafigini uygula/uygulama

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

OTOM.
ISARET

[kPL] Ack

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

OTOM. CiZiM ACIK program béliimii tekrarlarini gizmez.

Mevcut program igin program grafigi olusturun

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

» Grafigi olusturun: RESET + START yazilim tugsuna
basin

RESET

&
BASLAT

Diger fonksiyonlar:

Fonksiyon Yazilim tusu

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini tam olarak olusturun

BASLAT
TEK

Programlama grafigini timce olarak olusturun

Manuel Tsletim

Programlama
Hebel . H

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

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

T DR-

4 FLT PI
15 FSELEG
16 FCT OF

cccccccccc

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

Programlama grafigini komple olusturun
veya RESET + START igleminden sonra
tamamlama

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim
tusu sadece TNC bir programlama grafigi
olustururken ekrana gelir
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Programlama grafigi 4.5

Tuimce numarasini ekrana getirin ve gizleyin

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

olarak ayarlayin

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

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

» Grafik silme: GRAFIK SiL yazilim tusuna basin

GRAF Ik
SIL

Parmaklik gizgilerini ekrana getirme

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

Kesit buylitme veya kugililtme

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

biylatme veya kigultme icin kesimi segin. Heb el

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

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

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

Bodylece asagidaki fonksiyonlar kullanima sunulur:

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

18 FCT DR- R10
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30
21 END PGM HEBEL

Fonksiyon Yazilim tusu =)

Cerceveleri gosterin ve kaydirin. Kaydirmak f i

igin ilgili yazilim tusunu basili tutun -

Cerceveleri kigultme — kigultme icin yazilim =
tusunu basili tutun -

Cergeveleri blyltme — blyttme igin yazilim
tusunu basil tutun

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

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

E> Bir fare bagladiysaniz sol fare tusuyla blyutilecek

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

4.6 Hata mesajlar

Hatayi goster

TNC hatay! suralarda gosterir:

® yanlis giriglerde

® programdaki mantikli hatalarda

® uygulanmayan kontur elemanlarinda

® kurallara uygun olmayan tarama sistemi kullanimlari

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

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

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

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

Hata penceresini agin

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

Hata penceresini kapat
» SON yazihm tusuna basin ya da

SON

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

Detayli hata mesajlar

TNC, hatanin olasi nedenlerini gésterir ve muhtemel hata giderme P

Program Testi
FK prosranlana: secersiz konumlandirma tuscesi

yéntemlerini agiklar:
» Hata penceresini agin

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

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

konumlandirin ve EK BILGI yazilim tusuna basin.

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

» Bilgileri terk etme: EK BILGI yazilim tusuna tekrar

basin 5

pppppppp

DAHILI BILGI yazilim tusu

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

Hatayi, hata penceresinin disindan silme:

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

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

Coklu hata silme
» Hata penceresini agin

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

SIL

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

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

Hata protokolii

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

» Hata penceresini agin.

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

PROTOKOL yazilim tusuna basin.

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

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

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

Hata mesajlari

Tus protokoli

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

PROTOKOL
DOSYALAR

TUSLART
PROTOKOL

ONCEKT
DOSYA

GUNCEL
DOSYA

>

PROTOKOL DOSYALARI yazilim tusuna basin

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

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

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

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

Fonksiyon Yazilim tusu/
tuslar

Log dosyasl baglangicina gecis BASLANG.

Log dosyasi sonuna gegis son

Glincel log dosyasi L

Onceki Log dosyasi e

Satir ileri/geri

Ana menuye geri don —

= mim=im == =]

Uyari metinleri

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

Servis dosyalarini kaydet

Gerekli durumda "TNC'nin giincel durumu"nu kaydedebilirsiniz

ve teknik servise degerlendirmesi i¢in sunabilirsiniz. Bu esnada

bir servis dosyalari grubu kaydedilir (makinenin giincel durumu

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

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

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

PROTOKOL
DOSYALAR

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

Ok
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4.6 Hata mesajlari

TNCguide yardim sistemini ¢gagirin

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

sunarsa, TNC ek MAKINE URETICISI yazilim tusunu

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

? Eger makine Ureticiniz bir yardim sistemini kullanima

HEZDENHAIN » HEIDENHAIN hata mesajlari yardimini ¢agirin

TNCguide

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

134 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



4.7

Uygulama

=

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

=

TNCguide'l kullanmadan 6nce, yardim dosyalarini
HEIDENHAIN ana sayfasindan indirmelisiniz bkz.
"Gulncel yardim dosyalarini indirme", Sayfa 140.

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Baglama duyarli TNCguide yardim

4.7

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

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

Asagidaki kullanici dokiimantasyonu TNCguide'da kullanima

uygundur:

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

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

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

-

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

TNCgquide ile yapilacak ¢aligmalar
TNCguide'l gagirin

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

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

» Dosya yonetimi Gizerinden bir yardim dosyasini (CHM dosyasi)

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

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

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

mesajlarini onaylamaniz gerekir.

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

Foruno | page eacE ore | o

[ SEE]i]

BAck
-

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

halde HEIDENHAIN tarafindan uyumlu hale getirilmig

bir islemciyi baglatir.

Bir¢ok yazilim tugu kontekst duyarli bir gagirma iglemini kullanima

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

» istediginiz yazilim tusunun gésterildigi yazihm tusu gubugunu

segin
» TNC'nin dogrudan sagda yazilim tusu cubugu lzerinden

gOsterdigi yardim sembollnd mouse ile tiklayin: Mouse imleci

soru isaretine donusur
» Soru isareti ile fonksiyonunu agiklamak istediginiz yazilim

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

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

arama veya navigasyon ile istediginiz a¢iklamayi manuel olarak

aramaniz gerekir

Bir NC tiimcesi dliizenlediginiz esnada da baglama duyarl bir gagri

hazir bulunur:

> istenen NC tiimcesini segin

» Ok tuslariyla timcede hareket edin

» HELP tusuna basin: TNC yardim sistemini baslatir ve etkin

fonksiyon icin agiklamayi gdsterir (makine Ureticiniz tarafindan

dahil edilen ilave fonksiyonlar ya da donguler icin gegerli
degildir)

136

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNCguide'da yonlendirme

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

Linklendirilmis yazi alanlari (capraz yonlendirme) mavi ve alti

cizilidir. Bir linke tiklama ilgili sayfayi acar.

TNCguide'l tuslar ve yazilim tuslari ile kullanabilirsiniz. Asagidaki

tablo ilgili tus fonksiyonlarina genel bir bakis igerir.

Fonksiyon Yazilim tusu

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

®m Sagdaki metin penceresi aktif: Metin veya

grafikler tam olarak gdsterilmiyorsa sayfayi
asag! veya yukari dogru kaydirma

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

® Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

-] -

® Soldaki igerik dizini aktif: igerik dizinini
kapatma

®m Sagdaki metin penceresi aktif: Fonksiyon
yok

B

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

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

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

®  Sagdaki metin penceresi aktif: Soldaki
pencereye geri gitme

ENT

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

g

gecis

En son gosterilen sayfayi segin GERE
=

Eger "en son gdsterilen sayfayi segin" fLER:

fonksiyonunu kullandiysaniz, ileri sayfalara ==

gidin

Bir sayfa geri gidin van

Bir sayfa ileri gidin van
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4.7 Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

Fonksiyon

icerik dizinini gésterin/gizleyin

Yazilim tusu

DiZiN

E =

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

PENCERE

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

TNCGUIDE
CIK

TNCguide sonlandir

Konu baghgi dizini

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

TNCGUIDE
SONLAND .

listelenir ve fareyle tiklayarak veya imleg tuslariyla secerek ile

dogrudan segilebilir.
Soldaki sayfa aktiftir.
» indeks sekmesini secin

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

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

veya

» Ok tusu ile istenen konu bashgini acik renkte arka

plana yerlestirin

» ENT tusu ile secilen konu baghqi ile ilgili bilgileri

gOsterin

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

E> Aranacak s6zcugu sadece USB lzerinden baglanmis

bir klavye ile girin.
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Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi 4.7

Tam metin aramasi

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

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

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

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

» ENT tusu ile secili bulunan alani gosterin

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

4.7

Guncel yardim dosyalarini indirme

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

» Dokumantasyon ve bilgiler

» Kullanici dokiimantasyonu

» TNCguide

» Istediginiz dili segin

» TNC kumandalari

» Seri, 6rn. TNC 600

> istenen NC yazilimi numarasi, érn. TNC 620 (34059x-01)

» Cevrimici yardim (TNCguide) tablosundan istediginiz dil
strimlnd segin

» ZIP dosyasini indirin ve agin

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

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

Almanca

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi

TNC dizini
TNC:\tncguide\de

ingilizce

TNC:\tncguide\en

Cekge

TNC:\tncguide\cs

Fransizca

TNC:\tncguide\fr

italyanca

TNC:\tncguide\it

ispanyolca

TNC:\tncguide\es

Portekizce

TNC:\tncguide\pt

isvecce

TNC:\tncguide\sv

Danca

TNC:\tncguide\da

Fince

TNC:\tncguide\fi

Felemenkcge

TNC:\tncguide\nl

Lehge

TNC:\tncguide\pl

Macarca

TNC:\tncguide\hu

Rusca

TNC:\tncguide\ru

Cince (simplified)

TNC:\tncguide\zh

Cince (geleneksel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovakega (yazilim segenegi)

TNC:\tncguide\sl|

Norvegge

TNC:\tncguide\no

Slovakca

TNC:\tncguide\sk

Letonyaca

TNC:\tncguide\lv

Korece

TNC:\tncguide\kr

Estonya dili

TNC:\tncguide\et

Tlrkge

TNC:\tncguide\tr

Romence

TNC:\tncguide\ro

Litvanyaca

TNC:\tncguide\lt
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Programlama: Alet
5.1 Alet bazl girigler

5.1 Alet bazl girigler

Besleme F

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

Girig

Beslemeyi TOOL CALL timcesinde (alet gagirma) ve her
konumlama timcesinde girebilirsiniz, (bkz. "Program timcelerinin
hat fonksiyon tuslari ile ayarlanmasi", Sayfa 176). Milimetre
programlarinda beslemeyi mm/dak biriminde girin, in¢
programlarinda ¢ézulme nedeniyle 1/10 in¢/dak olarak girin.

Hizh hareket

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

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

E> Makinenin hizli hareket etmesi icin ilgili sayi degerini,

Etki siresi

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

Program akisi sirasindaki degisiklik

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

S mil devri

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

Program akisi sirasindaki degisiklik

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

5.2 Alet verileri

Alet dlizeltme i¢in onkosul

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

Alet verilerini ya TOOL DEF fonksiyonuyla dogrudan programda

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

Alet numarasi, alet ismi

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

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

Alet uzunlugu L

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

Alet yaricapi R
Alet yarigapi R'yi direkt girin.

i

8

12

l\/”

L3

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

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

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

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

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

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

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

Alet verilerini programa girme

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

» Alet tanimini secgin: TOOL DEF tusuna basin

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

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

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

yazilim tusuna basin.

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

Alet verilerini tabloya girme

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

Alet tablolarini kullanmalisiniz, eger

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

®  Makineniz otomatik alet degistiricisi ile donatiimigsa

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

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

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

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

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

Alet verileri 5.2

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

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

Gir.
TiPi

Girigler

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

Diyalog
Alet tipi?

DOC

Alet yorumu (maksimum 32 karakter)

Alet yorumu?

PLC

Bu aletle ilgili, PLC'ye aktariimasi gereken bilgi

PLC Durumu?

PTYP

Yer tablosundaki degerlendirme igin alet tipi

Yer tablosu icin alet tipi?

NMAX

Bu alet igin mil devri siniri. Potansiyometre Uzerinden
hem programlanan deger (hata mesaji) hem de devir
yukseltme denetlenir. Fonksiyon devre digl: - girin.

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

Maksimum devir [1/dak]?

LIFTOFF

Konturdaki serbest kesim isaretlerini engellemek igin
TNC'nin aleti bir NC durdurmada pozitif alet ekseni
yonunde serbest hareket ettirip ettirmeyeceginin
belirlenmesi. Eger Y tanimlanmigsa, bu fonksiyonun NC
programinda M148 ile etkinlestirilmis olmasi durumunda
TNC aleti konturdan kaldirir. bkz. "Aleti NC Durdur
sirasinda otomatik olarak konturdan kaldirma: M148",
Sayfa 327

Aleti kaldir Y/N ?

TP_NO

Tarama sistemi tablosundaki tarama sistemi numarasina
yoénlendirme

Tarama sisteminin numarasi

T_ANGLE

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

Nokta acis1?

LAST_USE

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

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

LAST_USE

ACC

150

ilgili alet igin etkin gliriilti dnlemeyi etkinlestirin veya
devre digi birakin (Sayfa 333).
Girig alani: O (etkin degil) ve 1 (etkin)
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Alet verileri 5.2

Alet tablosu: Otomatik alet 6lgiimii igin alet verileri

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Alet tablolarini diizenleme

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

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

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

TABLOSU

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

DUZENLE
KPL ACK

Sadece belirli alet tiplerini goster (filtre ayar)

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

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

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

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

Alet tablosu dizenleme

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

Alet tablosunun gdsterimini ihtiyaclariniza gére uyarlayabilirsiniz.

Gosterilmemesi gereken sutunlari kolayca gizleyebilirsiniz:

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

> istediginiz siitun ismini ok tuslariyla secin

» SUTUNU GIZLE yazilim tusuna basarak bu siitunu tablo
gOriiniminden kaldirin

Tablo sUtunlarinin gosterilme sirasini da degistirebilirsiniz:

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

Bagli bir fare veya TNC klavyesi yoluyla formda gezinebilirsiniz.

TNC klavyesiyle navigasyon:

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

"sltun sayisini sabitle" fonksiyonuyla ekranin

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

istediginiz farkl bir alet tablosunu agin
» Programlama isletim tlrind segin

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

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

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

Tablo baslangicini segin

Yazilim tusu

BRSLANG -

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YRAN

Metin ya da say! bul

BUL

Satir baslangicina gegis

DOGRUYU
BASLAT
<=

Satir sonuna gegis

SATIR
SONU
=5

Acik renkli arka alani kopyalayin

GUNCEL
DEGER
KOPYALA

Kopyalanan alani ekleyin

KOPYALANM
DEGER
UYARLA

Girilebilen satir sayisini (aletler) tablo sonuna
ekleyin

N SATIRL
SONDA
EKLE

Girilebilir alet numarasi igeren satir ekleme

SATIR
UYARLA

Gegerli satin (alet) silin

SATIR
SiL

Aletleri segilebilir bir sttunun igerigine gore
siralayin

AYIRMA

Batan delicileri alet tablosunda goster

MATKAP

Batun frezeleri alet tablosunda goster

FREZE

Batan digli delicileri / digli frezeleri alet
tablosunda goster

DisLi-
MRATKAP/—
FREZE

Batdn tuslari alet tablosunda goéster
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet tablosundan ¢ikin

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

Alet tablolarini aktarma

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

N4

iTNC 530 cihazinin alet tablosunu okuyup bir TNC 620 cihazina

aktarirsaniz, alet tablosunu kullanabilmek igin 6nce formati ve

icerigi uyarlamaniz gerekir. TNC 620 cihazinda TABLO AKTAR

fonksiyonu ile rahatlikla alet tablosunu uyarlayabilirsiniz. TNC

okunan alet tablosunun igerigini TNC 620 cihazi i¢in gegerli bir

formata donUstirir ve degisiklikleri secilen dosyaya kaydeder.

Asagida tarif edilen yonteme dikkat edin:

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

» Isletim tir(i programlama'yi segin

» Dosya ydnetimini segin: PGM MGT tusuna basin

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

EK FONKSIYONLAR yazilim tusunu segin

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

» Dosyanin lizerine yazmayin: KESINTI yazilim tusuna basin
veya

» Dosyanin Gzerine yazin: TABLO FORMATINI UYARLA yazilim
tusuna basin

» Donastirdlen tabloyu agin ve icerigi kontrol edin

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

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

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

Alet tablolarini TNC dosya ydnetimi Gzerinden nasil
kopyalayabileceginiz "Dosya ydnetimi" bélimiinde
aciklanmistir (bkz. "Tablo kopyalama", Sayfa 108).

iTNC 530 alet tablolarinin ige aktarilmasi sirasinda
TiP sltunu aktariimaz.

v
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Alet degistiricisi igin yer tablosu

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

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

Yer tablosunu bir program akisi igletim tiiriinde degistirin

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

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

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

Programlama igletim tiiriinde yer tablosunu segme

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

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

Makine dokiimantasyonuna dikkat edin

tipi?

LOCKED_ABOVE

Yilzey tablasi: Yeri yukaridan kilitleyin

Yeri yukaridan
kilitle?

LOCKED_BELOW

Yuzey tablasi: Yeri alttan kilitleyin

Yeri alttan kilitle?

LOCKED_LEFT

Yuzey tablasi: Yeri soldan kilitleyin

Yeri soldan kilitle?

LOCKED_RIGHT
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Ylzey tablasi: Yeri sagdan Kkilitleyin

Yeri sagdan kilitle?
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Yer tablolar i¢in diizenleme fonksiyonlari

Tablo baslangicini segin

Alet verileri

Yazilim tusu

BRSLANG -

Tablo sonunu segin

SON

Onceki tablo sayfasini segin

YAN

Sonraki tablo sayfasini segin

YRAN

Yer tablosunu sifirlayin

YER-
TABLOSU
BGERI C.

Alet numarasi T sltununu sifirlayin

SIFIRLA
SUTUN
i

Satirin baglangicina gegis

DOGRUYU
BASLAT
<=

Satirin sonuna gegis

SATIR
SONU
=3

Alet degisim similasyonu

SIMUL.
T
DEGISIM

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

SECIM

Giincel alanda diizenle

GUNCEL
ALAN
DUZENLE

Gorindmu sirala

RAYIRMA

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

3B dikkat edin.
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Alet verilerini gagirma

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

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

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

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

> Alet uzunlugu olgiisii DL: Alet uzunlugu igin delta
degeri

> Alet yaricapi olciisii DL: Alet yarigapi igin delta
degeri

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

Ornek: Alet cagirma

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

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

Alet tablolarinda 6n segim

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

Alet se¢imi

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

-

Alet degisim pozisyonu

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

Manuel alet degisimi

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

> Alet degisim pozisyonuna programlanan sekilde gidin

» Program akisini kesin, bkz. "islemeyi yarida kesme",
Sayfa 480

> Aleti degistirin
» Program akisina devam edin, bkz. "Yarida kesme sonrasinda
program akisini devam ettirme", Sayfa 481

Otomatik alet degisimi

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

Bekleme siiresi agiminda otomatik alet degisimi: M101

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

-

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

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

B jslem donguleri uygulandiginda

bir yarigap diizeltmesi (RR/RL) etkinken

APPR hareket fonksiyonunun hemen ardindan

DEP geriye hareket fonksiyonunun hemen éncesinde

CHF ve RND fonksiyonlarinin hemen éncesinde ve sonrasinda
makrolar uygulandiginda

bir alet degisimi gerceklestirildiginde

TOOL CALL ya da TOOL DEF'IN HEMEN ARDINDAN

SL dongdleri uygulandiginda

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!

TNC'nin aleti 6nce daima alet-eksen yoninde

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

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

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

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

etkisi de o kadar azalir. Otomatik alet degisiminin

daha sonra gergeklesecedi dikkate alinmahdir!

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

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

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

Yiizey normal vektorler ve
3D diizeltme igeren NC tiimceleri i¢in 6nkosullar

Yardimci aletin etkin yarigapi ( + DR orijinal aletin yarigapindan
farkli olmamalidir. Delta degerlerini (DR) ya alet tablosuna ya da
TOOL CALL timcesine girersiniz. Sapmalar durumunda TNC bir
uyari metni gosterir ve aleti degistirmez. M fonksiyonunu M107 ile
bu uyari metnini kapatir, M108 ile tekrar etkinlestirirsiniz. Ayrica
bkz. "Ug boyutu alet diizeltmesi (yazihm segenegi 2)", Sayfa 391.
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Alet kullanim kontrolii

Alet uygulama kontroltintin fonksiyonu, makine
Ureticisi tarafindan serbest birakilmis olmalidir.

3B Makine el kitabiniza dikkat edin.

Alet kullanim kontrolini gergeklestirebilmek igin, kontrol edilmesi
gereken acik metin diyalog programi, Program-Testi isletim tirinde
tamamen simule edilmis olmalidir.

Alet uygulama kontrolii uygulamasi

ALET KULLANIM ve ALET KULLANIM KONTROLU yazilim
tuslari ile, bir programi baglatmadan énce isleme igletim turinde,
segcilen programda kullanilan aletlerin mevcut olup olmadiklarini
ve yeterince bekleme slrelerine sahip olup olmadiklarini kontrol
edebilirsiniz. TNC bu sirada bekleme suresi gergek degerleri alet
tablosundan, alet kullanma bilgisi nominal degerlerle karsilastirir.

TNC, ALET KULLANIM KONTROLU yazilim tuguna basildiktan
sonra, kullanim kontroll sonucunu bir agilir pencerede gdsterir.
Bilgi pencerelerini ENT tusuyla kapatin.

TNC alet kullanim sirelerini pgmname.H.T.DEP uzantili ayri bir
dosyada saklar. Uretilen alet kullanma dosyasi agagidaki bilgileri
icerir:

Anlami

TOKEN ® TOOL: TOOL CALL basina alet kullanim
suresi. Girigler kronolojik sira diziliminde
girilmigtir.

® TTOTAL: Bir aletin toplam kullanim
suresi

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

® TIMETOTAL: NC programinin toplam
c¢alisma slresi WTIME sitununa
girilir. TNC, PATH sitununda ilgili NC
programinin yolunu kaydeder. TIME
sutunu tim TIME girislerinin toplamini
igerir (hizh hareketler olmadan). TNC
geri kalan tim sdtunlari O getirir.

® TNC, TOOLFILE: PATH sitununda
program testini gerceklestirmede
kullandiginiz alet tablosunun yol ismini
kaydeder. Bu sekilde TNC, gerek alet
kullanimi kontroliinde, program testini
TOOL.T ile yapip yapmadiginizi tespit
edebilir.

Siitun

TNR Alet numarasi (-1: Henulz bir alet

degistiriimedi)
Alet indeksi
Alet tablosundan alet ismi

IDX
iSim
TIME

Saniye cinsinden alet kullanma stiresi
(besleme stresi)
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Programlama: Alet
5.2 Alet verileri

Situn Anlami

WTIME Saniye ile alet kullanim stresi (alet
degdisiminden alet degisimine toplam
kullanim siresi)

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

BLOK TOOL CALL timcesinin programlanmis
oldugu satir numarasi

PATH B TOKEN = TOOL: Etkin ana veya alt

programin yol ismi
m TOKEN = STOTAL: Alt programin yol ismi

T Alet endeksi ile alet numarasi

OVRMAX Bir galisma sirasinda meydana gelen
azami besleme Uzerine yazma. Program
testinde TNC 100 (%) degerini alir

OVRMIN Bir calisma sirasinda meydana gelen
asgari besleme Uzerine yazma. Program
testinde TNC -1 (%) degerini alir

NAMEPROG ® (: Alet numarasi programli

Palet dosyasindaki alet kullanma kontroliinde, iki olanak sunulur:

® 1: Alet adi programli

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

yapar.

®m  Acik renkli alan, program girisindeki palet dosyasinda
bulunmaktadir: TNC segilen program igin alet kullanim kontroli

yapar

166

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014



5.3 Alet dluzeltmesi

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

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

Alet uzunlugu duzeltmesi

Bir alet calistirdidinizda alet uzunluk diizeltmesi etki eder. Uzunlugu
L=0 olan bir alet ¢cagrilana kadar kaldirilir.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Eger pozitif bir degere sahip bir uzunluk dizeltmesini
o TOOL CALL 0 ile kaldirirsaniz, aletin malzemeye olan
mesafesi azalir.

TOOL CALL alet gagirma isleminden sonra aletin
mil eksenindeki programli yolu, eski ve yeni aletin
uzunluk farki kadar degisir.

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

Duzeltme degeri = L + DL oo, carL + DL1pg ile

L: Alet uzunlugu L; TOOL DEF timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DL rooLca:  TOOL CALL O timcesinden alinan uzunluk i¢in DL Ust
Olgusu

DL 14g: Uzunluk i¢in DL alet tablosundan alinan Gst 6lgU
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Alet yaricap duzeltmesi

Bir alet hareketine ydnelik program timcesi sunlari icerir:

m RL veya RR (yaricap duzeltmesi igin)

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

Yarigap dizeltmesi, bir alet ¢cagrilip bir dogru timcesi ile galisma
dizleminde RL veya RR ile hareket ettirilir ettirilmez etki eder.

E> TNC, yarigcap duzeltmeyi kaldirir, eger:
® RO ile bir dogru timcesi programlarsaniz

® konturdan DEP fonksiyonu ile gikarsaniz
® bir PGM CALL programlarsaniz
B PGM MGT ile yeni bir program segerseniz

Uzunluk diizeltmesinde TNC, hem TOOL CALL tiimcesindeki hem
de alet tablosundaki delta degerlerini dikkate alir:

Duzeltme degeri = R + DRyoo cal + DRyag ile

R: Alet yaricapi R; TOOL DEF timcesinden veya alet
tablosundan alinir

DR oo ca: TOOL CALL timcesinden alinan yarigap i¢in DR st
Olglsu

DR 145! Alet tablosundan alinan yarig¢ap igin DR Ust dlgusi

Yarigap diizeltmesiz hat hareketleri: RO

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

Uygulama: Delme, 6n konumlama.
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Yarigap diizeltmeli hat hareketleri:RR ve RL
RR:  Alet konturun sagina hareket eder

RL:  Alet konturun soluna hareket eder

Alet orta noktasi, programlanan kontur 6éntinde bu alet yari¢api

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

RR ve RL seklinde farkli yaricap diizeltmelerine sahip

E> iki program timcesi arasinda g¢alisma duzleminde
yaricap dizeltmesiz (yani RO igeren) en az bir
hareket timcesi olmalidir.

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

Yarigap dizeltmeli ilk timcede RR/RL ve RO ile
yarigap dizeltmesini kaldirma sirasinda TNC, aleti
daima programlanan baslangi¢ ve son noktasina
dik olarak konumlandirir. Aleti, ilk kontur noktasinin
Onlne veya son kontur noktasinin arkasina
konumlandirin, béylece kontur hasar gérmez.

Yarigap diizeltmesi girisi
Yaricap dizeltmesini bir L timcesine girersiniz. Hedef noktasinin
koordinatlarini girin ve ENT tusu ile onaylayin

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

» Programlanan konturdan alet hareketi, soldan: RL
RE yazilim tusuna basin veya
» Programlanan konturdan alet hareketi, sagdan: RR
RR yazilim tusuna basin veya
» Yarigap dizeltmesiz alet hareketi veya yaricap
ENT dizeltmesini kaldirma: ENT tusuna basin
@ » Tumceyi sonlandirma: END tusuna basin
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Programlama: Alet
5.3 Alet duzeltmesi

Yarigap diizeltmesi: Késeleri isleme

®m Dis kdseler
Bir yarigap diizeltmesi programladiysaniz, TNC, aleti bir gegis
dairesindeki dis kdselere slrer. EGer gerekliyse, TNC beslemeyi
dis kdselerde azaltir, 6rn. buyik yon degdistirmelerde.

® g koseler:
ic kdselerde TNC, alet merkezinin diizeltilmis olarak hareket
ettigi hatlarin kesisim noktasini hesaplar. Bu noktadan itibaren
alet sonraki kontur elemani boyunca hareket eder. Boylece
malzeme i¢ kdselerde hasar gérmez. Buradan gikan sonug; alet
yarigapi belirli bir kontur igin istenen buyuklikte secilemez.

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Baslangi¢ ve son noktalarini i¢ hat ¢calismada bir
o kontur kdse noktasina koymayin, aksi halde kontur
hasar gorebilir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.1 Alet hareketleri

6.1 Alet hareketleri

Hat fonksiyonlari

Bir malzeme konturu, alisiimis sekilde dogrular ve yaylar gibi L
birden fazla kontur elemanini biraraya getirir. Hat fonksiyonlari ile cC
dogrular ve yaylar igin olan alet hareketlerini programlarsiniz L A
L
C

FK serbest kontur programlama (Advanced
programming features yazilim segenegi)

Egder NC tarafindan 6l¢iimuis hicbir ¢izim yoksa ve 6lgu girisleri vi

NC programi i¢cin tamamlanmamigsa, malzeme konturunu serbest
kontur programlama ile programlayin. TNC, eksik girisleri hesaplar. 80
FK programlama ile de dogrular ve yaylar icin alet hareketleri ce
programlarsiniz. 60 D
©
40 55
— \ =
; X
"o 115

Ek fonksiyonlar M
TNC ek fonksiyonlari ile kumanda edersiniz:
B program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

®m Mil devri ve sodutucu maddenin agilmasi ve kapatiimasi gibi
makine fonksiyonlari

® aletin hat davranisi
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Alt programlar ve program bolum tekrarlari

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

Alt programlarla programlama ve program bdlima tekrarlari 7.
bolimde agiklanmistir.

Programlama: Q Parametresi

isleme programinda Q parametreleri sayi degerleri yerine
bulunurlar: Bir Q parametresine baska bir yerde bir say1 degeri
duzenlenir. Q parametreleri ile program akigini kumanda

eden veya bir kontur tanimlayan matematiksel fonksiyonlari
programlayabilirsiniz.

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

Q parametresi ile programlama 8. bélimde agiklanmigtir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler

6.2 Hat fonksiyonlarina iligkin temel
bilgiler

Bir caligma igin alet hareketini programlayin

Eger bir gcalisma programi olusturursaniz, sirasiyla hat
fonksiyonlarini, malzeme konturunun tekil elemanlari igin
programlayin. Bunun igin 6I¢l ¢iziminden alinan kontur
elemanlarinin son noktalarinin koordinatlarini her zamanki gibi
girin. TNC, bu koordinat giriglerinden alet verilerinden ve yaricap
dlizeltmeden aletin gergek hareket yolunu tanimlar.

TNC, bir hat fonksiyonu program tiimcesinde programladiginiz tim
makine eksenlerinde es zamanl hareket eder.
Hareketler makine eksenlerine paralel

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

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

Ornek:

50 L X+100

50 Timce no

L "Dogru " hat fonksiyonu
X+100 Son nokta koordinatlari

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

Program tiimcesi iki koordinat bilgisi icerir: TNC aleti programli zA
duzlemde surer

Ornek
L X+70 Y+50

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

174 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Hat fonksiyonlarina iligkin temel bilgiler 6.2

Ug boyutlu hareket

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

Ornek
L X+80 Y+0 Z-10

Daireler ve yaylar

Daire hareketlerinde TNC iki makine eksenini ayni anda surer: vi v
Alet isleme pargasina bir dairesel hatta géreli olarak hareket eder.
Dairesel hareketler igin daire merkezi CC'yi girebilirsiniz.

Yaylara yonelik hat fonksiyonlariyla ana diizlemde daireler :
programlarsiniz: Ana diizlem TOOL CALL alet ¢cagrisinda, mil 1‘
ekseninin belirlenmesiyle tanimlanir:

Mil ekseni Ana diizlem EE - .
Z XY, ayrica UV, XY, UY X

Y ZX, ayrica WU, ZU, WX
X YZ, ayrica VW, YW, VZ

Ana diizleme paralel olmayan daireleri "Calisma
dizlemini gevir" fonksiyonu ile (bakiniz Dongiler

Kullanici El kitabi, Déngii 19, CALISMA DUZLEM:I),
veya Q parametreleri ile programlayabilirsiniz (bkz.
"Prensip ve fonksiyon genel bakisi", Sayfa 240).

Daire hareketlerinde doniis yonii DR

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

Saat yoniinde donus: DR-

Saat yonundn tersine dénus: DR+
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Programlama: Konturlari programlama
6.2 Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Yarigap diizeltmesi

Yarigap duzeltmesi, ilk kontur elemanina hareket ettiginiz timcede
yer almalidir. Yarigap duzeltmesini bir timcede bir gember icin
etkilestiremezsiniz. Bunu 6nce dogrusal bir timce igin (bkz. "Hat
hareketler - dik agili koordinatlar”, Sayfa 186) veya yaklasma
timcesinde (APPR timcesi, bkz. " Konturdan ¢gikma", Sayfa 178)
programlayin.

On pozisyonlama
' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Aleti, bir galisma programi baglangici icin alet ve
malzeme hasari kapali olacak sekilde konumlayin.

Program tiimcelerinin hat fonksiyon tuslari ile ayarlanmasi

Gri renkli hat fonksiyon tuslari ile Agik Metin diyalogunu agin. TNC, R e [Prosraniana
sirayla tim bilgileri sorar ve program timcesini galisma programina L =M SBSs e

ekler e e
- 3 _TOOL CALL S Z S3500

9 L v+60
10 RND R7.5
1

1L x+38 vego
12 RND R?.5

13 L x+60
13 RND R7.5

15 L x+34 v+8e o
16 L y+5 5

X+150  ¥-
18 L 2+2 RO FMAX
19 L Zz+100 Re FMAX M30
20 END PGM 14 MM

5 15 50

M ‘ M3 4 ‘ I1‘183’ Hl‘lB‘ HlZB‘ ‘ H‘IZS‘
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Hat fonksiyonlarina iligskin temel bilgiler

Ornek - Bir dogrunun programlanmasi
[ ff} » Programlama diyalogunu acin: Orn. dogru

KOORDINATLAR?
» Dogrunun son noktasina ait koordinatlari girin, érn.
X X'de -20

KOORDINATLAR?

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

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

» Yarigap diizeltmesini segin: Orn. RO yazilim
tusuna basin, alet diizeltiimeden hareket eder

RO

BESLEME F=? / F MAX = ENT

» 100 degerini girin (Besleme érn. 100 mm/dk; INC
programlamasinda: 100 girilmesi 10 in¢/dakikaya
denktir) ve ENT tusuyla onaylayin veya

» hizh harekette surin : FMAX yazilim tusuna basin,
ya da

» TOOL CALL timcesinde tanimlanmis olan
besleme ile hareket edin: FAUTO yazilim tusuna
basin

ENT

F MAX

F AUTO

EK FONKSIYON M?

» 3 (Ek fonksiyon 6rn. M3) girin ve diyalogu ENT

=T tusu ile kapatin

Calisma programindaki satir
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

6.3 Konturdan ¢ikma

Genel bakig: Kontura hareket ve konturdan cikis igin
hat formlari

APPR (ing. approach = yaklasma) ve DEP (ing. departure = gikis) e CTITITIYTT
fonksiyonlari APPR/DEP tusu ile etkinlestirilir. Daha sonra alttaki r—rrr—
hat formlarini yazilim tuglari ile segin: 3o om0k e A e
Fonksiyon Kalkig Cikig P 1
Tanjant baglantisi iceren dogru APPR LT DEP LT 7
G\?ﬂ:l /A—El e
Kontur noktasina dik dogru APPR Ly DEP LN
S ~40 ]
Tanjant baglantisi ile gember APPR CT oEP o1 e e -
o &' 8| 35| T T
Kontura tanjant baglantisi iceren APPR LOT oEP Lot
cember, kontur disindaki yardimei 0 <
bir noktaya tanjant dogru pargasi
Uzerinde gidis ve cikig

Civata hattina hareket edin ve ¢ikin

Bir civata hattina hareket ederken veya hattan gikarken (Heliks)
alet civata hatti uzatmada hareket eder ve konturdaki tanjant
¢ember Uzerinde kesisir. Bunun igin APPR CT veya DEP CT
fonksiyonunu kullanin.
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Gidis ve cikiglarda 6nemli pozisyonlar

® Baslangi¢ noktasi Pg
Bu pozisyonu APPR timcesinden hemen énce programlarsiniz.
Ps kontur disinda yer alir ve yarigap diizeltmesi olmadan (R0)

yaklasilir.

Py yardimci noktasina

Yaklagsma ve uzaklagsma, bazi hat formlarinda bir yardimci
nokta Py Gizerinden uygulanir, TNC bu noktayi APPR ve DEP
timcesi giriglerinden hesaplar. TNC, giincel pozisyondan en
son programlanan beslemedeki Py yardimci noktasina hareket

eder. FMAX yaklasma fonksiyonundan énce son konumlandirma

timcesine (hizli hareketle konumlandirma) programladiysaniz
TNC de, Py yardimci noktasina hizli harekette strer

ilk kontur noktasi P, ve son kontur noktasi Pg
P, ilk kontur noktasini APPR timcesinde, Pt son kontur
noktasini ise herhangi bir hat fonksiyonunda programlarsiniz.

Eger APPR tiimcesi Z koordinatini da igeriyorsa, TNC aleti 6nce

calisma duzleminde Pye ve oradan da alet ekseninde girilen
derinlige hareket ettirir.

Son nokta Py

Py pozisyonu konturun disinda yer alir ve DEP timcesindeki
giriglerinizden alinir. Eger DEP tiimcesi Z koordinatini da
iceriyorsa, TNC aleti 6nce ¢alisma dizleminde P4'ye ve oradan
da alet ekseninde girilen ylikseklige hareket ettirir.

Kisa tanim Anlami

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

L ing. Line = Dogru

C ing. Circle = Daire

T Tanjant (surekli, diz gecis
N Normaller (dik)

=

Gergek pozisyondan yardimci nokta Py'ye
konumlanmada TNC, programlanan konturun hasar
gOrup gérmeyecedini kontrol etmez. Bunu test grafigi
ile deneyin!

APPR LT, APPR LN ve APPR CT fonksiyonlarinda
TNC gergek pozisyondan yardimci nokta PH'ye en
son programlanan besleme/hizli hareket ile hareket
eder. APPR LCT fonksiyonunda TNC, yardimci nokta
PH'ye APPR tumcesinde programlanan beslemeyle
yaklagir. Eger gidis timcesinden 6nce hicbir besleme
programlanmadiysa, TNC bir hata mesaji verir.
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Kutupsal koordinatlar

Asagidaki gidis/cikis fonksiyonlari i¢in kontur noktalarini kutupsal
koordinatlar Gzerinden programlayabilirsiniz:

® APPRLT, APPR PLT'ye dénugur
APPR LN, APPR PLN'ye dénustur
APPR CT, APPR PCT'ye donusur
APPR LCT, APPR PLCT'ye dénlsgur
DEP LCT, DEP PLCT'ye donustr

Bunun i¢in yazilim tusu ile bir gidis veya ¢ikis fonksiyonu sectikten
sonra turuncu P tusuna basin.

Yarigap diizeltmesi

Yarigap duzeltmesini ilk kontur noktasi P, ile APPR tiimcesinde
programlarsiniz. DEP timceleri yarigap diizeltmesini kaldirir!

Yarigcap duzeltmesi olmadan yaklasma: RO APPR timcesinde
programladiysaniz TNC, aleti R = 0 mm ve yarigap duzeltmesi
RR olan bir alet gibi surer! Béylece TNC'nin aleti kontura ve
konturdan hareket ettirdigi APPR/DEP LN ve APPR/DEP CT
fonksiyonlarindaki yonu belirlenmistir. Ek olarak ilk hareket
timcesinde APPR'ye gére ¢alisma dizleminin her iki koordinatini
programlayabilirsiniz
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde yaklagma:

APPRLT
TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina vi
hareket ettirir. Buradan sonra alet bir dogru tzerinde ilk kontur 35

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

> istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma 20
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LT ile agin:

aPPR LT » ilk kontur noktasi P,'nin koordinatlari

=g » LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi P,'ya
mesafesi

> isleme icin RR/RL yarigap diizeltmesi

<Y

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'ye yaricap diizeltmesi olmadan yaklasma

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P4, yarigap diizeltmesi RR ile, mesafe Py ila Px: LEN=15
9 L X+35Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani

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

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir Py noktasina Yl
hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru Gizerinde dik olarak
ilk kontur noktasi P,'ya yaklasir. Yardimci nokta P,'nin ilk kontur
noktasi P,'ya olan mesafesiLEN + alet yaricapi kadardr.

» istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LN ile agin:

APPR LN » ik kontur noktasi PA'nin koordinatlari
i

» Uzunluk: Yardimci nokta Py'nin mesafesi. LEN'i
daima pozitif girin!
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

Pa

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklagsma
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa, yaricap diizeltmesi RR ile

9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

Tegetsel baglantili bir yaya yaklagma: APPR CT

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina
hareket ettirir. Buradan itibaren ilk kontur elemanina teget gegen bir
cember Uzerinde ilk kontur noktasi P,'y1 hareket ettirir.

Py'den P,'ya kadar giden gember, yaricap R ve merkez agi CCA ile
belirlenmistir. Cember donus yon, ilk kontur elemaninin akisi ile
verilir.

> istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR CT ile agin:

APPR GT » P, ilk kontur noktasinin koordinatlari

% » Cemberin yarigapi R

B Yarigap dizeltmesi ile tanimlanan malzeme
tarafindan yaklasma: R'yi pozitif girin.
®  Malzeme tarafindan yaklasma: R'yi negatif
girin.
» Cemberin CCA merkez agisi
m CCA'yl sadece pozitif girin
®  Maksimum giris degeri 360°
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

NC ornek tiimceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yarigap diizeltmesi olmadan yaklagsma
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa, yarigap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir gember tUizerinde kontura ve
dogru pargasina yaklasma: APPR LCT

TNC, aleti bir baglangi¢ noktasi Ps'den yardimci bir P, noktasina vi
hareket ettirir. Alet, buradan sonra gember Uzerinde ilk kontur 35
noktasina P, yaklasir. APPR timcesinde programlanan besleme, -
TNC'nin hareket timcesinde gittigi tim mesafe igin etkilidir (Mesafe ((4 %

PS - PA) 20 PA

RR
Eger hareket timcesindeki ti¢ ana eksenin koordinatlari X, Y ve

Z programlandiysa, TNC APPR tiimcesi tarafindan tanimlanan
pozisyonun 6nlne Ug¢ eksenin timinde es zamanl olarak yardimci K ) |
nokta P'ye ve daha sonra P,'den P,'ya dodru sadece calisma S = RO
dizleminde hareket eder. 4.@
Cember, hem Pg — P, dogrularini hem de ilk kontur elemanina \f
tegetsel olarak baglanir. Béylece R yaricapi ile tam olarak belirlenir.

» istenen hat fonksiyonu: Ps baslangic noktasina yaklasma

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu APPR LCT ile agin:

APPR LoT » P, ilk kontur noktasinin koordinatlari

<Y

10 20 40

E » Cemberin yarigapi R. R'yi pozitif girin
> isleme icin RR/RL yaricap diizeltmesi

NC ornek timceleri

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps'e yaricap diizeltmesi olmadan yaklasma
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa, yarigap diizeltmesi RR ile, yaricap R=10
9 L X+20 Y+35 ik kontur elemaninin son noktasi

10L... Sonraki kontur elemani

Tegetsel baglantili bir dogru uzerinde uzaklagma:
DEP LT
TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi P¢'den son nokta vi

P\'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur elemaninin uzantisinda yer
alir. Py, Pe'ye LEN mesafesi kadar uzaktadir. AR

» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigap dizeltme ile
programlayin 20

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LT ile agin:

DEP LT » LEN: Son nokta Py'nin son kontur elemanina olan
oK mesafesi P¢'yi girin #T Py

3 E“ ‘{...,/-J RO

12.5 —
gt -

<Y

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100 Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
24 DEP LT LEN12.5 F100 LEN=12,5 mm kadar geri hareket edin
25 L Z+100 FMAX M2 Z iceri slirme, geri gitme, program sonu
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Programlama: Konturlari programlama
6.3 Konturdan ¢ikma

ilk kontur noktasina dik olan bir dogru lizerinde
uzaklagma: DEP LN

TNC, aleti bir dogru tizerinde son kontur noktasi P¢'den son nokta

Pn'ye hareket ettirir. Dogru, son kontur noktasi Pg'den dik olarak

uzaklasir. Py'nin P¢'ye olan mesafesi, LEN + alet yaricapi kadardr.

» Son kontur elemanini, Pe son noktasi ve yarigap diizeltme ile
programlayin

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LN ile agin:

» LEN:Son nokta Py mesafesini girin Onemli: LEN
degerini pozitif girin!

NC ornek tiimceleri

Y
20
X
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Konturdan ¢itkma 6.3

Tegetsel baglantili bir gember tUzerinde uzaklagma:
DEP CT
TNC, aleti bir gember Uzerinde son kontur noktasi Pg'den son nokta

P\'ye hareket ettirir. Cember tanjantli olarak son kontur elemanina ;
baglanir. RR

Yi

» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigcap dizeltme ile
programlayin 20

s B
» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP CT ile agin: "‘\Q‘P>Z1{A0°// RE
oer o1 » Cemberin CCA merkez agisi
» Cemberin yarigapl R
m  Alet, malzemeden gikarken, yarigap dizeltmesi
ile belirlenen tarafa dogru hareket etmelidir: R'yi
pozitif girin
®  Alet, malzemeden ¢ikarken, malzemenin

yaricap dizeltmesi ile belirlenen karsi tarafina
dogru hareket etmelidir: R'yi negatif girin

x ¥

NC ornek tiimceleri

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
Orta nokta agisi=180°,
Cember yarigapi=8 mm

Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu

Kontura ve dogru pargasina tegetsel baglantisi olan
bir gemberde uzaklagsma: DEP LCT

TNC aleti, gember lizerinde son kontur noktasi P¢'den yardimci bir
Py noktasina hareket ettirir. Alet, buradan sonra bir dogru Uzerinde -
son nokta P\'ye hareket eder. Son kontur elemaninin ve P, — Py RR|
dogrusunun ¢ember ile tegetsel gegisleri bulunur. Boylece gember v
R yarigapi ile tam olarak belirlenir. 20
» Son kontur elemanini, Pz son noktasi ve yarigap dizeltme ile . @

programlayin 1

» Diyalogu APPR/DEP ve yazilim tusu DEP LCT ile agin: Py

10

Yi

» Son nokta Py'nin koordinatlarini girin

DEP LCT

0

<Y

» Cemberin yarigap! R. R'yi pozitif girin

NC ornek tiimceleri

23 LY+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Son kontur elemani: Yarigap diizeltmesiyle Pg
Py koordinatlari, cember yaricapi=8 mm

Z'yi serbest hareket ettirme, geri gitme, program sonu
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Hat hareketlerine genel bakig

Fonksiyon Hat fonksiyonu Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
tusu
Ldogrusu L Dogru Dogru son noktasinin 187
ing.: Line koordinatlari
Sev: CHF CHE iki dogru arasindaki sev  Faz uzunlugu 188
ing.: CHamFer o
Daire merkezi CC; Yok Daire merkezi 190
ing.: Circle Center koordinatlar veya
kutuplar

Yay C CC daire merkezi Daire son noktasi 191
ing.: Circle cevresinde, daire yayi koordinatlari, donis

son noktasina kadar yoénu

cember
Yay CR CR_, Belirli yaricap ile Daire son noktasi 192
ing.: Circle by cember koordinatlari, donls
Radius yoénu
Yay CT e Onceki ve sonraki Dogru son noktasinin 194
ing.: Circle »J kontur elemanindaki koordinatlari
Tangential tanjantli baglanti iceren

cember
Kdse yuvarlama RND, Onceki ve sonraki Kose yarigapl R 189
RND o kontur elemanina
engl.: RouNDing of tegetsel baglanti iceren
Corner cember
Serbest kontur Onceki kontur bkz. "Hat hareketleri 209

programlama FK

186

F

£l

elemanindaki istenen
baglantiyi iceren dogru
veya ¢gember
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

L dogrusu
TNC, aleti bir dogru tzerinde glincel pozisyonundan dodrunun vi
son noktasina getirir. Baglangi¢ noktasi, 6nceki timcenin son
noktasidir. 40 >
> Koordinatlar dogrunun son noktasina ait, eger ol |© .
& - ~
gerekliyse ~,
> Yaricap diizeltmesi RL/RR/RO = :
» Besleme F 7
» M ek fonksiyonu
17a\
N4
20 —=
10

60

NC ornek timceleri

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Gergek pozisyonu devralma

Bir dogru timcesini (L timcesi) "GERCEK POZISYONU DEVRAL"
tusu ile de olusturabilirsiniz:

» Aleti, manuel isletim tiriinde, alinmasi gereken pozisyona getirin
» Ekran gorinimind, Programi kaydet/diizenle olarak degistirin

» L timcesinin eklenmesi gereken program timcesini segin

» "GERCEK POZISYONU AL" tusuna basin: TNC,

gercek pozisyon koordinatlari ile birlikte bir L
timcesi olusturur

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014 187

x ¥



Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

iki dogru arasina sev ekleyin

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

® Dogru timcelerinde, CHF timcesinden dnce ve sonra sevin Xr
-

uygulandidi diizlemin her iki koordinatini programlayin

® Yarigap dizeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni ol =
olmalidir 30 \

B Sev, glncel alet ile uygulanabilir olmahdir

|2

CHE, » Sevleme parcasi: Sevin uzunlugu, gerekli
Lo durumda:

> Besleme F (sadece CHF- tiimcesinde etkilidir) @

Yo

NC ornek tiimceleri r
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

40

E> Bir kontura CHF timcesi ile baglamayin
Bir sev sadece bir ¢calisma dizleminde uygulanir.

Sev tarafindan kesilen kdse noktasi hareket
ettiriimez.

CHF timcesinde programlanan bir besleme sadece
bu CHF timcesinde etkilidir. Daha sonra CHF
timcesi tarafindan programlanan besleme tekrar
gecerli olur.
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Hat hareketler -

Ecken-Runden RND

Fonksiyon RND kontur kdselerini yuvarlar.

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

Yuvarlama yayi, ¢cagrilan alet ile uygulanabilir olmaldir.

RND, » Yuvarlama yaricapi: Yayin yarigapi, gerekli
oF durumda:

> Besleme F (sadece RND tliimcesinde etkilidir)

NC ornek tiimceleri

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10Y+5

Onceki ve sonraki kontur elemani, kdge yuvarlama
E> uygulanacak duzlemin her iki koordinatini da

icermelidir. Eger konturu alet yarigap dizeltmesiz

islerseniz, ¢calisma duzleminin her iki koordinatini da

programlamaniz gerekir.

Kose noktasi hareket ettiriimez.

RND tiimcesinde programlanan bir besleme sadece
bu RND timcesinde etkilidir. Daha sonra RND
timcesi tarafindan programlanan besleme tekrar
gegerli olur.

Bir RND tiimcesi, kontura yumusak yaklasmak igin de
kullanihr
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Daire merkezi

C tusuyla (gember C) programladiginiz,, veya fonksiyonlariyla

> ey o YIS zi
programladiginiz gemberler igin daire merkezini belirlersiniz. Bunun Y
igin
m daire merkezi dik acili koordinatlarini galisma duzleminde girin SN

veya

®E en son programlanan pozisyonu alin veya Yec
® koordinatlar "GERCEK POZISYONU ALIN" tusu ile devralin

$cc » Koordinatlar: Kutup igin dik acili koordinatlar girin
ya da en son programli konumu devralmak igin: Xec
Koordinati girmeyin

NC 6rnek tumceleri

5 CC X+25 Y+25

veya

10 L X+25 Y+25

11 CC

Program satirlari 10 ve 11 resmi baz alir.

Gegerlilik

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

Daire merkezini artan sekilde girin

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

CC ile bir konumu daire merkezi olarak isaretlersiniz:
Alet bu konuma hareket etmez.

Daire merkezi, ayni zamanda kutupsal
koordinatlarinin kutbudur.
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Daire merkezi CC cevresindeki gember C

Cemberi programlamadan énce CC daire merkezini belirleyin. Y A
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

» Aleti, gemberin baslangi¢ noktasina getirin

£° » Daire merkezinin koordinatlarini girin
(\c » Cember son noktasina ait koordinatlar girin, eger
gerekliyse:

» Doniis yonii DR
> Besleme F
> M ek fonksiyonu

TNC, daire hareketlerini normal olarak aktif

E> calisma diizleminde hareket ettirir. Aktif calisma
dizlemlerinde yer almayan daireleri programlarken,
orn. C Z... X... DR+ (Z alet ekseninde) ve ayni

zamanda bu hareketi ¢eviriyorsaniz TNC, hacimsel Y A
bir daire, yani 3 eksenli bir daire gizer (yazilim
secenegi 1).

NC ornek tiimceleri

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

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

Daire hareketinin baslangi¢ ve son noktasi, cember
Uzerinde yer almalidir.

Giris toleransi: 0,016 mm'ye kadar (circleDeviation
makine parametresi Uzerinden segilebilir).

TNC'nin hareket edebilecegi mimkin olan en kiguk
daire: 0.0016 pm.
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Belirli bir yarigapa sahip CR ¢gemberi
Alet, R yaricapli bir gemberde hareket eder.

C}F},o » Koordinatlar gember son noktasina ait
» Yaricap R Dikkat: On isaret, yayin biyikligini
belirler!

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

» M ek fonksiyonu
» Besleme F

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

ilk yarim dairenin son noktasi, ikincinin baslangig noktasidir. ikinci

yarim dairenin son noktasi, birincinin baslangi¢ noktasidir.

Merkez agisi CCA ve yay yarigapi R

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

Daha kugik yay: CCA<180°
Yarigapin isareti pozitiftir R>0

Daha buyik yay: CCA>180°
Yarigapin isareti negatiftir R<0

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

Konveks: DR- donis yonu (RL yarigapi ile)
Konkav: DR+ ddnus yonu (RL yarigapi ile)

Daire gevresi baslangic ve son noktasi arasindaki
mesafe, daire gapindan blyik olmamalidir.

Maksimum yarigap 99,9999 m'dir.
Aci eksenleri A, B ve C desteklenir.

192

vi
1 DR-—
- _> ; )
40 @ ZWR+
R R
2
R\
! 40 70

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

<Y



NC o6rnek tiimceleri

< < <
D (o) )
< < <
[WV) V] Q
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Tegetsel baglantil CT ¢emberi
Alet, tanjantl 6nceden programlanan kontur elemanina baglanti
saglayan yay Uzerinde hareket eder.

Bir gecis "tanjantli"dir, eger kontur elemani kesisim noktasinda kirik
veya kdge noktasi olusmamissa, kontur elemanlari artarak i¢ ice
gecerler.

Yayin tegetsel olarak kesistigi kontur elemanini CT timcesinden
hemen 6nce programlayin. Bunun igin en az iki konumlama timcesi
gereklidir

C;/Y » Koordinatlar gember son noktasina ait, eger
gerekliyse:

» Besleme F
> M ek fonksiyonu

NC 6rnek tumceleri

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

CT timcesi ve 6nceden programlanan kontur
elemanti, yayin uygulandigi dizlemin her iki
koordinatini da igermelidir!
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Ornek: Dogru hareketi ve sev kartezyeni

10

20
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Programlama: Konturlari programlama
6.4 Hat hareketler - dik acili koordinatlar

Ornek: Daire hareketi kartezyen

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

=Y
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Hat hareketler - dik acili koordinatlar 6.4

Ornek: Tam daire kartezyen

50

(&)
o
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Genel bakig

Kutupsal koordinatlar ile PA agisi ve 6nceden tanimlanan CC
kutbuna olan PR mesafesi lizerinden bir pozisyon belirlersiniz.

Kutupsal koordinatlari avantajli olarak ayarlayin:
® Yaylar Gzerindeki pozisyonlar
® Agci girisleri ile malzeme ¢izimleri, 6rn. delik dairelerde

Kutupsal koordinath hat fonksiyonuna genel bakis

Fonksiyon Hat fonksiyonu tusu  Alet hareketi Gereken girigler Sayfa
Dogru LP + Dogru Kutup yarigapi, dogru 199
son noktasinin kutup
acgisi
Yay CP + Daire merkezi/ kutup Daire son noktas! kutup 200
cevresinde, daire yayr  agisi, dénus yonu
son noktasina kadar
cember
Yay CTP cre |+ P Onceki kontur Kutup yarigapi, daire son 200
»’2 elemanindaki tanjantli  noktasinin kutup agisi
baglanti iceren
cember
Civata hatti + Bir cemberin bir Kutup yarigapl, daire son 201
(heliks) dogru ile st Uste noktasinin kutup agisi,
getirilmesi alet eksenindeki son
noktanin koordinatlari
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Kutupsal koordinat orijini: CC kutbu

Kutupsal koordinatlar ile pozisyonlar belirlemeden énce CC Y A
kutbunu, ¢alisma programinda istediginiz yerlerde belirleyebilirsiniz.
Kutuplari belirleme islemini, daire orta noktasi programlamadaki

gibi uygulayin.
» Koordinatlar: Kutup igin dik agili koordinatlar
girin ya da en son programli pozisyonu devralmak

icin: Koordinat girmeyin. Kutupsal koordinatlari
programlamadan dnce kutbunu belirleyin. Kutbu Yee ‘ &
sadece dik acili koordinatlarda programlayin.

Kutup, siz yeni bir kutup belirleyene kadar etkilidir.

cC

AV

NC ornek tiimceleri
12 CC X+45 Y+25

Hizli hareket G10'da LP
Alet, bir dogru lzerinde glincel pozisyonundan dogrunun son vi
noktasina gider. Baslangi¢ noktasi, dnceki timcenin son noktasidir.

L » PR kutupsal koordinat yarigapi: Dogru son noktasi
ile kutbu arasindaki mesafeyi girin

» Kutupsal koordinat acgis1 PA; —360° ve +360°
arasinda dogru son noktasinin agi pozisyonu

25

i
PA'nin 6n isareti, aci referans ekseni ile belirlenmigtir: ,' !
®  Aci referans ekseni ile PR arasindaki saat yonu tersine agi: PA>0 R ,’
®  Agcli referans ekseni ile PR arasindaki saat yoniinde agi: PA<Q

x ¥

- - - 45
NC ornek tiimceleri

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

CC cevresindeki CP ¢gemberi

Kutupsal koordinat yarigapi PR ayni zamanda yayin yarigapidir. PR,
CC kutbu ile baslangic noktasi arasindaki mesafeyle belirlenmistir.
Cemberden 6nce son programlanan alet pozisyonu, gemberin
baslangi¢ noktasidir.

(\c » PA kutupsal koordinat agisi: Cember son
noktasinin —99999,9999° ve +99999,9999°
arasindaki a¢i pozisyonu
@ > Doniis yonii DR

NC ornek tiimceleri

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

E> Artan koordinatlarda DR ve PA igin ayni 6n isareti
girin.

Tegetsel baglantili CTP ¢gemberi

Alet, tanjantli 6nceden gidilen kontur elemanina baglanti saglayan
¢cember Uzerinde hareket eder.

‘i? » PR kutupsal koordinat yarigapi: Cember son
noktasi ile CC
» PA kutupsal koordinat agisi: Cember son noktasi
agl pozisyonu

E> Kutup, kontur dairesinin merkezi degildir!

NC ornek tiimceleri

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Civata hatti (heliks)

Bir civata hatti, bir daire hareketi ve bir dogru hareketine dik
olarak Ust Uste getiriimesinden olusur. Cemberi bir ana dizlemde
programlayin.

Civata hatti icin hat hareketlerini sadece kutupsal koordinatlarda
programlayabilirsiniz.

Kullanim

® Buyuk capli i¢ ve dig digli
B Besleme kanali

Civata hatti hesabi

Programlama igin aletin civata hattinda gittigi artan tim agi girisini
ve civata hatti tim yuksekligini kullanin.

Gegis sayisi n: Vida disi gegisi + vida disi
baslangicindaki ve sonundaki gegis
atlama

Toplam yUkseklik h: Egim P x Gegis sayisi n

Artan IPA toplam agisi: Gegis sayisi x 360° + vida disi
baslangici agisi + gegis atlama agisi

Baslangi¢ koordinati Z: Egim P x (Disli gegisi + Digli
baslangicinda gegis atlama)

Civata hatti formu

Tablo, belirli hat formlari i¢in ¢alisma yonu, dénus ydni ve yaricap
dlzeltmesi arasindaki benzerligi gosterir.

icten vida disi Calisma yonii Donis yonii Yarigap diizeltmesi
saga giden Z+ DR+ RL
sola giden Z+ DR- RR
saga giden Z— DR- RR
sola giden Z- DR+ RL

Distan vida disi

saga giden Z+ DR+ RR
sola giden Z+ DR- RL
saga giden Z— DR- RL
sola giden Z- DR+ RR
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Civata hattini programlayin

Doénlis yonu ve artan IPA toplam agisini ayni 6n isaret
ile girin, aksi halde alet hatali hatta hareket edebilir. Y

IPA toplam agcisi igin -99 999,9999° ila +99 999,9999°

arasinda bir deger girilebilir.
25

girisinden sonra bir eksen se¢im tusu ile alet
eksenini segin.

» Civata hatti ylkseklidi icin koordinatlar artimli
olarak girin

» Doniig yonii DR
Civata hatti saat yéninde: DR—
Civata hatti saat yénunin tersine; DR+

» Yaricap diizeltmesiYarigap diizeltmesini tabloya
gOre girin

» Kutupsal koordinat acisi: Aletin civata hattinda
hareket ettigi toplam aciy artimli olarak girin. A¢i

NC ornek tiimceleri: 5 gegisli M6 x 1 mm vida disi
12 CC X+40 Y+25

13 LZ+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-
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Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar 6.5

Ornek: Kutupsal dogru hareketi

™ T

5 50 100
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Programlama: Konturlari programlama
6.5 Hat hareketleri - Kutupsal koordinatlar

Ornek: Heliks

M64 x 1,5

T T

50 100

2
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced 6.6
programming features yazilim seg¢enegi)

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur
programlama(Advanced programming
features yazilim segenegi)

Temel bilgiler

NC'ye gore olcilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog @36
tuslari ile girilemeyen koordinat girisi icerir. Bdylece 6rn.

® kontur elemani Uzerinde veya yakininda yer alan bilinen
koordinatlart,

m  diger kontur elamanini baz alan koordinat girisleri veya
B YOn girigleri ve kontur akisi girisleri bilinmelidir.

Buna benzer girisleri, direkt Serbest kontur programlama FK ile
programlayin. TNC, bilinen koordinat girislerinden konturu hesaplar
ve interaktif FK grafigi ile programlama diyalogunu destekler. Sag
ustteki resim, FK programlama tzerinden kolayca girilen dlgimu

gOsterir.
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

FK programlama icin asagidaki 6n kosullari
dikkate alin

Kontur elemanlarini Serbest kontur programlama ile
sadece calisma diizleminde programlayabilirsiniz.

FK programlamasinin galisma dizlemi asagidaki

hiyerarsiye gore belirlenir:

® 1. Bir FPOL tiimcesinde tanimlanan diizlem
yoluyla

m 2. FK sirasi donme igleminde uygulanirsa Z/X
dizleminde

® 3. TOOL CALL'da belirlenen tanimli galisma
dizleminde (6r. TOOL CALL 1 Z = X/Y dlzlemi)

® 4. Higbiri uymazsa standart X/Y duzlemi aktif olur

FK yazilim tuslarinin gésterilmesi BLK FORM'daki

mil eksenine baglidir Ornegin BLK FORM'da Z mil
eksenini girerseniz TNC sadece X/Y dizlemi igin olan
FK yazilim tuslarini gésterir.

Her kontur elemani igin kullanima sunulan tim
verileri girin. Degismeyen timcelerdeki bilgileri de
programlayin: Programl olmayan verilerin bilinmedigi
varsayilir!

Q parametreleri, rolatif referansh yani diger NC
timcelerini baz alan elemanlar (Or.RX veya RAN)
haricindeki tim FK elemanlarinda kullanilabilir.

Eger programda klasik sekildeki programlama ile
Serbest kontur programlamayi karistirirsaniz, her FK
bolimu tam olarak belirlenmis olmalidir.

TNC, hesaplamalarin yapilacagi sabit bir noktayi
kullanir. FK bdlimunden dnce gri diyalog tusu ile
c¢alisma duzleminin her iki koordinatini igeren bir
pozisyonu direkt programlayin. Bu timcede hicbir Q
parametresi programlamayin.

Eger FK bolimindeki ilk timce bir FCT veya FLT
timcesi ise, en azindan iki NC timcesini gri diyalog
tusu Uzerinden programlamaniz gerekir; boylece
hareket ydénu tam olarak belirlenir.

Bir FK bélimu, dogrudan bir LBL isaretinden sonra
baslayamaz.
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced

6.6

programming features yazilim seg¢enegi)

FK programlama grafigi

=

Eksik koordinat girigleri ile bir malzeme konturunu tam olarak
belirleyemezsiniz. Bu durumda TNC farkli gézumleri FK grafiginde
gOsterir ve siz dogru olani segin FK grafigi, malzeme konturunu
farkli renklerle gosterir:

FK programlamadaki grafigi kullanabilmek igin
PROGRAM + GRAFIK ekran taksimini secin, bkz.
"Programlama", Sayfa 71

mavi: Kontur elemani tam olarak belirlenmigtir.

yesil: Girilen degerler birden fazla ¢6zim sunar; dogru olani
siz segin.

kirmizi: Girilen degerler kontur elemanini tam olarak

belirlemiyor; daha fazla giris yapin

Eger veriler birden fazla ¢6zim getiriyorsa ve kontur elemani yesil

goérunuyorsa, dogru konturu asagidaki gibi secin:

p— » Kontur elemani dogru olarak gosterilene kadar

cozom COZUM GOSTER yazilim tuguna basin. Eger
olasi ¢oziimler standart gosterimde kiyaslanabilir
degilse, Zoom fonksiyonunu (2. yazilim tusu
¢cubugu) kullanin

oo » Gosterilen kontur elemani resimdekine uygundur:
sec COZUMU SEC yazilim tuguyla belirleyin
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Programlama
Hebel . H

23 TOOL CALL 2 Z S2000 F500
a4 L z+100 Re FMAX
5 L X-30 v+0 R@ FMAX
5 L 2-5 Re FMAX M3
7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL
s FPOL  X+100 Y+

R- R18 CLSD+ CCX+@ i

10 FLT
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCYV+0

12 FLT
13 FCT DR- R10_ CCPR+4® CCPA-110

19 FSELECT1
20 DEP LCT X-30 v+0 Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

coz0m
cozom
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Eger yesil gosterilen bir konturu belirlemek istemezseniz, FK
diyalogunda ilerlemek igin SECIMi SONLANDIR yazilim tuguna
basin.

Yesil olarak gosterilen kontur elemanlari COZUM
E> SEC ile miimkin olan en erken zamanda

belirlenmelidir; boylece asagidaki kontur

elemanlarinin birden fazla anlama gelmesi engellenir.

Makine Ureticisi, FK grafigi icin farkl renkler
belirleyebilir.

TNC, PGM CALL ile gagrilan, bir programdan alinan
NC timcelerini farkl bir renkle gdsterir.

Tiimce numaralarini grafik penceresinde gésterme
Tamce numaralarini grafik penceresinde gdstermek igin:

Gosters. » GOSTERIMI GIZLE TUMCE NO. yazilim tusunu
GOSTER olarak ayarlayin (yazilim tugu gubugu 3)
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced

programming features yazilim seg¢enegi)

FK diyalogunu agma

Eger gri hat fonksiyonu tusu FK'ya basarsaniz, TNC, FK diyalogunu
actiginiz yazilhim tuslarini gésterir: Bakiniz takip eden tablo. Yazilim
tuslarini tekrar se¢mek icin FK tusuna yeniden basin.

Eger FK diyalogunu bu yazihm tuslari ile agarsaniz TNC, bilinen
koordinatlari girebilecediniz, yon giriglerini ve kontur akisi giriglerini
yapabileceginiz diger yazilim tugsu gubuklarini gdsterir.

FK elemani Yazilim
tusu
Tegetsel baglantili dogru FLT T
Tanjant baglantisi igermeyen dogru FL
i
Tanjant baglantisi iceren yay FoT T
Tanjant baglantisi igermeyen yay Fe ,
FK programlama kutbu Fp%

FK programlama kutbu

FPOL

=

» Serbest kontur programlama yazihim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Kutup tanimi diyalogunu agin: FPOL yazilim
tusuna basin. TNC, aktif galisma dizleminin eksen
yazilim tuslarini gésterir

» Yazilim tuslari ile kutupsal koordinatlari girin

FK programlama kutbu, siz FPOL ile yeni bir kutup
tanimlayana kadar aktif kalir.
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Dogrulari serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen dogru

» Serbest kontur programlama yazihm tuslarini
gosterin: FK tusuna basin

L » Serbest dogru diyalogunu agin: FL yazilim tusuna
— ] basin. TNC, diger yazilim tuslarini gésterir

» Bu yazilim tuglari ile bilinen tim girigleri
timceye girin. FK grafigi, girigler yeterli olana
kadar programlanan konturu kirimizi gésterir.
Grafik diger ¢cézimleri yesil gésterir (bkz. "FK
programlama grafigi", Sayfa 207)

Tegetsel baglantili dogru
Eger dogru tedetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FLT yazilim tusu ile agin:

FK » Serbest kontur programlama yazilhim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Diyalogu agin: FLT yazilim tuguna basin
» Yazilim tuslari ile bilinen tim girisleri timceye girin

FLT I
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim seg¢enegi)

Cemberleri serbest programlama

Tegetsel baglanti icermeyen gember

» Serbest kontur programlama yazihm tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

Fo » Serbest yay diyalogunu agin: FC yazilim tusuna

'S basin; TNC yaya yonelik dogrudan girisler veya
daire merkezine yonelik girisler icin yazilm tuglari
gOsterir

» Bu yazilim tuglar Gzerinden bilinen bilgilerin

timdnu timceye girin: FK grafigi programli
konturu, bilgiler yeterli gelene kadar kirmizi
gosterir. Grafik diger ¢ozumleri yesil gosterir (bkz.
"FK programlama grafigi", Sayfa 207)

Tegetsel baglantili gember
Egder cember tegetsel olarak diger bir kontur elemanina bagliysa,
diyalogu FCT yazilim tusu ile agin:

FK » Serbest kontur programlama yazilhim tuslarini
gOsterin: FK tusuna basin

» Diyalog agma: FCT yazilim tusuna basin
» Yazilim tuslari ile bilinen tim girisleri timceye girin

FCT T
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Giris olanaklari

Son nokta koordinatlari

Bilinen girigler Yazilim tuglan Yi
Dik agili X ve Y koordinatlari \
. 30° )
FPOL bazh kutupsal koordinatlar PR Pa .
|y AN /A I
£

NC ornek tiimceleri

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kontur elemanlarinin yénii ve uzunlugu

Bilinen girigler Yazilim
tuslan

Dogru uzunlugu

Dogrunun yukselme agisi ] :
LEN@
A

Yay pargasi gevseme uzunlugu LEN

Giris tanjanti yikselme agisi AN

Yay pargasi merkez agisi oon
L

Dikkat, malzeme ve alet icin tehlike!

Artimli olarak (IAN) tanimladidiniz yikselme agisini
TNC, en son hareket timcesinin yonine ¢eker. Artan
yikselme agisi iceren ve bir iTNC 530 ya da daha
eski TNC'lerde olusturulmus programlar uyumiu
degildir.

NC ornek tiimceleri

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim seg¢enegi)

Daire merkezi CC, FC-/FCT tiimcesinde yarigap ve doniis yoni

Serbest programlanan ¢gemberler icin TNC girislerden bir daire
merkezi hesaplar. Bdylece FK programlama ile bir timcede tam bir
daire programlayabilirsiniz.

Eger daire merkezini kutupsal koordinatlarda tanimlamak isterseniz,
kutbu CC yerine POL fonksiyonuyla tanimlamaniz gerekir. FPOL bir
sonraki timceye kadar FPOL ile etkili kalir ve dik acili koordinatlar
ile belirlenir.

bir daire merkezi yeni bir FK boliminde artik bir
kutup olarak ya da daire merkezi olarak etkili degildir.
Klasik sekilde programlanmis polar koordinatlari,
dncesinde bir CC timcesinde tespit ettiginiz bir
kutupla ilgiliyse, bu kutbu FK béliminden sonra
yeniden bir CC timcesiyle tespit edin.

E> Klasik sekilde programlanmis ya da hesaplanan

Bilinen girigler Yazilim tuslari

Dik agili koordinatlarin merkezi
A 4
Kutupsal koordinatlarin merkezi cc cc
i i=va
Cember donis yonu DR- DR+
- a
Cember yarigcapi @R

NC ornek tiimceleri
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Kapali konturlar

Yazilim tugu CLSD ile kapali bir konturun baslangicini ve sonunu Y
tanimlayin. Bdylece en son kontur elemani icin olasi ¢ézimlerin
sayisi azalir.

CLSD'yi bir FK boélimiinun ilk ve son timcesinde farkli bir kontur
girisine ek olarak girersiniz.

m Kontur baslangici: CLSD+
Kontur sonu: CLSD-

NC o6rnek tiimceleri
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced 6.6
programming features yazilim seg¢enegi)
Yardimci noktalar
Serbest dogrular ve ayrica serbest cemberler icin yardimci nokta
koordinatlarini kontur Gzerinde veya yaninda girebilirsiniz.
Bir kontur Uzerindeki yardimci noktalar
Yardimci noktalar direkt olarak dogrularin veya dogru uzatmalarin vi
veya direkt cemberin Uzerinde yer alir.
Bilinen girigler Yazilim tuslari 60.071 R10
Bir dogrunun P1 veya P2 >3 s
/7
yardimci noktalarinin X mﬂ/\ ;JT\ @f" 70°
koordinati ’
7z
Bir dogrunun P1 veya P2 Vm 4
yardimci noktalarinin Y Py P2y :
koordinati N 1
Bir gemberin P1, P2 veya PIX_— P2X P3X o t
P3 yardimci noktalarinin X M M ﬁﬂ 42.92950
koordinati
Bir cemberin P1, P2 veya P1v P2y Pay .
P3 yardimci noktalarinin Y r@ @7 @
koordinati
Bir kontur yanindaki yardimci noktalar
Bilinen girigler Yazilim tuslari
Bir dogrunun yani sira bir yardimci
noktanin X ve Y koordinatlari &Tﬂ POV
Dogru ile yardimci nokta arasindaki %
mesafe
Bir yardimci noktanin X ve Y
koordinatlari; bir gemberin yaninda %TE POV
Cember ile yardimci nokta arasindaki %a
mesafe
NC ornek tiimceleri
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Rolatif referanslar

Rolatif dayanak, diger bir kontur elemanini baz alan giriglerdir. vi
Rolatif referanslara yénelik yazilim tuglari ve program kelimeleri
"R" harfi ile baglar. Sagdaki resim, rélatif dayanak olarak
programlamaniz gereken 0lgu girislerini gosterir.

Rélatif dayanak ile koordinatlari daima artarak © A45° \‘
girin. Ayrica baz aldiginiz kontur elamani timce 20° :
numarasini da girin. 10

Tdmce numarasini girdiginiz kontur elemani,

"FPOL

D7\
dayanak programlayacaginiz timceden 6nce en :Gﬁ 35
fazla 64 pozisyon timcesi icermelidir. 10

Eger baz aldiginiz bir timceyi silerseniz TNC hata
mesajl verir. Bu timceyi silmeden énce programi
degistirin.

N timcesine rolatif referans: Son nokta koordinatlari

Bilinen girigler Yazilim tuslari

N tiimcesini baz alan

dik acili koordinatlar N i
N tiimcesini baz alan

kutupsal koordinatlar e - e -

NC ornek tiimceleri

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced 6.6
programming features yazilim seg¢enegi)

N tiimcesine rélatif referans: Kontur elemanlarinin yénii ve
mesafesi

Bilinen girigler Yazilim
tusu

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki
veya yay giris tanjanti ve diger kontur elemani
arasindaki agl

RAN [N .. ]

Diger kontur elemanina paralel dogru PaR 2]

mesafe

Dogru ile paralel kontur elemani arasindaki ﬁp

x ¥

NC ornek tiimceleri
17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

N tiimcesine rolatif referans: CC daire merkezi

Bilinen girigler Yazilim tusu Yi

Daire merkezinin N timcesini baz alan
dik agil koordinatlari

RCCX [N.. .| recy [N.. .| 20
35

Daire merkezinin N timcesini baz alan )
. RCCPR : RCCPA v
kutupsal koordinatlari — y a0

NC 6rnek tiimceleri J t
12 FL X+10 Y+10 RL
13FL... ’@ ;
14 FL X+18 Y+35 ' 1o 18
15FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

x ¥
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Programlama: Konturlari programlama

6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Ornek: FK programlama 1

100

75

30
20

20 50 75 100

N
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Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced 6.6
programming features yazilim segenegi)

Ornek: FK programlama 2

30

w
o
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6.6 Hat hareketleri — FK serbest kontur programlama(Advanced
programming features yazilim segenegi)

Ornek: FK programlama 3
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programming features yazilim segenegi)
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Programlama: Alt programlar ve program bolum tekrarlari
7.1  Alt programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama

71 Alt programlari ve program bolum
tekrarlarini tanimlama

Bir kez programlanmig ¢alisma adimlarini, alt programlarla ve
program bolimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Label

Alt programlar ve program bolimunun tekrarlari, galisma
programinda LBL isareti ile baslar; bu isaret LABEL sézcugunin
(ing. etiket, isaretleme demektir) kisaltmasidir.

LABEL'ler, 1 ve 999 arasi numaralandirilir veya tarafinizdan
tanimlanmig isim ile belirlenir. Her LABEL numarasini veya her
LABEL ismini programda sadece bir defa LABEL SET girerek
atayabilirsiniz. Girilen Label isimlerinin sayisi dahili bellekle
sinirhdir.

Bir Label numarasini veya bir Label adini bir defadan
fazla kullanmayin!

Label 0 (LBL 0) alt program sonunu isaret eder ve bu nedenle de
istenildigi kadar kullanilabilir.
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Alt program 7.2

7.2 Alt program

Calisma sekli
1 TNC bir CALL LBL alt program gagrisina kadar galigma 0 BEGIN PGM ...
programini gerceklestirir .
2 Bu konumdan itibaren TNC, LBL 0 alt programi sonuna kadar ! @
¢agrilan alt programi igler ' CALL LBL1
3 Ardindan TNC, CALL LBL program c¢agrisini takip eden tiimceyle ! <
programi devam ettirir. ' \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Programlama uyarilari

B Bir ana program 254 alt programlar igerebilir

®  Alt programlari, istediginiz sirada istediginiz siklikta
¢agirabilirsiniz.

® Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir.

® Alt programlari, ana programin sonuna (M2 veya M30
timcesinin arkasina) programlamalisiniz.

® Eger alt programlar galisma programinda M2 veya M30
tumcesinin 6ntinde duruyorsa, o zaman ¢agrilmasina gerek
kalmadan en az bir kez iglenebilir.

Alt programin programlanmasi

» Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
SET » Alt program numarasini girin. Eger LABEL ismini
kullanmak istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin
LBL ISMI yazilim tuguna basin
» Sonu isaretleyin: LBL SET tusuna basin ve Label
numarasini "0" girin
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7.2 Alt program

Alt programi ¢agirin
» Alt programi ¢agirin: LBL CALL tusuna basin
CALL

» Label numarasi: Cagrilacak alt programin Label
numarasini girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girisine gegmek igin LBL ISMI
yazilim tusuna basin. Bir string parametresinin
numarasini hedef adres olarak girmek istiyorsaniz:
QS yazilim tusuna basin. TNC, tanimlanan string
parametresinde belirtilen Label ismine atlar

> Tekrarlamalar REP: Diyalogu NO ENT tusuyla
atlayin. Tekrarlamalar REP fonksiyonunu sadece
program boélimu tekrarlarinda kullanin

CALL LBL 0 izinli degildir, cink( ¢agrildidinda alt
program sonlandirmasina denktir.

226 TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici EI Kitabi | 4/2014



Program bolumu tekrarlart 7.3

7.3 Program bolumu tekrarlari

Label LBL

Program boélimu tekrarlari LBL isareti ile baslar. Bir program
bolimi tekrari CALL LBL n REPnR ile tamamlanir. 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Calisma sekli
1 TNC galisma programini program bolimi sonuna kadar (CALL
LBL n REPn) gerceklestirir

2 Daha sonra TNC, ¢agrilan LABEL ile CALL LBL n REPn ¢agrisi
arasinda kalan program bolimini REP altinda belirtti§iniz kadar
tekrarlar

3 Ardindan TNC, galisma programini islemeye devam eder

Programlama uyarilari

B Bir program bolimini 65 534 kez art arda tekrarlayabilirsiniz.

®m Program boélimleri TNC tarafindan tekrarlanilacak programdan
bir fazlasi ile uygulanir

Program bolimiiniin tekrarini programlama

= » Baslangici isaretleyin: LBL SET tusuna basin
ve LABEL numarasini tekrarlayacak program
bdlima icin girin. Eger LABEL ismini kullanmak
istiyorsaniz: Metin girisine gegmek icin LBL ISMI
yazilim tuguna basin
» Program bolimind girin
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7.3 Program bolumu tekrarlari

Program bolimiiniin tekrarini gagirin

LBL » LBL CALL tusuna basin
CALL

> Alt programi/tekrarlamasini ¢agirma:
Tekrarlanacak program bolimunin Label
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin.
LABEL ismini kullanmak istiyorsaniz: Metin
girisine gegmek igin " tusuna basin. Bir string
parametresinin numarasini hedef adres olarak
girmek istiyorsaniz: QS yazilim tusuna basin.
TNC, tanimlanan string parametresinde belirtilen
Label ismine atlar

» Tekrar REP: Tekrar sayisini girin, ENT tusu ile
onaylayin
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istediginiz programi alt program olarak girme 7.4

7.4 istediginiz programi alt program olarak
girme
Calisma sekli

.. . . . 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
Degisken program ¢agdrilarini string parametreleriyle . .
baglantili olarak programlamak istiyorsaniz SEL PGM ' @

fonksiyonunu kullanin. :
+ CALL PGM B

1 TNC, siz CALL PGM ile bagka bir program ¢agirana kadar : (]E :
calisma programini gergeklestirir ' END PGM A ' END PGM B

2 Daha sonra TNC ¢agrilmis programi sonuna kadar gergeklestirir

3 Ardindan TNC, (¢agrilan) program ¢agrisini takip eden timceyle
¢alisma programini devam ettirir

Programlama uyarilar

® [stediginiz programi alt program olarak kullanmak igin, TNC
LABEL'e ihtiya¢ duymaz

® Cagrilan program, M2 veya M30 ek fonksiyonu icermemelidir.
Cagrilan programda alt programlari etiketlerle tanimladiysaniz,
bu program bolimind zorunlu olarak atlamak icin M2 veya
M30'u, FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 atlama fonksiyonu ile
kullanabilirsiniz.

® Cagrilan program, ¢agrilmis programa yapilan bir CALL PGM
¢agrisi igermemelidir (sonsuz déngu)
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7.4 Istediginiz programi alt program olarak girme

istediginiz programi alt program olarak ¢agirin
. » Program cagirma fonksiyonlarini segin: PGM
CALL CALL tusuna basin

» PROGRAM yazilim tuguna basin: TNC, ¢agrilacak
programin tanimlamasi igin bir diyalog baslatir. Yol
adini ekran klavyesi Uzerinden girin (GOTO tusu),

PROGRAM

ya da
— » PROGRAM SECIMi yazilim tusuna basin: TNC,
seC cagrilacak programi secgebileceginiz bir se¢im

penceresi acar, END tusu ile onaylayin

program ¢agri programi igindeki ayni dizinde
bulunmahdir.

Eger ¢cagrilan program, ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini
giriniz, 6rn. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Eger donguye bir DIN/ISO programi ¢agirmak
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .|
dosya tipini girin.

istediginiz programi 12 PGM CALL déngiisii
Uzerinden cagirabilirsiniz.

Q parametreleri, PGM CALL sirasinda temel olarak
global etki gosterir. Bu nedenle g¢agrilan programdaki
Q parametreleri degisikliklerinin bazi durumlarda
¢agiran programa da etkide bulundugunu unutmayin.

E> Eger sadece program ismini girerseniz, gagrilan

Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!

Cagrilan programda tanimladiginiz ve kasitsiz olarak
sifirladiginiz koordinat dondsimleri, prensip olarak
cagrilan program icin de aktif kalir.
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Yuvalamalar

7.5 Yuvalamalar

Yuvalama tipleri

Alt programdaki alt programlar

Program bolumunun tekrarindaki program bélimunin tekrarlari
Alt programlarin tekrarlanmasi

Alt programda, program bélimlerinin tekrarlanmasi

Yuvalama derinligi

Yuvalama derinligi ne kadar ¢ok program bdlumlerinin veya alt
programlarin ya da program bélimu tekrarlarinin yapilabildigini
icerir.

®  Alt programlar icin maksimum yuvalama derinligi: 19

®m  Ana program ¢agrilari icin maksimum yuvalama derinligi: 19, bu
esnada bir CYCL CALL bir ana program ¢agrisi gibi etki eder

®  Program boélumlerinin tekrarlanmasini istediginiz kadar
paketleyebilirsiniz
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.5 Yuvalamalar

Alt programdaki alt program

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
UPGMS ana programi tiimce 17'ye kadar uygulanir
UP1 alt programi ¢agrilir ve timce 39'a kadar uygulanir

Alt program 2 g¢agrilir ve timce 62'ye kadar uygulanir. Alt
program 2 sonu ve ¢agrildigi alt programa geri gitme

Alt program 1, timce 40'dan timce 45'e kadar uygulanir. Alt
program 1 sonu ve UPGMS ana programina geri gitme
UPGMS ana programi tiimce 18'den tiimce 35'e kadar
uygulanir. TGmce 1'e geri gitme ve program sonu

w N =

EN

()}

N
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Yuvalamalar 7.5

Program bolumu tekrarlarinin tekrarlari

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
REPS ana programi timce 27'ye kadar uygulanir

Tamce 27 ve timce 20 arasindaki program bolimua 2 kez
tekrarlanir

REPS ana programi tiimce 28'den tiimce 35'e kadar uygulanir.

Tdmce 35 ve timce 15 arasindaki program bolimi 1 kez
tekrarlanir (timce 20 ile timce 27 arasindaki program bélimu
tekrarini icerir)

REPS ana programi tiimce 36'dan timce 50'ye kadar uygulanir
(Program sonu)

N =

LSOV

(&)
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.5 Yuvalamalar

Alt programin tekrarlanmasi

NC ornek tiimceleri

Program uygulamasi
UPGREP ana programi timce 11'ye kadar uygulanir
Alt program 2 g¢agrilir ve uygulanir

Tdmce 12 ve timce 10 arasindaki program bolimi 2 kez
tekrarlanir: Alt program 2, 2 kez tekrarlanir

UPGREP ana programi timce 13'den timce 19'a kadar
uygulanir; Program sonu

w N =

N

N
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Programlama ornekleri 7.6

7.6 Programlama ornekleri

Ornek: Birden gok kesmede kontur frezeleme

Program akisi: Y
Aleti 6n pozisyona malzemenin Ust kenarina getirin
Kesmeyi artacak nitelikte girin

Kontur frezeleme

Kesme ve kontur frezelemeyi tekrarlayin

100

20 50 75 100
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.6 Programlama ornekleri

Ornek: Delik gruplari

Program akigt: Y
®  Ana programda delik gruplarina seyir etmek
® Delik gruplarinin gagrilmasi (Alt program 1)

®m Delik grubunu sadece bir kez alt programda 1
programlayin

T T T T

2
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Programlama ornekleri 7.6

Ornek: Birden gok aletle delik grubu

Program akisi:
®  Ana programda ¢alisma dongulerini programlama
® Komple delme resimlerinin gagrilmasi (Alt program 1)

m Alt program 1'de delik gruplarina yaklagin, delik
grubunu ¢agirin (Alt program 2)

m Delik grubunu sadece bir kez alt programda 2
programlayin

X 4
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' Programlama: Alt programlar ve program boliim tekrarlari
7.6 Programlama ornekleri

N
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Programlama: Q Parametreleri
8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Calisma programinda parametrelerle tim parga ailesinin
tanimlayabilirsiniz. Bunun i¢in sayisal degerler yerine yer
tutucusunu girin: Q parametresi

Q parametresi 6rnegin asagidaki hususlar igin belirlenir
m Koordinat degerleri

®m Besleme

®m Devirler

® DOngu verileri

Ayrica Q parametreleriyle matematiksel fonksiyonlar izerinden
tanimlanmig olan konturlari programlayabilir veya isleme
adimlarinin uygulanmasini mantiksal kosullara baglayabilirsiniz.
FK programlamasiyla baglantili olarak NC*ye uygun olarak
Olceklendirilen konturlari da Q parametreleriyle kombine
edebilirsiniz.

Q parametreleri, Q harfiyle ve 0 ila 1999 arasi numaralarla
isaretlenmistir. Farkh etki bicimine sahip parametreler
kullanimdadir, bakiniz agagidaki tablo:

Anlami Alan

Serbestce kullanilan parametreler, QO ila Q99
SL déngdleriyle kesismiyorsa, global

olarak tim TNC hafizalarinda bulunan

programlar igin etkilidir

TNC 6zel fonksiyonlari igin parametre Q100ila Q199

Doénguler igin kullanilan tercih edilen Q200ila Q1199
parametre icin, global olarak tim TNC

hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir

Uretici dongdileri igin kullanilan tercih Q1200ila Q1399
edilen parametre igin, global olarak tim

TNC hafizasinda bulunan programlar igin

etkilidir. Gerekirse, makine ureticisi veya

uclncu sahislarla uyarlama yapilmasi

gerekebilir

Parametrenin tercih edildigi Call-Aktive Q1400 ila Q1499
uretici donguleri igin kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar icin etkilidir

Parametrenin tercih edildigi Def-Aktive Q1500 ila Q1599
uretici déngdleri icin kullanilanlar, global

olarak tim TNC-hafizasinda bulunan

programlar igin etkilidir

240
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Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Anlami Alan

Serbestce kullanilan parametreler, tim Q1600 ila Q1999
TNC hafizasi igcindeki programlar igin

global etkilidir

Serbest kullanilabilir QL parametreleri, QLO ila QL499
sadece bir program dahilinde lokal etkindir

Serbest kullanilabilir QR parametresi, QRO ila QR499

surekli (remanent) etkilidir, akim kesintisi
oldugunda da

Ayrica size QS parametresi (S String icin belirtilir) kullanima
sunulur, bunlarla TNC'de metinleri igleyebilirsiniz. Prensipte QS
parametresi igin ayni Q parametresi alanlari i¢in kullanilanlar
gecerlidir (yukaridaki tabloya bakiniz).

QS parametrelerinde de QS100 ila QS$199 arasindaki
alanin dahili metinler i¢in ayrildigini dikkate alin.

QL lokal parametreler sadece bir program icinde
etkilidir ve programin ¢agrilarinda ya da makrolara
aktariimaz.

Programlama uyarilari

Q parametreleri ve sayisal dederler, program igine karisik sekilde
girilebilir.

Q parametrelerine —999 999 999 ila +999 999 999 arasinda sayI
degerleri atayabilirsiniz. Girig alani azami 15 karakter ile sinirlidir,
bunlarin en fazla 9'u virgllin éniindedir. TNC, dahili olarak 10"a
kadar olan sayi degerlerini hesaplayabilir.

QS parametrelerine maksimum 254 karakter tahsis atayabilirsiniz.

TNC, bazi Q ve QS parametrelerine otomatik

E> olarak hep ayni verileri atar, 6rnegin Q parametresi
Q108 gecerli alet yarigapi bkz. " On tanimh Q
parametreleri”, Sayfa 298.

TNC, sayisal degerleri dahili olarak ikili bir sayi
formatinda kaydeder (Norm IEEE 754). Bu standart
formatin kullanimiyla bazi ondalik sayilar tam olarak
ikili olarak gosterilemeyebilir (yuvarlama hatasi).

Bu duruma 6zellikle, atlama komutlarinda veya
konumlandirmalarda hesaplanan Q parametresi
iceriklerini kullandiginiz zaman dikkat edin.
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Programlama: Q Parametreleri

8.1 Prensip ve fonksiyon genel bakisi

Q parametresi fonksiyonlarinin gagrilmasi

Eger bir galisma programi giriyorsaniz, "Q" tusuna basin (sayi
girdileri hanesindedir ve eksen segimini —/+ tusuyla belirleyin). O
zaman TNC size asagidaki yazilim tuglarini gésterir:

Fonksiyon grubunu Yazilim Sayfa
tusu

Matematik temel fonksiyonlari e 244
Aci fonksiyonlari e 246
Daire hesaplama fonksiyonu DARE 247
Eger/o zaman kararlari, 248
atlamalari srene

Diger fonksiyonlar el 252
Formli dogrudan girme 283

FORMUL

Karmasik konturlari igsleme
fonksiyonu

KONTUR-
FORMUL

Bakiniz Déngtler
Kullanici El Kitabi

Bir Q parametresi tanimladiginizda ya da
atadiginizda, TNC Q, QL ve QR yazilim tuslarini

gOsterir. Bu yazilim tuglarini kullanarak, éncelikle
istenilen parametre tlrlnl segin ve ardindan
parametre numarasini girin.

Eger bir USB tus takimi bagl ise, Q tusuna basarak
formil girisi diyalogunu dogrudan acgabilirsiniz.

242
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Parca ailesi — Sayi degerleri yerine Q parametresi 8.2

8.2 Parcga ailesi — Sayi1 degerleri yerine
Q parametresi

Uygulama

Q parametresi fonksiyonu FN 0: ATAMA ile Q parametrelerine
saylisal degerler atayabilirsiniz. Sonra galisma programinda, sayisal
deger yerine Q parametresini girin.

NC ornek tiimceleri

Parga ailesinin programlanmasi igin 6rn. karakteristik malzeme
ebatlarini Q parametresi olarak girebilirsiniz.

Her bir parganin islenmesi igin, her bir parametreye ilgili sayisal
degeri atayin.

Ornek: Q parametreli silindir

Silindir yarigapit: R=Q1
Silindir yiksekligi: H=Q2
Silindir Z1: Q1=+30
Q2 =+10
ol
Silindir Z2: Q1=+10
Q2 = +50

Q2
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Programlama: Q Parametreleri
8.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama

8.3 Konturlari matematiksel fonksiyonlarla
tanimlama
Uygulama

Q parametreleriyle matematik temel fonksiyonlari ¢alisma

programina programlayabilirsiniz:

» Q parametresi fonksiyonunu segcin: Q tusuna basin (say
girisleri hanesinde, sagda). Yazilim tusu gubugu, Q parametresi
fonksiyonlarini gosterir

» Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL FONK. yazilim
tusuna basin. TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir:

Genel bakig

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 0: ATAMA s

z.B.FN0: Q5 = +60 x=v

Degeri dogrudan atama

FN 1: TOPLAMA =

zB.FN1:Q1=-Q2 +-5 X+

iki degerin toplamini bulma ve atama

FN 2: CIKARMA Pz

zB.FN2: Q1 =+10- +5 X - v

iki degerin farkini bulma ve atama

FN 3: CARPMA FN3

zB.FN3:Q2=+3*+3 Xxv

iki degerin garpimini bulma ve atama

FN 4: DIVISION z.B. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 iki e

degerin béliminu bulma ve atama Yasak: 0'a X /v

bélmeyin!

FN 5: KAREKOK z.B. FN 5: Q20 = SQRT 4 Bir —

sayinin karekokinu alma ve atama Yasak: Negatif KoK

sayinin kokind almayin!

Sagindan isaretleri girebilirsiniz:
B iki sayi
B ki Q parametresi

B bir say! ve bir Q parametresi

Q parametresi ve sayisal degerler, denklemlerin iginde istediginiz
On isaretiyle belirleyebilirsiniz.
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Konturlari matematiksel fonksiyonlarla tanimlama 8.3

Temel hesaplama tirlerini programlama

Ornek 1
m > Q parametresi fonksiyonunu se¢cme: Q tusuna basin TNC'deki program tiimceleri
. _ o 16 FN 0: Q5 =+10
e » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e » ATAMA Q parametre fonksiyonunu segme: FNO X =
X =¥ Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT tusu

ENT .
ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

> 10 girin: Q5 parametresine 10 sayi degerini atayin

ENT ve ENT yazilim tusuna basin.

Ornek 2
» Q parametresi fonksiyonunu segcme: Q tusuna
basin
TEEL » Matematik temel fonksiyonlarinin segimi: TEMEL
FONKS. FONK. yazilim tusuna basin
e » CARPMA Q parametresi fonksiyonunu segin:
X xv FN3 X *Y yazilim tusuna basin

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 12 (Q parametresinin numarasini) girin ve ENT

ENT .
tusu ile onaylayin.

1. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

» Q5 degerini ilk deger olarak girin ve ENT tusu ile

ENT
onaylayin.

2. DEGER Mi PARAMETRE Mi?

» 7 degerini ikinci deger olarak girin ve ENT tusu ile

ENT
onaylayin.
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Programlama: Q Parametreleri
8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

8.4 Aci fonksiyonlari (Trigonometri)

Tanimlamalar

Sinis: sina=al/c

Kosiniis: cosa=b/c

Tanjant: tana=a/b=sina/cosa
Buna gore

® ¢, dik acinin karsisindaki kenar
®E 3, a agisinin karsisindaki kenar a
® b U¢lUncu kenar

Tanjanttan TNC agisi tespit edilebilir:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Ornek:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ayrica da gecerli olan:
a’+b*=c*(a’=axalile)

c =1 (a2 + b2

Aci fonksiyonlarini programlama

Aci fonksiyonlari, ACI---FONKS. yazilim tusuna basildiginda belirir.
TNC, yazihm tuslarini tablonun altinda gdsterir.

Programlama: "Ornek: Temel hesaplama tiirlerini programlama”

karsilastirin

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 6: SlNUS FNB

or. FN 6: Q20 = SIN-Q5 sTNCO

Bir aginin sinGstnu derece (°) cinsinden

belirleme ve atama

FN 7: KOSINUS =

or. FN 7: Q21 = COS-Q5 £os 00

Bir aginin kosinusunu derece (°) cinsinden

belirleme ve atama

FN 8: KARELERIN TOPLAMININ KAREKOKU —

or. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LeN v

iki degerden uzunlugu bulma ve atama

FN 13: AC' FN13

Or. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG v

Arctan fonksiyonu ile iki kenarin agisini veya
acinin (0 < agi < 360°) sin ve cos degerlerini
belirleme ve atama
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8.5 Daire hesaplamalari

Uygulama

Daire hesaplamasi fonksiyonuyla t¢ veya doért daire noktasindan
daire odak noktasini ve daire yarigapini TNC tarafindan
hesaplatabilirsiniz. Dairenin dort noktadan hesaplanmasi daha
kesin yapllir.

Uygulama: Bu fonksiyonu, 6rn. eger programlanabilir tarama
fonksiyonu konumundan ve deligin buyukligiinden veya daire
boliminden belirlemek isterseniz kullanabilirsiniz.

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 23: Ug daire noktasindan DAIRE VERILERI Frza

tespit etme i

Or. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Ug daire noktasindaki koordinat giftinden, Q30 parametresi ve
bundan sonra yer alan bes parametre, — ki burada Q35'e kadar —
kayit edilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yaricapi Q22
parametresinde iglenir.

Fonksiyon Yazilim
tusu

FN 24: Dért daire noktasindan DAIRE VERILERI Pz

tespit etme a NoKTA

Or. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Doért daire noktasinin koordinat giftleri, Q30 parametresinde ve
beraberinde yedi parametreyi, — ki burada Q37'ye kadardir, —
kaydedilmelidir.

TNC daire merkezini, ana eksende (mil ekseni z'de X) Q20
parametresinde, yan eksendeki daire merkezini (Z mil ekseninde
Y) Q21 parametresinde kaydedilir ve daire yarigapi Q22
parametresinde iglenir.

FN 23 ve FN 24 fonksiyonlarinin otomatik olarak,
sonug parametrelerinin yani sira sonraki iki
parametrenin de Uzerine yazacagina dikkat edin.

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

Daire hesaplamalari

8.5

247



Programlama: Q Parametreleri
8.6 Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi

8.6 Eger/o zaman kararlarinin
Q parametreleriyle verilmesi

Uygulama

Egder/ o zaman kararlarinda TNC bir Q parametresini baska bir Q
parametresiyle karsilastirir veya sayisal degerle kiyaslar. Kosul
yerine getirilmigse, TNC, kosulun arkasinda programlanmis

olan etiketteki isleme programina devam eder (etiket bkz. "Alt
programlari ve program bolum tekrarlarini tanimlama", Sayfa 224).
Eger kosullar yerine getiriimemigse, TNC bir sonraki timceyi
uygular.

Eger bagka bir programi alt program olarak ¢adirmak isterseniz,
Label arkasina PGM CALL ile programlayin.

Mutlak atlamalar

Mutlak atlamalar, kosulu (=mutlaka) yerine getirilmesi gereken
atlamalardir, 6rn.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Eger/o zaman kararlari programlama

Eger/o zaman kararlari, ATLAMA yazilim tusuna basilmasiyla
belirir. TNC, alttaki yazilim tuglarini gosterir:

Fonksiyon Yazilim

tusu
FN 9: EGER ESITSE, ATLA
Or. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL T ooto
“UPCAN25“

Eger her iki deger veya parametre esitse, belirtilen
etikete atlama

FN 10: EGER ESIT DEGILSE ATLA P
Or. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 " eoto
Eger her iki deder veya parametre esit degilse,

belirtilen etikete atlama
FN 11: EGER BUYUKSE, ATLA PN

Or. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 "ot
Eger ilk deger veya parametre, ikinci deger veya

parametreden daha buyikse, belirtilen etikete

atlama
FN 12: EGER KUCUKSE ATLA
Or. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* oo

Eger ilk deder veya parametre, ikinci deger veya
parametreden daha klglkse, belirtilen etikete
atlama
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Eger/o zaman kararlarinin Q parametreleriyle verilmesi 8.6

Kullanilan kisaltmalar ve tanimlamalar

IF (ing.): Eger
EQU (ing. equal): Esit

NE (ing. not equal): Esit degil
GT (ing. greater than): Buiyuktir
LT (ing. less than): Klglktir
GOTO (ing. go to): Git
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Programlama: Q Parametreleri
8.7 Q parametresini kontrol etme ve degistirme

> Gerekirse program akisini yarida keser, (6rn. harici DURDUR
tusu ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya
program testini durdurabilirsiniz

8.7 Q parametresini kontrol etme ve
degistirme

Uygulama sekli

Tam igletim turlerinde Q parametreleri (yani programlari Frerean Bkaen Hiee e e

olustururken, test ederken ve islerken) kontrol edebilirsiniz ve ls?* aL‘B-f —

degigtirebilirsiniz. E0BEr §3.6"Bhcy FakTORU N
DE 11.1 SCL ©8.8885 —
[HE = -

NNNNNN -
[ ENTATN] - [STEY

o » Q parametresi fonksiyonlarini gagirin: Q INFO [ )
BiLGist yazilim tugsuna ya da Q tusuna basin
» TNC tim parametreleri ve ilgili gecerli degerleri ¢
listeler Ok tuslariyla ya da GOTO tusuyla istenilen o 1 5 25 zseo r
donglyu segin. o ’ ‘ ‘ e |

» Eger degeri degistirmek istiyorsaniz, GUNCEL
ALANI DUZENLE yazilim tusuna basin, yeni
degeri girin ve ENT tusu ile onaylayin.

» Eger degeri degistirmek istemiyorsaniz, o zaman
GECERLI DEGER yazilim tusuna basin veya
diyalogu END tusu ile sonlandirin

TNC, dongileri veya dahili kullanilan parametreler,
acgiklamalarla islenmisgtir.

Eger lokal, global veya String parametrelerini kontrol
ediyorsaniz veya degistirmek istiyorsaniz, Q QL

QR QS PARAMETRESINI GOSTER yazilim tuguna
basin. TNC daha sonra ilgili parametre tirini
gOsterir. Daha 6nce tanimlanan fonksiyonlar ayni
sekilde gecerlidir.
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Q parametresini kontrol etme ve degistirme

Manuel, el ¢arki, tekil timce, timce sirasi ve program testi
isletim tlrlerinde Q parametrelerini ayrica statli géstergesinde

gOsterebilirsiniz.

» Gerekirse program akisini yarida keser, (6rn. harici DURDUR
tusu ve DAHILI DUR yazilim tusuna basabilirsiniz) veya
program testini durdurabilirsiniz

X

%

PROGRAM
+
DURUM

DURUM
Q-PARAM.

Q
PARAMETRE
LISTE

» Ekran taksimi i¢in yazilm tusu gubugunu ¢agirin

ilave statli gdstergeli ekran gériinimiini segin:
TNC ekranin sag yarisinda Genel bakis stati
formunu gosterir

DURUM Q-PARAM. yazilim tusunu segin

Q PARAMETRE LISTESI yazilim tusunu segin

TNC bir genel bakis penceresi agar, burada

Q parametresinin veya String parametresinin
gostergesi icin istenen alana girebilirsiniz. Birden
fazla Q parametresini bir virgl ile girin (6rnegin
Q 1,2,3,4). Gosterge alanlarini bir tire girerek
tanimlayin (6rnegin Q 10-14)
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Programlama: Q Parametreleri

8.8 Ilave fonksiyonlar

8.8 ilave fonksiyonlar

Genel bakig

Ek fonksiyonlar, OZEL FONKS. yazilim tusuna basarak belirir.

TNC, alttaki yazihm tuglarini gésterir:

Fonksiyon

FN 14:ERROR
Hata mesajlarinin verilmesi

Yazilim
tusu

FN14
HATASI=

Sayfa

253

FN 16:F-PRINT

Metinlerin ve Q parametresi
degerlerinin bigimlendirilmis ¢iktisini
alma

FN1B
F-BASINC

257

FN 18:SYS-DATUM READ
Sistem verilerini okuma

FN1g8
oKU
Sis VERiL

261

FN 19:PLC
Degerleri PLC'ye aktarma

FN18
PLC=

270

FN 20:WAIT FOR
NC ve PLC senkronizasyonu

FNZ20
KONTROL
YUKARI

270

FN 29:PLC
En fazla sekiz degeri PLC'ye aktarma

FN28
PLC LIST=

272

FN 37:EXPORT

Lokal Q parametrelerini ya da QS
parametrelerini gagdiran bir programa
gbnderme

FN37?
EXPORT

272

FN 26: TABOPEN
Serbest tanimlanabilir tablolari agma

FN2B
TRABLO
AC

349

FN 27:TABWRITE
Serbest tanimlanabilir bir tabloya
yazma

FN27
TRBLO
YAZDIR

350

FN 28:TABREAD
Serbest tanimlanabilir bir tablodan
okuma

252

FN28
TABLO
okU

351
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ilave fonksiyonlar

FN 14: ERROR: Hata mesajlarinin verilmesi

FN 14: ERROR fonksiyonu ile makine ureticisi veya HEIDENHAIN
tarafindan dnceden belirtiimis program kumandali mesajlarin
verilmesini saglayabilirsiniz: E§er TNC program akisinda veya
program testinde timce FN 14 ile belirirse, islemi yarida keser ve
bir mesaj verir. Ardindan programi yeniden bagslatmaniz gerekir.
Hata numaralari: Asagidaki tabloya bakiniz

Hatali numaralar alani Standart diyalog
0...999 Makineye bagl diyalog
1000 ... 1199 Dahili hata mesajlari (sagdaki

tabloya bakiniz)

NC ornek tiimcesi

TNC mesajini, hata numarasi 254 altinda kayith olani belirtiimesi
isteniliyor

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAIN tarafindan 6nceden tanimlanmis olan hata mesaji

Hatali numara Metin

1000 Mil?

1001 Alet ekseni eksik

1002 Alet yarigapi ¢ok kiguk

1003 Alet yarigapi ¢ok buyuk

1004 Alan asildi

1005 Pozisyon baslangici yanlis
1006 DONMEYE izin veriimez

1007 OLCU FAKTORUNE izin verilmez
1008 YANSIMAYA izin verilmez
1009 Yer degistirmeye izin verilmez
1010 Besleme eksik

1011 Girig degeri yanhsg

1012 On igaret yanlis

1013 Aclya izin verilmez

1014 Tarama noktasina ulasilamiyor
1015 Cok fazla nokta

1016 Girig celigkili

1017 CYCL tam degil

1018 Dizlem yanlis tanimlanmis
1019 Yanls eksen programlanmig
1020 Yanlis devir

1021 Yarigap dizeltmesi tanimsiz
1022 Yuvarlama tanimsiz

1023 Yuvarlama yarigapi ¢ok buyuk
1024 Tanimsiz program baslatmasi
1025 Cok ylksek yuvalama
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1026 Acli referansi eksik
1027 islem déngiisii tanimlanmamis
1028 Yiv genisligi cok kiigiik
1029 Cep cok kiigik
1030 Q202 tanimsiz
1031 Q205 tanimsiz
1032 Q218'4 Q219'den daha buyuk girin
1033 CYCL 210 izin verilmez
1034 CYCL 211 izin verilmez
1035 Q220 gok buyik
1036 Q223'iG Q222'den daha buyuk girin
1037 Q244, 0'dan daha buyuk girin
1038 Q245 esit degil Q246 girin
1039 Acl bolgesi < 360° girme
1040 Q223'4 Q222'den daha buyuk girin
1041 Q214: 0 izin verilmez
1042 Gidis yonu tanimsiz
1043 Sifir nokta tablosu aktif degil
1044 Durum hatasi: Orta 1. eksen
1045 Durum hatasi: Orta 2. eksen
1046 Delik gok kiiglk
1047 Delik ¢ok buyuk
1048 Pim cok kiglk
1049 Pim ¢ok buyuk
1050 Cep cok kuguk: Ek is 1.A.
1051 Cep cok kiigiik: Ek is 2.A.
1052 Cep cok blyik: Iskarta 1.A.
1053 Cep c¢ok blyuk: Iskarta 2.A.
1054 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 1.A.
1055 Pim ¢ok kiguk: Iskarta 2.A.
1056 Pim ¢ok buyuk: Ek is 1.A.
1057 Pim cok buyuk: Ek is 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Maks 6lgiim hatasi
1059 TCHPROBE 425: Min 6lgiim hatasi
1060 TCHPROBE 426: Maks dl¢gim hatasi
1061 TCHPROBE 426: Min ol¢iim hatasi
1062 TCHPROBE 430: Cap ¢ok buyuk
1063 TCHPROBE 430: Cap ¢ok kagak
1064 Olgli ekseni tanimsiz
1065 Alet kirilma toleransini asti
254
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Hatali numara

Metin

1066 Q247 esit degil 0 girin

1067 Tutar Q247 buyik 5 girin

1068 Sifir noktasi tablosu?

1069 Freze tipi Q351 esit degil 0 gir
1070 Disli derinligini disdrin

1071 Kalibrasyon uygula

1072 Tolerans asimi

1073 Tamce girisi aktif

1074 YONLENDIRME'ye izin verilmez
1075 3DROT izin verilmez

1076 3DROT etkinlestirin

1077 Derinligi negatif girin

1078 Q303 6lcum déngustnde tanimsiz!
1079 Alet eksenine izin veriimez

1080 Hesaplanilan degerler yanhs
1081 Olgiim noktalari celigkili

1082 Guvenli yukseklik yanlis girilmis
1083 Daldirma tipi geliskili

1084 islem déngusiine izin veriimez
1085 Satir yazmaya karg! korunaklidir
1086 Olgl toplami derinlikten blyik
1087 Uc acisi tanimli degil

1088 Veriler geligkili

1089 Yiv durumu 0 izin veriimez

1090 Kesme esgit degil 0 girin

1091 Q399 komut gegcisine izin yok
1092 Alet tanimli degil

1093 Alet numarasina izin verilmez
1094 Alet ismine izin verilmez

1095 Yazilim secgenegi aktif degil
1096 Kinematik geri yuklenemiyor
1097 Fonksiyona izin veriimez

1098 Ham parca 6l¢l gakismasi

1099 Olglim konumuna izin verilmiyor
1100 Kinematik erigsim mamkun degil
1101 Olglim poz. capraz aralikta degil
1102 On ayar komp. yapilamiyor
1103 Alet yarigapi ¢ok blylk

1104 Daldirma tari mdmkin degil
1105 Daldirma acisi yanls tanimlanmis
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Hatali numara

Metin

1106 Acllma agisi tanimlanmamig
1107 Yiv genisligi cok buylk
1108 Olcii faktérleri esit degil
1109 Alet verileri tutarsiz

256
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ilave fonksiyonlar

FN 16: F-PRINT: Metinleri ve Q parametrelerinin
bicimlendirilmis ¢iktisini alma

FN 16 ile NC programindan da istediginiz mesaijlari
E> ekranda gosterebilirsiniz. Bu gibi mesaijlar

TNC tarafindan ekran Uzerine yansitilan bilgi

penceresinden gosterilir.

FN 16: F-PRINT fonksiyonu ile Q parametresi de@erlerinin ve
metinlerin bicimlendirilmis ¢iktilarini alabilirsiniz. E§er degerleri
yazdirirsaniz, TNC dosyadaki verileri FN 16 timcesinde
belirlediginiz yere kaydeder.

Formatlanmis metni ve Q parametresi degerleri vermek igin,
TNC'nin metin editériyle metin dosyasi olusturun, bunun icine
formatlari ve verilecek Q parametresini tespit edin.

Cikis formatini belirleyen metin dosyasi icin érnek:
“MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT“;
"TARIH: %2d-%2d-%4d", DAY, MONTH, YEAR4;
"SAAT: %2d:%2d:%2d“, HOUR, MIN, SEC;

“OLCUM DEGERI SAYISI: = 1¢;

“X1 =%9.3LF“, Q31;

“Y1 =%9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;
Metin dosyalarini olusturmak igin, asagida yer alan formatlama
fonksiyonlarini kullanin:

Ozel isaretler Fonksiyon

e “ Cikis formati metin ve degiskenler igin st
tirnak isaretleriyle belirleyin

%9.3LF Q parametreleri igin formati belirleme:
toplam 9 haneli (dahil edilen isaretler:
ondalik noktasi), bundan da 3 virgll sonrasi
hane, Long, Floating (ondalik sayist)

%S Metin degiskeni i¢in format

%d Tam say!1 bigimi

, Cikis formati ve parametre arasinda ayirag
isareti

; Tamce sonu isareti, satiri sonlandirir

\n Satir sonu
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Programlama: Q Parametreleri

8.8

ilave fonksiyonlar

Cesitli bilgileri protokol dosyalariyla belirtmek i¢in asagidaki
fonksiyonlar kullanima sunulur:

Anahtar Fonksiyon

kelime

CALL_PATH NC programinin FN16 fonksiyonu igin
belirlenmis yol isimlerini belirtir. Ornek:
"Olglim programi: %S", CALL_PATH;

M_CLOSE FN16 ile yazdiginiz dosyay kapatir. Ornek:
M_CLOSE;

M_APPEND Tekrar verildiginde protokol mevcut

protokole ekleme yapar. Ornek:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Yeni bir ¢iktida protokol, kilobayt cinsinden
belirtilen maksimum dosya boyutu agilana
kadar mevcut protokole ilitirilir. Ornek:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Yeni bir ¢iktida protokol eskisinin tGzerine
yazilir. Ornek: M_TRUNCATE;

L_INGILizCE Metin sadece diyalog dilinde ingilizce verin

L_GERMAN Metin sadece diyalog dilinde Almanca verin

L_CZECH Metin sadece diyalog dilinde Cekge verin

L_FRENCH Metin sadece diyalog dilinde Fransizca
verin

L_ITALIAN Metin sadece diyalog dilinde italyanca verin

L_SPANISH Metin sadece diyalog dilinde ispanyolca
verin

L_SWEDISH Metin sadece diyalog dilinde isvegge verin

L_DANISH Metin sadece diyalog dilinde Danca verin

L_FINNISH Metin sadece diyalog dilinde Fince verin

L_DUTCH Metin sadece diyalog dilinde, Felemenkge
verin

L_POLISH Metin sadece diyalog dilinde Lehge verin

L_PORTUGUE Metin sadece diyalog dilinde Portekizce
verin

L_HUNGARIA Metin sadece diyalog dilinde Macarca verin

L_SLOVENIAN Metin sadece diyalog dilinde Slovence
verin

L_ALL Metni, diyalog dilinden bagimsiz verin

258
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Anahtar Fonksiyon

kelime

HOUR Gergek sureden saat adeti

MYN Gergek sireden dakika adeti

SEC Gergek sureden saniye adeti

DAY Gergek sureden giin

MONTH Gergek sureden ay

STR_MONTH Gergek sureden aylik String kisaltmasi
YEAR2 Gergek sureden iki haneli yil sayisi
YEAR4 Gergek sureden dort haneli yil sayisi

Calisma programinda giktiyi etkinlestirmek igin FN 16: F-PRINT
programlarsiniz

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC ardindan PROT1.TXT dosyasini olusturur:
MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT
TARIH: 27:11:2001

SAAT: 08:56:34

"OLCUM DEGERI SAYISI: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde

ciktisi alinmig metinlerin arkasina iligtirir.

Eger programda, FN 16'y1 birden ¢ok kullandiysaniz,
TNC dosyadaki tim metinleri ilk FN 16fonksiyonunda
belirttiginiz yere kaydeder. Dosyanin ¢iktisi ancak,
eger TNC END PGM tiimcesini okuduktan sonra ya
da NC durdur tusuna bastiktan sonra veya dosya
M_CLOSE ile kapatildiktan sonra yapilir.

FN 16 timcesinde format dosyasini ve protokol
dosyasini ilgili uzantisiyla programlayin.

Eger protokol dosyasi yol isimlerini dosya ismi

ile belirtirseniz, TNC protokol dosyalarini, NC
programinda FN 16 fonksiyonu ile dizine yerlestirir.
fn16DefaultPath ve fn16DefaultPathSim
(ProgrammTest) kullanici parametrelerinde

protokol dosyalarin ¢ikisi i¢in standart bir yol
tanimlayabilirsiniz.
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

Mesajlari ekranda gésterme

FN 16 fonksiyonunu kullanarak, istediginiz mesajlari NC
programindan alip agilir bir pencereyle TNC ekraninda
gOsterebilirsiniz. Béylece kolay bir sekilde daha uzun uyari
metinlerini de programda istediginiz yerde génderebilir,
kullanicisinin buna tepki gdstermesini saglayabilirsiniz. Bu sekilde
Q parametresi igeriklerini de eger protokol tanimlama dosyasi ilgili
talimatlar iceriyorsa verebilirsiniz.

TNC ekraninda mesaj belirlenmesi icin, protokol dosyasi ismi olarak
sadece SCREEN: belirtmelisiniz.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Mesajiniz bilgilendirme penceresinde olan satirlardan daha
fazla ise, ok tuslariyla bilgilendirme penceresinde sayfa gegisleri
yapabilirsiniz.

Bilgi penceresini kapatmak igin: CE tusa basin. Program kontrol
penceresini kapatmak igin, asagida yer alan NC timcesini
programlayin:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6ncesinden
tanimlanan konvansiyonlar gecerlidir.

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde
¢iktisi alinmig metinlerin arkasina iligtirir.

Mesajlarin harici olarak ¢iktisini alma

FN 16 fonksiyonunu FN 16 ile olusturulmus dosyalari NC
programiyla harici olarak kaydetmek igin de kullanabilirsiniz. Bunun
icin iki olanak kullanima sunulur:

Hedef dizinin ismini FN 16 fonksiyonunda tam olarak belirtin:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\WMSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Protokol tarif dosyasi igin, daha 6ncesinden
tanimlanan konvansiyonlar gecerlidir.

Program icinde ¢ok kez ayni dosyanin giktisini
alacaksaniz, TNC tim metinleri hedef dizin dahilinde
¢iktisi alinmis metinlerin arkasina ilistirir.
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ilave fonksiyonlar 8.8

FN 18: SYS-DATUM READ: Sistem verilerini okuma

FN 18: SYS-DATUM READ fonksiyonu ile sistem verilerini okuyabilir
ve Q parametrelerine kaydedebilirsiniz. Sistem tarihi segimi,

grup numaralandirmasi Gzerinden (ID-No.) ile yapilir, numara ve
gerekirse indeks Uzerinden belirlenir.

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Program-Info, 10 3 - Aktif calisma donguisi numarasi
103 Q parametresi NC dongdileri icinde 6nemli; IDX altinda
numarasi verilen Q parametresinin buna ait olan

CYCLE DEF'te belirgin bir sekilde verilmis
olmasini sorgulamak lizere.

Sistem atlama adresleri, 13 1 - Glncel programi sonlandirmak yerine M2/
M30'da atlanan label, deger = 0: M2/M30
normal etki ediyor

2 - FN14'de: ERROR'da programi bir
hatayla durdurmak yerine, NC-CANCEL
reaksiyonuyla atlanan Label. FN14
komutunda programli hata numarasi ID992
NR14 altinda okunabilir. Deder= 0: FN14
normal etki eder.

3 - Programi bir hatayla durdurmak yerine dahili
bir sunucu hatasinda (SQL, PLC, CFG)
atlanan Label. Deger= 0: Sunucu hatasi
normal etki eder.

Makine konumu, 20 1 - Aktif alet numarasi
2 - Hazirlanilan alet numarasi
- Aktif alet ekseni

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Programlanmis mil devri

5 - Aktif mil durumu: -1=tanimli degil, 0=M3 aktif,
1=M4 aktif, 2=M3 sonrasiI M5, 3=M4 sonrasi
M5

7 - Disli kademeleri

8 - Sogutma maddesi durumu: O=kapali, 1=agik

9 - Aktif besleme

10 - Hazirlanilan aletin endeksi

11 - Aktif aletin indeksi

Kanal verileri, 25 1 - Kanal numarasi
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Doéngu parametresi, 30 1 - Aktif calisma doéngusu guvenlik mesafesi
2 - Aktif calisma dongusu delme derinligi/freze
derinligi
- Aktif calisma doéngusu derinlik ayarlamasi
- Aktif calisma doéngusu derinlik ayari
beslemesi
5 - Dikdortgen dongusu ilk kenar uzunlugu
6 - Dikddrtgen dongusu ikinci kenar uzunlugu
7 - Yiv dongusu ilk kenar uzunlugu
8 - Yiv déngusi ikinci kenar uzunlugu
9 - Dairesel cep déngust yarigapi
10 - Aktif calisma déngusu freze beslemesi
11 - Aktif calisma dongiisi donme yonii
12 - Aktif calisma dongust bekleme siresi
13 - Hatve donglsu 17, 18
14 - Aktif calisma doéngusu perdahlama 6lglsu
15 - Aktif calisma déngusu bosaltma agisi
21 - Tarama agisi
22 - Tarama yolu
23 - Tarama beslemesi
Sekle gore durum, 35 1 - Olglimlendirme:

0 = mutlak (G90)
1 = artan (G91)

SQL tablolarinin verileri, 40 1 - En son SQL komutu igin sonug kodu
Alet tablosu verileri, 50 1 Alet no. Alet Uzunlugu

2 Alet no. Alet Yarigapi

3 Alet no. Alet yaricapi R2

4 Alet no. Alet uzunlugu dlgtist DL

5 Alet no. Alet yaricap 6l¢ist DR

6 Alet no. Alet yaricap o6l¢clistu DR2

7 Alet no. Alet kilitli (O veya 1)

8 Alet no. Yardimci aletin numarasi
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ilave fonksiyonlar

8.8

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
9 Alet no. Maksimum bekleme stresi TIME1
10 Alet no. Maksimum bekleme sturesi TIME2
11 Alet no. Gegerli bekleme siiresi CUR. TIME
12 Alet no. PLC Durumu
13 Alet no. Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 Alet no. Maksimum daldirma agisi ANGLE
15 Alet no. TT: Kesim sayisi CUT
16 Alet no. TT: Asinma tolerans uzunlugu LTOL
17 Alet no. TT: Asinma toleransi yarigapt RTOL
18 Alet no. TT: D6nme yéni DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 Alet no. TT: Kaydirma diizlemi R-OFFS
20 Alet no. TT: Kaydirma uzunlugu L-OFFS
21 Alet no. TT: Kirllma toleransi uzunlugu LBREAK
22 Alet no. TT: Kirllma toleransi yaricapi RBREAK
23 Alet no. PLC Degeri
24 Alet no. CAL-OF1 ana eksen ortadan kaydirma tusu
25 Alet no. CAL-OF2 yan eksen ortadan kaydirma tusu
26 Alet no. CAL-ANG kalibreleme sirasinda mil agisi
27 Alet no. Yer tablosu igin alet tipi
28 Alet no. NMAX maksimum devir
Yer tablosu verileri, 51 1 Yer no. Alet numarasi
2 Yer no. Ozel alet: 0=hayir, 1=evet
3 Yer no. Sabit yer: O=hayir, 1=evet
4 Yer no. kilitli yer: O=hayir, 1=evet
5 Yer no. PLC Durumu
Yer tablosunda bir aletin yer 1 Alet no. Yer numarasi
numarasi, 52
2 Alet no. Alet tabla numarasi
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8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Dogrudan TOOL CALL 1 - T alet numarasi
sonrasli programlanan
degerler, 60

2 - Aktif alet ekseni
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- S mil devri

Alet uzunlugu o6lgtist DL

- Alet yarigap 6lgist DR

(>N &) B - N I V)
1

- Otomatik TOOL CALL
0 = Evet, 1 = Hayir

7 - Alet yaricap o6l¢clisu DR2
8 - Alet indeksi
9 - Aktif besleme
Dogrudan TOOL DEF 1 - T alet numarasi
sonrasi programlanan
degerler, 61
2 - Uzunluk
3 - Yarigap
4 - indeks
5 - Alet verileri TOOL DEF'de programlanmis
1 =Evet, 0 = Hayir
Aktif alet dlizeltmesi, 200 1 1 =0l¢l Etkin yaricap
olmadan
2 =0lgl ile
3= Olgu ve
TOOL CALL'dan
alinan dl¢u ile
2 1 =20l¢l Etkin uzunluk
olmadan
2 = olgl ile
3= olcl ve
TOOL CALL'dan
alinan élgu ile
3 1 =20l¢l R2 yuvarlama yaricapl
olmadan
2 = olguile
3= olgl ve
TOOL CALL'dan

alinan 6lgu ile
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Grup ismi, ID-No. Numara indeks

Aktif transformasyonlar, 210 1 -

ilave fonksiyonlar

Anlami

Temel ddnme manuel igletim tirQ

8.8

Do6ngl 10 ile programlanilan dénme

Aktif yansitma ekseni

0: Yansitma aktif degil

+1: X ekseni yansitildi

+2:Y ekseni yansitildi

+4: Z ekseni yansitildi

+64: U ekseni yansitildi

+128: V ekseni yansitildi

+256: W ekseni yansitildi

Kombinasyonlar = Tek eksenlerin toplami

Aktif X ekseni 6lgiim faktori

Aktif Y ekseni 6lgiim faktori

Aktif Z ekseni 6lgiim faktori

Aktif U ekseni dlgim faktorl

Aktif V ekseni olgiim faktori

Aktif W ekseni 6lgiim faktori

3D-ROT A ekseni

3D-ROT B ekseni

3D-ROT C ekseni

o|lolalaldla|rln[n]s
WIN| A O O N WIN|—~

Program akisi igletim tirinde calisma

dizleminin hareket etmesi aktif/aktif degil

(-1/0)

Manuel igletim tlrinde galisma dizleminin

hareket etmesi etkin/etkin degil (-1/0)

Aktif sifir noktasi 2 1
kaydirmasi, 220

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol NoOoOjlO|h~|W|DN

W ekseni
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami

Hareket alani, 230 2 T1ila9 Negatif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

3 1ila9 Pozitif yazilim nihayet salteri eksen 1'den 9'a
kadar

5 - Yazilim nihayet salteri agik ya da kapali:
0 = acik, 1 = kapal

REF sisteminde nominal 1 1 X ekseni
pozisyon, 240

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

W ekseni

Ol INO O |~V |DN

Aktif koordinat sisteminde 1 X ekseni

gecerli pozisyon, 270

Y ekseni

Z ekseni

A ekseni

B ekseni

C ekseni

U ekseni

V ekseni

Ol NO|lO || W|DN

W ekseni
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ilave fonksiyonlar

8.8

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Komut eden tarama sistemi 50 1 Tarama sistemi tipi
TS, 350
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
51 - Etkin Uzunluk
52 1 Etkin bilye yaricapi
2 Yuvarlama yarigapi
53 1 Ortadan kaydirma (ana eksen)
2 Ortadan kaydirma (yan eksen)
54 - Derece ile mil oryantasyonu agisi (odak
kaydirma)
55 1 Hizh hareket
2 Olciim beslemesi
56 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Glvenlik mesafesi
57 1 Mil oryantasyonu olanakli: O=hayir, 1=evet
2 Mil oryantasyonu agisi
Tezgah tarama sistemi TT 70 1 Tarama sistemi tipi
2 Tarama sistemi tablosundaki satir
71 1 Ana eksen merkezi (REF Sistemi)
2 Yan eksen merkezi (REF Sistemi)
3 Alet ekseni merkezi (REF Sistemi)
72 - Disk yarigapi
75 1 Hizli hareket
2 Mil durdugu esnada 6lgim beslemesi
3 Mil dondugu esnada 6lgim beslemesi
76 1 Maksimum 6lgiim yolu
2 Uzunluk dl¢giimu igin glivenlik mesafesi
3 Yarigap Olgim igin glvenlik mesafesi
77 - Mil devri
78 - Tarama yoni
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8.8 Ilave fonksiyonlar

Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
Tarama sistemi déngusinde 1 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
referans noktasi, 360 X,Y,Z,A B, C, son referans noktasi veya tarama yari¢ap!i
U, VvV, w) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
fakat tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngisindn en son tarama noktasi
2 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglisunin en
X,Y,Z, A B,C, sonreferans noktasi veya tarama yarigapi
U, V,Ww) dizeltmesi ile (makine koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
déngusindn en son tarama noktasi
3 1ila9 Tarama yarigapi diizeltmesi ve tarama
X,Y,Z, A B,C, uzunluk duzeltmesi olmadan 0 ve 1
U, VvV, w) dongdlerinin tarama sistemi dl¢glim sonucu
4 1ila9 Manuel bir tarama sistemi dénglsinin en
X,Y,Z,A B,C, son referans noktasi veya tarama yarigapi
U, VvV, w) dizeltmesi ile (malzeme koordinat sistemi)
ve tarama uzunlugu dizeltmesi olmadan 0
dongusindn en son tarama noktasi
10 - Mil oryantasyonu
Aktif koordinat sisteminde Satir Situn Degerlerin okunmasi

aktif sifir noktasi
tablosundaki deger, 500

Temel transformasyon, 507 Satir 1ila6
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)

Bir 6n ayarin temel transformasyonunu
okumak

Eksen-Offset, 508 Satir 1ila9
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)

Bir 6n ayarin Eksen-Offset'ini okumak

Aktif nayar, 530 1 -

Aktif 6n ayar numarasini okumak

—_

Gilncel aletin verilerinin
okunmasi, 950

Alet uzunlugu L

2 - Alet yaricapi R
3 - Alet yarigapi R2
4 - Alet uzunlugu o6lgtist DL
5 - Alet yarigap 6lgisti DR
6 - Alet yaricap 6l¢listi DR2
7 - Alet kilitli TL
0 = Kilitli degil, 1 = Kilitli
8 - RT yardimci aletin numarasi
9 - Maksimum bekleme suresi TIME1
10 - Maksimum bekleme stresi TIME2
11 - Gegerli bekleme siresi CUR. TIME
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ilave fonksiyonlar 8.8
Grup ismi, ID-No. Numara indeks Anlami
12 - PLC Durumu
13 - Maksimum kesme uzunlugu LCUTS
14 - Maksimum daldirma agisit ANGLE
15 - TT: Kesim sayisi CUT
16 - TT: Uzunluk asinma toleransi LTOL
17 - TT: Yarigcap asinma toleransi RTOL
18 - TT: D6nls yoni DIRECT
(O=pozitif/-1=negatif)
19 - TT: Dizlem kaydirmasi R-OFFS
20 - TT: Uzunluk kaydirmasi L-OFFS
21 - TT: Uzunluk kirilma toleransi LBREAK
22 - TT: Yarigap kirilma toleransi RBREAK
23 - PLC degeri
24 - Alet tipi TIP
0 = Freze, 21 = Tarama sistemi
27 - Ait olan tarama sistemi tablosundaki satir
32 - Ug acisl
34 - Lift off
Tarama sistemi dénguleri, 1 - Yaklagsma tutumu:
990 0 = Standart tutum
1 = Etkin yarigap, guvenlik mesafesi sifir
2 - 0 = Tarama denetimi kapali
1 = Tarama denetimi agik
4 - 0 = Tarama kalemi yén degistirmemis
1 = Tarama kalemi yon degistirmis
islem durumu, 992 10 - Timce akig! aktif
1 =evet, 0 = hayir
11 - Arama asamasi
14 - En son FN14 hatasinin numarasi
16 - Gergek isleme aktif
1 = Isleme, 2 = Similasyon
Ornek: Z eksenindeki aktif dlgii faktorii degerini Q25 atayin
55 FN 18: SYSREAD Q25 =ID210 NR4 IDX3
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

FN 19: PLC: Degerleri PLC'ye aktarma

FN 19: PLC fonksiyonuyla iki sayisal deger veya Q parametresine
kadar PLC'ye aktarim yapabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 ym veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye
aktarin

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC ve PLC senkronizasyonu

Bu fonksiyonu sadece makine Ureticinizle gériiserek
kullanin!

FN 20: WAIT FOR fonksiyonu ile program akisi sirasinda
senkronizasyonu NC ve PLC arasinda uygulayabilirsiniz.
NC,FN 20: WAIT FOR- timcesinde programlanan tiim kosullar
yerine gelene kadar iglemesini durdurur. TNC bu sirada PLC
uygulamalarini kontrol edebilir:

PLC Kisa tanim Adres alani

igslenen

isaretci M 0 ila 4999

Girig | Oila 31, 128 ila 152
64 ila 126 (ilk PL 401 B)
192 ila 254
(ikinci PL 401 B)

Cikis (0] Oila 30

32 ila 62 (ilk PL 401 B)
64 ila 94 (ikinci PL 401 B)

Sayac C 48 ila 79
Timer T Oila 95

Bayt B 0 ila 4095
Kelime w 0ila 2047
Cift kelime D 2048 ila 4095
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ilave fonksiyonlar

TNC 620, PLC ve NC arasindaki iletisimi saglama igin gelistiriimis
bir araylize sahiptir. Burada s6z konusu yeni bir sembolik
Aplikasyon Programcisi Araylizi'dir (API). Simdiye kadar bilinen
ve alisiimis PLC-NC araylizl paralel olarak mevcut kalacaktir ve
tercihe gore kullanilabilir. Yeni ya da eski TNC-API'nin kullanimini
makine Ureticisi belirler. Sembolik islemcinin tanimli durumunu
beklemek igin sembolik islemcinin adini String olarak girin.

FN 20- timcesinde asagdidaki kosullara izin verilir:

Kosul Kisa tanim
Esit ==
Kaguktur <

Bayuktur >
KigUk-Esit <=
Buyuk-Esit >=

Bunun haricinde FN20: WAIT FOR SYNC fonksiyonu mevcuttur.
WAIT FOR SYNC 6rn. sadece gergek zamana bir senkronizasyon
gerektiren FN18 Uzerinden sistem verileri okudugunuzda kullanin.
TNC 6n hesaplamayi durdurur ve asagidaki NC tiimcesini ancak
NC programi gergekten bu timceye ulastiginda gerceklestirir.

Ornek: Program akisini PLC hatirlatma 4095'i, 1'e oturtana kadar
durdurun

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Ornek: Program akigini PLC sembolik iglemciyi, 1'e oturtana
kadar durdurun

32 FN 20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Ornek: Dahili 6n hesaplamayi durdurun, X eksenindeki giincel
konumu okuyun

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = 1D270 NR1 IDX1
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Programlama: Q Parametreleri
8.8 Ilave fonksiyonlar

FN 29: PLC: Degerleri PLC'ye aktarma

FN 29: PLC fonksiyonuyla PLC ile sekiz sayisal degere veya Q
parametresine kadar PLC'ye aktarabilirsiniz.

Adim boyutlari ve birimler: 0,1 ym veya 0,0001°

Ornek: 10 sayisal degerini (1um veya 0,001° esittir) PLC'ye
aktarin

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

FN 37: EXPORT fonksiyonuna, kendinize ait donguler
olusturdugunuzda ve TNC'ye baglamak istediginizde ihtiyag
duyarsiniz. 0-99 Q parametresi donguler igcinde ancak lokal olarak
etkili. Bunun anlami, Q parametresi sadece tanimlandigi programda
etkilidir. FN 37: EXPORT fonksiyonu ile lokal etkili Q parametresini
baska bir (¢agrilan) programa tagiyabilirsiniz.

TNC, parametrenin EXPORT komutu esnasinda
mevcut olan degerini tasir.

Parametre, sadece ¢agirmakta olan programa
tasinir.

Ornek: Lokal Q parametresi Q25 taginiyor
56 FN37: EXPORT Q25

Ornek: Lokal Q25 ila Q30 Q parametresi taginiyor
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

8.9 SQL talimatlariyla tablo erisimleri

Girig
Tablo erigimlerini, TNC'de SQL talimatlariyla bir Transaksiyon
cercevesinde programlayabilirsiniz. Bir transaksiyon, tablo

kayitlarinin diizenli islenmesini saglayan birgok SQL talimatlarindan

meydana gelir.

Tablolar, makine Ureticisi tarafindan konfiglre edilir.
Bu esnada, SQL talimatlari igin parametre olarak
3B gerekli isimler ve tanimlamalar da belirlenir.

Asagida belirtilen yerde kullanilan Tanimlamalar:

Tablolar: Bir tablo x sUtunlarindan ve y satirlarindan meydana
gelir. Dosya olarak TNC'nin dosya yénetimine kaydedilir ve adi
ve dosya adi (=tablo adi) ile adreslenir. Yol ve dosya adi ile
adreslemeye alternatif olarak es anlamlilar kullanilabilir.

Situnlar: Sdtunlarin sayisi ve tanimlamasi tablonun
konfigurasyonunda belirlenir. Sttun tanimlamasi gesitli SQL
talimatlarinda adresleme igin kullanilir.

Satirlar: Satirlarin sayisi degiskendir. Yeni satirlar
ekleyebilirsiniz. Satir numarasi ya da benzeri yoktur.

Ancak sutunlarin igerigine gore satirlari tercih edebilirsiniz
(secebilirsiniz). Satirlari silmek ancak tablo editériinde
mumkindur — NC programiyla degil.

Hiicre: Bir satirin bir sGtunu.

Tablo girisi: Bir hticrenin icerigi

Result-set: Bir transaksiyon esnasinda segilen satirlar ve
sutunlar Result-set iginde yonetilir. Result-set'i segili satir ve
sutunlarin miktarini gegici o_Iarak alan bir ara bellek olarak
gorebilirsiniz. (Result-set = Ingilizce sonug miktari).

Es anlamli: Yol ve dosya adi yerine kullanilan bu tanimlamayla
bir tablonun ismi tanimlanir. Es anlamlilar makine Ureticisi
tarafindan konfigtrasyon verilerinde belirlenir.
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Programlama: Q Parametreleri
8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

Bir transaksiyon

Prensip olarak bir transaksiyon su aksiyonlardan meydana gelir:

® Tablolari (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e
transfer etme.

m  Result-setteki satirlari okuyun, degistirin ve/veya yeni satirlar
ekleyin.

B Transaksiyonu sonlandirin. Degisikliklerde/tamamlamalarda
Result-set'teki satirlar tabloya (dosya) aktarilir.

Ancak tablo girislerinin NC programinda islenmesi igin ve ayni tablo
satirlarinin paralel degistiriimesini 6nlemek igin baska aksiyonlar
(islem) gerekli. Bunun sonucunda asagidaki gibi bir iglem akisi
meydana gelir:

1 Islenmesi gereken her siitun icin bir Q parametresi 6zellestirilir.
Q parametresi sutunda diizenlenir — baglanir (SQL BIND...).

2 Tablolar (dosya) adresleme, satirlari segme ve Result-set'e
transfer etme. Ayrica hangi sttunlarin Result-set'e aktarilacagini
tanimlarsiniz (SQL SELECT...). Secili satirlari kilitleyebilirsiniz.
Ardindan baska sturecler satirlara okumak Uizere erigebilir ancak
tablo girislerini degistiremezler. Daima degisiklikler yapildiginda
segcili satirlari kilittemelisiniz (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Result setinden alinan satirlari okuma, degistirme ve/
veya yeni satir ekleme: — Result setinin bir satirint NC
programinizin Q parametrelerine aktarma (SQL FETCH...) —

Q parametrelerindeki degisiklikleri hazirlama ve bir Result seti
satirina tagima (SQL UPDATE...) — Q parametrelerindeki yeni
tablo satirini hazirlama ve yeni bir satiri olarak Result setine
aktarma (SQL INSERT...)

4 Transaksiyonu sonlandirin. — Tablo girisleri degistirildi/
tamamlandi: Veriler Result-set'ten tabloya (dosya) aktarilir.
Simdi dosyaya kaydedildi. Olasi kilittleme islemleri sifirlanir,
Result-sete izin verilir (SQL COMMIT...). — Tablo girigleri
degistirilmedi/tamamlanmadi (sadece okuma erigimi):
Olasi kilitleme islemleri sifirlanir, Result-set paylasilir (SQL
ROLLBACK... INDEKS OLMADAN).

Birgok transaksiyonu birbirine paralel olarak isleyebilirsiniz.

Sadece okuma erisimi kullansaniz da baslatilan

E> bir transaksiyonu sonlandirin. Ancak bu sekilde
degisikliklerin/tamamlamalarin kaybolmamasi,
kilitlerin sifirlanmasi ve Result-set'e izin verilmesi
saglanabilir.
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri

Result-set

Result-set'in iginde secili satirlar 0'dan baglayarak artan sekilde
numaralandirilir. Bu numaralandirma islemi indeks olarak
tanimlanir. Okuma ve yazma erigsimlerinde indeks verilir ve Result-
set'in belirli bir satirina yénelik islem yapilir.

Genelde Result-set iginde satirlari diizenli sekilde yerlestirmek
avantajlidir. Bu, diizenleme kriterini igeren bir tablo siitununun
tanimlanmasiyla mimkindur. Ayrica artan ya da azalan bir
siralama segilir (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-set'e aktarilan secilmis satir HANDLE ile adreslenir. Takip
eden diger butin SQL talimatlari Handle', segili satirlar ve
sutunlarin miktarina referans olarak kullanir.

Bir islemin sonlandiriimasinda Handle'a tekrar izin verilir (SQL
COMMIT... ya da SQL ROLLBACK...). Artik gecersizdir.

Ayni anda birgok Result-set'e iglem yapabilirsiniz. SQL sunucusu
her secim talimatinda yeni bir Handle verir.

Q parametresini siituna baglayin

NC programi, Result-set'teki tablo girislerine dogrudan erisime
sahip degildir. Veriler Q parametresine transfer edilmelidir. Tersi
islemde, veriler 6nce Q parametrelerinde hazirlanir ve ardindan
Result-set'e transfer edilir.

SQL BIND ... ile hangi tablo situnlarinin hangi Q parametrelerinde
gOsterilecegini belirlersiniz. Q parametresi situnlara baglanir
(dizenlenir). Q parametresine bagl olmayan sutunlar, okuma/
yazma islemlerinde dikkate alinmaz.

SQL INSERT... ile yeni bir tablo satiri olusturuldugunda,
Q parametresine bagl olmayan sutunlara varsayilan degerler
verilir.
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8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL talimatlarinin programlanmasi

Bu fonksiyonu ancak, eger 555343 anahtar sayisini
girerseniz programlayabilirsiniz.

SQL talimatlarini, programlama igletim tlrtinde
programlayabilirsiniz:

SaL

basin

» SQL fonksiyonlarinin segimi: SQL yazilim tusuna

» SQL talimatini, yazilim tusu ile segin (bkz. genel
bakis) ya da SQL EXECUTE yazilim tuguna basin

ve SQL talimatini programlayin

Yazihim tuglarina genel bakis

Fonksiyon

SQL EXECUTE
Select talimatini programlama

Yazilim
tusu

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametresini tablo sitununa baglayin
(dtzenleyin)

saL
BIND

SQL FETCH
Tablo satirlarini, Result-set'ten okuyun ve Q
parametrelerine kaydedin

saL
FETCH

SQL UPDATE
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'in mevcut
bir tablo satirina kaydedin

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Q parametrelerindeki verileri, Result-set'teki yeni bir
tablo satirina kaydedin

saL
INSERT

SQL COMMIT
Result-set'teki tablo satirlarini tabloya transfer edin
ve iglemi tamamlayin.

soL
COMMIT

SQL ROLLBACK

= [NDEKS programli degil: Simdiye kadar yapilan
degisiklikleri/tamamlamalari iptal edin ve
transaksiyonu sonlandirin.

= [NDEKS programli: Belirtilen satir Result-set'te
korunur — diger bitln satirlar Result-set'ten
cikartilir. Transaksiyon sonlandirilmaz.
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saL
ROLLBACK
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 8.9

SQL BIND

SQL BIND bir Q parametresini bir tablo sitununa baglar. Fetch,
Update ve Insert SQL talimatlari, bu baglantiyi (dizenlemeyi) Result-
set ve NC programi arasindaki veri alig-verislerinde degerlendirir.

Tablo ve situn adi olmadan bir SQL BIND diizenlemeyi kaldirir.
Baglanti, en ge¢ NC programinin veya alt programinin kapatiimasiyla
sonlandirilir.

® [stediginiz kadar baglanti programlayabilirsiniz.
Okumal/yazma islemlerinde sadece, segim
talimatinda verilen sGtunlar dikkate alinir.

= SQL BIND..., Fetch, Update ya da Insert
talimatlarindan énce programlanmalidir. Bir se¢im
talimatini, 6nceden olusturulan baglama talimatlari
olmadan programlayabilirsiniz.

®  Secim talimatinda, bir diizenleme programlamasi

yapiimamis situn gosterirseniz bu, okuma/yazma
islemlerinde bir hataya (program kesintisi) neden

olur.
- » Sonug i¢in parametre numarasi: Tablo sitununa
BIND baglanacak (diizenlenecek) Q parametresi.

» Veritabani: Siitun ismi: Tablo adini ve siitun
tanimlamasini . ile ayrilmis olarak girin.
Tablo ismi: Bu tablonun es anlami ya da yol ve
dosya adi. Es anlam dogrudan kaydedilir — yol ve
dosya adi basit tirnak isaretleriyle eklenir.
Situn tanimlamasi: Tablo sttununun
konfiglirasyon verilerinde belirlenen tanimlamasi
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Q parametresini tablo siitununa
baglayin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Baglantiy1 kaldir
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL SELECT

SQL SELECT tablo satirlarini seger ve Result-set'e aktarir.

SQL sunucusu verileri satir satir Result-set'e kaydeder. Satirlar 0'dan
baslayarak devam eden bigcimde numaralandirilir. INDEKS'in bu satir
numarasi Fetch ve Update SQL komutlarinda kullanilir.

SQL SELECT...WHERE... fonksiyonunda secim kriterlerini girebilirsiniz.

Bununla aktarilacak satirlarin sayisi sinirlandirilir. Bu segenegi
uygulamazsaniz, tablonun butn satirlari yiklenir.

SQL SELECT...ORDER BY... fonksiyonunda siralama kriterini
verebilirsiniz. SGtun tanimlamasindan ve artan/azalan siralama igin
anahtar kelimeden meydana gelir. Bu opsiyonu kullanmazsaniz,
satirlar rastgele bir siralamada kaydedilir.

SQL SELCT...FOR UPDATE fonksiyonuyla baska uygulamalar icin
segcili satirlari kilitleyebilirsiniz. Bagka uygulamalar bu satirlari
okuyabilir ancak degistiremez. Tablo girislerinde degisiklikler
yaptiginizda, bu opsiyonu mutlaka kullanin.

Bos Result-set: Secim kriterine uygun satir mevcut degilse, SQL
sunucusu gegcerli bir Handle aktarir ancak tablo giriglerini geri
getirmez.

= » Sonug i¢in parametre numarasi: Tanitici i¢cin Q
EXECUTE parametresi. SQL-Server, Select talimatiyla segilmis
bu mevcut satir ve situn grubunun taniticisini verir.
Hata durumunda (sec¢im gergeklestiriliemezse)
SQL-Server 1 degerini geri dondurdr. 0 degeri ise
gecersiz taniticlyr tanimlar.

» Veritabani: SQL komut metni: Asagidaki
elemanlarla:

m SELECT (anahtar kelime):
SQL komut kodu, transferi yapilacak tablo
sutunlarinin tanimlamalari — ¢oklu sttunlar ,
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir

B FROM Tablo adt:
Tablo adi: Bu tablonun eg anlamlisi ya da yol ve
dosya adi. SQL komutunun es anlami dogrudan
girilir — yol ve tablo adi basit tirnak isaretlerine
icine alinir (bkz. érnekler), transferi yapilacak
tablo sutunlarinin tanimlamalari — ¢oklu sttunlari
ile ayirin (bkz. érnekler). Burada verilen tim
sutunlar icin Q parametresi baglanmalidir

Biitiin tablo satirlarinin segilmesi

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Tablo satirlarinin WHERE fonksiyonu
ile secilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Tablo satirlarinin WHERE ve Q
parametresi fonksiyonu ile segilmesi

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Tablo adi yol ve dosya adi ile tanimli

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM *V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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® [stege bagl:

SQL talimatlariyla tablo erigimleri

WHERE Bir sec¢im kriteri, stitun tanimlamasindan,
kullanim (bkz. tablo) ve karsilastirma degerinden
olusur. Birgok seg¢im kriterini belirli bir mantikla
VE veya VEYA ile baglayabilirsiniz. Karsilastirma
degerini dogrudan ya da bir Q parametresinde
programlayabilirsiniz. Bir Q parametresi : ile
baslatilir ve basit apostroflar igcine alinir (bkz.

ornek

® [stege bagli: artan siralama igin

ORDER BY siitun tanimlamasi ASC , veya azalan
siralama icin ORDER BY slitun siralamasi

DESC ASC veya DESC secgeneklerinden birini
programlamazsaniz varsayilan 6zellik olarak
artan siralama gecerli olur. TNC, segili satirlar

verilen situnun ardindan birakir

® [stege bagh:

FOR UPDATE (anahtar kelime): Segili satirlar
baska sureclerin yazma erigimine kapatilir

Kosul Programlama
esit ===

esit degil I= <>

daha kaguk <

daha kuguk ya da esit <=

daha buyuk >

daha blyuk ya da esit >=

Bir¢ok kosulun baglanmasi:

VE mantigi AND

VEYA mantigi OR
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8.9 SAQL talimatlariyla tablo erigimleri

SQL FETCH
SQL FETCH, INDEKS ile adreslenmis satiri Result-set'ten okur ve tablo Satir numarasi Q parametresine
giriglerini baglanmig (diizenlenmig) Q parametrelerine kaydeder. aktarihr
Result-set, HANDLE ile adreslenir. 11 SQL BIND
SQL FETCH, secim talimatinda verilmig bitlin situnlar dikkate alir. Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
o » Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun 12 SQL BIND
FETCH sonucu geri bildirdigi Q parametresi: Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
0: herhangi bir hata olusmadi 13 SQL BIND
1: hata olugtu (tanitici yanlis veya dizin ¢ok buyuk) Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
Veritaban: SQL erisim ID'si: Handle ile Result- 14 SQL BIND

280

set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

Veritabani: SQL sonucu i¢in indeks: Result-
set'lerinin iginde satir numarasi. Bu satirin tablo
girisleri okunur ve bagli olarak Q parametresine
tasinir. indeksi vermediginizde, ilk satir (n=0)
okunur.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren
Q parametresini programlayin.

Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Satir numarasi dogrudan
programlanir

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL talimatlariyla tablo erigimleri 8.9

SQL UPDATE

SQL UPDATE, Q parametrelerinde hazirlanan verileri, iNDEKS ile
adreslenen Result-set'lerinin satirina aktarir. Result-set'te mevcut
satirin tamamen Uzerine yazilir.

SQL UPDATE, secim talimatinda verilen butiin sttunlari dikkate alir.

SaL
UPDATE

SQL INSERT

» Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olugsmadi

1: hata olustu (tanitici yanhs, ¢ok biylk dizin, deger
arah@inin disina ¢ikildi veya veri formati yanlis)

Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'lerinin icinde satir numarasi. Q parametrelerinde
hazirlanan tablo girisleri bu satira yazilir. indeksi
vermediginizde, ilk satir (n=0) belirtilir.

Satir numarasi dogrudan verilir ya da indeksi igeren
Q parametresini programlayin.

SQL INSERT Result-set'te yeni bir satir olusturur ve Q
parametrelerinde hazirlanan verileri yeni satira aktarir.

SQL INSERT, secim talimatinda verilen bitin situnlari dikkate alir
— segim talimatinda dikkate alinmayan tablo situnlari varsayilan
degerlerle belirtilir.

SoL
INSERT

» Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun

sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olusmadi

1: hata olustu (tanitici yanlis, deger araliginin digina
cikildi veya veri formati yanhs)

» Veritabam: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-

set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).
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Satir numarasi dogrudan
programlanir

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Satir numarasi Q parametresine
aktarilir

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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8.9

SQL talimatlaniyla tablo erigimleri

SQL COMMIT

SQL COMMIT, Result-set icindeki mevcut tim satirlari tabloya geri
aktarir. SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan bir kilit sifirlanir.

SQL SELECT talimatinda verilen Handle gegerliligini kaybeder.

COMMIT

= > Sonug icin parametre no.: SQL sunucusunun
sonucu geri bildirdigi Q parametresi:

0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olugtu (tanitici yanlis veya farkh girigler
yapilmasi gereken sutunlara ayni bilgiler girildi.)

» Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK uygulanmasi INDEKS'in programli olmasina baghdir:

iINDEKS programl degil: Result-set tabloya geri yazilmaz
(olasi degisiklikler/tamamlamalar kaybedilir). Transaksiyon

sonlandiriir — SQL SELECT'te verilen Handle gecerliligini kaybeder.

Tipik uygulama: Bir transaksiyonu sadece okuma erigimi ile
sonlandirirsiniz.

INDEKS programli: Belirtilen satir korunur — diger biitiin
satirlar Result-set'ten ¢ikartilir. Transaksiyon sonlandiriimaz.
SELCT...FOR UPDATE ile uygulanan kilit belirlenen satir igin
korunur — diger butiin satirlar icin sifirlanir.

ROLLBACK

oL » Sonug i¢in parametre no.: SQL sunucusunun
sonucu geri bildirdigi Q parametresi:
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0: herhangi bir hata olusmadi
1: hata olustu (tanitici yanhs)

» Veritabani: SQL erisim ID'si: Handle ile Result-
set'lerinin tanimlanmasi igin Q parametresi (bkz.
SQL SELECT).

» Veritabani: SQL sonucu icin indeks: Result-
set'in iginde kalmasi gereken satir. Satir
numarasi dogrudan verilir ya da indeksi iceren Q
parametresini programlayin.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.10 Formiulu dogrudan girme

Formiul girin

Yazilim tuslari Gzerinden matematik formdlleri, birden ¢ok hesap

islemi icerenleri, dogrudan ¢alisma programina girebilirsiniz.

Matematiksel birlestirme fonksiyonlari, FORMUL yazilim tusuna

Formulu dogrudan girme

basarak belirir. TNC, asagidaki yazihm tuslarini birden ¢ok gubukta

gOsterir:

lligkilendirme fonksiyonu

Toplama
Or.Q10=Q1 + Q5

Yazilim

tusu

Cikarma
Or. Q25 =Q7 - Q108

Carpma
Or.Q12=5*Q5

Bolme
Or.Q25=Q1/Q2

Parantez agma

Or.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parantezi kapama

Or.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Degerin karesini alma (ing. square)
Or.Q15=5Q5

=1t

Karekokiinii alma (ing. square root)
Or. Q22 = SQRT 25

SGRT

Bir aginin siniisii
Or. Q44 = SIN 45

SIN

Bir aginin kosintisi
Or. Q45 = COS 45

Bir aginin tanjant
Or. Q46 = TAN 45

Arksiniis

Sinlsin ters fonksiyonudur; karsi kenar/hipotenus
oranindan aclyi belirleme

Or. Q10 = ASIN 0,75

RASIN

Arkkosiniis

Kosinusin ters fonksiyonudur; komsu kenar/
hipotenis oranindan agiyi belirleme

Or. Q11 = ACOS Q40

RCOS

Arktanjant

Tanjantin ters fonksiyonudur; kargl kenar/komsu
kenar oranindan agiyi belirleme

Or. Q12 = ATAN Q50

RATAN

Degerlerin kuvvetlerini alma
Or.Q15 =33
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8.10 Formullu dogrudan girme

iligkilendirme fonksiyonu

Pi sayisi (3,14159)
Or. Q15 = Pi

Yazilim
tusu

PI

Bir sayinin dogal logaritmasini bulma
Taban 2,7183
Or.Q15 =LN Q11

LN

Bir sayinin logaritmasini bulma, taban 10
Or. Q33 = LOG Q22

Ustel fonksiyon, 2,7183 iizeri n
Or. Q1 = EXP Q12

EXP

Degerleri negatif yapma ( -1 ile garpma)
Or. Q2 = NEG Q1

Virgiilden sonraki haneleri atma
Tam say!1 olugturma
Or. Q3 = INT Q42

Bir sayinin mutlak degerini bulma
Or. Q4 = ABS Q22

RBS

Bir sayinin virgiilden énceki hanelerini atma
Kesirli hale getirme
Or. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Sayinin 6niindeki igareti kontrol etme

Or. Q12 = SGN Q50

Doénus degeri Q12 = 1 ise o zaman Q50 >= 0 olur
Doénus degeri Q12 = -1 ise 0 zaman Q50 < 0 olur

Modulo degerini (b6lme isleminden arta kalan
sayl1) hesaplama
Or. Q12 = 400 % 360 Sonug: Q12 =40
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Hesaplama kurallari
Matematik formulleri programlamak i¢in asagidaki kurallar
gecerlidir:
Cizgi 6ncesi nokta hesaplamasi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Hesaplama adimi 5*3 =15
2 Hesaplama adimi 2 * 10 = 20
3 Hesaplama adimi 15 * 20 = 35
veya
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Hesaplama adimi 10'un karesini alin = 100
2 Hesaplama adimi 3'ln 3 UsslnU alin= 27
3 Hesaplama adimi 100 - 27 =73

Dagilma yasasi

Parantez hesabinda dagilma kural
a*(b+c)=a*b+a*c
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8.10 Formulu dogrudan girme

Girig ornegi

Arctan ile agi hesabinin karsi dik kenar (Q12) ile komsu dik kenarin

(Q13), sonucunu Q25 atayin:
» Formuil girigini segin: Q tusuna ve FORMUL
yazilim tugsuna basin veya hizli girigi kullanin:

FORMUL

[Q} » ASCII klavyesindeki Q tusuna basin.

SONUC iCIN PARAMETRE NO.?

» 25 (Parametre numarasi) girin ve ENT tusuna
basin.

Yazilim tusu gubugunu kaydirin ve arktanjant
fonksiyonunu segin.

ENT

v

ATAN

» Yazilim tusu gubudunu kaydirin ve parantezleri
acin.

» 12 (Q parametresi numarasi) girin.

» Bolimi segin

13 (Q parametresi numarasi) girin.

» Parantezi kapatin ve formuil girigini sonlandirin.

@ ~ a N a - B
v

NC ornek tiimcesi
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 String parametreleri

String isleme fonksiyonu

String islemesi (ingl. string = igaret zinciri) QS parametresini
kullanarak degisken isaret zincirleri olusturabilirsiniz. Bu gibi isaret
zincirlerini FN 16:F-PRINT fonksiyonu tzerinden verebilir, degisken
protokoller olusturabilirsiniz.

String parametrelerine isaret zincirini (harf, rakam, 6zel isaret,
komut isareti ve bosluk isareti) 256 karaktere kadar bir uzunlukla
atayabilirsiniz. Atanan veya okunan degerleri ardindan tarif edilen
fonksiyonlarla islemeye devam edebilir ve kontrol edebilirsiniz. Q
parametresi programlamasindaki gibi toplam 2000 QS parametresi
kullanima sunulur (bkz. "Prensip ve fonksiyon genel bakisi",

Sayfa 240).

STRING FORMULU ve FORMUL Q parametresi fonksiyonlarinda
farkli fonksiyonlar String parametreleri islemek i¢in bulunur.

STRING FORMULU fonksiyonu Yazihm  Sayfa
tusu

String parametresi atama 288

String parametrelerini zincirleme 288

Numerik degeri bir string 289

parametresine donustiirme TOCHER

Parca dizesini string parametresinden 290

kopyalayin SHESTE

String fonksiyonu FORMUL Yazilim  Sayfa

fonksiyonunda tusu

Sayisal degerde string parametresini 291

dénustiiriin

String parametresini kontrol etme 292

String parametresi uzunlugunu tespit 293

edin STRLEN

Alfabetik sira dizilimini kargilastirin 294

Eger STRING FORMULU fonksiyonunu kullanirsaniz,

E> uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
dizedir. Eger FORMUL fonksiyonunu kullanirsaniz,
uygulanacak hesap isleminin sonucu her zaman bir
sayisal degerdir.
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8.11 String parametreleri

String parametresi atama

String degiskenlerini kullanmadan dnce bunlari atamalisiniz. Bunun
icin DECLARE STRING komutunu kullanin.

e » Yazilim tugu cubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
FCT ag|n
T— » Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini segme
FONKS . fonksiyonu i¢in meni
— » String fonksiyonlarini segin
DECLARE » DECLARE STRING fonksiyonunu secin

NC ornek tiimcesi
37 DECLARE STRING QS10 = "MALZEME"

String parametrelerini zincirleme

Zincirleme operatorl (String parametresi | | String parametresi) ile
birden ¢ok String parametresini birbiriyle birlestirebilirsiniz.

e » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu cubugunu
FCT ag|n
— » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
FONKS. yonelik menlyl segin
izet » String fonksiyonlarini segin
— » STRING FORMULU fonksiyonunu segin
FoRmory » TNC'in zincirlenmis String'i kaydetmesini

istediginiz String parametre numarasini ENT tusu
ile onaylayin

» String parametre numarasini ilk parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin: TNC, | |
zincirleme sembolinu gdsterir

» ENT tusu ile onaylayin

» String parametre numarasini ikinci parga stringine
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

> islemi tekrarlayarak, tim zincirlenmis bdliim
stringleri secilene kadar yapin, END tusu ile
sonlandirin
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Ornek: QS10 komple metni QS12, QS13 ve QS14 icermelidir
37 .QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametre icerikleri:

QS12: Malzeme

QS13: Durum:

QS14: Iskarta

QS10: Malzeme Durumu: Iskarta

Numerik degeri bir string parametresine donustiirme

TOCHAR fonksiyonu ile TNC sayisal degeri String parametresine
donustlrir. Bu sekilde sayisal degerleri String degiskenleriyle
zincirleyebilirsiniz.

SPEC >
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizZGi
FONKS .

STRING-
FORMULU

TOCHAR

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
acin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yoénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

Sayisal degeri String parametresine donustirme
fonksiyonunu segin

TNC'nin dénlstlirmesini istediginiz sayi veya Q
parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger isterseniz TNC'nin donugstirtlmesini
istediginiz, virgll sonrasi hane sayisini girebilir,
ENT tusu ile onaylayabilirsiniz

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: String parametresi QS11'de Q50 parametresini
doniistiriin, 3ondalik hanesini kullanin

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programlama: Q Parametreleri
8.11 String parametreleri

Bir string parametresinden parc¢a string kopyalama

SUBSTR fonksiyonu ile String parametresinden tanimlanabilir alani
kopyalayabilirsiniz.

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
FCT agin
e » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
FONKS. yonelik menuyi segin
T » String fonksiyonlarini segin
p— » STRING FORMULU fonksiyonunu segin
FORMOLS » TNC'nin kopyalayacagi sira diziliminin parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
» Parga dizenin ¢ikartilmasi fonksiyonunu segin
o » Parca dizesini ¢cikartmak istediginiz QS parametre

numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin
» Parga Stringini kopyalamak istediginiz yerin
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Kopyalamak istediginiz isaretlerin sayisini girin,
ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
baslamasina dikkat edin.

Ornek: QS10 string parametresinden, iigiincii hanesinden
itibaren (BEG2) dort isaret uzunlugunda parcga stringi (LEN4)
okunuyor

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Sayisal degerde string parametresini doniisturin

TONUMB fonksiyonu String parametresini sayisal degere
donustirtr. Donusturilecek olan deger, sayisal deger olarak

kalmalidir.

=

FORMUL

TONUMB

Dondusturilecek olan QS parametresi, sadece tek bir
sayisal deger icermeli, aksi taktirde TNC hata mesaji
verecektir.

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

Parametrenin numarasini girin, TNC'nin sayisal
degeri kaydedecek olani belirtin, ENT tusu ile
onaylayin

Yazilim tusu gubuguna gegis yapin

String parametresini sayisal degere donustirme
fonksiyonunu secin

TNC'nin dénlstlirmesini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Q82 parametresinde QS11 string parametresini

doniistiirin

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Programlama: Q Parametreleri
8.11 String parametreleri

String parametresini kontrol etme

INSTR fonksiyonu ile String parametresinin baska bir string
parametresinde bulunup bulunmadigini veya nerede oldugunu
kontrol edebilirsiniz.

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin kaydedecegdi Q parametre numarasini
aranacak olan metne girin, ENT tusu ile onaylayin

a » Yazilim tusu gubudunda gegis yapin

FORMUL

» String parametresini kontrol etmek icin fonksiyon
segin

» QS parametre numarasini aranacak metne
kaydederek girin, ENT tusu ile onaylayin

» TNC'nin aramasini istediginiz QS parametre
numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parga Stringini aramak istediginiz yerin numarasini
girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

INSTR

Metin sirasinin ilk karakteri dahili olarak O hanesinde
bagslamasina dikkat edin.

Eger TNC aranan parga dizeyi bulamazsa, aranan
dizenin toplam uzunlugunu (sayim burada 1'den
baslar) sonu¢ parametresine kaydeder.

Aranan parga dizesi i¢in birden ¢ok sonug¢
bulunuyorsa, TNC parga dizeyi buldugu ilk haneyi
gOsterir.

Ornek: QS10 aramasinda, QS13 parametresindeki metne bakin.
Ugiincii yerden aramayi baslatin

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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String parametresi uzunlugunu tespit edin

STRLEN fonksiyonu segilebilir string parametresinin kayith oldugu
metin uzunlugunu belirtir.

FORMUL

STRLEN

>

>
>

Q parametresi fonksiyonlarini segin

FORMUL fonksiyonunu segin

TNC'nin tespit edecegi String uzunlugunu
kaydetmesini istediginiz Q parametresi numarasini
ENT tusu ile onaylayin

Yazihm tusu cubugunda gegcis yapin

String parametreleri metin uzunlugunu tespit etme
icin fonksiyon segin

TNC'nin tespit etmesini istediginiz uzunlugu,

QS parametre numarasiyla girin, ENT tusu ile
onaylayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: QS15 uzunlugunu tespit edin
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programlama: Q Parametreleri
8.11 String parametreleri

Alfabetik sira dizilimini karsilagtirma

STRCOMP fonksiyonu ile alfabetik sira diziliminde String
parametrelerini karsilastirin.

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'nin karsilastirma sonucunu kaydetmesini
istediginiz Q parametresi numarasini girin, ENT
tusu ile onaylayin

a » Yazilim tusu gubudunda gegis yapin

FORMUL

» String parametrelerini kargilastiracak fonksiyonu
segin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ilk QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» TNC'nin karsilastirmasini istediginiz ikinci QS
parametre numarasini girin, ENT tusu ile onaylayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

E> TNC asagidaki sonuglari verir:
®m 0: Karsilastinlan QS parametresi aynidir
® -1: {lk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS

parametresinin éniinde

= +1: {lk QS parametresi alfabetik olarak, ikinci QS
parametresinin arkasinda

STRCOMP

Ornek: QS12 ve QS14 alfabetik sira dizilimini kargilagtirin
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Makine parametrelerini okuma
CFGREAD fonksiyonu ile TNC'nin makine parametrelerini sayisal
deger veya dize olarak okuyabilirsiniz.

Bir makine parametresini okumak igin parametre adini, parametre
nesnesini ve varsa grup adini ve indeksini TNC'nin konfiglrasyon
editériinde tespit etmelisiniz:

Tipi Anlami Ornek Sembol

Key Makine N CH_NC T
parametresinin grup
adi (eger mevcut

ise)
Antite P_a_rametre Tgsne& CfgGeoCycle E]
(isim ,Cfg..." ile
baslar)
0Oz Makine displaySpindleErr
nitelik parametresinin adi
Indeks Makine [0] E9)

parametresinin
liste indeksi (eger
mevcut ise)

Kullanici parametresi icin konfiglrasyon editériinde
E> bulunuyorsaniz, mevcut parametrenin gérintistni
degistirebilirsiniz. Standart ayarlama ile parametreler
kisa ve aciklayici metinlerle gésterilir. Parametrelerin
gercek sistem isimlerinin gériinmesi i¢in ekran
bélimlemesi tusuna basin ve ardindan SISTEM
ISMIiNi GOSTER yazilim tusuna basin. Standart
gOruntime geri dénmek i¢in ayni yolu izleyin.

CFGREAD fonksiyonu ile bir makine parametresini sorgulamadan
once, en az bir QS parametresini 6zniteligi, nesne adi ve grup adi
ile birlikte tanimlamalisiniz.

Asagidaki parametreler CFGREAD fonksiyonunun diyalogunda
sorgulanir:

KEY_QS: Makine parametresinin grup adi (Key)

TAG_QS: Makine parametresinin nesne adi (Antite)
ATR_QS: Makine parametresinin adi (Oz nitelik)

IDX: Makine parametresinin indeksi
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Programlama: Q Parametreleri

8.11

String parametreleri

Makine parametresine ait String'i okumak
Makine parametresinin igerigini String olarak bir QS parametresinde

kaydedin:

SPEC
FCT

PROGRAM

FONKS .

DizGt
FONKS .

STRING-

FORMULU

>

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya
yoénelik menlyu segin

String fonksiyonlarini segin

STRING FORMULU fonksiyonunu segin

TNC'in makine parametresini kaydetmesini
istediginiz String parametre numarasini girin ve
ENT tusu ile onaylayin

CFGREAD fonksiyonunu segin

Key, antite ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin
Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girisi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

Ornek: Dordiincii eksenin eksen tanimini String olarak okuyun

Konfiglirasyon editoriinde parametre ayan

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0]ila [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Antite i¢in string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 QS1 = Makine parametresini okumak

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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String parametreleri

Makine parametresine ait sayi degerini okumak

Makine parametresinin degerini sayisal deger olarak bir QS
parametresinde kaydedin:

m » Q parametresi fonksiyonlarini segin

» FORMUL fonksiyonunu segin

» TNC'in makine parametresini kaydetmesini
istediginiz Q parametre numarasini girin ve ENT
tusu ile onaylayin

» CFGREAD fonksiyonunu segin

» Key, antite ve 6z nitelik igin string parametre
numaralarini girin ENT tusu ile onaylayin

> Gerektiginde indeksin numarasini girin ya da
diyalogu NO ENT ile atlayin

» Parantez baskisini ENT tusu ile kapatabilir ve girigi
END tusu ile sonlandirabilirsiniz

FORMUL

Ornek: Bindirme faktoériinii Q-Parametre olarak okumak

Konfigiirasyon editériinde parametre ayari

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Key igin string parametresi atamak
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Antite icin string parametresi atamak
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Parametre adi igin string parametresi atamak
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)) Makine parametresini okumak
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Programlama: Q Parametreleri

8.12 On tanimli Q parametreleri

8.12  On tanimli Q parametreleri

Q parametresi Q100 ila Q199 arasi, TNC tarafindan degerlerle
tanimlanir. Q parametreleri atanir:

PLC'deki degerler
Alet ve mil ayrintilar

isletim konumuyla ilgili ayrintilar
Tarama sistemi dongulerinde 6lgim sonuglari vs.

TNC, 6nceden doldurulan Q108, Q114 ve Q115 - Q117 Q

parametresini glincel programin ilgili It biriminde kaydeder.

Belirlenen Q parametresi (QS parametresi) Q100 ve
I:> Q199 (QS100 ve QS199) arasinda NC programindan
hesap parametresi olarak alamazsiniz, aksi takdirde
istenmeyen etkiler ortaya ¢ikabilir.

PLC'deki degerler: Q100 ila Q107

TNC, parametre Q100 ila Q107 arasi PLC'deki degerleri NC
programina devralmak igin kullanir.

Aktif alet yarigapi: Q108
Alet yaricapinin aktif degeri Q108'e atanir. Q108'in olustugu:

m Alet yarigap! R (Alet tablosundan veya TOOL DEF tiimcesinden)

m Delta degeri DR alet tablosundan
m Delta degeri DR, TOOL CALL timcesinden

E> TNC guincel alet yarigapini elektrik kesintisinin

disinda da kaydeder.

Alet ekseni: Q109

Q109 parametre degeri gecerli alet ekseni degerine baghdir:

Alet ekseni Parametre
degeri
Alet ekseni tanimlh degil Q109 = -1
X ekseni Q109=0
Y ekseni Q109 =1
Z ekseni Q109=2
U ekseni Q109 =6
V ekseni Q109=7
W ekseni Q109 =8
298
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Mil konumu: Q110

On tanimh Q parametreleri 8.12

Q110 parametrelerinin degeri son olarak programlanmis mil igin M

fonksiyonuna baglidir:

M Fonksiyonu Parametre
degeri

Mil konumu tanimsiz Q110 = -1

M3: Mil ACIK, saat yoniinde Q110=0

M4: Mil ACIK, saat yonu tersinde Q110 =1

M5 sonrasi M3 Q110=2

M5 sonrasi M4 Q110=3

Sogutucu beslemesi: Q111

M Fonksiyonu Parametre
degeri

M8: Sogutucu madde ACIK Q111 =1

M9: Sogutucu madde KAPALI Q111 =0

Bindirme faktori: Q112

TNC, Q112'ye bindirme faktérinin cep frezesine (pocketOverlap)

atar.

Program ol¢iim bilgileri: Q113

Q113 parametre degeri, PGM CALL yuvalamasina bagh olarak
cagrilan ilk farkh programin, program 6l¢iim bilgilerine baghdir.

Ana programlarin él¢iim bilgileri Parametre
degeri

Metrik sistem (mm) Q113=0

ing sistemi (inch) Q113 =1

Alet Uzunlugu: Q114

Alet uzunlugunun gecerli degeri Q114'e atanr.

' TNC guincel alet uzunlugunu elektrik kesintisi

oldugunda da kaydeder.
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8.12 On tanimli Q parametreleri

Program akigi sirasinda tarama sonrasi koordinatlar

Parametre Q115 ila Q119 arasi, 3D tarama sistemi sonrasinda
programlanan oélc¢llerde, tarama suresi anindaki mil pozisyon
koordinatlarina sahiptir. Koordinatlar manuel isletim tirtinde aktif
olan referans noktasina dayanmaktadir.

Tarama mili uzunlugu ve tarama bilyesi yari¢api, bu koordinatlar
icin dikkate alinmaz.

Koordinat ekseni Parametre
degeri

X ekseni Q115

Y ekseni Q116

Z ekseni Q117

IV. Eksen Q118
Makineye bagl

V. eksen Q119

Makineye bagl

TT 130 ile otomatik alet 6l¢ciimiinde gergek-nominal
deger sapmasi

Gergek- nominal sapma Parametre
degeri

Alet uzunlugu Q115

Alet yarigapl Q116

Malzeme acilariyla galigma duzleminin hareket
edilmesi: TNC tarafindan hesaplanilan devir eksenleri
icin koordinatlarla

Koordinatlar Parametre
degeri

A ekseni Q120

B ekseni Q121

C ekseni Q122
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On tanimh Q parametreleri 8.12

Tarama sistemi dongiuleri 6l¢iim sonuglarn (bkz. dongu

programlamasi kullanici el kitabi)

Olgiilen gergek degerler Parametre
degeri

Bir dogrunun agisi Q150

Ana eksen ortasi Q151

Yan eksen ortasi Q152

Gap Q153

Cep uzunlugu Q154

Cep genigligi Q155

Segilen eksen dongusiindeki uzunluk Q156

Orta eksen durumu Q157

A ekseni agisi Q158

B ekseni agisi Q159

Secilen eksen dongulsiindeki koordinat Q160

Tespit edilen sapma Parametre
degeri

Ana eksen ortasi Q161

Yan eksen ortasi Q162

Gap Q163

Cep uzunlugu Q164

Cep genigligi Q165

Olgiilen uzunluk Q166

Orta eksen durumu Q167

Tespit edilen hacimsel agi Parametre
degeri

A ekseni gevresinde donme Q170

B ekseni ¢evresinde dénme Q171

C ekseni ¢evresinde donme Q172

Malzeme durumu Parametre
degeri

Iyi Q180

Ek isleme Q181

Iskarta Q182

TNC 620 | Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi | 4/2014

301



Programlama: Q Parametreleri

8.12 On tanimli Q parametreleri

BLUM lazeri ile alet dl¢limii Parametre
degeri
Rezerve Q190
Rezerve Q191
Rezerve Q192
Rezerve Q193
Dahili kullanim i¢in rezerve edilmistir Parametre
degeri
Dongdler igin hatirlatic Q195
Doénguler igin hatirlatici Q196
Doéngdler igin hatirlatma (islenecek Q197
resimler)
Son aktif 6lgim déngusinin numarasi Q198
TT ile alet 6lgiimii durumu Parametre
degeri
Alet tolerans iginde Q199=0,0
Alet asinmis (LTOL/RTOL asiimis) Q199 =1,0
Alet kirlmis (LBREAK/RBREAK asilmis) Q199=2,0
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8.13 Programlama ornekleri

Ornek: Elips

Program akisi

Elips kontura pek ¢ok kiiglik dogru pargasiyla
yaklasilir (Q7 uzerinden tanimlanir). Ne kadar ¢cok
hesaplama adimi tanimlanmigsa, bir o kadar kontur
diz olur

Freze yoninl dizlemdeki baslangig agisi ve son
aglyla belirlersiniz:

isleme saat yéniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agl

isleme saat yéniniin tersine:

Baslangi¢ agisi < son agi

Alet yaricapinda dikkat edilmez

Programlama o6rnekleri 8.13

50
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Programlama o6rnekleri 8.13

Ornek: Yarigap frezesi ile silindir igbiikeyi

Program akisi

B Program sadece yarigap frezesi ile, bilye merkezine
dayanan alet uzunluguyla galisir

® Silindir konturu pek ¢ok kiiglik dogru pargalariyla
yaklasilir (Q13 Gzerinden tanimlanir). Ne kadar gok v . Y
kesim tanimlanmigsa, bir o kadar kontur diz olur 1001

Silindir uzunlamasina kesimlerle (burada: Y eksenine
paralel olarak) frezelenir

Freze yonini alandaki baslangi¢ agisi ve son agiyla
belirlersiniz:

isleme saat yoniinde:

Baslangi¢ agisi > Son agi

isleme saat yéniiniin tersine:

Baglangi¢ acisi < son acl

Alet yarigapi otomatik duzeltilir

50 100 X z
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Programlama o6rnekleri 8.13

Ornek: Safth frezelemeli konveks bilye

Program akisi
B Program sadece saftli frezelerle galisir

® Bilye konturu pek ¢ok kigik duz pargalarla yaklasilir
(Z/X diizlemi Q14 Gizerinden tanimlanir). Agi adimi ne
kadar kiglik tanimlanmigsa, kontur bir o kadar diz
olur

Kontur kesiminin sayisini, dizlemdeki a¢i adimiyla
belirlersiniz (Q18 Gizerinden)

Bilye 3D kesiminde agsagidan yukariya dogru
frezelenir

m  Alet yarigapi otomatik duzeltilir
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girme

9.1 M ve DURDUR ek fonksiyonlarini girme

Temel bilgiler

TNC'nin — M fonksiyonlari diye isimlendirilen — ek fonksiyonlari ile
kumanda ettikleriniz

® program akisi, érn. program akisindaki bir kesinti

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

® aletin hat davranisi

Makine Ureticisi, bu el kitabinda agiklanmayan ek
fonksiyonlari serbest birakabilir. Makine el kitabiniza
< dikkatedin.

Bir pozisyon tiimcesinin sonunda veya ayri bir timcede en fazla

iki ek fonksiyonu M'yi girebilirsiniz. TNC daha sonra su diyalogu

gosterir: Ek fonksiyon M ?

Alisilmis olarak diyalogta sadece ek fonksiyon numarasini girin.

Bazi ek fonksiyonlarda diyalog uygulanir, bdylece bu fonksiyonla
ilgili parametreyi girebilirsiniz.

Manuel igletim ve el. el garki isletim turlerinde ek fonksiyonlari M
yazilim tusu ile girersiniz.

Bazi ek fonksiyonlarin, ilgili NC timcesindeki sirasina
A bagh olmadan, bir konumlama tiimcesi basinda etkili
olmasina, dider birinin timce sonunda etkili olmasina
dikkat edin.
Ek fonksiyonlar, ¢cadirdiginiz timceden itibaren etki
eder.
Bazi ek fonksiyonlar sadece programladiginiz
timcede gegerli olur. Eger bir ek fonksiyon sadece
timce bazinda etkili degilse, bunlari devamindaki
timcede ayri bir M fonksiyonu ile tekrar kaldirmaniz
gerekir veya TNC tarafindan program sonunda
otomatik kaldirilr.

Ek fonksiyonu DURDUR tiimcesinde girin

Programlanan bir DURDUR tumcesi, 6rn. bir alet denemesi
icin program akisini veya program testini keser. Bir DURDUR
timcesinde bir M ek fonksiyonu programlayabilirsiniz:

srop » Program akisi kesintisi programlama: DURDUR
tusuna basin

» Ek fonksiyon M'yi girin

NC ornek tiimceleri
87 STOP M6
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Program akisi kontrolu, mil ve sogutucu madde igin ek
fonksiyonlar

9.2 Program akigi kontrolii, mil ve
sogutucu madde igin ek fonksiyonlar
Genel bakig
Makine Ureticisi agsagida aciklanan ek fonksiyonlarin
davranigini etkileyebilir. Makine el kitabiniza dikkat
3B edin.
M Etki Tiimcedeki etki - Baslangi¢ Son
MO Program akisi DURDURMA [
Mil DURDURMA
M1 Secime bagli program akisi [
DURDURMA
gerekirse Mil DURDURMA
gerekirse Sogutucu madde
KAPALI (program testinde etki
etmez, fonksiyon makine Ureticisi
tarafindan belirlenir)
M2 Program akisi DURDURMA |
Mil DURDURMA
Sogutucu madde kapali
/Timce 1'e geri gitme
Durum gdstergesini silme
(makine parametresine bagl
clearMode)
M3 Mil ACIK saat ydnunde u
M4 Mil ACIK saat yonu tersine n
M5 Mil DURDURMA m
M6 Alet degisimi [
Mil DURDURMA
Program akisi DURDURMA
M8 Sogutucu madde ACIK u
M9 Sogutucu madde KAPALI n
M13 Mil ACIK saat yoninde n
Sogutucu madde AGIK
M14 Mil ACIK saat yonu tersine u
Sogutucu madde agik
M30 M2 gibi m
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.3 Koordinat girigleri igin ek fonksiyonlar

9.3 Koordinat girigleri i¢in ek fonksiyonlar

Makine bazli koordinatlari programlama M91/M92

Olgii gubugu sifir noktasi

Olgli gubugundaki bir referans isareti, élcii gubugdu sifir noktasinin Xy
pozisyonunu belirler.

X (2Y)

Makine sifir noktasi

Makine sifir noktasini sunlar igin kullanin

® Hareket alani sinirlamalarini (yazihm nihayet salteri) belirlemek
icin

B makineye sabit pozisyonlara (6rn. alet degistirme pozisyonu)
gitmek icin

®  bir malzeme referans noktasi belirlemek igin

Makine Ureticisi, bir makine parametresinde, her eksen i¢in makine
sifir noktasi ile 8I¢u sifir noktasi arasindaki mesafeyi verir.

Standart davranis

TNC, koordinatlari malzeme sifir noktasina referans alir, bkz. "3D
tarama sistemi olmadan referans noktasi ayari", Sayfa 420.

M91 ile davranis — Makine sifir noktasi

Egder konumlama timcelerindeki koordinatlarin makine sifir
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu timcelerde M91'i girin.

Eger bir M91 timcesinde artan koordinatlar

E> programliyorsaniz, bu koordinatlar en son
programlanan M91 pozisyonunu baz alir. Eger aktif
NC programinda M91 pozisyonunu programlandiysa,
bu durumda koordinatlar gegerli alet pozisyonunu
baz alir.

TNC, makine sifir noktasini baz alan koordinat degerlerini gosterir.
Durum goéstergesinde koordinat gostergesini REF olarak ayarlayin,
bkz. "Durum gdstergeleri”, Sayfa 73.
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Koordinat girisleri icin ek fonksiyonlar

M92 ile davranis — Makine referans noktasi

Makine Ureticisi, makine sifir noktasinin yani sira
? diger bir makine sabit pozisyonu (makine referans
J- Noktasi) daha belirleyebilir.

Makine Ureticisi, her eksen i¢in, makine sifir noktasi

ile makine referans noktasi arasindaki mesafeyi

belirler. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Eger konumlama tiimcelerindeki koordinatlarin makine referans
noktasini baz almasi gerekiyorsa, bu timcelerde M92'yi girin.

Ayrica M91 veya M92 ile TNC yarigap duzeltmeyi
dogdru sekilde uygular. Fakat alet uzunlugu dikkate
alinmaz.

Etki

M91 ve M92 sadece M91 veya M92'nin programlandidi program
timcelerinde etki eder.

M91 ve M92, timce baglangicinda etkilidir.

Malzeme referans noktasi

Eger koordinatlarin daima makine sifir noktasini baz almasi
gerekiyorsa, bu durumda referans noktasi yerlestirme bir veya
birden fazla eksen icin kilitlenebilir.

Eger referans noktasi yerlestirme tiim eksenler icgin kilitli ise bu
durumda TNC, REFERANS NOKTASI AYARI yazilim tusunu
manuel igletim tirinde gostermez.

Resim, makine ve malzeme sifir noktasi iceren koordinat sistemini
gOsterir.

isletim tiirii program testindeki M91/M92

M91/M92 hareketlerinin grafiksel similasyonunu yapabilmek

icin galisma alani denetimini etkinlestirmeniz ve ham maddeyi
belirlenen referans noktasini baz alarak gdstermeniz gerekir, bkz.

"Ham pargayi ¢alisma alaninda gosterme (Advanced grafic features

yazilim segenegi)", Sayfa 473.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.3 Koordinat girigleri igin ek fonksiyonlar

Calisma duzleminin dondiirilmis olmasi durumunda
dondiirilmemis koordinat sisteminde pozisyonlara
yaklagma: M130

Uzatilmis galisma diizleminde standart davranis

TNC, pozisyonlama timcelerindeki koordinatlari, uzatiimis
koordinat sistemine goére baz alir.

M130 ile davranis

Dogru timcelerindeki koordinatlari TNC, aktif, uzatiimis ¢alisma
dizleminde uzatiimamis koordinat sistemi Gizerinde baz alir.

TNC, (uzatilmig) aleti, uzatilmamis sistemin programlanan
koordinatlarina konumlandirir.

' Dikkat carpigma tehlikesi!
Asagidaki pozisyon tiumceleri veya ¢alisma donguleri
o dondurtlmus koordinat sisteminde tekrar uygulanir;
bu islem, mutlak 6n konumlama igeren isleme
dongulerinde probleme neden olabilir.
Eger calisma dizlemini uzatma fonksiyonu aktifse,
M130 fonksiyonuna izin verilir.

Etki

M130, alet yaricap dizeltmesiz dogru timcelerinde timceye gore
etkilidir.
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Hat davranigi igin ek fonksiyonlar 9.4

9.4 Hat davranigi icin ek fonksiyonlar

Kuguk kontur kademelerini isleyin: M97

Standart davranig

TNC dis késeye bir gecis dairesi ekler. Bu nedenle, ¢ok kiiglik
kontur kademelerindeyken alet kontura zarar verir

TNC boyle yerlerde program akisini keser ve "Yarigap gok biyik"
hata mesajini verir.

M97 ile davranig

TNC kontur elemani igin hat kesisim noktasi bilgisini (i¢ kdselerde
oldugu gibi) verir ve aleti bu nokta Gzerinden hareket ettirir.

M9O7'yi, dis kbse noktasinin belirlendigi timcede programlayin.

M97 yerine daha yuksek performanshi M120 LA

E> fonksiyonunu kullaninbkz. "Yarigapi duizeltilen
konturu 6nceden hesaplama (LOOK AHEAD):
M120 (Miscellaneous functions yazilim secenegi)",
Sayfa 320!

Etki
M97 sadece M97'nin programlandigi program tiimcesinde etki eder.

kontur kdsesini daha kiguk bir aletle tekrar islemeniz
gerekir.

E> Kontur kdsesi M97 ile sadece eksik islenir. Gerekirse

NC ornek tiimceleri
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Acik kontur koselerini tamamen igleme: M98

Standart davranis
TNC} ic kdselerde lfr.eze hatti k-es.i_sim noktasinin t.)illgisini verir ve v
aleti bu noktadan itibaren yeni yonde hareket ettirir.

Eger kontur kdselerde aciksa, bu durum eksik bir ¢galismaya neden
olur:

ol

M98 ile davranis

Ek fonksiyon M98 ile TNC aleti, her kontur noktasinin islenecegi bir v
uzakliga hareket ettirir:

Etki

M98 sadece M98'in programlandigi program timcelerinde etki
eder.

M98 timce sonunda etkilidir.

NC ornek timceleri

Sirasiyla 10, 11 ve 12 kontur noktalarina gidin:
10L X... Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Daldirma hareketleri i¢in besleme faktoriu: M103

Standart davranig

TNC, aleti hareket yoniinden bagimsiz olarak en son programlanan
beslemede hareket ettirir.

M103 ile davranig

Eger alet, alet ekseninin negatif yoninde hareket ederse, TNC
hat beslemesini azaltir. FZMAX girisindeki besleme, en son
programlanan FPROG beslemesiyle ve %F faktoruyle hesaplanir:

FZMAX = FPROG x %F

M103'u girin

Eger bir konumlama timcesinde M103'U girerseniz, bu durumda
TNC diyalogu uygular ve faktor F'yi sorar.

Etki

M103 timce baslangicinda etkilidir.
M103'U kaldirin: M103'U faktér olmadan yeniden programlayin

M103 aktif uzatiimis ¢alisma dizleminde etki eder.
Besleme azaltma, dondiiriilmiis alet ekseninin
negatif yoninde hareket ederken etki eder.

NC ornek tiimceleri
Delik delme beslemesi, dlizlem beslemesinin %20'si kadardir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Milimetre/mil devri cinsinden besleme: M136

Standart davranig
TNC, aleti programda mm/dak cinsinden belirlenen F beslemesiyle
hareket ettirir

M136 ile davranis

in¢c programlarinda M136'ya yeni eklenen besleme
alternatifi FU ile kombinasyon halinde izin verilir.

Aktif M136'da mil ayarda olmamalidir.

TNC, M136 ile aleti mm/dak olarak degil aksine programda
belirlenen Milimetre/mil devri olarak F beslemesiyle hareket ettirir.
Eger devri, mil override Uzerinden degistirirseniz, TNC beslemeye
otomatik uyum saglar.

Etki

M136 tiimce baslangicinda etkilidir.

M137'yi programlarken M136'yi1 kaldirin.
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Yaylarda besleme hizi: M109/M110/M111

Standart davranis

TNC, alet orta nokta hatti Uzerindeki programlanan besleme hizini
baz alir.

M109 ile yaylarda davranig

TNC i¢ ve dig galismalarda, alet kesimlerindeki yay beslemesini
sabit tutar.

' Dikkat alet ve malzeme igin tehlike!
TNC, cok kiclk dis kdselerde beslemeyi, alet veya
o malzemenin zarar gorebilecegi kadar yukseltebilir.
M109'u gok kiiglik dis kdselerde kullanmayin.

M110 ile yaylarda davranig

TNC, yaylardaki beslemeyi bir i¢ calismada sabit tutar. Yaylarin
harici galismasinda higbir besleme uyumu etki etmez.

Eger M109 veya M110'u bir ¢galisma déngusu
¢agirmadan 6nce 200'den daha yiksek bir

numarayla tanimlarsaniz, besleme uyumu yaylarda
bu calisma déngusu dahilinde etkili olur. Bir calisma
dongusl sonunda veya kesintisinden sonra ¢ikis
durumu tekrar olusturulur.

Etki

M109 ve M110, timce baslangicinda etkilidir. M109 ve M110'u
M111 ile sifirlayin.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Yarigapi duzeltilen konturu 6nceden hesaplama
(LOOK AHEAD): M120 (Miscellaneous functions
yazilim segenegi)

Standart davranig

Eger alet yarigapi, yarigap dizeltmeli hareket eden bir kontur
kademesinden blyikse, TNC program akisini keser ve hata
mesaji verir. M97 (bkz. "Kuguk kontur kademelerini isleyin:
M97", Sayfa 315 hata mesajini engeller, fakat serbest kesim
isaretlemesine neden olur ve ayrica kdseyi kaydirir.

Arka plan kesimlerde TNC u.U. kontura zarar verir.

M120 ile davranig

TNC yarigap dizeltmeli bir konturun arka kesimlerini ve Ust
kesimlerini denetler ve alet hattini gegerli timceden itibaren
hesaplar. Aletin kontura hasar verdiklerini ayarlayin, igslemeden kalir
(resimde koyu renkte gosterilir). M120'yi ayrica dijital verileri veya
harici bir programlama sisteminde olusturulan verileri alet yarigcap
dizeltme ile donatmak igin de kullanabilirsiniz. Bdylece teorik alet
yarigapindan sapmalar dengelenebilir.

TNC'nin 6nceden hesapladigi timce sayisini (maksimum 99),

LA ile (ing. Look Ahead: One bak) M120 ardindan belirlersiniz.
TNC'nin hesaplamasi gereken timce sayisini ne kadar biyik
secgerseniz timce isleme o kadar yavas olur.

Giris

Eger bir konumlama timcesinde M120 girerseniz, TNC diyalogu bu
tlimce igin uygular ve hesaplanacak LA timce sayisini sorar.

Etki

M120, yarigap diizeltmesi RL ya da RR i¢eren bir NC timcesinde
bulunmalidir. M120 bu timceden itibaren etkilidir, siz

® yaricap duzeltmesini RO ile kaldirana kadar
M120 LAQ'I programlayana kadar

M120'yi LA'siz programlayana kadar

PGM CALL ile bagka bir program gagirana kadar

19 déngusuyle ya da PLANE fonksiyonuyla ¢alisma dizlemini
déndurene kadar

M120 timce baslangicinda etkilidir.
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Sinirlandirmalar

® Harici/dahili Durdur'dan sonra bir kontura tekrar girisi sadece N
TUMCESINE GECIS fonksiyonu ile uygulayabilirsiniz. Tiimce
akisini baglatmadan énce M120'yi kaldirmaniz gerekir, aksi
halde TNC bir hata mesaji verir

®m RND ve CHF hat fonksiyonlarini kullandiginizda, RND veya CHF
onldndeki ve arkasindaki timceler sadece galisma dizleminin
koordinatlarini icerebilir

®m  Eger konturu tanjant olarak uygularsaniz, APPR LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; APPR LCT iceren timce
sadece galisma dizlemi koordinatlarini igerebilir

® Eger konturdan tanjant olarak ¢ikmaniz gerekirse, DEP LCT
fonksiyonunu kullanmaniz gerekir; DEP LCT'yi iceren timce
sadece galisma duzlemi koordinatlarini igerebilir

®m  Asagidaki fonksiyonlarin kullanimindan énce M120'yi ve yarigap
diizeltmeyi kaldirmaniz gerekir:

® DOngu 32 tolerans

Doéngi 19 calisma dizlemi
PLANE fonksiyonu

M114

M128

TCPM FONKSIYONU
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Program akisi sirasinda el ¢garkini bindirme: M118
(Miscellaneous functions yazilim segenegi)

Standart davranis

TNC aleti program akisi isletim tirlerinde, ¢alisma programindaki
gibi hareket ettirir.

M118 ile davranig

M118 ile program akisi sirasindaki manuel dizeltmeleri elle
uygulayabilirsiniz. Ayrica M118'i programlayin ve eksene 6zel bir
degeri (dogrusal eksen veya devir ekseni) mm olarak girin.

Girig

Eger bir konumlama timcesine M118 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve eksene 6zel degerleri sorar. Koordinat girisi i¢in turuncu
renkteki eksen tuslarini veya ASCII klavyesini kullanin.

Etki

El ¢garki konumlamayi kaldirin, bunun igin M118'i koordinat girisi
olmadan yeniden programlayin.

M118 timce baslangicinda etkilidir.

NC ornek tiimceleri

Program akigi sirasinda, ¢alisma dizlemi X/Y'de el ¢arki ile
programlanan degerden +1 mm ve devir ekseni B'de +5° hareket
edilebilmelidir:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

Calisma dizleminin dondirilmesini manuel

isletim igin etkinlestirdiginizde M118, dondurtlmus
koordinat sisteminde etkili olur. Calisma dizleminin
dondurlimesi manuel isletim igin devre disi ise,
orijinal koordinat sistemi etkili olur.

M118 isletim tlrd konumlandirmada el girisi ile etki
eder!

Eger M118 aktifse, bir program kesintisinde MANUEL
HAREKET fonksiyonu kullanima sunulmaz!
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Sanal alet ekseni VT

Makine Ureticinizin TNC'yi bu fonksiyon i¢in
uyarlamis olmasi gerekir. Makine el kitabiniza dikkat

3B edin.

Sanal alet ekseniyle, doner kafali makinelerde egik duran bir aletin
yoniinde bile el carkiyla hareket edebilirsiniz. Sanal alet ekseni
yénunde hareket etmek i¢in el ¢carkinizin ekraninda VT eksenini
secin, bkz. "Elektronik el garklariyla hareket ettirme", Sayfa 408.
Bir HR 5xxx el ¢arki Uzerinden sanal ekseni gerekirse dogrudan
turuncu renkli eksen tusu VI ile segebilirsiniz (makine el kitabinizi
dikkate alin).

M118 fonksiyonuyla birlikte el ¢arki bindirmesini su anda aktif
olan alet eksen yoninde gergeklestirebilirsiniz. Bunun igin M118
fonksiyonunda en azindan izin verilen hareket alanina sahip mil
eksenini tanimlamaniz (6rn. M118 Z5) ve el ¢arkinda VT eksenini
segcmeniz gerekir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Alet ekseni yoniunde konturdan geri gekme M140

Standart davranis

TNC program akigi isletim tirlerinde aleti galisma programinda
belirlendigi gibi hareket ettirir.

M140 ile davranig

M140 MB ile (move back) girilen bir yolu alet ekseni yénunde
konturdan dnce hareket ettirebilirsiniz.

Girig

Eger bir konumlama timcesinde M140 girerseniz, TNC diyalogu
uygular ve konturdan itibaren gidilmesi gereken yolu sorar. Aletin
konturdan uzaklasirken kullanmasini istediginiz yolu girin veya

hareket alani kenarina kadar gitmek icin mb MAX yazihim tusuna
basin.

Ayrica aletin girilen yolu gittigi bir besleme programlanabilir. Eger
hicbir besleme girmezseniz, TNC programlanan yolu hizli olarak
gider.

Etki

M140 sadece M140'in programlandigi program timcesinde etki
eder.

M140 timce baglangicinda etkilidir.

NC 6rnek tumceleri
Tamce 250: Aleti konturdan 50 mm uzaklastirin
Tamce 251: Aleti hareket alani kenarina kadar goétirin

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

aktif konumdayken de etkili olur. Doner kafal
makinelerde TNC aleti uzatiimis sistemde hareket
ettirir.

M140 MB MAX ile sadece pozitif ydnde serbest
hareket edebilirsiniz.

M140'tan dnce temel olarak alet ekseniyle bir
alet cagrisi tanimlayin, aksi halde hareket yoni
tanimlanmaz.

E> M140, calisma diizleminin dondirilmesi fonksiyonu
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Tarama sistemi denetimini kapatma: M141

Standart davranis

Eger siz bir makine eksenini hareket ettirmek isterseniz, TNC,
hareket ettirilen taramada bir hata mesaji verir.

M141 ile davranig

Ancak tarama sistemi hareket ettirildikten sonra, TNC makine
eksenlerini hareket ettirir. Eger kendi 6lgl donginuzi 6lgl dongusi
3 ile baglantili olarak yazarsaniz, tarama sistemini konumlama
timcesi ile tekrar serbest birakmak i¢in bu fonksiyon gerekli olur.

' Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Eger M141 fonksiyonunu belirlerseniz, tarama
o sisteminin dogru yonde hareket etmesine dikkat edin.

M141 sadece dogru timceleri iceren hareketlerde
etki eder.

Etki

M141 sadece M141'in programlandigi program timcesinde etki
eder.

M141 timce baglangicinda etkilidir.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranigi igin ek fonksiyonlar

Temel devri silin: M143

Standart davranig

Temel devir, sifirlanana veya yeni bir deger (izerine yazilana kadar
etkili kalir.

M143 ile davranis
TNC, NC programinda programlanan bir temel devri siler.

E> M143 fonksiyonuna timce akiginda izin verilmez.

Etki

M143 sadece M143'lin programlandigi program timcesinde etki
eder.

M143 timce baslangicinda etkilidir.
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Hat davranisi igin ek fonksiyonlar

Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak konturdan
kaldirma: M148

Standart davranis

TNC bir NC Durdur'da tim davranis hareketlerini durdurur. Alet,
kesinti noktasinda kalir.

M148 ile davranig

serbest birakilmalidir. Makine Ureticisi bir makine
3 parametresinde TNC'nin bir LIFTOFF sirasinda
gitmesi gereken yolu belirler.

? M148 fonksiyonu makine Ureticisi tarafindan

Eger alet tablosunda LIFTOFF sitununa aktif alet igin Y
parametresini yerlestirdiyseniz TNC, aleti alet ekseni yénunde
konturdan 2 mm kadar geriye géturar, bkz. "Alet verilerini tabloya
girme", Sayfa 148.

LIFTOFF su durumlarda etkili olur:

B Sizin tarafinizdan yapilan bir NC durdur'da

B Yazilim tarafindan tetiklenen bir NC durdur'da, 6rn. eger tahrik
sisteminde bir hata olusmussa

® Bir elektrik kesintisinde

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Kontura tekrar giderken ézellikle yuvarlatiimig

o alanlarda kontur hasarlari olusabilecedine dikkat
edin. Tekrar hareket etmeden 6nce aleti serbest
birakin!
Aletin kaldirilma degerini CfgLiftOff makine
parametresinde tanimlayin. Ayrica CfgLiftOff makine
parametresinde bu fonksiyonu genel olarak devre
disi birakabilirsiniz.

Etki
M148, M149 ile fonksiyon devre disi kalana kadar etki eder.
M148 timce baslangicinda etkilidir, M149 timce sonunda.
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Programlama: Ek Fonksiyonlar
9.4 Hat davranisi i¢in ek fonksiyonlar

Koselerin yuvarlanmasi: M197

Standart davranis

TNC, aktif yarigap dizeltmesinde dis késeye bir gegis dairesi ekler.
Bu durum, kenarin yuvarlanmasina neden olabilir.

M197 ile davranig

M197 fonksiyonu ile, kdsedeki kontur tegetsel olarak uzatilir ve
ardindan daha kulglk bir gegis dairesi eklenir. M197 fonksiyonunu
programlayip ardindan ENT tusuna basarsaniz TNC, DL giris
alanini acar. DL giris alaninda TNC'nin kontur elemanini ne kadar
uzatacagini belirlersiniz. M197 ile kbése yarigcapi kugular, kdse
daha az yuvarlanir ve sirme hareketi yine de yumusak bir sekilde
gerceklestirilir.

Etki

M197 fonksiyonu timcede etkilidir ve sadece dis kdselere etki eder

NC ornek tiimceleri

L X... Y... RLM197 DLO.876
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

TNC, cok cesitli kullanimlar icin asagidaki performansi yiksek 6zel
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon Aciklama
Gurdltd onleme ACC (yazilim segenegi) Sayfa 333
Metin dosyalariyla ¢alismak Sayfa 342
Serbest tanimlanabilir tablolarla ¢alismak Sayfa 346

SPEC FCT tusu ve ilgili yazilim tuglarini kullanarak TNC'de bagka
6zel fonksiyonlari kullanabilirsiniz. Agagida yer alan tablodan, hangi
fonksiyonlari kullanabileceginize dair genel bilgileri bulabilirsiniz.

SPEC FCT ozel fonksiyonlar ana meniisu

14.h

» Ozel fonksiyonlari segin R e [progranlana
FCT

Fonksiyon Yazihm  Aciklama T e
tusu A e
Program bilgilerini tanimlayin P Sayfa 330 ]
vaRs. i
Kontur ve nokta galigmalari KoNTUR/~ Sayfa 331 [N
. . . . NOKTASI
icin agik metin fonksiyonlari t5LEME
= T I il
PLANE fonksiyonunu TSLEM Sayfa 357 e
DUZLEM: ARS. | ssiewe | KoL wAR. | FONKS. | uverLA
tanimlama KoL HeR.
Cesitli Agik metin PRoaRan Sayfa 332
fonksiyonlarini tanimlama FONKS.
Duzenleme noktasini bizi- Sayfa 123
LIM
tanlmlayln UV:RLFI
Program bilgileri mentisu
T— » Program bilgileri menusini segin e e [Prograniona
VARS. 14.h
_ L R
Fonksiyon Yazihm  Agiklama YN
Ham pargayi tanimlayin " Sayfa 89 |
Erim e
Sifir noktasi tablosu segimi pr— Bakiniz, fi Ty
TABLOSU Dénguler
Kullaniccer - [ = = o 3
Kitab e =
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Ozel fonksiyonlara genel bakis 10.1

Kontur ve nokta galigmalar igin agik metin

fonksiyonlari meniisu

» Kontur ve nokta ¢alismasi fonksiyonlari mendsind

Manuel Tslstim

14.h

Programlama

o BEGIN PGM 14 MM

T
B
o]

50

E

5

DECLARE | CONTOUR SEL

CONTOUR DEF CONTOUR

SEL.
PROFILE
CONTOUR

KONTUR-

FORMUL

PATTERN
DEF

SEL

PATTERN

e |

oo

E

e segin
Fonksiyon Yazilim Aciklama
tusu
Kontur tanimini atayin e Bakiniz
CONTOUR Doénguler
Kullanici El
Kitabi
Basit kontur formalini CONTOUR Bakiniz
tanimlayin DEF Dongller
Kullanici El
Kitabi
Kontur tanimini segin ) Bakiniz
CONTOUR Doéngller
Kullanici El
Kitabi
Kompleks kontur formulina ooay Bakiniz
tanimlayin FORMOL Dongdler
Kullanici El
Kitabi
Dizenli calisma numunesini — Bakiniz
tanimlayin DEF Dénguler
Kullanici El
Kitabi
isleme pozisyonlariyla nokta o Bakiniz
dosyasini sec¢in PATTERN Doénguler
Kullanici El
Kitabi
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.1 Ozel fonksiyonlara genel bakis

Cesitli acik metin fonksiyonlari menisiini tanimlayin

50

TRANSFORM

1

EROLRAR » Cesitli agik metin fonksiyonlarinin tanimlanmasi Wl [Progranlana
icin mendyd secin N T
_ e

Fonksiyon Yazihm  Aciklama IR S

tusu I e
Doner eksen pozisyon Sayfa 386 i

TCPM 17 DEP LCT X+15@ Y-5@ RS

durumunu tanimlayin EE
Dosya fonksiyonlarini P Sayfa 338 ’
tanimlayin FILE
U, V, W paralel eksenler igin P Sayfa 334 rieran | et ’
konumlandirma tutumlarinin PARAX
belirlenmesi
Koordinat dénusumlerini Sayfa 339

TRANSFORM
tanimlayin
String fonksiyonlarini T Sayfa 287
tanlmlayln FONKS .
Yorum ekleme RN Sayfa 121

UYARLA

332
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Aktif gurultu onleme (yazilim segenegi)

10.2  Aktif gurultu onleme (yazilim segenegi)

Uygulama

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan
etkinlestiriimeli ve uyarlanmalidir.

o Makine el kitabiniza dikkat edin.

Kumlama igleminde (ylksek performansli frezeleme) blyuk freze
gucu ortaya ¢ikar. Aletin devir sayisina ve alet makinesinde
mevcut rezonans ve germe hacimlerine (frezeleme sirasinda

kesim performansi) bagli olarak, "Gurilti" ortaya ¢ikabilir. Bu
gurdltd, makine igin yuksek oranda bir baski olusturur. Malzeme
yuzeyinde bu gurultl istenmeyen isaretlere neden olur. Alet de
gurdltd nedeniyle 6nemli oranda ve esit olmayan sekilde asinir, ileri
durumda aletin kirlimasina da neden olabilir.

Makinenin gurdlti egilimini azaltmak icin HEIDENHAIN artik

ACC (Active Chatter Control) ile etkili bir regulator fonksiyonu
sunar. Agir gerilim alaninda bu regulatér fonksiyonunun kullanimi
Ozellikle pozitif yonde etkilenir. ACC ile 6nemli oranda daha iyi
kesim performansi mimkinduir. Makine tirine baglh olarak ayni
zamanda dograma hacmini %25'e kadar ve daha fazla artabilir.
Ayni zamanda makine ylkinU de azaltir ve aletin bekleme siiresini
artirabilirsiniz.

ACC'nin 6zellikle agir gerilim i¢in gelistirildigine ve bu
E> alanda 6zellikle etkili bigimde kullanilabilir olduguna
dikkat edin. ACC'nin normal kumlama isleminde de
avantaj sunup sunmamasini denemeler yaparak
belirleyebilirsiniz.
ACC fonksiyonunu kullaniyorsaniz TOOL.T alet
tablosunda ilgili alet igin kesici kenar sayisi CUT
girmeniz gerekir.

ACC'yi etkinlestirme/devre digi1 birakma

ACCl'yi etkinlestirmek icin ilgili alet icin TOOL.T alet tablosunda ACC
sttununu 1 olarak belirlemeniz gerekir. Bagka ayar gerekli degildir.

ACC'yi devre digi birakmak igin ACC sutununu 0 olarak belirlemeniz
gerekir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar

10.3 U, Vve W paralel eksenleriyle isleme

10.3 U, Vve W paralel eksenleriyle igleme

Genl bakig

Paralel eksen fonksiyonlarini kullanmak istiyorsaniz, Z‘
makineniz makine Ureticisi tarafindan konfiglre

3B edilmis olmaldir.

X, Y ve Z ana eksenlerinin yaninda, paralel hareket eden U, V ve W
ilave eksenler mevcuttur. Ana eksenler ve paralel eksenler birbirine

sabit sekilde dlizenlenmistir:

Ana eksen Paralel eksen Doéniis ekseni
X U A
Y \Y B
z w C

TNC, U, V ve W paralel eksenlerle galismak igin asagidaki
fonksiyonlari sunar:

Fonksiyon  Anlami Yazilim Sayfa
tusu
PARAXCOMP TNC'lerin S 336
paralel eksenleri PARAXCONP
konumlandirmada nasil
davranmasi gerektigini
tanimlar
PARAXMODE TNC'nin, hangi T 336
eksenlerle iglemi PARAXHMODE

gerceklestirmesi
gerektigini tanimlar

Temel olarak TNC ilk agildiktan sonra standart
konfigirasyon etkili olur.

TNC, paralel eksen fonksiyonlarini agagidaki
fonksiyonlarla sifirlar:

Makine kinematiginin degisiminden énce paralel
eksen fonksiyonlarini devre disi birakmalisiniz.

334

Bir programin seg¢imi

Program sonu

M2 veya M30

Program kesintisi (PARAXCOMP etkin kalir)
PARAXCOMP OFF veya PARAXMODE OFF
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U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme 10.3

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

PARAXCOMP DISPLAY fonksiyonu ile paralel eksen hareketi icin
gOsterge fonksiyonunu devreye alirsiniz. TNC paralel eksenlerin, ait
oldugu ana eksenin (toplam géstergesi) pozisyon gdstergesinde islem
hareketlerini hesaplar. Ana eksenin pozisyon gostergesi bu nedenle
daima aletin malzemeye olan rélatif mesafesini, ana ekseni ya da yan
ekseni hareket ettirmelerine bagli olarak gosterir.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

e » Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
FCT acin

e » Cesitli diz metin fonksiyonlari tanimini se¢me
FONKS. fonksiyonu i¢in meni

Sl » FUNCTION PARAX secin

R » FUNCTION PARAXCOMP secin

FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY Se(}in

DISPLAY » TNC'nin, pozisyon gostergesinde hareketlerini ait

olan ana eksende hesaplamasi gereken paralel
eksenin tanimlanmasi

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

PARAXCOMP MOVE fonksiyonunu ancak dogrusal
timcelerle (L) bir arada kullanabilirsiniz.

PARAXCOMP MOVE fonksiyonu ile TNC, ilgili ait olan ana eksende
dengeleme hareketleriyle paralel eksen hareketlerini dengeler.

Ornegin bir paralel eksen hareketinde, W ekseni negatif ydnde, ayni
zamanda ana eksen Z ayni degerde pozitif ydnde hareket eder.
Aletin malzemeye olan rolatif uzakligi ayni kalir. Portal makinesinde
uygulama: Senkronize bir sekilde enine siitunu asagi dogru stirmek
igin koniyi igeri surdn.

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

e » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu

FCT ag|n

R » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin

ey > FUNCTION PARAX segin

T » FUNCTION PARAXCOMP secin

FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP MOVE Segin
Hove » Paralel eksenin tanimlanmasi
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.3 U, Vve W paralel eksenleriyle isleme

FUNCTION PARAXCOMP OFF

PARAXCOMP OFF fonksiyonu ile PARAXCOMP DISPLAY ve NC tiimcesi
PARAXCOMP MOVE paralel eksen fonksiyonlarini durdurursunuz. 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF

Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

e » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu

FCT acin

R » Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FonKs., menlyu segin

R » FUNCTION PARAX secin

R » FUNCTION PARAXCOMP segin

FUNCTION » FUNCTION PARAXCOMP OFF segin. Sadece

e munferit paralel eksenler igin paralel eksen

fonksiyonlarini kapatmak isterseniz, bu ekseni ilave
olarak birlikte girin

FUNCTION PARAXMODE

NC timcesi
E> PARAXMODE fonksiyonunun etkinlestiriimesi icin daima 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

3 eksen tanimlamalisiniz.

PARAXMODE ve PARAXCOMP fonksiyonlarini kombine
ederseniz, TNC her iki fonksiyonda tanimli olan bir
eksenin PARAXCOMP fonksiyonunu devre digi birakir.
PARAXMODE fonksiyonunu devre digi biraktiginizda
PARAXcomp fonksiyonu tekrar etkinlesir.

PARAXMODE fonksiyonu ile TNC'nin iglem gerceklestirecedi eksenleri
tanimlarsiniz. Batln islem hareketleri ve kontur tanimlamalarini
makineye bagh olmaksizin X, Y ve Z ana eksenleri Uzerinden
programlayabilirsiniz.

PARAXMODE fonksiyonunda, TNC'nin programli islem hareketlerini
gercgeklestirecegi 3 eksen (6rn. FUNCTION PARAXMODE X Y W)

tanimlayin.
Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:
» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
FCT acin
R » Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyl segin
E— » FUNCTION PARAX secin
e » FUNCTION PARAXMODE secin
Eneion » FUNCTION PARAXMODE secin
PARRXNORE » islem icin eksen tanimlamasi
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U, V ve W paralel eksenleriyle igsleme 10.3

Ana ekseni ve paralel ekseni ayni anda hareket ettirin

PARAXMODE fonksiyonu etkin ise TNC, programli islem hareketlerini
fonksiyon icinde tanimli eksenlerle gerceklestirir. EGer TNC'nin ayni
anda bir paralel eksenle ve buna ait olan ana eksenle hareket etmesi
gerekiyorsa, ilgili ekseni ilave olarak "&" karakteriyle girebilirsiniz.
Bdylece & isaretli eksen ana ekseni referans alir.

=

"&" s6z dizimi elemanina sadece L ciimlelerinde izin
verilir.

"&" komutu ile bir ana eksenin ek konumlamasi REF
sisteminde gergeklesir. Pozisyon gdstergesini "gergek
degere" ayarladiysaniz bu hareket gosterilmez.
Gerektiginde pozisyon gdstergesini ,REF degerine®
getirin.

FUNCTION PARAXMODE OFF

PARAXCOMP OFF fonksiyonu ile paralel eksen fonksiyonunu
kapatabilirsiniz. TNC, makine Ureticisi tarafindan konfigiire edilmis
ana eksenleri kullanir. Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:

SPEC
FCT

PROGRAM

FONKS .

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXMODE

FUNCTION
PRARAXMODE
OFF

4

Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
menuyu segin

FUNCTION PARAX secin

FUNCTION PARAXMODE segin

FUNCTION PARAXMODE OFF secin
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.4 Dosya fonksiyonlari

10.4 Dosya fonksiyonlari

Uygulama

FUNCTION FILE fonksiyonuyla, NC programindan dosya islemlerini
kopyalayabilir, tasiyabilir ve silebilirsiniz.

DEF 12 PGM CALL gibi fonksiyonlari referansladiginiz

g FILE fonksiyonlarini, 6nceden CALL PGM ya da CYCL
program ya da dosyalara uygulayamazsiniz.

Dosya igslemleri tanimlanmasi

» Ozel fonksiyonlarin segilmesi
FCT
— » Program fonksiyonlari segilmesi
S » Dosya islemlerini segin: TNC kullanilabilir olan
FILE fonksiyonlari gosterir

Fonksiyon  Anlami Yazilim

tusu

FILE COPY Dosya kopyalama: Kopyalanacak o
dosyanin yol ismini ve hedef copy
dosyanin yol ismini belirtin.

FILE MOVE Dosya tagima: Taginacak dosyanin s
yol ismini ve hedef dosyanin yol MovE
ismini belirtin.

FILE Dosya silme: Silinecek dosyanin yol s

DELETE ismini belirtin DELETE
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Koordinat donusumlerini tanimlama 10.5

10.5 Koordinat doniistiimlerini tanimlama

Genel bakig

SIFIR NOKTASI KAYDIRMA koordinat déntisimu donglsu 7'ye
alternatif olarak, TRANS DATUM acik metin fonksiyonunu da
kullanabilirsiniz. Ayni sekilde dongl 7'de TRANS DATUM ile
kaydirma degerlerini dogrudan programlayabilir veya segilebilen
sifir noktasi tablosundan alinan bir satiri etkinlesgtirebilirsiniz. Ayrica
TRANS DATUM RESET fonksiyonunu da kullanabilirsiniz; bununla
aktif sifir noktasi kaydirmalarini kolay bir sekilde sifirlayabilirsiniz.

TRANS DATUM AXIS

TRANS DATUM AXIS fonksiyonu ile, ilgili eksene deger girerek
sifir noktasi kaydirmasini belirlersiniz. Bir timcede 9 koordinat
tanimlayabilir, artan girisleri uygulayabilirsiniz. Tanimlamada
asagidaki islemleri yapin:

e » Ozel fonksiyonlari iceren yazilim tusu gubugunu

FCT ag|n

— » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
FONKS. menuyu segin

» Doénuslmleri segin

TRANSFORM

— » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin

DATUM

DEGERLER » Deger girigi igin yazilim tugunu segin
= » Istediginiz eksenlerdeki sifir nokta kaydirmasini
girin, her birini ENT tusu ile onaylayin

Mutlak girilen degerler, malzeme sifir noktasina

E> dayanir, bunlar da dayanak noktasinin belirlenmesinde
veya 6nceden belirlenmis preset tablosundan tespit
edilmis olanlarla yapilir.
Artan degerler daima en son gecerli sifir noktasina
dayanmaktadir — bunlar kaydirilabilir.
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Programlama: Ozel Fonksiyonlar
10.5 Koordinat donusumlerini tanimlama

TRANS DATUM TABLE

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi tablosundan bir sifir NC tiimcesi
nokEaS| sggerek SI.fII' noktasi kaydirmasi tanimlarsiniz. Tanimlamada 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
asagidaki islemleri yapin:

SPEC
FCT

PROGRAM
FONKS .

TRANSFORM

TRANS
DATUM

340

» Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu
agin

> Cesitli acik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik
menuyu segin

» Doénlgsumleri segin

» TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
» imlecle TRANS AXIS 6desine geri gidin

» TRANS DATUM TABLE sifir nokta kaydirmasini segin

» istenirse, sifir noktasi numarasini etkinlestirmek
istediginiz sifir noktasi tablosunun ismini girin,
ENT tusu ile onaylayin. Sifir noktasi tablosunu
tanimlamak istemiyorsaniz, NO ENT tusu ile
onaylayin

» TNC'nin etkinlestirecedi satir numarasini girin, ENT
tusu ile onaylayin

Eger TRANS DATUM TABLE tiimcesinde sifir noktasi
tablosu tanimlamadiysaniz TNC, SEL TABLE ile NC
programinda 6nceden segilmis olan sifir noktasi
tablosunu veya program akisi igletim tartindeki M
durumuna sahip segili sifir noktasi tablosunu kullanir
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Koordinat donusumlerini tanimlama

TRANS DATUM RESET

TRANS DATUM RESET fonksiyonu ile sifir noktasi kaydirmasini NC tiimcesi
§|f|rlar.sm|§IBg sirada daha 6nce Svlflr nglftasml n_aS|I belirlediginiz 13 TRANS DATUM RESET
onemli degildir. Tanimlamada asagidaki islemleri yapin:
e » Ozel fonksiyonlari igeren yazilim tusu gubugunu

FCT acin

e » Cesitli agik metin fonksiyonlari tanimlamaya yonelik

FONKS. menuyu segin

» Doénlgsumleri segin

TS » TRANS DATUM sifir noktasi kaydirmasini segin
» imlegle TRANS AXIS dgesine geri gidin
SIFIR NKT. » TRANS DATUM RESET sifir noktasi kaydirmasini

TABLOSU
GERI CEKME

segin
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10.6 Metin dosyalari olusturma

10.6 Metin dosyalari olugturma

Uygulama

TNC'de metinleri bir metin editéru ile olusturabilir ve isleyebilirsiniz.
Tipik uygulamalar:

®m Deneyim deg@erlerini sabit tutun

® |s akislarini belgeleyin

® Formdul toplamlari olusturun

Metin dosyalari. .A (ASCII) tipi dosyalardir. Diger dosyalari islemek
isterseniz, bunu dnce .A tipinde da donusturin.

Metin dosyasi agma ve ¢ikma

» Program kaydetme/diizenleme isletim tirini segin

» Dosya yodnetimini ¢gagirin: PGM MGT tusuna basin

» A tipi dosyalari gésterin: Arka arkaya TiP SECIN yazilim tusu
ve GOSTER yazilim tusuna basin

» Dosya secin ve SEC yazilim tusu veya ENT tusu ile agin veya
yeni bir dosya acin: Yeni isim girin, ENT tusu ile onaylayin

Eger metin editérinden ¢ikmak isterseniz, dosya yonetimini ¢agirin

ve baska tipte bir dosya segin, érn. bir calisma programini.

imleg hareketleri Yazilim tusu
imleg bir kelime saga Py
TASI
=
imleg bir kelime sola o
KELIME
=
imleg bir sonraki ekran sayfasina van
imleg bir dnceki ekran sayfasina van
imleg dosya baslangicina BRASLANG.
imle¢ dosya sonuna son
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Metin dosyalari olusturma

Metinleri diizenleyin

Metin editériintn ilk satirinin Ustlinde, dosya ismini, durma yerini ve
satir bilgisini gésteren bir bilgi alani yer alir:

Dosya: Metin dosyasinin ismi
Satir: imlecin gecerli satir pozisyonu
Siitun: imlecin gecerli siitun pozisyonu

Metin, imlecin yer aldigi alana eklenir. Ok tuslari ile imleci, metin
dosyasinin istenen bir yerine hareket ettirin.

imlecin yer aldigi satir, renkli olarak yukari kaldirilir. Return veya
ENT tusu ile satirlari kaydirabilirsiniz.

i§aretleri, kelimeleri ve satirlari silme ve tekrar ekleme

Metin editorl ile tim kelimeyi ve satin silebilir ve bagka bir yere

ekleyebilirsiniz.

» imleci, silinmesi ve bagka bir yere eklenmesi gereken kelime
veya satira hareket ettirin

» KELIME SILME veya SATIR SILME yazilim tusuna basin: Metin
silinir ve ara bellege kaydedilir

» imleci, metin eklenmesi gereken pozisyona hareket ettirin ve
SATIR/KELIME EKLEME yazilim tusuna basin

Fonksiyon Yazilim tusu

Satirlari silin ve ara hafizaya kaydedin

SATIR
SIL

Kelimeyi silin ve ara hafizaya kaydedin

KELIME
SIL

isareti silin ve ara hafizaya kaydedin

ISARET
SiL

Satir veya kelimeyi sildikten sonra tekrar SATTR -
KELIME

ekleyin UYARLA
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Metin bloklarini igleyin

Metin bloklarini istediginiz buyuklikte kopyalayabilir, silebilir ve
baska bir yere ekleyebilirsiniz. Her durumda 6nce istediginiz metin
blogunu isaretleyin:
» Metin blogunu isaretleyin: imleci, metin isaretinin baglamasi
gereken isaretin Gzerine getirin
oK » BLOK ISARETLEME yazilim tusuna basin

ISARETL .

» Imleci, metin isaretinin sonlanmasi gereken
isaretin Uzerine getirin E§er imleci ok tuslari ile
dogrudan yukari ve agagi hareket ettirirseniz,